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Resumo

O presente trabalho trata da avaliacdo de risco em uma area de central de reciclagem, onde
sdo varios os fatores aos quais os funcionarios que realizam a atividade estdo expostos.
Tem como objetivo identificar e avaliar os riscos presentes em uma &rea de central de
reciclagem, além de sugerir medidas que podem ser tomadas para minimiza-los. Para
classificacdo dos perigos e riscos foi utilizada uma tabela de probabilidade e severidade. A
probabilidade é classificada de 1 a 7, sendo que classificada em 1 ela pode ocorrer mais
que dez vezes no ano e em 7 pode ocorrer dentro do proximo més; ja a severidade é
classificada em alta, media e baixa, sendo que baixo € menor risco e efeito a saude e alto
sdo perdas permanentes, tais como amputacdes, paralisias e mortes. AplOs essa
classificacdo, os riscos sdo entdo considerados como desprezivel (ndo é necessario agir),
baixo (deve-se monitorar 0s controles existentes), médio (deve-se melhorar os controles
existentes), alto (deve-se reduzir os riscos) e critico (adequar a operagdo). Apos concluir esta
classificacdo foram selecionados os riscos considerados altos e criticos para que medidas
fossem propostas, apoiadas nas NBR 10; NBR 35; NBR 6. De acordo com os dados
avaliados chegou-se a conclusdo que & central pode ser classificada como uma area de risco
médio se tomados os cuidados (uso de EPI's e EPC’s, e capacitacdo dos funcionarios) para
reduzir as atividades de alto risco.

Palavras-chave: Avaliacao de risco; Perigo; Central de Reciclagem.
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The present work deals with the risk assessment in an area of central recycling, where there
are several factors to which the employees who perform the activity are exposed. Aims to
identify and assess the risks present in an area of central recycling and what measures can
be taken to minimize them. For classification of hazards and risks was used a table of
probability and severity. The probability is rated 1-7, and ranked 1st it can occur more than
ten times a year and 7 may occur within the next month, since the severity is classified into
high, medium and low, and low is lower risk and health effects and high losses are
permanent, such as amputations, paralysis and death. After this classification, the risks are
then considered as negligible (no action is required), low (should monitor existing
controls), medium (should improve existing controls) high (due to reduce risk), and critical
(adjust the operation). After completing this classification were selected risks are
considered high and critical in order to propose measures, support in NBR 10, NBR 35,
NBR 6.

Keywords: Risk assessment; Danger; Central Recycling.

Resumen
EVALUACION DE RIESGOS EN CENTRALES CLASIFICANDO PRODUCTOS
RECICLABLES

El presente trabajo se ocupa de la evaluacion de riesgos en un area de reciclaje en el centro,
donde hay varios factores a los que los empleados que realizan la actividad estan
expuestas. Tiene como objetivo identificar y evaluar los riesgos presentes en un area de
centro de reciclaje y qué medidas se pueden tomar para minimizarlas. Para la clasificacion
de los peligros y riesgos que se utilizd una tabla de probabilidad y severidad. La
probabilidad tiene 1-7 y esta clasificado primero que puede aparecer mas de diez veces al
afio y 7 pueden ocurrir en los proximos meses, ya que la gravedad se clasifica en alta,
media y baja, y baja es menor riesgos y efectos sobre la salud y pérdidas altas son
permanentes, como amputaciones, paralisis y muerte. Después de esta clasificacion, los
riesgos son, por consiguiente insignificante (no se requiere accion), baja (debe supervisar
los controles existentes), mediano (debe mejorar los controles existentes) alta (debido a la
reduccion de riesgos), y critica (ajustar el funcionamiento). Despues de completar esta
clasificacion fueron los riesgos seleccionados se considera alta y critica, a fin de proponer
medidas de apoyo en NBR 10, NBR 35, NBR 6.

Palabras-claves: La evaluacion de riesgos; Peligro; Reciclaje central.



Introducéo

Com a Revolucdo Industrial, a produtividade e o lucro passaram a ser prioridade para
as empresas e o ser humano e as condi¢Ges de trabalho ficaram em segundo plano.
Segundo Engels (1985), nesse periodo os ambientes de trabalho constituiam espacos sem
higiene, insalubres e perigosos, o que fez com que o nimero de acidentes de trabalho
crescesse consideravelmente.

A partir dai teve inicio um processo de avaliagdo das condicGes de trabalho.
Conforme Engels (1985), em meados do século XIX, foram verificados com maior
consciéncia os efeitos das mas condi¢des de trabalho, sendo adotadas medidas de protegdo
sobre situagdes sujeitas a riscos graves. Nesse periodo iniciou-se a formacéao das corporagdes do
trabalho nos paises europeus.

No inicio do século XX, com o taylorismo, apareceram as primeiras nocdes de
higiene e seguranca do trabalho. Em 1954 nos Estados Unidos da América, Frank Bird Jr.,
estudioso da area de seguros, realizou um estudo sobre probabilidade de ocorréncia de
acidentes e incidentes. Na década de 1990, surgiram as normas internacionais elaboradas
pela 1ISO (International Standard Organization), a 1ISO 14.000 e 18.000, além da norma
Inglesa BS 8800 ( British Standart) publicada pelo HSE-UK (Health and Safety Executive —
United Kingdom) e as normas da série OHSAS 18.000 (Occupational Health and Safety
Analysis).

As normas BSI (British Standard Institution), OHSAS 18001 e BS 8800, definem
acidente como “evento indesejavel que resulta em morte, problemas de saude, ferimentos,
danos e outros prejuizos”.

O termo ‘quase acidente’, de acordo com as normas BSI, OHSAS 18001 e BS 8800,
pode ser definido como “um evento ndo previsto que tinha potencial de gerar acidentes”. Sendo
assim, os acidentes sdo precedidos por incidentes ou ‘“quase acidentes” que, por algum
motivo, ndo provocaram perdas materiais ou lesdes a pessoas. Tais situacdes, se ndo
tratadas de forma adequada, podem vir a se agravar levando a ocorréncia de acidentes
fatais.

Uma das formas utilizadas para avaliar a correlacdo da quantidade de incidentes e
acidentes é a piramide de Bird, a qual afirma que cada incidente poderia ter sido um
acidente e s6 ndo o foi por uma questdao de “sorte”. Segundo a estatistica de Bird, 0s

acidentes com lesdo leves ocorrem em um nimero menor do que as com danos de maior



gravidade, e esta proporcao seria de 600 (incidentes) para 30 (pequenos acidentes) para 10
(ferimentos leves) para 1 (fatal).

A fim de tratar os incidentes e acidentes de menor gravidade para evitar acidentes
graves, o0 presente trabalho discute sobre as formas de identificar e tratar riscos antes
mesmo de eles se tornarem acidentes, através da metodologia de avaliagdo de riscos.

De acordo com a Previdéncia Social, maquinas e equipamentos obsoletos e
inseguros sdo responsaveis por cerca de 25% dos acidentes do trabalho graves e
incapacitantes registrados no Pais. Dentre as maquinas analisadas de 2002 a 2005, as que
provocaram maior numero de acidentes foram as prensas e similares,
que lideraram o ranking com 21%. As principais causas foram: ndo utilizacdo dos
equipamentos de protecdo; desobediéncia a procedimentos; negligéncia e imprudéncia
pessoal; terceirizacdo; construcdo civil; maquinas perigosas sem dispositivos de seguranca;
quebras mecanicas; falhas elétricas; acionamentos inadequados (Ministério do Trabalho e
Emprego).

Segundo Velloso et al. (1997), na cidade do Rio de Janeiro, os dados referentes a CAT
(Comunicacdo de Acidente do Trabalho) evidenciam como causa de maior incidéncia de
acidentes os relacionados a residuos solidos e ao acondicionamento inadequado de lixo
(73%).

Em todas as operacOes de gerenciamento de residuos, a exposicdo a poeiras
organicas e micro-organismos pode ser causadora de doencas respiratorias. Estudo
realizado em uma planta de separacdo de residuos na Dinamarca revelou que 53% dos
trabalhadores desenvolveram doenga pulmonar durante os oito primeiros meses de
producdo (ANJOS et al., 2000).

Conforme e Kuijer & Frings-Dresenl (2004) apud Cardozo et al. (2005), nos EUA, a
atividade de coleta de lixo € a sétima mais perigosa, sendo o risco de morte para o coletor
10 vezes maior em relacdo as demais ocupac¢des americanas.

No estudo realizado por Santos et al. (2009) com trabalhadores da coleta de
residuos, os relativamente jovens, 67%, se queixavam de dores no corpo (joelho, pernas,
coluna) e 54%, de cansaco cronico.

Com este estudo, almeja-se, sobretudo, contribuir para que os trabalhadores da area de

central de reciclagem sejam respeitados, valorizados, ja que seu trabalho é de extrema

1 KUIJER, P. P.; FRINGS-DRESEN, M. H. World at work: refuse collectors. Occupational &
Environmental Medicine, v.61, n.3, p.282-286, 2004.



necessidade para a gestdo de residuos solidos da empresa, a fim de minimizar os impactos
ambientais e a geragdo de residuos. A  exposicdo aos  riscos €
frequente em suas atividades, mas esses riscos podem ser minimizados com atitudes
conjuntas.

Assim, este trabalho busca conhecer as possiveis a¢Ges que contribuam para a
minimizacao desses riscos e, efetivamente, contribuir para a melhoria da salde e seguranca

dos trabalhadores.

Material e métodos

O presente trabalho foi realizado na éarea central de reciclagem de uma inddstria
alimenticia que conta com um total de 930 funcionarios préprios e 430 funcionéarios
terceirizados. Na area central de reciclagem 32 funcionarios tercerizados, trabalham em trés
turnos, nas atividades de coleta seletiva, quebra de vidro, prensa e moinho de reciclagem,
limpeza e organizacao da &rea, carregamento de caminhdo, operacdo de empilhadeira etc.

Conforme Araljo (2002), com vistas a suprir as necessidades da industria, vém
surgindo algumas propostas de planos de sistema de gestdo de seguranca e salde dos
trabalhadores, sendo os de maior destaque: BS 8800 (DE CICCO, 1996), Plano de Seguranca e
Saude na Construcdo (DIAS; FONSECA, 1996), Programa Efetivo de Seguranga para a
construcdo (HINZE, 1997), OHSAS, 18001 (DE CICCO, 1999).

Encontram-se ainda como referéncia o0s seguintes autores e suas publicaces: Brown,
Curso de andlise de risco (1991), Guilherme, Fundamentos da analise de risco (2005),
Agéncia Europeia para a Seguranga e a Saude no Trabalho Avaliacdo de riscos: a chave
para locais de trabalho seguros e saudaveis (2008); Rita Freitas, Avaliacdo de Risco, FIO
(2002).

Segundo a Agéncia Europeia para a Seguranca e a Salde no Trabalho (2008), a
metodologia utilizada para avaliacdo de risco deve ser dar em cinco etapas:

= Etapa 1 - Identificacdo dos perigos e das pessoas em risco.

= Etapa 2 — Avaliacdo e priorizagédo dos riscos.

= Etapa 3 — Decisédo sobre medidas preventivas.

= Etapa 4 — Adoc¢édo de medidas.

= Etapa 5 - Acompanhamento e reviséo.

A metodologia utilizada para a avaliagdo de risco neste trabalho foi baseada nos

autores citados acima e é composta por seis etapas:



= Etapa 1 - Coleta de informagdes.

= Etapa 2 — Indicag&o dos riscos.

= Etapa 3 — Avaliacdo dos riscos decorrentes dos perigos.

= Etapa 4 — Definicdo e planejamento das aces para eliminar ou reduzir
0S riscos.

= Etapa 5 — Registro da avaliacdo de riscos.

= Etapa 6 — Revisdo da avaliacdo de riscos.

Para a etapa 1, coleta de informac6es, foram levados em conta os tipos de processos
existentes; materiais e equipamentos utilizados; o local onde o trabalho e (ou) as atividades
sdo executadas; tipo de atividade; perfil dos colaboradores envolvidos levando em conta sexo,
idade, tempo na funcdo, trabalhadores temporarios, turno de trabalho, funcionarios com
deficiéncia etc. Procurou-se levantar, ainda, quais os acidentes e incidentes ja foram
reportados, quais as medidas de protecdo j& adotadas e quais requisitos legais estdo
relacionados com o local de trabalho.

Essas informacGes foram coletadas por meio de fichas de informacdes
de seguranca de produtos quimicos, manuais de trabalho dos equipamentos,
monitoramentos no local de trabalho (ruido, temperatura etc.), comportamento dos
operadores e entrevista de funcionarios.

A segunda etapa, de identificacdo dos riscos, foi feita mediante um check list em
que sao identificados fatores humanos (comportamentais/ergonémicos), condicdes do
ambiente e identificacdo dos riscos mais detalhados das atividades e maquinas.

De acordo com a Portaria n.° 25, de 29 de dezembro de 1994, do Ministério do
Trabalho e Emprego, obteve-se a tabela com a classificacdo dos principais riscos
ocupacionais em grupos, de acordo com a sua hatureza e a padronizacdo das cores
correspondentes. Juntamente com as classificacbes, colocam-se as principais
consequéncias.

Durante o processo de avaliacdo dos riscos, na etapa 3, foram consideradas a
extensdo do risco, a severidade, a probabilidade e a duragdo. Questdes como violagdo de
regulamentacdes, custo e dificuldade para reverter também foram fatores considerados. Na
sequéncia, pode-se verificar na Figura 1 como foram definidas as classificagcdes dos riscos
pela probabilidade e severidade; na Figura 2 como foram classificados; e na Figura 3 como

foram priorizados.



Figura 1. Matriz de priorizacédo

Tabela de_Prioridade
P 7 ' 7
6 6
s 5 5 10
3 . )

g 3 ' 6 ' 9
53 2 2 6
1 1 2
1-Baixo |2-Médio |[3-Alto

Severidade

Fonte: Adaptada de Brown (1991), Guilherme (2005), Agéncia Europeia
para a Seguranga e a Saude no Trabalho Avaliagio de riscos : a chave para
locais de trabalho seguros e saudaveis (2008); Freitas (2002).

Figura 2. Matriz de anélise de risco
Matriz de Analise de Risco

7: Até 1 més

2: Até 10 anos

e
6: Até 3 meses 5
b=t
5: Até 1 ano £ “
Q 5
4: Até 2 anos - _ﬂ i
o
3: Até §anos g
i
8
2
[

1: <10 anos

o Ly

Severidade do Acidente
Médio:
Baixo: Dano ndo Alto:
>Riscoa permanente Perda
saude a saude permanente

Fonte: Adaptada de Brown (1991), Guilherme (2005), Agéncia Europeia para a
Seguranga e a Saude no Trabalho Avaliagdo de riscos : a chave para locais de
trabalho seguros e saudaveis (2008); Freitas (2002).

Figura 3. Tabela de priorizagédo

Prioridade Acgao Prazo
Branco |Desprezivel Ndo precisa tomar acoes -
Acompanhar medidas existentes 90 dias
Melhorar as medidas existentes 30 dias
Tomar medidas urgentes 7 dias
Preto Critico Adequar operacao Imediato

Fonte: Adaptada de Brown (1991), Guilherme (2005), Agéncia Europeia paraa
Seguranga e a Saude no Trabalho Avaliagdo de riscos  : a chave para locais de
trabalho seguros e saudaveis (2008); Freitas (2002).



A etapa 4 é a de planejamento das ac¢des, tendo por base a priorizagdo obtida pela
avaliacdo de riscos, assim definiram-se medidas a serem tomadas, a fim de eliminar e (ou)
reduzir os riscos ou danos. Essas medidas podem ser feitas por meio de equipamentos de
protecdo coletivos, equipamentos de protecdo individual, instrucdo e treinamentos ou até
substituicdo do equipamento. Desta forma podem ser definidas uma ou mais medidas das
apresentadas anteriormente dependendo da gravidade, do ambiente e da atividade
realizada.

A etapa 5, de registro da avaliagdo, € onde sdo compilados todos os dados levantados e
quais as medidas que devem ser tomadas para cada tipo de risco e atividade. Esta etapa deve
ser feita de forma clara e acessivel para qualquer pessoa. Deve estar disponivel e ser de
conhecimento de todos.

A etapa 6 é a de revisdo da avaliacdo, recomenda-se fazer anualmente, quando
houver mudancas de legislacdo, alteragbes de processo (novos materiais, tecnologias,
instalagOes, substancias etc.) em caso de acidentes ou incidentes e no caso de mudanca de
pessoal. Qualquer uma dessas situacGes pode criar ou alterar 0s riscos de seguranca e

salde, portanto é essencial que as mudancas sejam gerenciadas.

Resultado e discusséo
De acordo com os dados verificados na pesquisa os funcionarios tém contato com

materiais dos quatro grupos A, B, C e D classificados de acordo com o CONAMA
358/2005 e 257/1999;:

e Grupo A— Residuos infectantes

e Grupo B — Residuos Quimicos

e Grupo C — Residuos Radioativos

e Grupo D — Reciclaveis e Nao reciclaveis

e Grupo E — Perfurocortantes.

Na tabela 1 pode ser verificado os tipos de residuos encontrados nas areas fabris:

Tabela 1. Tipos de residuos gerados nas areas fabris

Areas Tipos de Residuos/ Classificacdo

Restos de alimentos — (D)

Materiais Reciclaveis (copos, plasticos, vidros, garrafas etc.) — (D)

Refeitorio Materiais ndo reciclaveis (guardanapos etc.) — (D)

Produtos quimicos para limpeza (detergente, sabdo, alcool etc.) — (B)

Ambulatdrio Ferramentas de assisténcia & pessoas com contaminagdo biolégica. — (A)




Remédios vencidos — (A)

Luvas de Procedimentos — (A)

Seringas, agulhas, ldminas etc — (E)

Laboratério de
Microbiologia

Placas com Meio de Cultura — (A)

Luvas — (A)

Vidrarias Autoclavaveis — (E)

Vidrarias Diversas — (E)

Laboratério Fisico Quimico

Reagentes — (B)

Vidrarias — (E)

Materiais Reciclaveis (copos, plasticos, vidros, garrafas etc.) — (D)

Materiais no reciclaveis (guardanapos etc.) — (D)

Linhas de vidro

Vidro — (E)

Borra do rétulo (contaminado com soda) — (B)

Fita Plastica — (D)

Garrafeira Plastica — (D)

Madeira (pallets) — (D)

Lixo Comum — (D)

Tampa de metal — (D)

Radioativos — (C)

Bombonas vazias de produtos quimicos (limpeza, assepsia etc.) — (B)

Linha de lata

Latas de aluminio — (D)

Tampa de aluminio — (D)

Madeira (pallets) — (D)

Filme Pléastico — (D)

Radioativos — (C)

Bombonas vazias de produtos quimicos (limpeza, assepsia etc.) — (B)

Linhas de PET

Garrafas PET — (D)

Tampa Pléstica — (D)

Fita Plastica — (D)

Madeira (pallets) — (D)

Filme Pléastico — (D)

Radioativos — (C)

Bombonas vazias de produtos quimicos (limpeza, assepsia etc.) — (B)

Oficina Mecanica/Elétrica

6leo usado — (B)

Materiais contaminados com 6leo (estopa, pano etc.) — (B)

Metais — (D)

Componentes elétricos — (B)

Baterias e Pilhas — (B)

Fios elétricos — (D)

Utilidades

Amébnia — (B)

Etanol — (B)

Produtos quimicos - (B)

Metais — (D)

6leo usado — (B)

Materiais contaminados com 6leo (estopa, pano etc.) — (B)

Processo de Produtivo

Bombonas vazias de produtos quimicos (limpeza, assepssia etc.) — (B)

Materiais Reciclaveis (copos, plasticos, vidros, garrafas etc.) — (D)

Logistica

Madeira (pallets) — (D)

Vidro (quebra) — (E)

Filmes plésticos — (D)

Fita Plastica — (D)

Latas de aluminio — (D)

Garrafas PET — (D)

Almoxarifado

Metais — (D)

Bombonas vazias de produtos quimicos (limpeza, assepssia etc.) — (B)

Materiais Reciclaveis (copos, plasticos, vidros, garrafas etc.) — (D)




Fonte: Os autores (2013).

A unidade fabril conta com um refeitorio, um ambulatério médico, um laboratorio
de microbiologia, trés laboratdrios fisico-quimicos, uma oficina mecanica, uma oficina de
empilhadeira, area de utilidades (frio, vapor, beneficiamento de CO,), uma estacdo de
tratamento de &gua e uma estacdo de tratamento de efluente, reforma de pallets, area de
carregamento (logistica), almoxarifado de quimicos, pecas e insumos, processo produtivo,
quatro linhas de garrafa de vidro, uma linha de lata, quatro linhas de PET e uma linha de
barril de onde s&o coletados os residuos que sdo destinados para a central de reciclagem.

Todo processo de destinacdo implantado na unidade fabril estd de acordo com o
exigido pelo CONAMA 358/2005 e 257/1999; porém, por muitas vezes, 0 processo de
segregacdo ndo é bem feito pelos funcionarios das areas da fabrica, trazendo riscos para
aqueles que trabalham na central de reciclagem durante a separagéo e coleta.

Outro procedimento padrdo definido pela empresa é quanto a destinacdo de
embalagens vazias que continham produtos quimicos, que deve ser feito apos a triplice
lavagem dessas embalagens, para evitar que fique qualquer residuo do material quimico.
Porém, esse procedimento, da mesma forma que o outro, nem sempre € seguido pelos
funcionarios das areas, tornando-se um risco grave para os operadores da central de
reciclagem.

As areas que apresentam maior risco durante a coleta sdo o ambulatdrio, onde 0s
funcionarios tém contato com residuos microbioldgicos e perfurocortantes; o laboratdrio,
onde os funcionarios tém contato com produtos quimicos e residuos microbioldgicos; a
linha de vidros e a logistica, onde ha grande quantidade de garrafas quebradas; e as areas
de estocagem de produtos quimicos e materiais perigosos (6leos, tintas, amonia etc.).
Durante a coleta nessas areas os funcionarios tém de utilizar todos os EPIs (Equipamentos
de Protecdo Individual) adequados.

Durante a avaliacdo da area e atividades realizadas pelos funcionarios na central de
reciclagem, identificaram-se nove situacdes consideradas de alto risco, 25 consideradas de
médio risco e 19 de baixo risco. Apos a definicdo e tomada das acdes, registraram-se 15
riscos medios e 38 baixos.

De acordo com dados levantados pela pesquisa verificou-se que os funcionarios néo
estavam capacitados para realizagdo de suas atividades adequadamente do ponto de vista

de seguranca e meio ambiente, e foram tomadas medidas como treinamento e



conscientizacdo dos funcionarios da fabrica sobre a importancia de realizar a coleta

seletiva adequadamente, como pode ser observado nas Figuras 4.

Figura 4. Funcionario participando de treinamento para conscientizacdo de reciclagem.

Como principais riscos tratados verificaram-se 0 contato com materiais
perfurocortantes, pelos funcionarios da area de central de reciclagem sem EPI adequando,
sendo definido como EPI a luva de limalha de aco para uso durante a segregacdo de
materiais que venham de areas onde ha materiais perfurocortantes. Vale lembrar que esta
atividade causou um acidente com afastamento na area durante o ano 2012.

Observa-se, na Figura 5, que a segregacdo dos materiais ndo era realizada nas areas
da fabrica, e ap0s treinamento na fabrica os materiais passaram a ser separados (figuras 6 e
7) uma vez que em um mesmo coletor se encontravam materiais de varios grupos e sem a
correta segregacéo definida pelo CONAMA 358/2005 e 257/1999;:

Figura 5. Exemplo de material coletado e depositado no setor de envaze nao
separado adequadamente antes da realizacdo de treinamento




Figura 6. Exemplo de material plastico coletado e corretamente separado na linha de
envaze apos treinamento.

Figura 7. Exemplo de material de vidro coletado e corretamente separado na linha de
envaze apos treinamento.

Para facilitar a realizagdo da coleta seletiva nas areas da fabrica, foram instalados
também novos coletores (Figura 8), com melhor identificacdo de cores e com a descri¢do
do material que pode ser jogado em cada lixeira.




Identificou-se também o risco de atropelamento na area de central de reciclagem.
Para minimizar esse risco, definiu-se o plano de trafego da unidade, com a segregacao de
homem e méaquina. Além da implantacdo da escola de empilhadeiras, pois todos os
empilhadeiristas antes de iniciarem na funcdo devem fazer o curso e o teste para
desempenhar a atividade; e em caso de alguma atividade perigosa realizada, o funcionario
também volta a escola para realizar uma reciclagem. Todos os motoristas devem ser
habilitados e treinados, e no caso dos caminhoneiros, estes possuem carteira tipo C.

Outro risco identificado foi o de contato com produtos quimicos, tanto nas areas da
fabrica onde os funcionarios estdo expostos a este tipo de residuo (conforme descrito na
tabela 1), quanto na area de central de reciclagem onde é feita a triagem de todos os
materiais que vem da fébrica; risco este que durante o ano de avalia¢do chegou a causar um
acidente com afastamento. Para evitar tal risco, foi realizado treinamento com todos os
funcionarios da fabrica para garantir que seja efetivada a triplice lavagem das embalagens
de quimicos antes do envio para a central de reciclagem, além da definicdo dos EPIs
adequados e instalagdo de chuveiro de emergéncia.

Outro risco relevante identificado foi contato com partes moveis de maquinas e
equipamentos, e para este risco a medida tomada foi a instalacdo de sensores de seguranca,
chaves seccionadora para realizar o bloqueio do equipamento para realizacdo de
manutencdo e limpeza e protecdo de partes mdveis. Todas as prensas € 0s moinhos foram
adequados conforme as normas regulamentadoras NR10 e NR12. Corte durante a atividade
de manutencdo em moinho foi um dos acidentes causados, com afastamento no ano.

Outro risco identificado durante a anélise foi a queda, tanto quedas do mesmo nivel,
relacionadas com a irregularidade dos pisos, falta de identificacdo de desniveis como
degraus e piso molhado, quanto quedas de altura superior a 2 metros durante carregamento

e enlonamento de caminhdes..

Consideracoes finais

Com base na priorizacdo obtida pela avaliacdo de risco, definiram-se regras e
responsaveis para a operacdo segura em uma area de central de reciclagem, por meio do
Por meio da avaliacdo realizada na area de central de reciclagem da empresa, com base nos

métodos de andlise preliminar de riscos (APR), analise de Métodos e Efeitos (AMFE) e



andlise de operabilidade de perigos (HAZOP), foram identificados 9 situagdes
consideradas de alto risco, 25 consideradas de médio risco e 19 de baixo risco. Apds a
definicdo e tomada das acOes, passou-se a 15 riscos médios e 38 baixos, 0 que garante a

eficiéncia do processo de avaliacdo de risco pela metodologia proposta.
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