%ﬂ CENTRO UNIVERSITARIO SENAI CIMATEC
CURSO DE ESPECIALIZACAO EM ENGENHARIA DE

Federacao das Industrias do Estado da Bahia SEG U RANCA DO TRABALH O

ANALISE _DOS MODOS DE FALHA E EFEITOS (FMEA) NA
AVALIACAO DOS RISCOS A SAUDE E SEGURANCA DO PROCESSO
DE FORMACAO DE BISCOITOS LAMINADOS

André de Almeida Pereira Malta
ISENAI CIMATEC, E-mail: malta.eng@hotmail.com;

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) in health and safety risks
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Resumo: O estudo objetivou realizar a avaliacdo de riscos a salde e seguranca nas atividades
de operacéo e limpeza de uma maquina de fabricacdo utilizada no processo de formacéo de
biscoitos laminados, através da metodologia FMEA, frente as altas estatisticas de acidentes
envolvendo maquinas deste tipo. Além disso, prop6s identificar as tarefas e os modos de falha
com maiores riscos associados aquela atividade. Na operacdo, 25% das tarefas foram
classificadas com grau de risco grave e 75% com grau de risco leve. Ja para limpeza e
higienizagéo, 33,33% das mesmas foram classificadas como grau de risco grave, 25% como
moderado e 41,67% como leve. Os modos de falha com maiores Niveis de Prioridade de Risco
(NPR) deste processo foram o rompimento da cinta de elevacéo de carga e o descumprimento
do procedimento operacional.

Palavras-Chaves: FMEA; Salde e Seguranca; Maquina de fabricacéo de biscoitos.

Abstract: The study aimed to perform a health and safety risks assessment in the operation and
cleaning activities of a manufacturing machine commonly used in the process of forming
laminated biscuits, using the FMEA methodology, in view of the high accident statistics
involving this type of machines. In addition, it proposed to discover the tasks and modes of
failure with greater risks associated with those activities. In the operation, 25% of the tasks
were classified with a serious risk degree and 75% with a slight degree of risk. As for cleaning
and sanitation, 33.33% of them were classified as serious risk, 25% as moderate and 41.67%
as slight. The failure modes with higher Risk Priority Number (RPN) of this process were the
disruption of the load lifting strap and the non-compliance with the operational procedure.

Keywords: FMEA; Health and Safety; Biscuit making machine.
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1. INTRODUCAO

Segundo Bertolino (2017), a tecnologia de fabricacéo de biscoitos utiliza basicamente 5
processos ou operagdes unitarias, sdo elas: 1) Mistura; 2) Formacdo; 3) Forneamento ou
Assamento; 4) Resfriamento; e 5) Embalamento. Durante as etapas mencionadas ocorrem
diversos processos quimicos, como dissolugdes, dilui¢Bes, tostamento, caramelizacdo, entre

outras.

O processo de formacdo de biscoitos laminados possui diversas etapas de alta
complexidade que fazem com que o risco de acidentes esteja ndo somente presente no dia-a-
dia dos operadores de maquina, mas também das equipes de limpeza. Para minimizar estes
riscos é fundamental o atendimento a NR-12 (Norma Regulamentadora n® 12 - Seguranca no
Trabalho em Maquinas e Equipamentos) que estabelece requisitos minimos para a prevencgéo
de acidentes e doencas do trabalho para todo o ciclo de vida de méquinas e equipamentos,
contemplando as fases de projeto, transporte, montagem, instalacdo, ajuste, operagéo, limpeza,
manutencdo, inspecdo, desativacdo e desmonte, importacdo, comercializacdo, exposicdo e
descarte de maquinas e equipamentos industriais. Mesmo com todas as protecdes exigidas ainda
€ necessario analisar diversos outros fatores e riscos que podem influenciar na ocorréncia de
um acidente, abrangendo para isso as variaveis: humana, maquina e estrutura/local de trabalho

(ambientais).

A anélise de riscos de SSO (Saude e Seguranca Ocupacional) atualmente € requisito
para certificagbes como OHSAS (OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY
ASSESSMENT SERIES) 18001/2007 e ISO (INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR
STANDARDIZATION) 45001/2018. A OHSAS 18001/2007, por exemplo, aborda sobre a
necessidade e importancia da avaliagdo de riscos e perigos nas organizacdes ao estabelecer que
a mesma deve implementar e manter procedimentos para a identificacdo continua de perigos, a
avaliacdo de riscos e a determinacdo dos controles necessarios. Ja a 1ISO 45001/2018 também
disserta sobre o tema ao abordar que a organizacdo deve estabelecer, implementar e manter
processos para identificacao de perigos e avaliar os riscos de SSO, além de criar planos de ac¢éo

para mitigagdo dos mesmos.

Neste sentido, a analise FMEA (Failure Mode and Effect Analysis — Analise dos Modos
de Falha e Efeitos) é uma ferramenta de analise de riscos amplamente utilizada em diversos
contextos, e que tem como objetivo avalia-los e minimiza-los através da analise e investigacdo
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das possiveis falhas do processo (determinacdo da causa, efeito e risco de cada tipo de falha).
Rapparini et al. (2010), por exemplo, utilizou a técnica para elaborar o manual de
implementacdo do programa de prevencao de acidentes com materiais perfurocortantes em
servicos de salde da FUNDACENTRO (Fundacdo Jorge Duprat e Figueiredo), instituicdo
criada em 1966 voltada para o estudo e pesquisa das condi¢Bes dos ambientes de trabalho. J&
Silva et al. (2014) utilizou o FMEA como ferramenta para elaborar o gerenciamento de riscos
de acidentes em uma empresa de construcdo civil e Fonseca (2018) a utilizou para a avaliacdo

de um acidente em barragem de rejeitos em uma atividade de mineracao.

A utilizacdo da metodologia FMEA para analise e futura atenuacdo dos riscos ird
contribuir para reducao dos acidentes com vitimas envolvendo maquinas laminadoras, uma vez
que estes tém se tornado cada vez mais frequentes em decorréncia da negligéncia de uma
criteriosa analise de riscos antes do inicio dos processos de producdo. Segundo dados do INSS
(Instituto Nacional do Seguro Social), em 2013, mais de 55 mil acidentes de trabalho foram
causados por apenas 11 tipos de equipamentos rotativos como serras, tornos, fresadoras,
laminadoras, calandras e maquina de embalar. De acordo com a base de dados do SINAN
(Sistema de Informacéo de Agravos de Notificacdo), este montante representa mais de 10% do

total de acidentes tipicos comunicados pelas empresas no Brasil no mesmo ano.

Diante da relevancia da disseminacdo do tema e da alta estatistica de vitimas de
acidentes em trabalhos com maquinas laminadoras utilizadas no processo de formacdo de
biscoitos laminados, surge a seguinte problematica: Quais sdo as principais atividades de riscos
e 0s respectivos modos de falha deste processo? O artigo delimita-se aplicar a metodologia
FMEA para avaliar os riscos inerentes a seguranca e saude relacionados ao processo de
formacdo de biscoitos laminados, nas fases de operacdo e limpeza. A pesquisa também se
destina a recomendar as medidas de controle necessarias para mitigacdo dos riscos avaliados

como moderados ou graves.
2. METODOLOGIA

Os dados utilizados para o estudo sdo qualitativos e foram oriundos da observagéo das
atividades de operacéo e limpeza geral da maquina de fabrica¢do de uma linha de produgéo de
biscoitos laminados em uma industria nacional do ramo de massas e biscoitos. O ciclo de vida

deste tipo de maquina contempla fases que vao desde o seu projeto até o seu respectivo descarte,
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entretanto, as etapas avaliadas neste estudo (operagédo e limpeza) sdo as de maior impacto na

seguranca dos trabalhadores.
A andlise FMEA deste projeto foi subdividida em 4 fases, conforme abaixo:
1. Descricéo das atividades e tarefas;
2. Levantamento dos modos de falha, efeitos (perigos e danos) e causas;
3. Avaliacdo do Nivel de Prioridade de Risco (NPR);
4. Levantamento dos controles necessarios para mitigacdo dos riscos avaliados.

A andlise seguiu as etapas descritas a seguir:
2.1. Fase 1 - Descricéo das atividades e tarefas

Nesta fase foram descritas as atividades analisadas (operacdo e limpeza geral da
maquina de fabricacdo) e suas respectivas tarefas com bom nivel de detalhamento para garantia

da qualidade do levantamento dos riscos.
2.2. Fase 2 - Levantamento dos modos de falha, efeitos (perigos e danos) e causas

Nesta fase foram levantados e descritos os modos de falha, efeitos (perigos e danos),
bem como as causas pelas quais ocorrem os modos de falha para as atividades levantadas,

conforme o0s seguintes topicos:
2.2.1 Descri¢ao dos modos de falha

Para cada atividade levantada foram identificadas as possibilidades de falhas para riscos
a saude e seguranca do operador, ou seja, foi avaliado como cada etapa do processo pode falhar

e ocasionar danos ao trabalhador.
2.2.2 Descricéo dos efeitos (perigos e danos)

Apos a identificacdo dos modos de falha, determinou-se, através do conhecimento
tedrico ou prético, o efeito (perigos e danos) que cada falha poderia causar na saide e seguranca
do operador. Para isto, houve consulta ao banco de dados historicos de ocorréncias internas de

uma empresa nacional de grande porte do segmento de massas e biscoitos, bem como foram
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realizadas reunides com a CIPA (Comisséo Interna de Prevencdo de Acidentes) desta mesma

empresa.
2.2.3 Descricdo das causas

As causas reais e potenciais foram relacionadas aos motivos de ocorréncias dos perigos,
considerando que pode existir mais de uma causa para 0 mesmo perigo. As causas estdo

interligadas aos modos de falha.
2.3. Fase 3 - Avaliacdo do Nivel de Prioridade de Risco (NPR)
Nesta fase foram avaliados os niveis de prioridade de risco, classificando-os em leve,
moderado ou grave, considerando para isto:
1. Dificuldade de detec¢do do modo de falha;
2. Frequéncia ou probabilidade de ocorréncia dos perigos;
3. Severidade dos danos descritos nas fases anteriores.

Cada uma dessas, foi avaliada conforme instrugdes a seguir, oriundas da adequacéao das
metodologias aplicadas por Murakami (2015) e Rabelo (2014). Para este artigo, as descri¢oes
e valoracdes dos critérios estabelecidos nos quadros 1, 2, 3 e 4 foram de construcdo prépria e

objetivaram a maior protecdo e prevencao da salde e seguranca dos trabalhadores.
2.3.1 Avaliacdo da Dificuldade de Detec¢éo (Dt)

Para avaliar a dificuldade de deteccdo foram indicados graus para que o0 modo de falha

seja identificado, conforme o Quadro 1.

Quadro 1 — Avaliacéo da dificuldade de deteccdo

Descricgéo Avaliacéo | Valoragéo
O evento que gera o risco do acidente é facilmente detectavel através do Baixa 1
sentido humano (meio visual, auditivo, tato, entre outros).
O evento que gera o risco do acidente é identificavel através de auditorias Média 3
planejadas, rotas de inspecéo periddicas, ou similares.
O evento que gera o risco do acidente ndo permite sua deteccéo ou é
identificavel apenas por instrumentos de detecgdo ou instrumentacéao Alta 5
adequada.

Fonte: Prdpria.
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2.3.2 Avaliacdo da frequéncia / probabilidade de ocorréncia (Fr)

Para avaliar a frequéncia ou probabilidade foram indicados a avaliagdo da probabilidade

de ocorréncia dos perigos ou da frequéncia de ocorréncia dos perigos em situagdes normais ou

anormais, levando em consideracdo o histdrico de acidentes e estimativas conforme o Quadro

2.

Quadro 2 — Avaliacdo da frequéncia ou probabilidade de ocorréncia dos perigos

Descricéo Avaliacao | Valoracao
E ocasional (menos de uma vez ao més). Baixa 1
E descontinua ou esporéadica (uma vez ao més ou mais). Média 3
E continua ou se apresenta, em média, a0 menos uma vez ao dia. Alta 5

Fonte: Prépria.

2.3.3 Avaliacdo da severidade (Se)

Para avaliar a severidade foram indicados a avaliacdo da severidade ou gravidade do

dano potencial decorrente da ocorréncia do perigo levando-se em consideracdo o Quadro 3.

Quadro 3 — Avaliacao da severidade ou gravidade do dano decorrente da ocorréncia do perigo

Descricéo

Avaliacdo

Valoracgado

Relacionado a danos pessoais leves ou incdbmodos que ndo impegcam a jornada
de trabalho e/ou doengas ocupacionais que levem a um desconforto
temporario e/ou relacionado a potenciais danos materiais nao significativos
ou despreziveis.

Baixa

Relacionado a danos pessoais e/ou doengas ocupacionais que impegam
temporariamente a jornada de trabalho e/ou causem danos materiais
significativos, incluindo parada temporaria da operagdo ou unidade.

Média

Relacionado a danos pessoais que provoquem incapacidade permanente para
o trabalho, fatalidade e/ou doengas ocupacionais que encurtem severamente
a vida, doengas fatais agudas e/ou danos materiais significativos de grandes
propor¢des, com perda de equipamentos e parada da operagédo ou unidade por
grande periodo. Considerar também quando relacionada a necessidade de
interdicdo e/ou evacuacdo de locais e planta.

Alta

Fonte: Propria.
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2.3.4 Célculo e classificacdo do Nivel de Prioridade de Risco (NPR)

O Nivel de Prioridade de Risco (NPR) foi calculado a partir dos valores indicados de
Dificuldade de Deteccdo (Dt), Frequéncia (Fr) e Severidade (Se), considerando a seguinte

equacéo:
Nivel de Prioridade de Risco (NPR) = Dificuldadede Deteccio (Dt) x Frequéncia (Fr)x Severidade (Se)

A partir do resultado obtido no célculo, tém-se o valor de NPR, o qual é classificado

conforme critérios descritos no Quadro 4.

Quadro 4 — Avaliacéo do Nivel de Prioridade de Risco (NPR)

NRP CLASSIFICA(;AO
<15 |Leve

16 a 44 | Moderado

Fonte: Prépria

2.4. Fase 4 - Levantamento dos controles necessarios para mitigacdo dos riscos avaliados

Nesta fase, foram levantados todos os possiveis controles necessarios, previstos em
normas regulamentadoras nacionais como NR-10 e NR-12, bem como nas pesquisas
disponibilizadas por Gongalves (2010), Porto (2000), Silva (2018) e Toledo (2018), para
garantia de um bom controle e gerenciamento dos riscos avaliados como moderados e/ou

graves.
3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Neste topico sdo apresentadas as bases do projeto, bem como os dados obtidos na analise
FMEA das quatro fases previstas para esta pesquisa. Os resultados do FMEA estéo divididos

nas duas etapas consideradas para o estudo: operacao e limpeza.
3.1. Bases do projeto

A andlise técnica deste trabalho tem como base algumas das premissas dispostas a
seguir, levando em consideracdo as principais atividades realizadas na operacdo e limpeza de

maquinas de fabricacdo de biscoitos laminados de acordo com a experiéncia do autor em uma
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empresa nacional de grande porte no segmento de massas e biscoitos, aléem de tecnologias
divulgadas pela empresa GRANOTEC e pelos livros de tecnologia de biscoito publicado pelos
autores Duncan (1998), Duncan (2000) e Moretto (1999).

As principais atividades realizadas na etapa de operacdo da méaquina de fabricagdo

resumems-se a.

1. Retirada do rolo estampador do suporte fixo e posterior posicionamento do
mesmo em suporte movel através da talha elétrica;

2. Retirada do rolo estampador do suporte mével e posterior posicionamento do
mesmo na maquina de fabricacdo através da talha elétrica;

3. Insercdo e modificacdo de variaveis através de painéis IHM (Interface Homem-
Maquina);

4. Desobstrucdo de massa em lonas transportadoras;

5. Remocdo de reprocesso e descarte de massa das bandejas para posterior envio a

area de destino.

As principais atividades realizadas na etapa de limpeza e higienizacdo da maquina de

fabricacdo resumem-se a:

1. Limpeza de chapas externas e bancadas da maquina de fabricacao;

2. Descontaminacdo e higienizacdo em locais de dificil acesso da maquina de
fabricacdo e acessorios;

3. Higienizacao de componentes e acessorios internos da maquina de fabricacao;

4. Higienizacdo de componentes e acessorios da maquina de fabricacdo em locais
elevados através de plataforma fixa;

5. Retirada de massa incrustada em facas raspadoras de lonas através de raspagem
manual;

6. Retirada de massa, farinha e poeira em locais confinados com o uso de ar

comprimido.
3.2. Operacéo da maquina laminadora

A seguir sdo apresentados os resultados obtidos na analise FMEA para as atividades da

etapa de operacdo da maquina laminadora.
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A partir da andlise da Tabela 1, observa-se que no total foram avaliados 16 potenciais
modos de falha para atividade de operacdo da maquina de fabricacdo, 12 destes foram

classificados com risco leve e 4 com risco grave.

Tabela 1 — Estratificacdo da classificacdo de risco dos modos de falha para atividade de operacédo da
maquina de fabricagéo

Classificacdo de Risco Quantidade
Leve 12
Moderado
Grave 4
Total 16

Fonte: Propria

Ja na Figura 1, é possivel visualizar as porcentagens das classificacdes de riscos das
tarefas envolvidas na atividade de operacdo da maquina de fabricacdo. Observa-se que 75%

destas foram classificados com grau de risco leve e 25% com grau de risco grave.

Figura 1 — Estratificacdo percentual da classificagdo de risco para as tarefas da atividade de operacéo
da méaquina de fabricacéo
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Fonte: Prépria
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Atraveés dos gréaficos de Pareto, disponiveis nas Figuras 2 e 3, estratificam-se as tarefas
e 0s modos de falhas a partir de seus respectivos totais de NPR oriundos da analise FMEA para

a atividade de operacdo da maquina de fabricacdo de biscoitos laminados.

Figura 2 — Gréfico de colunas com ordenacdo decrescente das frequéncias das tarefas e
respectivos totais de NPR para atividade de operacdo da maquina de fabricagdo
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Fonte: Propria

Figura 3 — Gréfico de colunas com ordenacédo decrescente das frequéncias dos modos de falha e
respectivos totais de NPR para atividade de operacdo da maquina de fabricacdo
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Fonte: Prépria
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E possivel concluir que as tarefas listadas abaixo sio as de maiores riscos associados
durante a atividade de operacdo da maquina de fabricacéo, contribuindo com 80% do total de

NPR da analise em questao.

1. Retirada do rolo estampador do suporte fixo e posterior posicionamento do
mesmo em suporte mdvel através da talha elétrica;

2. Retirada do rolo estampador do suporte mével e posterior posicionamento do
mesmo na maquina de fabricacdo através da talha elétrica;

3. Desobstrucéo de massa em lonas transportadoras.

Também é possivel inferir que os modos de falha, listados abaixo, possuem o0s maiores
riscos associados a atividade de operacdo da maquina de fabricacdo, uma vez que, juntos,

representam 68,92% do total de NPR para a atividade em questao.

1. Rompimento de cinta;

2. Descumprimento de procedimento operacional.
3.3. Limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacao

A seguir sdo apresentados os resultados obtidos na analise FMEA para as atividades da
etapa de limpeza e higienizagdo da maquina de fabricacéo.

A partir da analise da Tabela 2, observa-se que no total foram avaliados 12 potenciais
modos de falha para atividade de limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacdo, 5 destes

foram classificados como risco leve, 3 como moderado e 4 como risco grave.

Tabela 2 — Estratificagdo da classificacdo de risco dos modos de falha para atividade de limpeza e
higienizacdo da maquina de fabricacéo

Classificacdo de Risco Quantidade
Leve S5
Moderado 3
Grave 4
Total 12

Fonte: Prépria
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J& na Figura 4, é possivel visualizar as porcentagens das classificacfes de riscos das
tarefas envolvidas na atividade de limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacdo. Observa-
se que 41,67% destes foram classificados como grau de risco leve, 25% como moderado e
33,33% como grau de risco grave.

Figura 4 — Estratificacdo percentual da classificagdo de risco para as tarefas da atividade de limpeza e
higienizag¢do da maquina de fabricagdo

100

804|

60 |

Percentual

41,67%

33,33%

20 |

Grave Moderado Leve

Classificacdo do Risco
Percentual dentro de todos os dados.

Fonte: Propria

Através dos gréaficos de Pareto, disponiveis nas Figuras 5 e 6, estratificam-se as tarefas
e 0s modos de falhas a partir de seus respectivos totais de NPR oriundos da anélise FMEA para

a atividade de limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacdo de biscoitos laminados.
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Figura 5 — Gréfico de colunas com ordenacédo decrescente das frequéncias das tarefas e respectivos
totais de NPR para atividade de limpeza e higieniza¢do da maquina de fabricacéo

Total de NPR

Figura 6 — Grafico de colunas com ordenacédo decrescente das frequéncias dos modos de falha e
respectivos totais de NPR para atividade de limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacao
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E possivel concluir que as tarefas listadas abaixo sdo as com maiores riscos associados
durante a atividade de limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacdo, contribuindo com 80%

do total de NPR da anélise em questao.

1. Higienizacdo de componentes e acessorios internos da maquina de fabricacéo;

2. Descontaminacdo e higienizacdo em locais de dificil acesso da maquina de
fabricacéo e acessorios;

3. Higienizacdo de componentes e acessorios da maquina de fabricacdo em altura
através de plataforma fixa;

4. Retirada de massa incrustada em facas raspadoras de lonas através de raspagem

manual.

Também é possivel inferir que os modos de falha, listados abaixo, possuem 0s maiores
riscos associados a atividade de limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacao, uma vez que,
juntos, representam 82,17% do total de NPR para a atividade em questao.

1. Descumprimento de procedimento operacional;
2. Comportamento inseguro;

3. Locais de dificil acesso sujo/contaminado;

4. Falta de manutencédo dos equipamentos.

3.4. Medidas de controle necessarias

Neste topico, apresenta-se as medidas de controle necessarias para o excelente controle
e mitigacdo dos riscos associados as atividades de operacdo e limpeza da méaquina de
fabricacdo. Elenca-se tanto as medidas j& aplicadas no cotidiano da empresa, consideradas
gerais para todas as atividades do processo estudado — independente do risco associado, bem
como as medidas adicionais que sdo especificas para as atividades avaliadas com NPR

moderado e grave.
Os riscos avaliados com NPR leve sdo oriundos de modos de falha como:

1. Ruido ambiental;

2. Calor ambiental,

3. Comportamento inseguro;
4

Descumprimento de procedimento operacional;
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5.
6.
7.

Condicao ergonomicamente inadequada;
Né&o utilizacdo de EPI;

Falta de condicdes basicas.

Entende-se que, para os modos de falha listados acima, as medidas de controle ja

existentes e aplicadas no dia-a-dia da empresa avaliada neste artigo sdo suficientes para o

controle dos riscos inerentes a estas atividades, ocasionando apenas em consequéncias leves

para seguranca e saude dos trabalhadores. Como exemplo, podemos citar:

PPRA (Programa de Prevencéo de Riscos Ambientais);
ASO (Atestado de Saude Ocupacional);

Mapa de riscos da unidade fabril;

CIPA (Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes);

SIPAT (Semana Interna de Prevencédo de Acidentes de Trabalho);

o g~ wDdh

Disponibilizacdo de EPI’s (calcado de seguranga com biqueira composite —

composta — de fibra de carbono, protetor auditivo tipo concha ou plug, capacete, éculos, luvas,

mascara respiratoria semifacial, cinto de seguranca com talabarte duplo e amortecedor de queda

e macacéo de segurancga);

fechada);

7. PAE (Plano de Atendimento a Emergéncias);

8. Procedimentos de trabalho e seguranca;

9. Programa de capacitacdo periddica dos colaboradores (NR’s 10, 11, 33, 35);
10. Sinalizacéo e alertas visuais de seguranca;

11. Programa de manutencdo preventiva e corretiva da maquina de fabricacéo;
12. DSS (Dialogos Semanais de Seguranca);

13. Programa de observagéo comportamental (lideranca e operacional);

14. Dispositivos de parada de emergéncia (botdo e cabo);

15. Grades de protecéo fixa e movel;

16. Intertravamento das prote¢fes moveis;

17. Protecdo dos quadros de energia e sistema motriz (porta de acesso sempre

18. Sistema de aterramento da maquina e acessorios;

19. Dispositivo protetor contra sobretenséo.
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Para as atividades classificadas com NPR moderados e graves, as seguintes medidas de

controle adicionais foram sugeridas para garantia de um bom controle e gerenciamento dos

riscos inerentes as mesmas:

20.

Emisséo de PT (Permisséo de Trabalho) para atividades de movimentagédo de

carga e em altura, bem como para demais trabalhos de riscos aplicaveis;

21.
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

fechada);

38.
39.

Dispositivos de ancoragem (linha de vida);

Implementacdo de APR’s (Andlise Preliminar de Risco);

Manutencdo periddica da talha e acessoérios (cintas e ganchos);

Indicacdo visual de carga maxima da talha e acessoérios (cintas e ganchos);
Inspecdo visual periddica de talhas e acessorios (cintas e ganchos);
Controle de registros de inspecdes de talhas e acessorios (cintas e ganchos);
Rotinas de inspec¢bes documentadas e instrumentadas;

Teste de tracdo trimestral da cinta;

Dispositivos de parada de emergéncia (botdo e cabo);

Grades de protecao fixa e mével;

Intertravamento das protegdes moveis;

Alertas sonoros;

Procedimento de trabalho e seguranca;

Plano de limpeza e higienizacdo periddica das maquinas e acessorios;
Programa de controle anual de pragas;

Programa de imunizagao dos colaboradores;

Protecdo dos quadros de energia e sistema motriz (porta de acesso sempre

Sistema de aterramento da maquina e acessorios;

Dispositivo protetor contra sobretens&o.

Algumas das medidas de controle citadas, principalmente aquelas que tangem a

aplicacdo das NR’s 10 e 12, ja vem sendo implementadas na pratica na empresa avaliada,

gerando 6timos resultados para seguranca e salde dos trabalhadores. Nos ultimos 2 anos, foi

possivel observar uma reducéo de 48% da taxa de frequéncia e 72% na taxa de severidade dos

danos relacionados a maquina de fabricagédo de biscoitos laminados.
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De forma alternativa, sugere-se a aplicacdo do FMEA com desdobramento das acgdes
através da ferramenta 5W2H (5W: What — o que sera feito? —, Why — por que sera feito? —,
Where — onde sera feito? —, When — quando? —, Who — por quem seré feito? —, 2H: How — como
sera feito? —, How much — quanto vai custar?), gerando dados para comparagdo dos novos
resultados de NPR a serem obtidos ap6s implementacédo das acdes.

Ademais, por se tratar de um estudo que busca a reducdo de acidentes e a prevencao da
salde e seguranca dos colaboradores, o contetdo desta analise ja esta sendo utilizado como
tema de campanhas anuais da SIPAT, bem como base de dados para discussdes da CIPA e de
comités de SSO da empresa avaliada neste estudo.

4. CONCLUSAO

A utilizacdo da metodologia FMEA para avaliacdo dos riscos em salde e seguranca do
processo de formag&o de biscoitos foi uma ferramenta eficaz na anélise das atividades e modos
de falha deste processo. Ao todo foram avaliadas 28 tarefas e destas, 8 foram classificadas como

graves, 3 como moderadas e 17 como leves.

As principais atividades de riscos do processo de formacdo de biscoitos laminados

foram relacionadas as atividades de operacao, limpeza e higienizacdo da maquina de fabricacéo.

Para a atividade de operacdo, 25% de suas respectivas tarefas foram classificadas com
grau de risco grave e 75% com grau de risco leve. Ja para atividade de limpeza e higienizacao,
33,33% das suas respectivas tarefas foram classificados como grau de risco grave, 25% como

moderados e 41,67% como grau de risco leve.

O rompimento de cinta e o0 descumprimento de procedimento operacional representaram
68,92% do total do Nivel de Prioridade de Risco (NPR) dos modos de falha da atividade de
operagdo, enquanto que o comportamento inseguro, descumprimento de procedimento
operacional, locais de dificil acesso sujos/contaminados e a falta de manutencdo dos
equipamentos representaram 82,17% do total de NPR dos modos de falha para atividade de

limpeza e higienizagéo.

A implementacgdo das medidas de controle sugeridas neste artigo implicou na mitigagéo
e controle preventivo dos riscos gerados pelas atividades mais criticas (riscos moderados e
graves) de operacéo e limpeza da maquina de fabricagdo. Houve um grande ganho para a saude

e seguranca dos colaboradores envolvidos com as atividades citadas, sendo possivel observar
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uma mudanga comportamental positiva, principalmente na realizagdo das atividades cotidianas
com muito mais atencdo e cuidado, bem como na consulta e respeito dos procedimentos

operacionais.

No estado futuro, o FMEA serd aplicado com desdobramento das a¢Bes pendentes
através da ferramenta 5W2H, objetivando ainda mais a reducéo dos principais indicadores de

SSO, além da possibilidade de geracdo de novos dados para comparacao dos resultados de NPR.
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APENDICE A - ANALISE FMEA PARA ATIVIDADE DE OPERACAO DA MAQUINA DE FABRICACAO (CONTINUA)

(continua)
EFEITO AVALIAGAO DO NIVEL DE ]
TAREFA MODO DE FALHA CAUSA PRIORIDADE DE RISCO CONTROLES NECESSARIOS
PERIGO DANO Dt | Fr | Se | NPR | Classif.
RUIDO NATURAL DOS
EQUIPAMENTOS ORIUNDO DA
o EXPOSICAO | IRRITAGAO/INCOMODO/ MA CONSERVAGAO DOS
RUIDO AMBIENTAL AORUIDO | CANSAGO/DOR DE CABEGA | MESMOS, COMO FALTA DE LS|t 5 Lae NIA
LUBRIFICAGAO, MANUTENCAO
RETIRADA DO E AFINS
ROLOESTAMPADOR EMISSAO DE PT / APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE
DO SUPORTE FIXO E QUEDA/ LESAO GRAVE (CORTES CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES / MANUTENGAO PERIODICA DA TALHA E ACESSORIOS / SINALIZAGAO E
POSTERIOR PROJECAO DE| PROFUNDOS | AMPUTAGOES ROMPIMENTO DE CINTA ALERTAS VISUAIS DE SEGURANGA/ INDICAGAO DE CARGA MAXIMA DA TALHA E ACESSORIOS / INSPEGAO MENSAL DE
POSICIONAMENTO | 0o DE CINTA| MATERIAIS / | FRATURAS / DANIFICADA OCASIONANDOA | o | | | o GANCHOS / CONTROLE DE REGISTROS DE INSPECAO / ROTINAS DE INSPEGOES DOCUMENTADAS E INSTRUMENTADAS
DO MESMO EM EQUIPAMENT ESMAGAMENTO/ QUEDA DO ROLO SOBRE O ATRAVES DE INSPEGAO VISUAL DIARIA DA CINTA E TESTE DE TRAGAO TRIMESTRAL DA CINTA/ PROGRAMA DE
SUPORTE MOVEL os HEMORRAGIA/ OBITO) OPERADOR CAPACITACAO NR-11/ PROGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA E CORRETIVA/ DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE
ATRAVES DA TALHA SEGURANGA) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A
ELETRICA EMERGENCIAS) / ASO (ATESTATO DE SAUDE OCUPACIONAL)
FALHA OPERACIONAL AO
DEi‘;‘é"éEg:mimg PE | BATIDA |LESAOLEVE (ESCORIACGES | DESCUMPRIR PROCEDIMENTO slsl1]| s - NIA
OPERACIONAL CONTRA E LUXAGOES) (REALIZAR A ATIVIDADE SEM
ISOLAMENTO DA AREA)

Fonte: Propria
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(continua)

EFEITO

AVALIAGAO DO NIVEL DE

CONTROLES NECESSARIOS

Fonte: Propria

TAREFA MODO DE FALHA CAUSA PRIORIDADE DE RISCO
PERIGO DANO Dt | Fr | Se | NPR | Classif.
RUIDO NATURAL DOS
EQUIPAMENTOS ORIUNDO DA
. EXPOSIGAO | IRRITAGAO/INCOMODO/ MA CONSERVAGAO DOS
RUIDO AMBIENTAL AORUIDO | CANSAGO/DOR DE CABEGA | MESMOS, COMO FALTA DE st 5 e NIA
LUBRIFICAGAO, MANUTENCAO
E AFINS
ASSUMIR COMPORTAMENTO DE
COMPORTAMENTO BATIDA | LESAO LEVE (ESCORIAGOES |RISCO AO PASSAR POR DEBAIXO sls| 1| 15 - NIA
INSEGURO CONTRA E LUXAGOES) DA ESTRUTURA DA MAQUINA
DE FABRICAGAO
EMISSAO DE PT (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE
RETIRADA DO QUEDA/ LESAO GRAVE (CORTES CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES / MANUTENGAO PERIODICA DA TALHA E ACESSORIOS / SINALIZAGAO E
ROLOESTAMPADOR PROJECAO DE| PROFUNDOS | AMPUTAGOES ROMPIMENTO DA CINTA ALERTAS VISUAIS DE SEGURANGA/ INDICAGAO DE CARGA MAXIMA DA TALHA E ACESSORIOS / INSPEGAO MENSAL DE
DO SUPORTE MOVEL | L o e e CINTA | MATERIALS / | FRATURAS / OCASIONANDO AQUEDADO | 3 | 5| 5 | 75 GANCHOS / CONTROLE DE REGISTROS DE INSPEGAO / ROTINAS DE INSPECOES DOCUMENTADAS E INSTRUMENTADAS
E POSTERIOR EQUIPAMENT ESMAGAMENTO/ ROLO SOBRE O OPERADOR ATRAVES DE INSPEGAO VISUAL DIARIA DA CINTA E TESTE DE TRAGAO TRIMESTRAL DA CINTA/ PROGRAMA DE
POSICIONAMENTO os HEMORRAGIA / OBITO) CAPACITACAO NR-11/ PROGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA E CORRETIVA/ DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE
DO MESMO NA SEGURANGA) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A
MAQUINA DE EMERGENCIAS) / ASO (ATESTATO DE SAUDE OCUPACIONAL)
FABRICACAO
ATRAVES DA TALHA DESCUIDO DO OPERADOR AO
ELETRICA COMPORTAMENTO INCORRFE’('I?;SAIIEIE?\I’\"I'AERS;RENDER
INSEGURO AGARRAMEN | -ESAQ LEVE (ESCORIACOES) | * o pore po FaARDAMENTOEM | © | 5| 1| 1° e NIA
TOPOR ACESSORIOS QUE CONTEM
PARTES PONTAS
MOVEIS DO
EQUIPAMENT FALHA OPERACIONAL AO DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA (BOTAO E CABO) / GRADES DE PROTEGAO FIXA E MOVEL / INTERTAVAMENTO
o/ LESAO GRAVE (CORTES | DESCUMPRIR PROCEDIMENTO DAS PROTEGOES MOVEIS / SINALIZAGOES E ALERTAS VISUAIS DE SEGURANGA / ALERTAS SONOROS/ PROCEDIMENTO DE
DESCUMPRIMENTO DE | APRISIONAM | PROFUNDOS / AMPUTAGOES | (DESABILITAR CAMADA DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE CAPACITACAO PERIODICA DOS COLABORADORES / TREINAMENTO EM NR-12 /
PROCEDIMENTO ENTO /FRATURAS / PROTEGAO-BYPASS-PARA | 3 | 3| 5 | 45 ROTINAS DE INSPECOES DOCUMENTADAS E INSTRUMENTADAS / PROGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA E CORRETIVA
OPERACIONAL ESMAGAMENTO/ REALIZAR A SUBSTITUIGAO DE / DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE SEGURANGA) / APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO
HEMORRAGIA / OBITO) ROLOS COM A MAQUINA EM DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A EMERGENCIAS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO
OPERAGAO COMPORTAMENTAL
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(concluséo)

AVALIACAO DO NIVEL DE

EFEITO )
TAREFA MODO DE FALHA CAUSA PRIORIDADE DE RISCO CONTROLES NECESSARIOS
PERIGO DANO Dt | Fr | Se | NPR | Classif.
RUIDO NATURAL DOS
. EXPOSIGAO AO IRRITAGAO / INCOMODO / EQUIPAMENTOS ORIUNDO DA MA
RUIDO AMBIENTAL RUIDO CANSACO / DOR DE CABEGA | CONSERVAGAO DOS MESMOS, COMOFALTA | * | 5 [ 1| 5 | Lee NIA
INSERGAO E DE LUBRIFICAGAO, MANUTENGAO E AFINS
MODIFICAGAO DE EXPOSICAO A AMBIENTE DE TRABALHO MAL AREJADO
VARIAVEIS ATRAVES H ATENUADO PELO CALOR GERADO PELAS
DE PAINEIS IHM CALOR AMBIENTAL CEAEL(;TI F(XGEEIT'\(‘)/;? CANSAGO/FADIGA MAQUINAS UTILIZADAS NO PROCESSO tysgt 5 Leve NiA
(INTERFACE HOMEM- (FORNO)
MAQUINA) CONDIGAO
ERGONOMICAMENTE TRABALHO CANSACOMUSCULAR/ | COLABORADOR PERMANECE MAIS DE 90% DA
INADEQUADAPARA | PROLONGADO NA FADIGA JORNADA PRODUTIVANAPOSTURADEPEEM| 3 | 5 | 1 | 15 Leve N/A
REALIZAGAO DA MESMA POSICAO TRABALHO DINAMICO
TAREFA
DESCUIDO DO OPERADOR AO PRENDER
CON‘&%@K‘J’\QSNTO LESAO LEVE (ESCORIAGOES)| PARTE DO FARDAMENTOEM ACESSORIOS | 3 | 5 | 1 | 15 Leve N/A
QUE CONTEM PONTAS
AGARRAMENTO . ~ ~ i
DESOBSTRUGAO DE POR PARTES DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA (BOTAO E CABO) / GRADES DE PROTEGAO FIXA E MOVEL / INTERTAVAMENTO
MASSA EM LONAS MOVEIS DO LESAO GRAVE (CORTES FALHA OPERACIONAL AO DESCUMPRIR DAS PROTEGOES MOVEIS / SINALIZAGOES E ALERTAS VISUAIS DE SEGURANGA / ALERTAS SONOROS/ PROCEDIMENTO DE
TRANSPORTADORAS | PESCUMPRIMENTODE | olyoavieNro,  |PROFUNDOS/ AMPUTAGOES | PROCEDIMENTO (DESABILITAR CAMADA DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES / TREINAMENTO EM NR-12 /
PROCEDIMENTO APRISIONAMENTO | FRATURAS / PROTEGAO - BYPASS - PARA RETIRAR 3 (3|5 4 ROTINAS DE INSPEGOES DOCUMENTADAS E INSTRUMENTADAS / PROGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA E CORRETIVA
OPERACIONAL ESMAGAMENTO / EXCESSO DE MASSA DOS /DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE SEGURANGA) / APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO
HEMORRAGIA / OBITO) TRANSPORTADORES) DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A EMERGENCIAS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO
COMPORTAMENTAL
RUIDO NATURAL DOS
. EXPOSIGAO AO IRRITAGAO / INCOMODO / EQUIPAMENTOS ORIUNDO DA MA
RUIDO AMBIENTAL RUIDO CANSAGO / DOR DE CABEGA | CONSERVAGAO DOS MESMOS, COMOFALTA | | 5 | 1 5 e NIA
DE LUBRIFICAGAO, MANUTENGAO E AFINS
REMOGAO DE CONDICAO
REPROCESSO/DESCA| o 5o CCAM ENTE TRABALHO DE COLABORADOR REALIZA A TRANSFERENCIA
RTE DASBANDEJAS | |\ \ne o anapara | LEVANTAMENTOE | DORES MUSCULARES/ | MANUAL DO DESCARTE (PESO MEDIODEL9 | o | o | | 4o - NIA
E POSTERIOR ENVIO REALIZAGAO DA MOVIMENTAGAO LOMBALGIA kg) DA MAQUINA PARA AREA DE DESCARTE
PARA AREA DE MANUAL DE CARGA GERANDO POSTURAS INADEQUADAS
TAREFA
DESTINO
CONDICAO COLABORADOR PERMANECE NA POSICAO DE
ERGONOMICAMENTE Tﬁgzg'l‘ggg\" AGACHAMENTO AO RETIRAR
INADEQUADAPARA | o (8o oo e T CANSAGO/ FADIGA REPROCESSO/DESCARTE DASBANDEJASE | 3 | 5 | 1 | 15 Leve N/A
REALIZAGAO DA & INCORRETA TRANSFERIR MASSA DA BANDEJA PARA O
TAREFA SACO
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APENDICE B - ANALISE FMEA PARA ATIVIDADE DE LIMPEZA E HIGIENIZACAO DA MAQUINA DE

(CONTINUA)

SEGURANCA DO TRABALHO

Fonte: Prdpria

FABRICACAO

(continua)
pE— AVALIAGAG DO NIVEL DE )
TAREFA MODO DE FALHA cAusA PRIORIDADE DE RISCO CONTROLES NECESSARIOS
PERIGO DANO Dt Fr | Se | NPR | Classif
RUIDO NATURAL DOS
LIMPEZA DE CHAPAS ] EXPOSIGAOAO | IRRITAGAO/ INCOMODO / EQUIPAMENTOS ORIUNDO DA MA
EXTERNAS E RUIDO AMBIENTAL RUIDO CANSAGO / DOR DE CABEGA | CONSERVAGAO DOS MESMOS, COMOFALTA | * | 5 [ 1| 5 [ Lew NiA
BANCADAS DA DE LUBRIFICAGAO, MANUTENGAO E AFINS
MAQUINA DE
FABRICAGRO - - CONTATO COM CONTATO DIRETO DA PELE COM PRODUTOS
NAO UTILIZAGRODOEPI|  PRODUTOS DERMATITE DE CONTATO | DE LIMPEZA COMO DESENGRAXANTESE | 3 | 5 | 1 | 15 | Leve NIA
QUIMICOS ALcooL
PLANO DE LIMPEZA E HIGIENIZAGAO PERIODICO DAS MAQUINAS E ACESSORIOS / PROGRAMA DE CONTROLE DE PRAGAS /
LOCAIS DE DIFICIL EXPOSICAO A DOENGAS CC%""\‘TTAAT,\AOI SL"E;E()TSC)C%AMPE;ZEE%‘/JS’;IL’\?:SE PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES /
DESCONTAMINAGAG| ~ ACESSOSUIO/ | MICRORGANISMos | | DOTNGAS S R A | 3| 3| 3| 27 |Moderado| PROGRAMA DE IMUNIZAGAO DOS COLABORADORES / UTILIZACAO DE EPI' (LUVAS, OCULOS, ENTRE OUTROS) / PRA
E HIGIENIZACAOEM|  CONTAMINADO PATOGENICOS PP (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO COMPORTAMENTAL /
LOCAIS DE DIFICIL ASO (ATESTATO DE SAUDE OCUPACIONAL)
ACESSO DA
MAQUINA DE PLANO DE LIMPEZA E HIGIENIZAGAO PERIODICO DAS MAQUINAS E ACESSORIOS / PROGRAMA DE CONTROLE DE PRAGAS /
FABRICACAO E LOCAIS DE DIFICIL EXPOSIGAO A DoENCAS CONT&T:?C?IL R’AE(':I'é)S ?g gLEJJLOESCEC;gAULﬁZC\gIS DE PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES /
ACESSORIOS ACESSO SUIO/ FUNGOS VIRUSE | | O e | HIGINEEASOS A pe s o g | 3 | 3| 3 | 27 |Moderado| PROGRAMA DE IMUNIZAGAO DOS COLABORADORES / UTILIZAGAO DE EPIS (LUVAS, OCULOS, ENTRE OUTROS) / PPRA
CONTAMINADO BACTERIAS AN (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO COMPORTAMENTAL /
ASO (ATESTATO DE SAUDE OCUPACIONAL)
APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE CAPACITAGAO
PERIODICA DOS COLABORADORES / TREINAMENTO EM NR-10/ ROTINAS DE INSPECOES DOCUMENTADAS E
FALTADE CONTATO CoM LESOES GRAVES/ MA CONSERVAGAO EOU FALTADE INSTRUMENTADAS / PLANO DE LIMPEZA E MANUTENGAO PREVENTIVA DAS MAQUINAS E ACESSORIOS / PROTEGAO DOS
! ) ) QUADROS DE ENERGIA E SISTEMA MOTRIZ (PORTA DE ACESSO SEMPRE FECHADA) / SINALIZAGAO QUANTO AO RISCO DE
MANUTENGAODE  |ENERGIA ELETRICA | QUEIMADURAS GRAVESDE | MANUTENGAO DOS EQUIPAMENTOS 3(3|s| 4 ; 2 f
EUIPAMENTOS | CHooUE ELETRIO | o 20 3 GRALS 1 0BITo e o e CHOQUE ELETRICO / SISTEMA DE ATERRAMENTO/ DISPOSITIVO PROTETOR CONTRA SOBRETENSAO/ DSS (DIALOGOS
SEMANAIS DE SEGURANGA) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENCAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO
HIGIENIZAGAO DE AEMERGENCIAS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO COMPORTAMENTAL / ASO (ATESTATO DE SAUDE
COMPONENTES E OCUPACIONAL)
ACESSORIOS DESCUIDO DO OPERADOR AO PRENDER
INTERNOS DA COMIT\‘C;EG'\;SNTO LESAO LEVE (ESCORIAGOES)| PARTE DO FARDAMENTO EM ACESSORIOS | 3 | 5 | 1 | 15 NIA
MAQUINA DE QUE CONTEM PONTAS
FABRICAGAO AGARRAMENTO DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA (BOTAO E CABO) / GRADES DE PROTEGAO FIXA E MOVEL / INTERTAVAMENTO
POR PARTES . > DE PA )
ovee by LESAO GRAVE (CORTES EALHA OPERACIONAL AG DESCUMPRIR DAS PROTEGOES MOVEIS / SINALIZAGOES E ALERTAS VISUAIS DE SEGURANGA / ALERTAS SONOROS/ PROCEDIMENTO DE
DESCUMPRIMENTODE | oo Ul in | PROFUNDOS /AMPUTAGOES | o e P ZA v TRABALHO E SEGURANGA/ PROGRAMA DE CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES / TREINAMENTO EM NR-12
PROCEDIMENTO | 3 IMERTO T I FRATURAS / LOCAS DE DIFICIL Aotsso comwAoUIA | 2 | 3| 5 | % ROTINAS DE INSPEGOES DOCUMENTADAS E INSTRUMENTADAS / PROGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA E CORRETIVA
OPERACIONAL ESMAGAMENTO / M OPERACRO) /DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE SEGURANGA) / APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAQ
HEMORRAGIA / OBITO) DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A EMERGENCIAS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO
COMPORTAMENTAL
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Fonte: Prdpria

APENDICE B — ANALISE FMEA PARA ATIVIDADE DE LIMPEZA E HIGIENIZACAO DA MAQUINA DE FABRICACAO
(CONCLUSAO)

(concluséo)
EFEITO AVALIAGAO DO NIVEL DE
TAREFA MODO DE FALHA CAUSA PRIORIDADE DE RISCO CONTROLES NECESSARIOS
PERIGO DANO Dt [ Fr [ se | NPR [ Classif
APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / EMISSAO DE PTR E PTE / PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA /
HIGIENIZAGAO DE PROGRAMA DE CAPACITAGAO PERIODICA DOS COLABORADORES / TREINAMENTO EM NR-35 / SINALIZAGAO E ALERTAS
COMPONENTES E COMPORTAMENTO | QUEDADEPESSOAS| | Lo ot iras, |COMPORTAMENTO DE RISCO AO POSICIONAR VISUAIS DE SEGURANGA / DISPOSITIVOS DE ANCORAGEM (LINHA DE VIDA) / UTILIZAGAO DE EPI'S (CINTO DE SEGURANGA
ACESSORIOS DA INSEGURO DE ALTURA- ACIMA| — o 20 GI(A oBITO | SE SOBRE OU APOS DA AREAPROTEGIDADO | 3 | 3 | 5 | 45 TIPO PARAQUEDISTA E TALABARTE DE SEGURANGA, CAPACETE, OCULOS, ENTRE OUTROS) / DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE
MAQUINA DE DE 2 METROS ) GUARDA-CORPO SEGURANCA) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A
- EMERGENCIAS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO COMPORTAMENTAL / ASO (ATESTATO DE SAUDE
FABRICACAO EM OCUPACIONAL)
ALTURA ATRAVES )
DEPLATAFORMA UEDA / PROJEGAO
FIXA FALTA DE CONDICGES | @ DE MATERI Aé | | LESAO LEVE (ESCORIAGOES | O SISTEMA DE RODAPE DAPLATAFORMA | | | o [ o | o NA
BASICAS EQUIPAMENTOS E LUXAGOES) AEREA NAO ESTA TOTALMENTE FECHADO
RETIRADA DE GRADES DE PROTECAO FIXA E MOVEL / INTERTAVAMENTO DAS PROTEGOES MOVEIS / SINALIZAGOES E ALERTAS VISUAIS
MASSA INCRUSTADA CONTATO COM P DESCUIDO E DESCUMPRIMENTO DE DE SEGURANGA / ALERTAS SONOROS/ PROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / PROGRAMA DE CAPACITAGAO
DESCUMPRIMENTODE | FERRAMENTAS/ | LESAO GRAVE (CORTES PROCEDIMENTO AO REALIZAR > ; g
EM FACAS PROCEDIMENTO EQUIPAMENTOS |PROFUNDOS ] AMPUTAGOES) | INTERVENGAO MANUAL NAMAQUINAPARA| 3 | 3 | 5 | 4 PERIODICA DOS COLABORADORES / ROTINAS DE INSPEGOES DOCUMENTADAS E INSTRUMENTADAS / DSS (DIALOGOS
RASPADORA DE OPERACIONAL PERFURO- OBITO ¢ LIMPAR RQEGI OES QUE CONTEM FACAS DE SEMANAIS DE SEGURANCA) / APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS
LONAS ATRAVES DE CORTANTES RASPAGEM DOS ROLOS E DAS L ONAS AMBIENTAIS) / PAE (PLANO DE ATENDIMENTO A EMERGENCIAS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO
RASPAGEM MANUAL g COMPORTAMENTAL / ASO (ATESTATO DE SAUDE OCUPACIONAL)
FALHA OPERACIONAL AO DESCUMPRIR
DESCUMPRIMENTO DE L . PROCEDIMENTO OPERACIONAL (NAO
PROCEDIMENTO EXPOSIGAO A IRRITAGAO DAS VIAS UTILIZAR EPI OBRIGATORIO-MASCARA | 3 | 3| 1| o | Lewe N/A
RETIRADA DE OPERACIONAL POEIRA INCOMODA | RESPIRATORIAS / MUCOSAS DESCARTAVEL - PARA REMOGA® DE
MASSA, FARINHA E EXCESSO DE POEIRA COM AR COMPRIMIDO)
POEIRA EM LOCAIS
CONFINADOS COM APR (ANALISE PRELIMINAR DE RISCO) / ROCEDIMENTO DE TRABALHO E SEGURANGA / DSS (DIALOGOS SEMANAIS DE
AR COMPRIMIDO NAO UTILIZAGAO DO EPI F:i?;gﬁgsi LESAO OCULAR LEVE NA%g;%D;C:OEEIEO:QEQSEE,GQSZE\%EAR 33l 3| 27 |Moderago| SEGURANGA)/PPRA (PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS) / PROGRAMA DE AUDITORIA E OBSERVAGAO
¢ b 06 COMPORTAMENTAL / UTILIZAGAO DE EPI'S (TYVEC, LUVAS, BOTAS, OCULOS, ENTRE OUTROS) / ASO (ATESTATO DE SAUDE
PARTICULAS MAQUINA COM AR COMPRIMIDO OCUPACIONAL)

Fonte: Propria
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