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RESUMO

O presente trabalho utilizou de maneira adaptada a metodologia HAZOP (Hazard And
Operability Study), com o objetivo de analisar e identificar riscos, bem como suas causas e
consequéncias, propondo melhorias em um dos setores de uma distribuidora de bebidas.
Assim, as atividades desenvolvidas nesse setor foram mapeadas e divididas nos chamados
nos-de-estudo para obter uma melhor compreensao e viabilizacdo do desenvolvimento do
trabalho. Posteriormente, verificou-se as causas e consequéncias, através da aplicacdo da
ferramenta da qualidade Brainstorming. Além disso, os riscos foram classificados
qualitativamente de acordo com o método da matriz de risco. Apos a finalizagdo do estudo,
os resultados apontaram o fator humano como o responsavel pela maioria dos desvios na
distribuidora, e o fator treinamento como uma questdo a ser aperfeicoada, uma vez que €é
notavel que muitos desvios estdo associados a falta de treinamento. Dessa maneira, através
da ferramenta da qualidade 5W1H, elaborou-se um plano de acdo pelo qual seria possivel
controlar os niveis de risco. Ainda explorando resultados, verificou-se a necessidade do
desenvolvimento de trabalhos futuros, como a aplicagédo da metodologia hazop nos demais
setores da empresa e a aplicacdo do método RULA (Rapid Upper Limber Assessment).

Palavras-chave: Metodologia Hazop. Distribuidora de Bebidas. Brainstorming. Matriz de
Risco. 5SW1H.



ABSTRACT

The present work used in a way connected to the hazop methodology, with the objective to
analyze and identify risks, and its causes and consequences proposing improvements in one
of the sectors of a beverage distributor, so, the activities developed in this sector were
mapped and divided into the so-called study - nodes used to obtain better understanding and
viabilization of the development of work, after the causes and consequences through the
application of the brainstorming quality tool, in addition, the risks were qualitatively
classified according to the method of the risk matrix. After the end of the study, the results
appointed the human factor as responsible for the majority of deviations in the distributor
and the factor training as a question to be improved, once it is necessary that many deviations
are associated with the lack of training, that way, using the 5SW1H quality tool, it developed
an action plan for controlling risk levels. Still exploiting results, the need for the development
of future work, HazOp methodology applied in the other sectors of the company and

application of the rapid upper limber assessment.

Keywords: Hazop Methodology. Beverage Distributor. Brainstorming. Risk Matrix.
5W1H.
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1 INTRODUCAO

A seguranca no trabalho é uma questdo séria e muito importante, que nao pertence
somente aos trabalhadores, mas também as empresas e a sociedade. Assim sendo, a seguranca
no trabalho consiste em uma série de medidas que sdo adotadas com o intuito de reduzir e/ou
evitar os acidentes de trabalho e doencas ocupacionais, buscando sempre promover a saude e
resguardar a integridade do trabalhador em seu ambiente de trabalho.

De acordo com Barbosa Filho (2011), a chance de eventos indesejaveis, previsiveis ou
ndo, se efetivarem estara sempre presente no cotidiano das empresas. Para impedir a ocorréncia
desses eventos, ou pelo menos reduzir a probabilidade de acidente ou, ainda, minimizar seus
impactos, sejam eles sobre 0 homem, materiais ou meio ambiente, existird a necessidade do
gestor introduzir ao cotidiano da organizacdo uma serie de préaticas. Para isso, precisara
investigar exaustivamente todas as possibilidades de incidentes, acidentes e de perdas, para
compreender suas causas e implicacdes e, posteriormente, estabelecer os mecanismos capazes
de prevencéo e controle.

O risco pode ser compreendido como a possibilidade de ocorréncia de um evento
indesejado que venha a ter impacto no cumprimento dos objetivos. Conforme Pereira e
Bergamaschi (2018), uma gestdo dos riscos é, justamente, o exercicio de se identificar as
insegurancas e, sobretudo, as possiveis ameacas ao processo e adotar providéncias no sentido
de propiciar a resposta mais adequada ao evento de risco, considerando a realidade da
organizacao e também fatores externos.

A norma ABNT NBR ISO 31000 (2009, p. 17) determina que “a organizacao aplique
ferramentas e técnicas de identificacdo de riscos que sejam adequadas aos seus objetivos e
capacidades e aos riscos enfrentados”. Dessa maneira, ndo ha uma determinacgéo dos métodos
a serem utilizados na gestdo de risco, apenas diretrizes. Nesse sentido, escolher um método que
permita melhor explorar e identificar os fatores de risco é um fator decisivo para alcangar uma
andlise de risco eficiente.

Em uma distribuidora de bebidas, as atividades apresentam elevada carga fisica e alto
indice de repetitividade. Durante o0s processos de descarregamento, armazenamento e
distribuicdo os colaboradores estéo expostos a uma infinidade de riscos, e identificar tais riscos
ndo é uma tarefa simples. Segundo Haddad (2012), no processo de gerenciamento de riscos,
um aspecto importante é a analise de risco, que é feita empregando a metodologia escolhida.
Nessa perspectiva, este trabalho emprega a metodologia HazOp de forma adaptada como
ferramenta de gestao de risco.
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1.1 Justificativa

A escolha do tema justifica-se ndo apenas pela importancia da gestdo de riscos para as
organizagOes, mas também pelo fato da empresa alvo do estudo necessitar de uma analise de
risco aliada a um plano de ac&o. Isso se da justamente nas areas do armazém e patio da empresa,
uma vez que, por se tratar de uma distribuidora licenciada AmBev (Companhia de Bebidas das
Ameéricas), maior cervejaria da América Latina, a empresa deve atender uma série de
requisitos, entre eles pode se destacar a questdo seguranca, sendo considerada como uma das
prioridades maximas da AmBev.

Os armazéns, muito em detrimento das atividades realizadas em seu interior, podem
oferecer mais ricos que 0s demais setores de uma organizacao. Um trabalhador desse setor esta
sujeito a uma infinidade de riscos associados as atividades de movimentacao, armazenamento,
e até mesmo, no abastecimento dos veiculos utilizados na distribuicdo. Desse modo, a
inexisténcia de meios para controlar os riscos presentes da planta do processo, colabora para
que possiveis acidentes venham ocorrer durante a realizacdo de determinadas atividades.

Nessa perspectiva, de acordo com o Observatdrio Digital de Seguranca e Salude do
Trabalho (2019), entre 2012 e 2018, foram notificados 4.503.631 acidentes de trabalho. No
mesmo periodo, 16.455 desses acidentes resultaram em morte. Portanto, calcula-se que uma
morte ocorra a cada 3h 43m 42s. Além dos principais impactos a vida e a integridade de
trabalhadores, os acidentes de trabalho também trazem outras consequéncias. No periodo
verificado pelo observatorio, apuraram-se 351.796.758 dias de trabalho “perdidos” em razdo
dos afastamentos. Dessa forma, os gastos estimados nesse mesmo intervalo chegaram a cerca
de R$ 80 bilhdes.

Diante de um cenéario nacional preocupante, € de extrema importancia que a gestdo de
risco de seguranca do trabalho se torne rotina dentro das organizag6es, pois a partir dela, é
possivel ao gestor ter acesso as informacdes dos riscos aos quais a organizagao esta exposta,

possibilitando o correto tratamento deles de forma a reduzir ou elimina-los.

1.2 Objetivo

1.2.1 Objetivo Geral

O objetivo deste trabalho é realizar uma analise de risco em um dos setores de uma

distribuidora de bebidas, utilizando a metodologia HazOp.
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1.2.2 Objetivos Especificos

e Identificar os desvios presentes na planta analisada;

e Identificar as causas dos possiveis desvios do processo;

e Identificar as possiveis consequéncias geradas pelos desvios do processo;

e Realizar uma classificagdo qualitativa dos desvios potenciais;

e Recomendar ac¢Oes voltadas para a prevencao de eventos perigosos ou reducgéo das
possiveis consequéncias;

e Elaborar um plano de agdo com base na classificagdo qualitativa dos riscos.

1.3 Metodologia

O método utilizado neste trabalho foi o estudo de caso que de acordo Ventura (2007) é
compreendido como uma metodologia ou como a escolha de um objeto de estudo definido pelo
interesse em casos individuais, objetiva a investigagao de um caso particular, bem definido, em
tempo e lugar com finalidade de efetuar uma busca circunstanciada de informacdes.

A pesquisa para o desenvolvimento do trabalho ocorreu através do acompanhamento de
toda a rotina de funcionamento de uma distribuidora de bebidas. Para atingir os objetivos
propostos, a metodologia da pesquisa foi dividida em trés fases: aplicacdo do HazOp, avaliacéo
qualitativa de risco, por meio da matriz de risco e plano de acdo 5W1H. Essa metodologia
buscou atender o que estabelece a norma ABNT NBR ISO 31000: Gestéo de risco — Principios

e diretrizes, de acordo com a relacdo feita na Figural.
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Figural - Relacdo da metodologia aplicada com a 1SO 31000

Estabelecer os limites do
sistemaeoutras |--------------]
condi¢cOes para a analise

Aplicacéo do HazOp

Avaliagao qualitativa
(Matriz de risco)

Plano de acdo 5W1H

Tratamento dos Riscos [ -

Fonte: Adaptado de Haddad et al. (2012).

Na primeira e mais importante etapa do estudo, aplicagdo do método HazOp, o
desenvolvimento do HazOp seguiu a norma internacional IEC 61882: Estudo de Perigo e
Operabilidade (Estudos HAZOP) - Guia de Aplicacéo, o qual divide o método nas quatro etapas
a seqguir:

a) definicao;
b) preparacéo;
C) examinacdo;

d) documentacdo e acompanhamento.

Na primeira etapa, definicdo do escopo de estudo, foram definidos os objetivos
especificos da execucdo do método. Dessa forma, foram selecionados os motivos pelos quais
levaram ao desenvolvimento dessa analise, e posteriormente, foi selecionada uma equipe
multidisciplinar de analistas para trabalhar em conjunto na identificag&o dos riscos e problemas
operacionais.

Na segunda etapa, preparo do material necessario ao estudo, a pesquisa baseia-se em
quatro fases principais: obtencdo dos dados necessérios, conversdo dos dados para uma forma
adequada ao estudo, planejamento da sequéncia de estudo e planejamento das reunifes

necessarias. Portanto, com o grupo de estudo foram realizadas vistorias in loco, com o intuito
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de observar e verificar as atividades desenvolvidas pela empresa, e coletar os dados necessarios.
Em seguida, esses dados foram tratados com a finalidade de se obter informagdes relevantes ao
estudo, onde foram realizadas reunides para discutir questdes pertinentes ao mesmo.

A examinacao é a terceira etapa, e nela serdo executadas as técnicas do HazOp. Para a
execucao desse método, é necessario dividir o esquema da planta em nos-de-estudo, gerando,
dessa maneira, desvios da intencdo de operagcdo. Em seguida, os desvios devem ser analisados
em suas causas e consequéncias e, por fim, serdo propostos meios para eliminar ou minimizar
a ocorréncia desses desvios. Depois deve-se passar para o proximo no-de-estudo e novamente
aplicar as palavras-guia aos parametros de processo.

A documentacdo e acompanhamento é a quarta e Ultima etapa do HazOp e € de extrema
importancia, pois nela devem ser apresentadas de forma clara e semanticamente compreensivel,
em forma de relatdrio, todas as informacdes geradas a partir do desenvolvimento do método. O

Quadro 1 apresenta um modelo usual de relatério HazOp.

Quadro 1 - Modelo de relatério HazOp

Palavra -

Guia Variavel Desvio Causas Consequéncias = Providéncias

Fonte: Autoria prépria.

A segunda fase da metodologia da pesquisa, avaliacao qualitativa por meio da matriz de
risco, dirigiu-se para o calculo dos niveis de riscos identificados pela equipe técnica, de acordo
com os critérios de probabilidade e impacto estabelecidos. Assim, através do cruzamento entre
os valores de probabilidade e impacto, permitiu-se realizar a classificacdo do risco.

A Ultima fase da metodologia da pesquisa é o plano de acdo, nessa etapa utilizou-se a
ferramenta da qualidade 5W1H para organizar e definir responsabilidades, prazos e métodos, a
fim de padronizar os procedimentos e reduzir as duvidas em relagdo as acBes que serdo
desenvolvidas. Essas agdes servem para eliminar ou reduzir os riscos identificados, analisados

e classificados nas fases anteriores.

1.4 Estrutura do trabalho

O presente trabalho estd organizado em quatro capitulos, O primeiro capitulo serd uma

introducdo sobre o tema abordado neste trabalho, sendo composto pela introducgéo, justificativa,
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objetivos gerais, objetivos especificos, metodologia e estrutura do trabalho. O segundo capitulo
apresentara o referencial teérico com os conhecimentos bésicos aplicados no estudo de caso. No
terceiro capitulo sera desenvolvido o estudo de caso, no qual sera realizada a caracterizacdo da
empresa, a preparacdo para a aplicagdo do HazOp, a execucdo do meétodo e por fim registro dos
resultados em forma de relatério. O quarto e Ultimo capitulo apresentara a analise dos resultados,

as propostas de melhorias e as consideragdes finais.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Nesta secao serd abordada a fundamentacdo tedrica dos temas relacionados a realizagao

deste trabalho.

2.1 Fabricacéo e distribuigcdo de bebidas

O campo de fabricacdo de bebidas corresponde por aproximadamente 4% do valor
acrescentado da industria de transformagcéo brasileira (CERVIERI JUNIOR et al., 2014). De
acordo com Guedin, Garcia e Vergara (2015), o processo para producao basica de uma industria
de bebidas abrange a fabricacéo, o engarrafamento e a distribuicdo do produto.

Rosa, Conseza e Ledo (2006) afirmam que, no Brasil, o qual é um pais de dimensGes
continentais, a posicdo espacial das plantas industriais que estdo proximas ao mercado
consumidor e a estrutura de redes de distribuicdo com a capacidade para atingir as mais
afastadas localidades e enfrentar os problemas logisticos nos centros urbanos, sao variaveis
cruciais e importantes para a estratégia das grandes instituices de bebidas.

Para Cervieri Janior et al. (2014), pelo motivo da facilidade no acesso as fontes de agua
no Brasil (sendo uma das principais matérias-primas para a producdo de bebidas), a localizacéo
geografica das plantas industriais do setor é direcionada pela proximidade a seus mercados
consumidores. Dessa forma, a industria de bebidas encontra-se distribuida por todo o territério
nacional.

O Brasil possui uma ampla cadeia de distribuigdo de bebidas, como por exemplo, a
empresa AmBev, maior segmento na América Latina nesse setor, que possui 32 cervejarias, 2
maltarias, 100 centros de distribui¢do direta e 6 de exceléncia no Brasil. De acordo com a
Classificacdo Nacional de Atividade Econdmica — CNAE, as revendedoras de bebidas estéo
enquadradas no setor terciario da economia brasileira, mais precisamente na divisdo Comércio
Atacadista de Bebidas e na secdo de Comércio, classe 4635-4 (IBGE, 2019).

2.2 Geréncia de riscos

A geréncia de riscos, que se constitui em um planejamento de prevencao de perdas,
reduz tanto a frequéncia como a gravidade dos acidentes, sendo que 0s riscos estdo presentes
em quaisquer atividades das empresas. Por isso, faz-se necessario o planejamento, a

organizacdo e o controle dos recursos humanos ou fisicos, como materiais, equipamentos e
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instalagbes para minimizar os efeitos dos riscos. Em vista disso, é necessario que haja a
definig&o de risco para possiveis tomadas de decisdes.

A andlise de risco corresponde a uma acgdo direcionada para o desenvolvimento de uma
estimativa do risco, que poder ser qualitativa ou quantitativa. J& a avaliacdo de risco pode ser
entendida como o processo que emprega os resultados da analise de risco para a tomada de
deciséo conforme o gerenciamento de riscos (ALBERTIN; GUERTZENSTEIN, 2018).

A definicdo empregada pela ISO — International Organization for Standardization, trata
0 risco como a combinacgédo da probabilidade de um evento ocorrer e de suas consequéncias.
Em sintese, a combinacdo da probabilidade de ocorréncia com o impacto causado.
Particularmente, face as demais definicGes sobre gerenciamento de riscos, entende-se que a
definicdo da ISO estaria mais apropriada para definir 0 grau de exposi¢cdo a um risco. Para
exemplificar, pode-se tomar como exemplo a queda de um raio sobre um data center. O risco
de queda de um raio sempre ird existir, € a chamada ameagca natural. Entretanto, a combinagéo
de alguns atos, como a decisdo sobre a localizagéo do data center e a instalacéo de para-raios,
que reduzem a probabilidade de queda de um raio sobre as instalagdes, bem como a instituicdo
de backups e a existéncia de redundancia de equipamentos, que reduzem o impacto
(consequéncias), diminuem a exposicéo das instalagdes ao risco de queda de raio (POUCHAIN,
2007).

De forma mais abrangente, De cicco e Fantazzini (2003) expdem que, risco expressa
por um lado a incerteza quanto a ocorréncia de um determinado evento indesejado e, por outro,
a probabilidade de perda que uma organizacdo pode sofrer em consequéncia de um ou de varios

eventos indesejados.

2.3 Estudo de perigos e operabilidade (HazOp)

De acordo com Lees (2005), a técnica HazOp foi elaborada nos anos 60 pela Industrial
Chemical Industries (ICI) e, em 1977, a Associacdo das Industrias Quimicas (Chemical
Industries Association) publicou um guia e incentivou sua aplica¢do. O termo HazOp origina-
se do inglés “Hazard and Operability Study” também conhecido como “Estudo de Perigos e
Operabilidade”.

O Hazop é uma técnica estruturada e sistematica para investigar o sistema e gerenciar
0s riscos, € a técnica mais adequada para avaliar riscos em instalacfes, equipamentos e

processos, sendo capaz de examinar sistemas de varias perspectivas. Em termos gerais, € mais
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simples e intuitiva do que as outras ferramentas de gerenciamento de risco utilizadas
normalmente, possuindo até mesmo a metodologia de brainstorming integrada (FUCHS et al.,
2011).

Segundo Cetesb (2011), o HazOp constitui-se na realizacdo de uma revisdo da
instalagdo, com o proposito de identificar os perigos potenciais e/ou problemas de
operabilidade, através de uma série de reunides, durante as quais uma equipe multidisciplinar
discute sistematicamente o projeto da instalacdo. O lider da equipe conduz o grupo, por meio
de um conjunto de palavras-guia que focalizam os desvios dos parametros estabelecidos para o
processo ou operacao em anélise.

Por conseguinte, para a compreensao e desenvolvimento da técnica de HazOp, existem
alguns conceitos basicos que devem ser citados, sendo eles expostos e resumidos por AlChe
(2008):

a) nos de estudo: pontos/secdes do processo/equipamento definidos nos P&IDs;

b) palavras-guia: palavras utilizadas para qualificar ou quantificar os desvios da

intencdo de operacdo e para estimular o brainstorming entre os participantes;

c) desvios: afastamentos das intencdes de operacdo que sdo descobertas através da

aplicacdo sistematica de palavras-guia a parametros de processo;

d) causas: motivos pelos quais podem ocorrer 0s desvios;

e) consequéncias: resultados decorrentes de um desvio;

f) recomendacdes/observacBes: propostas para mudancas de projeto, mudancgas de

procedimentos ou comentarios sobre o processo;

g) parametros de processo: variaveis fisicas ou quimicas associadas ao processo.

Portanto, Crowl e Louvar (2015) expressam que, devido ao seu nivel de detalhe, esse
estudo é considerado pela maior parte dos autores como o mais completo, e é a técnica
contemporaneamente mais usada nas industrias de processos quimicos. Pela sua complexidade,
demanda muito tempo e esfor¢o dos envolvidos, e por conseguinte, custo para a companhia.
Porém, companhias que usufruem o HazOp como técnica de analise constatam que 0s seus
processos funcionam melhor e tém menos tempo ocioso, com isso ha melhoria da qualidade do
produto e reducdo da producdo de residuos. Além disso, hd maior confianca na seguranca do
processo por parte dos funcionarios da planta. Os Quadros 2 e 3 abaixo apresentam alguns

exemplos de palavras—guia, parametros de processo e desvios.



Quadro 2 - Palavras-guias e seus significados
Palavra-guia

Néo
Menor
Maior

Parte de
Bem como
Reverso

Outro
Fonte: Cetesb (2011).

Quadro 3 - Parametros, palavras-guia e desvios

Palavra-guia

Fluxo

Presséo

Temperatura

Nivel

Fonte: Cetesb (2011).

2.4 Matriz de risco

Parametro
Néo
Menor
Maior
Reverso
Menor
Maior
Menor
Maior
Menor

Maior

Significado
Negacdo da intencdo de projeto
Diminuicdo quantitativa
Aumento quantitativo
Diminuicédo qualitativa
Aumento qualitativo
Oposto I6gico da intencédo de projeto

Substituicdo completa

Desvio

Sem fluxo
Menos fluxo
Mais fluxo
Fluxo reverso
Pressdo baixa
Pressao alta
Baixa temperatura
Alta temperatura
Nivel baixo

Nivel alto
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A matriz de risco, também chamada de matriz de probabilidade e impacto, é uma

ferramenta gréafica que permite a classificacdo qualitativa dos riscos, através dos chamados

niveis de risco. Assim sendo, ela auxilia o gestor na tomada de decisdes.

A matriz de risco é uma ferramenta utilizada para caracterizar e classificar os riscos do

processo que sdo frequentemente identificados, por meio de uma ou mais revisoes
multifuncionais (MARKOWSKI; MANNAN, 2008). Uma matriz de risco pode ser considerada

como um gréafico bidimensional de riscos, caracterizado por valores de probabilidade e impacto

correspondentes (QAZI; AKHTAR, 2018).

Conforme De Paulo et al. (2006), a matriz de risco pode ser construida a partir da relagao

dos pesos atribuidos as variaveis frequéncia e severidade, podendo ser subdividida em regides
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que qualifiqguem os niveis de risco avaliados. Contudo, o estabelecimento dessas regides pode
variar em funcéo do perfil de risco do gestor, dos processos avaliados e dos produtos e servigos
operacionalizados.

Na Figura 2 apresenta-se 0 modelo de matriz de risco, que por meio dos niveis de risco
estabelecidos pela relacdo entre as variaveis frequéncia e severidade (Quadro 4), torna possivel
ao gestor constatar quais riscos necessitam de aces de melhoria de controle e quais contém

controles adequados aos eventos de perda.

Figura2 - Exemplo matriz de risco

] ]
3 5 0 ! 15 20 ! 25
________________ D
= 4 1 8 12 i 18 20
‘E 1 I
E 1 |
9 m ! S
g- : & 0 Lo [A] Baixo risco
s L Rf— B . T Médio risco
2 4 i 6 i & 10 !
________ | i____a___ Alto risco
- i Extremno
I T T 4 1 s o
1 2 3 4 5
Severidade

Fonte: De Paulo et al. (2006).

Quadro 4- Exemplo de classificacdo e parametrizagdo dos niveis de frequéncia e impacto
Classificacio de Frequéncia por Evento

Classificacao Descricdo Peso
Rarissimo Menos de uma vez por ano 1
Raro Uma vez por ano 2
Eventual Uma vez por semestre 3
Frequente Uma vez por semana 4
Muito Frequente Mais de uma vez por semana 5

Classificacdo de Severidade por Evento

Classificacao Descricao Peso
Perda muito baixa R$ 0,01 R$ 500,00 1
Perda baixa R$ 500,01 R$ 5.000,00 2
Perda média R$ 5.000,01 R$ 50.000,00 3
Perda alta R$ 50.000,01 R$ 500.000,00 4
Perda grave R$ 500.000,01 - 5

Fonte: Adaptado De Paulo et al. (2006).
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2.5 Plano de acdo 5W1H

O 5W1H é utilizado para assegurar e informar um conjunto de planos de acao, detectar
um problema e planejar ac¢6es, procurando simplificar a compreensao através da definicdo de
métodos, prazos, responsabilidades, objetivos e recursos (MAICZUK; ANDRADE JUNIOR,
2013).

Para Peinado e Graeml (2007), o 5W1H é um checklist elaborado com o intuito de
esclarecer situaces, reduzindo as davidas em relacdo a uma operacao por parte da chefia ou
dos funcionérios. Para cada proposta de acdo é elaborado um formulario, contendo as repostas
para as seis perguntas seguintes: what (O qué?); where (Onde?); why (Por qué?); who (Quem?);
when (Quando?); how (Como?).

Daychoum (2012) afirma que essa ferramenta consiste fundamentalmente em realizar
perguntas com intuito de obter as informaces necessarias que servirdo de apoio para o

planejamento de maneira geral. A Figura3 apresenta as perguntas e seus significados.

Figura3 - Plano de acdo 5W1H

What O qué? Qual tarefa sera feita?
Where Onde? Onde sera executada a tarefa?
SW Why Por qué? Por que esta tarefa € necessaria?
Who Quem? Quem vai fazer?
When Quando? Quando sera feito?
1H How Como? De que maneira sera feito?

Fonte: Adaptado de Peinado e Graeml (2007).

2.6 Brainstorming

Conforme Vieira (2016), o brainstorming também conhecido como tempestade de
ideias, € uma tecnica empregada pelas equipes com a finalidade de produzir ideias sobre um
determinado assunto. Para isso, o analista organiza uma reunido e pede a cada pessoa que
desenvolva o maior numero de ideias possiveis sobre 0 assunto objeto do brainstorming. Para

Daychoum (2012), ela vai além de uma técnica de dindmica de grupo, mas também consiste em
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uma atividade desenvolvida para explorar a capacidade criativa do individuo, colocando-a a
servigo de seus objetivos.

Nessa perspectiva, segundo Toledo et al (2013), o brainstorming é um procedimento
que pode ser utilizado de maneira a prestar apoio a muitas ferramentas de gestao e que almeja
a formacéo de ideias por parte de um grupo de pessoas reunidas com esta finalidade. Nesse
termo, essa técnica anseia potencializar a criatividade de todas as pessoas que participam para
que expressem todas as ideias que forem surgindo em mente, de maneira espontanea, sem

censura, nem critica.

2.7 Concluséo do capitulo

Depois de realizado o levantamento tedrico sobre fabricacédo e distribuicdo de bebidas,
geréncia de riscos, estudo de perigos e operabilidade (HazOp), matriz de risco, plano de agéo
5W1H e brainstorming, permitiu-se alcangar um melhor entendimento dos temas abordados no

estudo, propiciando as bases necessarias para o prosseguimento do trabalho.
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3 ESTUDO DE CASO

Nesta secdo sera realizada a caracterizacdo da empresa e exploracdo dos riscos

existentes na planta de processo.

3.1 Caracterizacdo da empresa

Este estudo ocorreu em uma distribuidora de bebidas localizada no Municipio de
Abaetetuba - PA, que atua no mercado de distribuicdo e comercializacdo desse ramo desde
1982. A empresa é licenciada pela Ambev (Companhia de Bebidas das Américas) e apresenta
um quadro de aproximadamente 113 colaboradores, distribuidos de acordo com suas atividades
em cinco setores: vendas, armazém, distribuicdo, frota/puxada e administrativo. A distribuidora
atende a demanda de mais de 25 municipios da regido do Baixo Tocantins, disponibilizando

aos seus clientes sua diversificada linha de produtos.

3.2 Preparacgéo

O HazOp € uma técnica usada na identificacdo de riscos, com maior destaque na
indUstria quimica. Entretanto, 0 mesmo vem sendo utilizado em diversas areas a partir de
modificacbes em sua metodologia classica. Para o desenvolvimento do método HazOp na
distribuidora, se fez necessario empregar variaveis (parametros) diferentes das utilizadas
habitualmente pela técnica tradicional. Dessa forma, seguindo o0 modelo proposto por Quintela
(2011), as variaveis tradicionais foram substituidas por varidveis adaptadas, conforme mostra a
Tabela 1.

Tabela 1 - Lista de variaveis do processo do HazOp tradicional e adaptado
Variaveis HazOp Variaveis Adaptadas HazOp

Palavras Guias

Tradicional Modificado
Néo Fluxo Atencéo
Mais Temperatura Manuseio do material
Menos Vazéo Qualidade do material
Parte de Pressédo Manutenc¢éo de Equipamentos
Outros Ergonomia

Organizacéo

Fonte: Quintela (2011).
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A Tabela 1 apresenta a comparagdo entre as variaveis tradicionais do HazOp e as
propostas por Quintela (2011) aplicadas na &rea de servico de salde. Essas variaveis
compreendem as condi¢fes operacionais, incluindo também fatores humanos. Porém, nesse
estudo foi empregada também uma varidvel da técnica tradicional, visto que ela néo
comprometeria 0 desenvolvimento do estudo.

Antes de iniciar a execugédo do HazOp, informacdes detalhadas sobre o processo tém de
estar disponiveis. Em vista disso, gerou-se o fluxograma de processo das atividades como
mostra a Figura4. Cabe ressaltar que, em virtude de se tratar de uma distribuidora de bebidas,
ela possui um numero grande de atividades, portanto, para o presente estudo, levou-se em
consideragdo apenas as atividades desenvolvidas dentro da area do setor armazém, sendo que

esse setor é composto pelo armazém e patio da empresa.



Figura4 - Mapeamento de processo do setor armazém
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Fonte: Autoria propria.
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A elaboracgéo do fluxo de processos das atividades permitiu uma melhor compreenséo
da natureza das agdes desenvolvidas pela empresa, mais especialmente das realizadas no setor
armazem. Portanto, foram destacadas 13 atividades que serviram de base para 0 prosseguimento
do estudo. Em seguida, com intuito de facilitar a execu¢do do método, elaborou-se um checklist

para verificar os parametros associados a cada atividade, conforme o Quadro 5.

Quadro 5 - Checklist parametros associados

N° AT |QM | MM | ME | EG | OG | VZ ATIVIDADE
Os caminhdes carregados com o0s produtos chegam
1 X L
na revenda (Patio).
Manobrista desloca o caminhéo para o
2 X
descarregamento dos produtos.
Os produtos sdo descarregados do caminhdo com
3 X X X s . .
auxilio da empilhadeira.
Os produtos séo armazenados com auxilio da
4 X X X empilhadeira de acordo com seu grau de
rotatividade.
Os ajudantes montam os paletes com produtos de
5 X X
acordo com a ordem de carga.
6 X Manobrista desloca o0 caminhdo para o armazém.
Os produtos sao carregados no caminhdo com
7 X X X s . .
auxilio da empilhadeira.
8 X Conferéncia dos produtos alocados no caminh&o.
9 X Enlonamento de caminhdo.
10 X Manobrista desloca o0 caminhao para o patio.
11 X Checklist dos caminhdes.
12 X X X Borr_achNelro realiza o abastecimento dos
caminhdes.
13 X Motorista dirige 0 caminhdo até a saida da revenda.
Legenda:
AT — Atencéo MM — Manuseio de material QM - Qualidade do material EG - Ergonomia
ME — Manutencdo de equipamentos OG - Organizagdo VZ - Vazdo

Fonte: Autoria propria.

3.3 Examinagéo

A execucdo da técnica decorreu com a divisdo das atividades nos chamados nos-de-

estudo, como pode ser observado na Figura5, na qual foram selecionados 5 nos-de-estudo de
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acordo com o0s processos desenvolvidos pela empresa, com o intuito de facilitar o estudo e a
identificacdo dos riscos e/ou problemas de operabilidade.

Figura5 - Nos - de - estudo da distribuidora no setor armazém

NG 1 N2 NG3 N4 NG5

Chegadae | o | pmazenamento | —g—»| Monagem | —@—p! Caregamento g, Abastecinents g Q
Descarregamento e
L1616, e

Saida da Revenda
Fonte: Autoria prépria.

Em seguida, a técnica HazOp foi aplicada juntamente com o grupo de especialistas
composto pelo técnico em seguranca do trabalho, supervisor de armazém e supervisor de
distribuicdo, utilizando de forma integrada em todas as reunies a metodologia de
brainstorming. As reunides in loco duraram cerca de 25 minutos e ocorreram nos meses de
maio e junho de 2019, sendo contabilizado um total de quatro reunides. Para o desenvolvimento
do método na empresa em questdo, utilizou-se a sequéncia de aplicacdo do HazOp modificado

proposto por Quintela (2011) de acordo com a Figura 6.
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Figura6 - Sequéncia de aplicacdo do HazOp madificado

1. Selecionar um nd-de-estudo

'

2. ldentificar uma atividade

'

3. Selecionar o parametro associado a
atividade

Y

4. Achar um DESVIO = combinagéo
> PALAVRA GUIA + VARIAVEL

\/
Ir para o desvio NAO 5. E possivel esse desvio
seguinte . nesta atividade? *
* SIM
6. Este desvio gera perda de NAO C?:r;?s:srarac;gt;as
eficiéncia na operacéo? » deS\?io

v SIM

7. Como pode surgir este desvio?
O desvio pode ser causado porque?

\

8. Quais as consequéncias desse desvio?
O desvio pode causar o que?

'

9. Quais mudancas no processo, na instalacéo,
atividades e/ou em pessoas que podem ser feitas
para prevenir o problema, ou reduzir a sua
frequéncia, ou mesmo proteger as pessoas das
consequéncias?

Fonte: Adaptado Quintela (2011).

Ao concluir o estudo utilizando a técnica HazOp, realizou-se uma analise qualitativa
dos riscos identificados, adotando-se a técnica conhecida como matriz de risco. Essa técnica
tem como pressuposto a relacdo entre as varidveis frequéncia e severidade para alcancar o grau
de risco da atividade. Dessa forma, os riscos presentes nas atividades da distribuidora foram

caracterizados e classificados, conforme a relacdo entre a Tabela 2 e a Tabela 3:



Tabela 2 - Nivel frequéncia

Peso Classificacao Descrigdo

1 Rarissimo Conceitualmente possivel, mas muito improvavel de ocorrer durante a
realizagdo da atividade.

2 Improvéavel Pouco provavel de ocorrer durante a realizagdo das atividades, evento
sob controle, com existéncia de meios de protecéo.

3 Provavel Esperado de ocorrer até uma vez durante a realizacdo da atividade,
medidas de controle e protecéo precisam de aprimoramento.

4 Frequente Esperado ocorrer mais de uma vez durante a realizacéo das atividades,

héa registro de casos com certo grau de frequéncia.

Fonte: Autoria propria.

Tabela 3 - Nivel severidade

Descricéo

Peso Classificacao
1 Desprezivel
2 Marginal
3 Critica
4 Desastrosa

Sem danos ou com danos insignificantes, ndo ocorrem lesdes/mortes,
0 mé&ximo que pode ocorrer sdo casos de primeiros socorros ou
tratamento médico menor;

Com danos leves (os danos materiais sdo controlaveis e/ou de baixo
custo de reparo), ocorrem lesbes leves em funcionéarios e/ou
prestadores de servigo;

Danos severos aos equipamentos, a propriedade e/ou meio ambiente,
ocorrem lesdes moderadas (com probabilidade remota de morte), exige
acdo corretiva imediata para evitar seu desenvolvimento para
desastrosa;

Danos irreparaveis aos equipamentos, a propriedade e/ou meio
ambiente (reparacéo lenta ou improvavel), provoca morte ou lesdes
graves a funcionarios e/ou prestadores de servico.

Fonte: Autoria propria.

Nessas perspectivas, para estabelecer o nivel de risco, gerou-se a matriz de risco,
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indicando a frequéncia e severidade dos eventos indesejados conforme a Figura7 e Tabela 4:

Figura?7 - Matriz de risco

Severidade

Fonte: Autoria propria.

1 2 3 4

Frequéncia
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A classificacdo do risco é obtida através da verificacdo da frequéncia (eixo horizontal)
e severidade (eixo vertical). Dessa forma, um desvio que apresenta frequéncia igual a 4 e

severidade igual a 3, possui peso igual a 4, logo estéa classificado com o nivel de risco critico.

Tabela 4 - Legenda da matriz de classificacdo de risco

Peso Risco
1 Desprezivel
2 Moderado
3 Sério
4 Critico

Fonte: Autoria propria.

Depois de efetivada a analise, o estudo em questdo direcionou-se para o registro e
organizacdo dos resultados obtidos com o emprego da metodologia HazOp. Assim sendo, 0s

resultados foram registrados em forma de relatorio na Tabela 5 no apéndice A.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Nesta secdo serdo analisados e expostos os resultados obtidos, bem como as demais

discuss@es pertinentes.

4.1 Anélise dos parametros

A elaboracéo da Figura 8 aconteceu a partir do agrupamento do nimero de vezes que
cada parametro da técnica HazOp foi associado a uma atividade da empresa, conforme o
observado na Tabela 5. Desse jeito, é possivel verificar que o parametro que mais contribui para
a porcentagem do nimero de desvios existentes foi o parametro atencao. 1sso esta associado ao
fato de as atividades desenvolvidas no setor armazém estarem diretamente relacionadas ao fator

humano, ou seja, elas séo realizadas com pouca ou nenhuma automagéo.

Figura8 - Dados dos parametros aplicados
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material

Parametros da técnica HazOp

Fonte: Autoria prépria.

4.2 Analise das causas dos desvios encontrados

Com a organizacdo do numero de ocorréncias de cada uma das causas dos desvios
associados as atividades na Tabela 5, elaborou-se a Figura 9. Nesse sentido, baseado nela,

observa-se que as principais causas dos desvios presentes nas atividades foram questdes de



35

distracéo (22,83%); excesso e acumulo de trabalho (18,48%); problemas particulares (16,30%);
fazer rotina no automaético (8,70%); negligéncia (8,70%); falta de treinamento (7,61%);
operacdo inadequada de equipamentos (6,52%); ndo utilizacdo da cinta ergonémica (3,26%);
levantamento excessivo de carga (2,17%); postura e movimentacao incorreta (4,35%); e outros
(4,35%). Ainda explorando as causas dos desvios, pode se ressaltar que 71,74%, ou seja, mais
da metade estdo associados a fatores humanos, percentual formado pela soma percentual das 5

categorias destacadas em vermelho na Figura 9.

Figura9 - Porcentagem das causas dos desvios
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Fonte: Autoria prorpria.

4.3 Anédlise da classificacdo qualitativa de risco

A exploracédo dos resultados da classificacdo qualitativa de risco exposto na Tabela 5
permitiu obter a média do grau de risco de cada etapa do processo, de acordo com a Figura 10.
A média geral decorreu da média de todas as etapas do processo.
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FiguralO - Grau de risco nas etapas do processo
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Fonte: Autoria prorpria.

De acordo com a Figura 10, a classificacdo qualitativa da empresa, base do presente
estudo, encontra-se no nivel sério, como mostra a reta da média geral, na apreciacdo da curva
referente aos valores maximos de risco em cada “no”, destacado em vermelho na Figura 8.
Dessa maneira, pode - se destacar o fato de haver atividades com maior grau de risco nas trés
ultimas etapas do processo, sendo que esses riscos sdo classificados como criticos, ou seja, com

o nivel maximo.

Na anélise da curva com os valores na média das atividades em cada etapa, destacado
em azul na figura 8, observa-se que 0 n6 2 e 0 NG 5 possuem 0 menor grau de risco em relacédo
aos demais nos, sendo classificados como nivel moderado. No entanto, o nd 5 apresenta uma
certa tendéncia de aproximacao para o nivel de risco sério, algo que merece atengdo para evitar
seu agravamento, visto que os nos 1, 3 e 4 ja estdo classificados como nivel sério de risco,

constituindo, dessa maneira, as etapas mais preocupantes do processo.
4.4 Tratamentos dos riscos
Depois de feita a apreciacdo dos resultados obtidos pelo estudo, elaborou-se, através da

ferramenta da qualidade o 5W1H, um plano de acdo detalhado como mostra o Quadro 6. Assim,
foi planejado e especificado o plano de acdo e suas atividades a serem desenvolvidas para obter
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a melhoria nas condigfes de seguranca em processo, e consequentemente, eliminar e/ou reduzir

0S riscos.
Quadro 6 - Plano de acdo 5W1H
WHAT WHO WHEN WHERE WHY HOW Status
(O que?) (Quem?) (Quando?) (Onde?) (Por qué?) (Como?)
. Técnico de Capacitar os | Planejando os
Realizar . . N
. seguranca . Na propria | trabalhadores | dias que serdo Em
treinamento Imediatamente I,
do trabalho empresa para trabalho | ministradoso | andamento
na NR 35 .
da empresa em altura treinamento
Realizar . Capacitar 0s Contratando
. Empresa . Na propria Em
treinamento o Imediatamente trabalhadores empresa
terceirizada empresa - andamento
na NR 20 para o trabalho | especializada
. Renovar a
Realizar N
. capacitagdo e
treinamento feVer os
de . . Contratando
o » | Empresa . Na propria | conteudos das .
reciclagem g Imediatamente empresa Concluido
terceirizada empresa normas de E
para operador especializada
de seguranca
. . cabiveis a
empilhadeira funca
uncao.
Analista de _Garantlr ° Reorganizando
. Banco de intervalo de L
Reduzir gente e . 0s horérios e .
L x Imediatamente | horas dos descanso e o Concluido
interjornada | gestdo da R : atividades dos
funcionérios | reduzir custos
empresa empregados.
com hora extra
Assim que ngge dgeega Contratando
possivel apds Nas . - empresa
Implementar S N - integridade dos -
. - Proprietario | arealizacdo | dependéncias Lo terceirizada Em
linhas de vida funcionérios ! ~ -
(EPC) da empresa _ dos doa setor em para |_nstala<;ao Planejamento
treinamentos armazém formi de linhas de
em NR 35 conformidade vida
com a NR 35 '
Para garantira | Realizando
Nas salde e a apresentacdes
. Técnico de dependéncias | protecdo do sobre a
Orientar . .
seguranca . da empresa trabalhador, | importancia da .
quanto o uso Imediatamente U R Concluido
R do trabalho onde a minimizando a | utilizagdo dos
de EPI's e I~ A
da empresa utilizacdo é | exposigao aos EPI'se
necessaria riscos fiscalizando o
ocupacionais uso.
Proteger a
salde e Dispondo ou
Armazenar . . .
s Nas integridade dos | construindo
forma correta | Proprietario . . S Em
o Imediatamente | dependéncias | funcionérios | local adequado -
os cilindros | da empresa Planejamento
. da empresa em para o
de g&s GLP .
conformidade | armazenamento
comaNR 20

Fonte: Autoria propria.
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O plano de acdo 5W1H mostrou-se de grande relevancia, pois sua elaboracao levou em
consideracdo nao apenas os resultados alcancados com a andlise de risco, mas também
necessidades imediatas da empresa alvo do estudo. Portanto, pode-se dizer que esse plano de
acao explora os resultados observados pelo estudo de acordo com as necessidades imediatas da

organizacao.
4.5 Consideragdes Finais

Este trabalho executou, de forma adaptada, a técnica de analise de risco HazOp em um
setor diferente do habitual para a aplicacdo desse método. Com o intuito de alcancar os
objetivos, utilizou-se variaveis diferentes das empregadas tradicionalmente. Com isso, a partir
dos resultados obtidos do estudo realizado, observou-se que a distribuidora tem a maioria dos
seus desvios associados a fatores humanos. Assim, a utilizacdo das varidveis modificadas

contribuiu significativamente e demostrou ser bastante pertinente.

Dado o exposto, foi possivel alcancar o objetivo de analisar o setor armazém,
identificando as causas e consequéncias dos desvios e apresentando providéncias para eles.
Ademais, foi possivel possibilitar uma classificacdo qualitativa dos riscos em cada atividade,

através da relacdo entre as varidveis frequéncia e severidade, por meio da matriz de risco.

A exceléncia nas operagdes de qualquer empresa depende em grande parte da
qualificacdo de seus funcionarios. E notavel também que a caréncia de treinamento é um fator
determinante para os desvios ocorridos na distribuidora, visto que a auséncia de conhecimentos
leva a execucdo das tarefas de forma inadequada, algo que se reflete em potenciais perigos para

a empresa e para a integridade de seus colaboradores.

Nessas perspectivas, o plano de acdo 5W1H mostrou ser bastante pertinente, uma vez
que, prevé arealizacdo de treinamentos, orientagdes e adequacdes as normas regulamentadoras,
0 que atente justamente as necessidades observadas e destacadas nos resultados da aplicacdo no

método.

Com a execucéo do plano de acdo 5SW1H pode-se destacar como resultados decorrentes
da efetivacdo de suas atividades, a reducdo dos custos com hora extras e dos encargos
tributérios relacionados ao excesso de interjornada, adequagdo as normas regulamentadoras e
aos padrdes estabelecidos pela AmBev para as suas licenciadas, atraves da realizagdo dos
treinamento de reciclagem para o operador de empilhadeira e orienta¢do quanto ao uso de EPI's.
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Em temos gerais tudo isso contribuiu para a melhorias das condic¢des de risco presentes na
distribuidora de bebidas, visto que, garantir o tempo minimo de descanso € um fator importante
para a qualidade de vida dos profissionais, compreender aos normas de seguranca cabiveis a
cada funcdo permite a efetivacdo da atividade de forma mais segura e a utilizacdo do EPI é
importante a fim de garantir a salde e a prote¢do do trabalhador, evitando consequéncias
negativas em casos de acidentes de trabalho.

Uma das grades falhas de um gestor é tentar resolver os problemas sem antes realizar
uma analise para melhor explorar uma determinada situacdo, bem como suas causas e
consequéncias. Nesse sentido, com base no estudo de caso e nos resultados alcancados, pode-
se compreender a importancia de uma boa gestdo de risco para auxiliar na identificacdo e
exploracdo das condi¢cbes de risco em uma organizacdo, uma vez que esta propicia o correto

tratamento das condicdes vistas como inseguras.

Considerando o estudo realizado e seus resultados, propde-se como futuros trabalhos a
serem desenvolvidos, a aplicacdo do método HazOp aos demais setores da distribuidora, o
desenvolvimento do método RULA (Rapid Upper Limber Assessment) para avaliar a questdo
da postura e movimentos na execucao das atividades, uma vez que, a ferramenta possibilita
investigar a exposicao dos trabalhadores aos fatores de risco relacionados a situagdes onde aja
uma sobrecarga ou esforco repetitivo dos membros superiores.

Este trabalho mostrou o quanto é significante a funcdo de um engenheiro de producéao
no ambiente fabril, visto que nem sempre profissionais de outas areas, de carater mais
tecnoldgico, dispdem da visdo e conhecimento em ferramentas tais como HazOp para analisar

€ gerenciar seus processos.
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APENDICE A - Resultados HazOp

Tabela 5 - Relatério HazOp

(Continua)

No6 1

Atividade 1: Os caminhdes carregados com os produtos chegam na distribuidora (Patio).

Parametro: Atencdo

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Nao Atencéo Nenhuma e Distragdo; e Queda de produtos; e Orientacéo; 3 3 3
Atencéo e Excesso e acimulo e Batida contra veiculos e e Eliminar a interjornada;
de trabalho; estruturas; e Revisdo da rotina basica.
e Problemas e Exploséo;
particulares. e Atropelamento.
e Fazerrotinano
automatico.

Atividade 1: Os caminhdes carregados com os produtos chegam na distribuidora (P4tio).

Pardmetro: Atenc¢do

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de e Distracéo; e Queda de produtos; e Orientacéo; 3 3 3
Atencao e  Excesso e acimulo e Batida contra veiculos e o Eliminar a interjornada;
de trabalho; estruturas, e Revisdo da rotina bésica.
e Problemas e Exploséo;
particulares; e Atropelamento.

e Fazer rotina no
automatico.

Atividade 2: Manobrista desloca o caminhdo para o descarregamento dos produtos

Pardmetro: Atencgédo

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de e Distragéo; e Queda de produtos; e Orientagéo; 3 3 3
Atencao e Excesso e acumulo e Batida contra veiculos e e Eliminar a interjornada;
de trabalho; estruturas; ¢ Revisdo da rotina basica.
e Problemas e Explosao;
particulares; e Atropelamento.
e Fazerrotinano
automatico.

Fonte: Autoria propria.
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APENDICE A - Resultados HazOp

Tabela 5 - Relatério HazOp
(Continuacéo)

Atividade 3: Os produtos séo descarregados do caminhdo com auxilio da empilhadeira Parametro: Manuseio de Material
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Outros Manuseio de Manuseio e  Distragio; e  Queda de produtos; e Treinamento; 3 3 3
Material Inadequado e  Falta de Treinamento; e Corte; e Orientagio.
e  Operacéo inadequada e  Perfuracdo;
de equipamentos e Esmagamento de membros.

(Empilhadeira)
e Negligéncia.

Atividade 3: Os produtos sdo descarregados do caminh&o com auxilio da empilhadeira Parametro: Ergonomia
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Ergonomia Menos » Ndo utilizagdo da cinta e Doengas do trabalho; e Inclusdo de 2 2 3
Ergonomia ergondmica (EPI); e Problemas fisicos em ginastica laboral;
e Postura e movimentagdo geral. e Treinamento;
incorreta. e Orientacdo uso de
EPIs.
Atividade 3: Os produtos sdo descarregados do caminh&o com auxilio da empilhadeira Parametro: Organizagdo
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Organizacéo Falta de e  Produtos no caminho; e Quedade mesmonivel; e Melhoraraalocacdo 4 2 3
Organizagdo e Realizagdo de atividades e  Queda de produtos; de produtos no
perto da empilhadeira; e  Atropelamento; armazem;
e Sinalizago fraca. e  Esmagamento de e Melhorar
membros. sinalizacéo e pintar
pisos;

e Orientacdo.
Fonte: Autoria propria.
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(Continuacdo)

No 2
Atividade 4: Os produtos sdo armazenados com auxilio da empilhadeira de acordo com seu grau de rotatividade Parametro: Atencédo
Palavra-Guia Pardmetro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencdo Falta de Atencéo e Distracéo; e Atropelamento; Orientacdo; 3 3 3
e Excesso e acumulo de e Queda de produtos; Eliminar a
trabalho; e Batida contra veiculos interjornada;
e Problemas particulares; e estruturas; Revisdo da rotina
e Fazerrotinano e Armazenamento bésica.
automatico. incorreto (grau de

rotatividade).

Atividade 4: Os produtos sdo armazenados com auxilio da empilhadeira de acordo com seu grau de rotatividade

Pardmetro: Manuseio de Material

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Outros Manuseio de Manuseio e Distracao; e Queda de produtos; Treinamento; 2 2 1
Material Inadequado e  Excesso e acimulo de o Corte; Orientacdo;
trabalho; e Perfuragéo; Eliminar a
e Operagdo inadequada de e  Atropelamento. interjornada.
equipamentos
(Empilhadeira)
Atividade 4: Os produtos sdo armazenados com auxilio da empilhadeira de acordo com seu grau de rotatividade Parametro: Ergonomia
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Ergonomia Menos e N&o utilizagéo da cinta e Doengas do trabalho; Orientagdo uso de 4 2 3
Ergonomia ergonomica (EPI); e  Problemas fisicos em EPIs;
e Postura e movimentacdo geral. Inclusdo de
incorreta. ginastica laboral;

Treinamento.

Fonte: Autoria propria.
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(Continuacdo)

N6 3
Atividade 5: Os ajudantes montam os paletes com produtos de acordo com a ordem de carga Parametro: Atencdo
Palavra-Guia Pardmetro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Né&o Atencéo Nenhuma e Distracdo; e  Queda de mesmo nivel; Orientagdo; 3 3 3
Atencdo e  Excesso e acumulo de e Queda de produtos; Eliminar a
trabalho; e Corte; interjornada.
e  Problemas particulares. e Perfuragdo.

Atividade 5: Os ajudantes montam os paletes com produtos de acordo com a ordem de carga

Pardmetro: Atencdo

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de Atencdo e  Distracéo; e Queda de mesmo nivel; Orientacao; 3 3 3
e  Excesso e acumulo de e Queda de produtos; Eliminar a
trabalho; e Corte; interjornada;
e Problemas particulares; e  Perfuragdo. Revisdo da rotina
e  Fazer rotina no automatico. béasica.
Atividade 5: Os ajudantes montam os paletes com produtos de acordo com a ordem de carga Pardmetro: Ergonomia: Postura
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Postura Pouca/Ma e  Postura e movimentagéo e Doengas do trabalho; Incluséo de 4 2 3
Postura incorreta. e Problemas fisicos em ginastica laboral;
e Levantamento excessivo de geral. Utilizac&o de

carga;
e Falta de treinamento.

Fonte: Autoria propria.

carrinhos de carga;
Treinamento.
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(Continuacdo)

Atividade 5: Os ajudantes montam os paletes com produtos de acordo com a ordem de carga

Parametro: Ergonomia: Peso

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Mais Peso Mais Peso e Levantamento excessivode e  Doengas do trabalho; e Utilizagédo de 4 3 4
carga; e  Problemas fisicos em carrinhos de carga.
o Diferenca bi6tipo das geral. e Evitar carregar
pessoas cargas pesadas

manualmente.

Atividade 5: Os ajudantes montam os paletes com produtos de acordo com a ordem de carga

Parametro: Manuseio de material

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Outros Manuseio de Manuseio e Distracdo; e Queda de produtos; e Treinamento; 4 2 3
material inadequado e Falta de Treinamento; e Queda de mesma e Orientag&o.

e Negligéncia.

altura.
Corte;
Perfuracéo.

Atividade 6: Manobrista desloca o caminhdo para 0 armazém

Parametro: Atencéo

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Né&o Atencéo Nenhuma e Distragio; e Queda de produtos; e Orientagéo; 3 3 3
Atengdo e Excesso e acumulo de e Batida contra veiculose e Eliminar a
trabalho; estruturas; interjornada.
e Problemas particulares. e Explosdo; e Revisdo da rotina
e Fazer rotina no automatico. e Atropelamento. bésica.

Fonte: Autoria propria.
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(Continuacdo)

Atividade 6: Manobrista desloca o caminhao para o0 armazém

Parametro: Atencéo

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Faltade Atencdo e  Distracéo; e Queda de produtos; e Orientacao; 3 3 3
e Excesso e acimulo de e Batida contra veiculose e Eliminar a
trabalho; estruturas; interjornada.
e Problemas particulares. e Exploséo;
e Atropelamento.
N6 4
Atividade 7: Os produtos sdo carregados no caminhao com auxilio da empilhadeira Parametro: Atencao
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de Atengdo e  Distracéo; e Batida contra veiculose e Orientacao; 3 3 3
e  Excesso e acimulo de estruturas; e Eliminar a
trabalho; e  Atropelamento; interjornada.

e Problemas particulares.

Queda de produtos.

Atividade 7: Os produtos sdo carregados no caminhdo com auxilio da empilhadeira

Parametro: Manuseio de Material

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Outros Manuseio Manuseio e Falta de treinamento; e Queda de produtos; e Treinamento; 4 3 4
de Material Inadequado e  Distracéo; e Corte; e Orientaco;
e Excesso e acumulo de e  Perfuracdo. e Eliminar a
trabalho; interjornada.

o Negligéncia.

e Operacdo inadequada de
equipamentos
(Empilhadeira).

Fonte: Autoria propria.



Tabela 5 - Relatério HazOp

APENDICE A - Resultados HazOp

48

(Continuacdo)

Atividade 7:0s produtos sdo carregados no caminh&o com auxilio da empilhadeira

Parametro: Ergonomia

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Ergonomia Menos e Nao utilizagio da cinta e Doengas do trabalho; Incluséo de 4 2 3
Ergonomia ergondmica (EPI); e Problemas fisicos em ginastica laboral;

e Postura e movimentacéo
incorreta.;

geral.

Treinamento;
Orientacdo uso de

o Falta de treinamento. EPIs.
Atividade 8: Conferéncia dos produtos alocados no caminh&o Parametro: Atencdo
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Né&o Atencéo Nenhuma e Distracdo; e Execucdo da ordem de Orientacao; 2 2 2
Atencdo e Excesso e acumulo de carga incorreta; Eliminar a
trabalho; e Cliente ndo é atendido interjornada.
e  Problemas particulares; corretamente.
o Negligéncia. e Aumento no indicie
devolucdo.
Atividade 9: Enlonamento de caminh&o Parametro: Atencéo
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de e Distracéo; e Queda de mesmo nivel; Orientagdo; 3 4 4
Atencéo e Excesso e acimulo de e Quedaem altura; Treinamento em
trabalho; Eliminar a interjornada. NR35;
Problemas particulares. Implantagdo da
linha de vida (EPC).

Fonte: Autoria propria.



APENDICE A - Resultados HazOp

Tabela 5 - Relatério HazOp

49

(Continuacéo)

NG 5
Atividade 10: Manobrista desloca o caminh&o para o patio Parémetro: Atencéo
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de Atencdo e  Distragéo; e  Execucéo da ordem de e  Orientacéo; 2 2 2
e Excesso e acimulo de carga incorreta; e Eliminara
trabalho; e Cliente ndo é atendido interjornada;
e Problemas particulares; corretamente. e Revisdo da rotina
e Negligéncia; béasica.

e Fazer rotina no

automatico.
Atividade 11: Checklist dos caminhdes Parametro: Atengéo
Palavra-Guia Pardmetro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de Atengdo e Distracéo; e  Checklist incompleto ¢ Orientacdo; 4 2 3
e Excesso e acimulo de e/ou incorreto; e Eliminar a
trabalho; e Anomalia no caminhdo interjornada.

e  Problemas particulares.

ndo identificada;
Caminhao parado.

Atividade 12: Borracheiro realiza o abastecimento dos caminhoes

Parametro: Vazéo

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Mais Vazdo Mais e Distragio; e Liberacdo acidentalde e  Orientagdo; 3 2 2
Vazdo e Operagdo inadequada de combustivel; e Manutengéo
equipamentos (Bomba e e Contaminacéo do solo; periddica.
Mangueira de combustivel). e Inalagio;
o Falta de Treinamento; e Ingestéo;
[ ]

e Problemas no Equipamento

Fonte: Autoria propria.

Contato com a pele e
olhos.
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Atividade 12: Borracheiro realiza o abastecimento dos caminhdes

Parametro: Atencdo

Palavra-Guia Pardmetro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Falta de Atencdo e Distracio; Atropelamento; Treinamento; 3 4 4
e Excesso e acumulo de Incéndio; Sempre desligar
trabalho; Exploséo. veiculo para
o Problemas particulares. abastecer;
e Fazer rotina no automatico. Revisdo da rotina
bésica

Atividade 12: Borracheiro realiza o abastecimento dos caminhdes

Parametro: Manuseio de Material

Consequéncias

Providéncias F S R

Palavra-Guia Parametro Desvio Causa
Outros Manuseio de Manuseio e Operacdo Inadequada de
Material inadequado equipamentos (Bomba e

Mangueira de combustivel);

Liberacdo acidental de
combustivel;
Inalacgéo;

Criar uma Equipe de 2 4 3
abastecimento;
Treinamento em

o Falta de Treinamento; Contato com a pele e NR20.
o Distracéo. olhos.
Incéndio;
Exploséo.
Atividade 13: Motorista dirige o caminh&o até a saida da distribuidora Parametro: Atencdo
Palavra-Guia Parametro Desvio Causa Consequéncias Providéncias F S R
Menos Atencéo Menos Atencdo e Distracdo; Queda de produtos; Orientacao; 3 3 3
e Excesso e acimulo de Batida contra veiculos Eliminar a
trabalho; e estruturas; interjornada;
e Problemas particulares. Exploséo; Revisdo da rotina
e  Fazer rotina no automatico. Atropelamento. béasica.

Fonte: Autoria propria.



