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“Diz-se que, mesmo antes de um rio cair no
oceano ele treme de medo. Olha para trds, para
toda a jornada, os cumes, as montanhas, o longo
caminho sinuoso através das florestas, através
dos povoados, e vé a sua frente um oceano tao
vasto que entrar nele nada mais é do que
desaparecer para sempre. Mas ndo hd outra
maneira. O rio ndo pode voltar. Ninguém pode
voltar. Voltar é impossivel na existéncia. Vocé
pode apenas ir em frente. O rio precisa se arriscar
e entrar no oceano. E somente quando ele entra
no oceano € que o medo desaparece. Porque
apenas entdo o rio saberd que ndo se trata de
desaparecer, mas tornar-se oceano.”

(Osho)



RESUMO

A problemdtica dos residuos sélidos urbanos estd longe de ser solucionada. Desde a Politica
Nacional de Residuos Solidos, segundo Lei 12.305 sancionada em Agosto de 2010, o
gerenciamento dos residuos passou a ser dividido entre uma série de agentes, nos quais vale
destacar o papel das cooperativas de catadores de materiais reciclaveis. As cooperativas sdao
importantes para os programas de separacdo de recicldveis apresentando diferentes tipos de
estruturas e responsdveis pela triagem e separacdo dos materiais recicldveis sem as quais esse
processo seria mais custoso. Dentro desses locais, € perceptivel a falta de recursos, estrutura e
higiene intimamente relacionados a boa parte dos acidentes de trabalho e exposicdo esses
trabalhadores a situacdes de risco. Diversas técnicas da area de Engenharia de Seguranca
estido sendo estudadas para minimizacao e controle de riscos nas indudstrias quimicas. Dentre
essas técnicas, destaca-se 0 HAZOP (Hazard and Operability Study), uma técnica que se tem
mostrado eficiente no gerenciamento de riscos em processos industriais e outras dreas de
estudo. Inicialmente estudada apenas para erros operacionais nas indudstrias, atualmente a
técnica tem sido aplicada em atividades onde o comportamento humano tem papel importante
nos erros que podem ocorrer. Para aplicabilidade da técnica neste trabalho, foram realizadas
entrevistas com os cooperados nos grupos de estudo e levantamento das percepcoes de risco
no trabalho desenvolvido. Os dados foram utilizados para confeccionar uma Anélise
Preliminar de Riscos (APR) e, posteriormente, para criar novas palavras-guias para a
modificacdo do HAZOP a fim de considerar os riscos provenientes de aspectos humanos nas
atividades. A proposta final foi comparar os resultados obtidos pelas duas técnicas de andlise.
Este trabalho teve por objetivo avaliar a técnica do HAZOP aplicada para avaliar erros
atrelados a aspectos humanos em trés cooperativas de reciclagem de Campinas e regido e
comparar os dados obtidos com a APR. Com a aplicagdo da APR, foram identificados 189
desvios diferentes tendo a etapa de pré-triagem como a que mais infringe riscos aos
trabalhadores. J4& com o HAZOP e utilizando-se da técnica de andlise de contetido para
avaliagdo da percep¢ao dos colaboradores foi possivel identificar 209 desvios tendo a questdo

pessoal (45%), seguida pela questao gerencial (29%) como as principais causas.

Palavras-chave: HAZOP, cooperativas, andlise de risco, APR, seguranca.



ABSTRACT

The problem of urban solid waste is far from being solved. From the National Solid Waste
Policy, according to Law 12,305 enacted in August 2010, waste management has been
divided among a series of agents, in which it is worth highlighting the role of waste pickers
cooperatives. Cooperatives are an important part of curb side collection, presenting different
types of structures and responsible for the sorting and separation of recyclable materials
without which this process would be extremely costly. Within these places, the lack of
resources, structure and hygiene are intimately related to the great part of the work accidents
and the exposure of these workers to risky situations. Several techniques in Security
Engineering are being studied to minimize and control risks in the chemical industry. Among
these techniques, HAZOP (Hazard and Operability study) stands out as a technique that has
proven efficient in managing risks in industrial processes and other areas of study. Initially
applied only for operational errors in the industries, the technique has been used in activities
where human behaviour plays an important role in possible errors. For the applicability of the
technique in this study, interviews were conducted with the co-workers in the study groups
and survey of the perceptions of risk in the work developed. The data were used to prepare a
Preliminary Risk Analysis (PRA) and later to create new guiding words for the modification
of HAZOP in order to consider the risk from human aspects in the activities. The final
proposal was to compare the results obtained by the two techniques of analysis. This work
aimed to evaluate the HAZOP technique applied to evaluate errors related to human aspects
in three sorting cooperatives in Campinas and region and to compare the data obtained with
the PRA. With the application of the PRA, 189 different deviations were identified and the
pre-screening step was the one that most violated workers' risks. With HAZOP and using the
content analysis technique to evaluate employees' perceptions, it was possible to identify 209
deviations by having the personal question (45%), followed by the managerial question

(29%) as the main causes.

Keywords: HAZOP, cooperatives, risk analysis, PRA, safety and reliability, security.
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1. INTRODUCAO E OBJETIVOS

O comportamento dos consumidores na sociedade em que vivemos iniciou-se com
diferentes movimentos histéricos e apresenta caracteristicas sociais e econdmicas da regidao
em que vivem (CAJAZEIRA, 2003). Consequentemente, consumir pressupde descartar.
Estima-se que o brasileiro nas dreas urbanas gera 1,0 kg de residuo per capita/dia, seja de
fracdo organica ou reciclavel, o que nos leva a pensar a questdo do residuo como algo a ser
trabalhado e desenvolvido. A massa total de residuos domiciliares coletada em 2015 chegou a
62,5 milhdes de toneladas dentre as quais apenas 7,5% foram encaminhadas para centros de
triagem ou compostagem (SNIS, 2015).

A forca de trabalho predominante no Brasil para fazer a separacdo da fracdo reciclavel
sdo os catadores de materiais reciclaveis. Essenciais para a reciclagem, esses catadores
podem estar divididos em diferentes graus de organizacdo: desde pequenos grupos sem
estrutura e com condi¢des precdrias de seguranca e higiene até grandes cooperativas com
maquindrios, processos e gerenciamento de producao (CEMPRE, 2016).

Apenas 10% dos catadores estdo organizados em cooperativas de reciclagem
(CEMPRE, 2013). Nessas organizacdes, nota-se que o trabalho ainda € desenvolvido sem as
devidas condicdes de seguranca e higiene visto que boa parte do material encaminhado pelos
programas de coleta seletiva apresenta contaminantes organicos. Como forma de auxiliar no
desenvolvimento social desses catadores e a fim de melhorar sua organizacdo e
produtividade, faz-se necessario um estudo aprofundado das condi¢des de trabalho,
principalmente no que diz respeito as condi¢cdes de seguranga no trabalho.

Virias técnicas de engenharia de seguranca nos permitem trabalhar e identificar os
riscos mais comuns nas industrias € nos processos. Com o passar dos anos, essas técnicas
sofreram modificacOes importantes visando ampliar as aplicacdes desses métodos para areas
ainda antes ndo alcancadas, como o comportamento do homem nas suas atividades de
trabalho. Essas mudancas visam melhorar a qualidade de vida desses trabalhadores,
reduzindo ou eliminando os acidentes de trabalho, doengas e impactos ambientais das
atividades.

Dentre esses métodos, destaca-se 0 HAZOP (Hazard and Operability Study). Técnica
formulada na metade dos anos 1960 e que passou a ser amplamente utilizada ji que nao
apenas identifica os riscos, como também apresenta suas causas e consequéncias e aponta

medidas corretivas e preventivas para evitd-los de forma estruturada, que é sua grande
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vantagem (DUNJC), 2009). Apds mais de trinta anos, varios estudos foram apresentados
voltados a aplicacao direta da técnica de prevencao de acidentes.

KNOWLTON (1981) foi um dos primeiros estudiosos a aplicar o HAZOP em suas
publicacdes e que depois foi acompanhado por diversos outros pesquisadores que
compartilharam suas experiéncias em industrias quimicas para identificar riscos e medidas
para evitd-los como NOLAN (2002) e KLETZ (1993).

Alguns pesquisadores questionavam até que ponto os métodos de engenharia de
seguranca abordavam todos os aspectos relacionados as atividades nas indudstrias. A partir dai
iniciou-se uma combinacdo de técnicas de seguranca para identificar o maior nimero possivel
de fatores que possam contribuir para a ocorréncia de acidentes. (SOUKAS, 1988)

No entanto, a aplicabilidade desse método em outras dreas além da industrial, ainda é
bastante incipiente. SUOKAS (1989) avaliou diversos resultados com outras metodologias e
concluiu que o HAZOP apresenta grande potencial para avaliar riscos atrelados a desvios nos
processos € erros de operacdes humanas, mas tem pouca abrangéncia para aspectos
relacionados a fatores organizacionais. Alguns estudos ja foram realizados para aplicacdo da
metodologia HAZOP na drea da saide (QUINTELLA, 2011) e na inddstria quimica
(BANICK, 2016) obtendo resultados promissores.

O trabalho com materiais reciclaveis € reconhecido como uma atividade que atinge
diretamente a satde dos trabalhadores. O manuseio dos residuos sélidos pode expor esses
catadores de materiais recicldveis a riscos de ordem bioldgica, quimica, fisica, social,
ergondmica e mecanica, interferindo na saide humana (SANTOS, 2008, GUTBERLET,
2013). O caso das cooperativas de materiais recicldveis estudadas nessa presente pesquisa
leva em consideracdo diferentes estagios de evolugdo dentro desses grupos a fim de compara-
los e apresentar uma solucdo para grande parte dos problemas ocupacionais enfrentados pelos
colaboradores.

Essa pesquisa visa, a partir da modificacdo da técnica HAZOP e associagdo com a
Andlise de Percepcdo dos Agentes, contribuir para a minimizagdo de riscos em trés
cooperativas de catadores da cidade de Campinas/SP e regido. Os resultados sdo importantes
para ampliar a utilizagdo da metodologia HAZOP e também proporcionara oportunidades de
melhorias nesses grupos, desenvolvendo seus processos e proporcionando condi¢des
melhores de trabalho.

A grande vantagem do HAZOP para outras técnicas na identificacdo de riscos é a
utilizacdo de uma estrutura para aplicacdo da técnica. Por meio da utilizacdo de palavras-

chave guia, é possivel identificar os riscos mais importantes de um sistema.
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1.1 Objetivos Gerais

z

O objetivo geral desse estudo € a adaptacdo e a implantacdo da técnica HAZOP,
comumente utilizada na engenharia, em uma nova aplicacdo na drea ambiental com énfase
em fatores humanos, especificamente aplicada a trés cooperativas de catadores de materiais
reciclagem da cidade de Campinas/SP.

Nesse trabalho a técnica HAZOP aplicada as cooperativas de catadores foi comparada
com a Andlise de Preliminar de Riscos (APR). Posteriormente, com a aplicag¢do da técnica de

Andlise de Contetdo, foi possivel identificar as principais causas para os riscos levantados.

1.2 Etapas de desenvolvimento

Para a aplicacdo da técnica, foram escolhidas trés cooperativas de reciclagem da
cidade de Campinas/SP por ser uma drea com poucos estudos, principalmente no que diz
respeito a parte de seguranca no trabalho. O desenvolvimento da pesquisa contempla os

seguintes objetivos especificos:

e Mapeamento das cooperativas escolhidas para identificagdo das atividades realizadas
pelos catadores com o objetivo de definir o fluxograma do trabalho realizado em cada

uma delas;

e [Estabelecimento dos parametros e dos desvios necessdrios para a aplicacdo das

técnicas (APR e HAZOP);

e Adaptagdo e modificagdo do HAZOP com énfase em fatores humanos para a drea

definida — cooperativas de catadores de materiais recicldveis;

e Avaliacdo dos riscos atrelados ao trabalho dos catadores aliada a andlise estatistica

dos resultados obtidos no HAZOP e validacao da APR;

e Aplicacdo da técnica de Andlise das Percepcdes dos colaboradores envolvidos nas
atividades da cooperativa com o objetivo de levantar mais detalhadamente os

problemas atrelados ao trabalho.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 O Residuo e a Sociedade

Desde os primoérdios o ser humano se caracteriza por ser modificador do ambiente em
que vive. A vida ndmade era a mais comum ja que a falta de alimentos e 4gua fazia com que
essas pessoas mudassem de regido deixando apenas restos de alimentos e outros residuos
organicos, causando assim um impacto ambiental significativo. (LIMA, 2008).

Na Idade Média, com o fortalecimento da burguesia e do comércio, surgiu um novo
movimento caracterizado pelo consumo. Sem um sistema correto de gerenciamento do lixo
gerado, a populacdo europeia foi duramente dizimada por doencas como a peste bubOnica.
(ALVES, 2006)

Somente com o advento da Revolugdo Industrial o homem passou a se preocupar com a
destinac¢do dos residuos gerados na sociedade. Foi o passo inicial para a criagdo de programas
de coleta de lixo e posteriormente de separacdo, dando inicio a coleta seletiva de materiais.
No entanto, essa etapa também ficou marcada pela ascensdo da industria e pelo aumento da
poluicdo causada principalmente pela extracdo de minérios e celulose.

Apenas a partir de 1950, o ser humano comecgou a se conscientizar mais sobre o planeta
em que vive. O proprio conceito de lixo teve de ser adequado ja que inicialmente era visto
como “todo e qualquer tipo de residuo sdlido resultante da atividade do homem, que nédo
apresenta utilidade funcional ou estética” (PEREIRA NETO, 1999). Esse conceito mostra o
total desprendimento do individuo com o residuo gerado. Pereira Neto (1999) define residuo
como uma massa heterogénea capaz de ser reciclada ou reutilizada de maneira a produzir
diversos beneficios econdmicos e sociais.

Esse conceito expressa de maneira clara a defini¢do que € usada até hoje principalmente
nos paises em desenvolvimento como o Brasil. Estima-se que cerca de 2% da populacdo de
paises emergentes da América Latina e Asia necessitam dos materiais recicldveis para
sobreviver. (SNIS, 2015)

Boa parte da populacdo que ndo tem registro em carteira trabalhista vé na reciclagem
uma forma de subsisténcia no trabalho informal. Muitos deles estdo alojados em lixdes a céu
aberto separando os reciclaveis e expostos a condi¢des insalubres de trabalho.

A partir dos anos 2000, com o crescente aumento populacional e a falta de politicas
publicas em diversos paises, verificou-se um crescimento considerdvel no ndmero de

cooperativas de catadores. Inicialmente limitado a grandes cidades, o movimento espalhou-se
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para outras localidades que também passaram a enfrentar problemas para destina¢io dos seus
residuos. (ZEN, 2010).

Em paises considerados desenvolvidos, os estudos focam, sobretudo, no
desenvolvimento tecnolégico para gerenciamento do residuo urbano envolvendo a coleta,
transporte, disposicao final e tratamento dos residuos coletados, excluindo os catadores
dessas atividades. Esse processo, no entanto, ndao tem sido adotado nos paises em
desenvolvimento que enxergam na reciclagem uma forma de inclusdo social e geracdo de
renda em contrapartida a um modelo que beneficia grandes empresas do ramo da reciclagem.
(CASTILLO, 2003)

Essas organizagdes de catadores sdo responsdveis em sua maioria pela triagem primaéria
dos materiais recicldveis e destinac@o final adequada para a inddstria. Sdo grupos formados
por pessoas mais pobres e marginalizadas, normalmente com poucos investimentos.

(DAVID, 2006)

2.2 Coleta Seletiva

A industrializagdo dos grandes centros trouxe a chamada “era dos descartaveis” com a
cultura do consumismo. A consequéncia disso estd na enorme quantidade de residuos gerados
e pelo agravamento dos problemas ambientais e da satde publica.

H4 muito tempo o ser humano ja reconhece e convive com os problemas ambientais
causados pelo descarte inadequado dos seus residuos como a polui¢do do ar e do solo e a
contaminagdo de dguas e lengdis fredticos, além das enchentes e alagamentos causados nas
grandes cidades pelo entupimento de bueiros (AGRAWAL, 2015).

D’Almeida (2010) classifica as principais formas de disposi¢do final do residuo urbano:

i) Lixoes

Os lixdes sdo as formas mais comuns de disposicao final dos residuos domésticos no
Brasil (SNIS, 2015). Sdo areas afastadas de uma cidade e que servem para acondicionar todas
as formas de residuos gerados. Ndao possuem nenhuma protecao ou contengdo para o solo e o
ar. Segundo dados do CEMPRE (2013) estima-se que ainda existam mais de 1000 lixdes a
céu abertos no Brasil.

ii) Aterros Controlados

O aterro controlado é uma forma de destinacdo dos residuos muito similar aos lixdes.
Porém, nessa forma de disposi¢c@o os residuos sdo enterrados e cobertos por terra evitando a

exposicao do residuo a animais e seres humanos, diminuindo a polui¢do visual e atmosférica.
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iii) Aterros Sanitarios

E a forma mais adequada para a destinagio dos residuos sélidos gerados. A drea de um
aterro sanitirio € previamente preparada para o recebimento dos residuos com a
impermeabilizacdo do solo e a preparacdo para coleta de gases e chorume gerados pela
decomposicao dos residuos. Apds o envio do residuo para a area, ele é compactado e
recoberto para evitar a contaminagao do ar.

Apesar de ser uma forma eficiente de destinacao, hé limitacdo quanto ao tempo de vida
de um aterro. E sabido em sua construcio que o aterro terd uma capacidade limite de residuos
a serem dispostos em certo periodo de tempo. Com a crescente populagdo € o consumo, 0s
aterros sanitdrios t€ém durado cada vez menos tempo, criando a necessidade de novas formas

de processamento do residuo gerado.

iv) Incineracao

A incineragdo passou a ser uma opg¢do para o tratamento e destinacdo dos residuos
sOlidos. O processo consiste no aquecimento dos residuos em forno com temperaturas
superiores a 900 °C. A vantagem dessa técnica, apesar de pouco empregada no Brasil, € a
capacidade de geracdo de energia a partir da queima dos materiais e da diminui¢do do
potencial contaminante do residuo, uma vez que a queima produz cinzas com menor grau de
periculosidade. A desvantagem, no caso especifico brasileiro, é o custo de operacdo das
usinas de incineracdo e a capacidade de geracdo de renda dos residuos através dos catadores.
Além disso, a possibilidade geracdo de gases com alto grau de toxicidade como furanos e
dioxinas é um entrave para o processo. Além disso, a técnica provome a perda de recursos

naturais que ja foram extraidos da natureza e que poderiam retornar a outros processos

produtivos como a reciclagem.

Uma das alternativas para minimizar a disposi¢dao final quanti e qualitativa desses
residuos € a coleta seletiva, que é definida como um conjunto de procedimentos para
recolhimento de materiais descartados pelos seres humanos a fim de serem reaproveitados ou
reciclados. Dessa maneira, é possivel reduzir a quantidade de materiais dispostos no meio
ambiente que levariam muitos anos para serem decompostos naturalmente (ALVES, 2011).

A reciclagem segue uma sequencia bem definida de atividades que sdo: a catacdo ou
coleta dos recicldveis, encaminhamento para um centro de triagem de materiais, preparacao e
venda dos recicldveis e o beneficiamento na industria recicladora. O objetivo final da

reciclagem € a transforma¢do do produto coletado em matéria-prima para novos produtos

(D’ALMEIDA, 2010).
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Os materiais coletados podem ser separados em diversas categorias dentre elas: papel,
papeldo e embalagens longa-vida; aluminio; vidro; pldsticos e outras categorias de menor
relevancia. Todos esses materiais podem ser destinados para reciclagem, diminuindo custos
de producdo e gerando energia, além de economizar recursos naturais.

Segundo dados dos CEMPRE (2015), estima-se que 68,1% da fracdo dos residuos
gerados seja matéria organica, passivel apenas de processos de compostagem. O restante da
fragdo, que representa 31,9% dos residuos € a fracdo recicldvel e que poderia ser
encaminhada para as industrias recicladoras. No entanto, apenas 27% da fracdo seca esta
sendo recuperada.

A eficiente melhoria nos indices de reciclagem passa por dois fatores importantes. O
primeiro deles é o investimento das industrias produtoras de embalagens em sistemas de
coleta seletiva seja no financiamento através de associacdes ou investindo nas cooperativas
de catadores. O segundo fator de extrema importancia € a efetiva implantagdo dos programas
de coleta seletiva por parte do poder publico e a posterior educacdo ambiental na populacdo,
para que essa entenda os beneficios da reciclagem e possa contribuir para a cadeia dos
reciclaveis.

No Brasil, apenas 18% dos municipios oferece algum tipo de coleta seletiva dos
reciclaveis, o que representa 15% da populacdo brasileira. Vale ressaltar que os indices sdo
maiores, pois em muitos locais a coleta é feita de maneira informal através de uma associagdo
ou cooperativa de catadores e as prefeituras se aproveitam dessas organizacdes para dar
destino ao material coletado, sem qualquer tipo de estimulo ou contratacdo desses catadores.
(CEMPRE, 2015)

Apesar da crise que assola o mercado da reciclagem e a falta de estimulo para
implantacdo desses programas, € crescente o nimero de cidades que tem iniciado algum
trabalho nessa drea. Em 2016, o numero de municipios brasileiros com coleta seletiva chegou
a 1055 (CEMPRE, 2016)

A caréncia de uma politica publica criteriosa associada ao aumento do nimero de
cooperativas de catadores tem levado a um aumento no nimero de acidentes graves e
contamina¢do do ambiente e pessoas no desenvolvimento dessa atividade de servigo. Desta
forma, observa-se a necessidade de medidas que possam reduzir os riscos a que sdo expostos

esses trabalhadores.
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2.3 Gerenciamento dos residuos solidos no Brasil

Nas ultimas décadas, o gerenciamento dos residuos sélidos tem sido uma grande
preocupacido para os governos federal, estadual e municipal.

O Brasil da passos importantes para ocupar posi¢do de destaque no cendrio global da
reciclagem. Isso se deve ndo apenas aos indices ja alcancados de retorno de embalagens, a
exemplo das latas de aluminio e das garrafas PET (IBGE, 2015). O potencial do setor é
proporcional ao desenvolvimento econdmico, aos avan¢os nas praticas de sustentabilidade
das empresas, as acdes de governo bem construidas e a uma maior conscientizagao por parte
do consumidor.

No Brasil, o0 marco do gerenciamento dos residuos se deu em 1989 através do Projeto
de Lei 354/1989 propondo uma politica para lidar com a questdo dos residuos no Pais
(BRASIL, 2010). O projeto de lei apresenta uma visdo moderna para gerenciamento dos
residuos baseado na responsabilidade compartilhada entre empresas, governo e sociedade e
estimulando planos para instalacdo de coleta seletiva pelo poder publico. (CEMPRE, 2015)

ApOs mais de 20 anos de tramitacdo na camara dos deputados e no senado, foi
sancionada em 2010 a Politica Nacional de Residuos Soélidos, Lei 12305/2010, com o
objetivo de dispor sobre as diretrizes para gerenciamento dos residuos s6lidos no Brasil e as
responsabilidades dos geradores e do poder publico. (FERRI, 2015)

Instala-se nesse ambito o conceito de responsabilidade compartilhada, ou seja, um
conjunto de atribui¢des para cada setor participante do gerenciamento dos residuos sélidos

aqui descritos como: poder publico, empresas e organizacdo de catadores.

2.3.1 Poder publico

De acordo com a Constitui¢do Federal, cabe ao poder publico municipal o trabalho de
zelar pela limpeza urbana e pela coleta e destinag@o final do residuo urbano. Com a Politica
Nacional dos Residuos Soélidos (Lei 12305/2010), a atuag@o das prefeituras ganha novas
bases e diretrizes dentro de um conjunto de responsabilidades para mudar o panorama do lixo
no Brasil.

A lei passa a exigir a erradicacdo dos lixdes a céu aberto e a implantacdo de programas
de coleta seletiva de materiais, destinando os residuos recicldveis para as cooperativas de
catadores e instalando programa de compostagem como alternativa para a destinacdo da
fragdo orgénica.

A Figura 1 representa a atuacao situacao dos lixdes brasileiros:
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Figura 1 — Lix3do a céu aberto (fonte: CEMPRE, 2013).

No ambito federal, a lei estabelece a elaboracdo de um plano nacional, atualizado a
cada quatro anos e sob coordenacdo do Ministério do Meio Ambiente, propondo metas para

melhorar o cendrio dos residuos s6lidos no pafs.

2.3.2 Empresas
Tanto industrias como lojas, supermercados, distribuidores e comércios devem investir
no desenvolvimento de produtos que possam ser reutilizados ou reciclados pelo consumidor
apods o consumo além de garantir a destinagdo adequada de seus produtos.
O potencial para reciclagem € muito maior do que os 13% estimados atualmente. Dados
recentes do Instituto de Pesquisa Economica e Aplicada (IPEA) estima que o Brasil perca
anualmente cerca de oito bilhdes de reais por destinar os recicldveis para aterros ao invés de

recicla-los. (CEMPRE, 2016)



24

2.3.3 Organizacao de catadores

Com o reconhecimento do potencial de mercado das matérias primas provenientes do
residuo urbano que deixam de ser algo indesejdvel, desponta uma classe de trabalhadores de
fundamental importancia para a cadeia de reciclagem: os catadores de materiais recicldveis.

Estima-se que no Brasil existam cerca de 800 mil catadores de recicldveis e que apenas
30 mil estejam organizados em cooperativas de triagem. Em 2016, as cooperativas de
catadores foram responsdveis por 54% dos programas de coleta seletiva presentes no Brasil e
pela triagem de 90% de todo o residuo reciclavel separado (CEMPRE, 2016; FERRI, 2015).

Esse setor ainda ndo estd bem organizado e identificado no pais jd que existem
diferentes graus de evolugdo desses catadores dependendo de como e onde estes fazem a

triagem do material reciclavel:

a) Catadores porta a porta: sio pessoas ou grupos de pessoas que fazem o
recolhimento do material reciclavel porta a porta. Normalmente ndo possuem
espaco organizado ou espaco proprio e todo o material coletado nas ruas é
vendido para outros intermedidrios como os comércios de reciclagem;

b) Catadores em lixoes: sdo pessoas que trabalham dentro dos lixdes a céu aberto.
Fazem a separacdo dos recicldveis de todo o montante de material proveniente da
coleta de lixo das cidades, normalmente em condi¢des insalubres de higiene e
seguranca;

¢) Cooperativas de catadores: sao grupos de catadores que trabalham em conjunto
para separar os reciclaveis de um montante inicial. O material pode ser
proveniente de coleta prépria ou da coleta seletiva das cidades. O grande

diferencial estd na divisdo dos ganhos que é feita entre todos os integrantes do

grupo.

A organizagdo em cooperativas de catadores foi a forma encontrada para fortalecer essa
classe perante a sociedade. A cooperativa aparece como um meio de evitar a exploragao que
existe no segmento e na melhoria das condi¢des de vida e trabalho desses catadores. Surgem
a partir da organizacdo voluntdria dos seus agregados e que pode contar com a ajuda de
instituicdes parceiras. Sendo uma organizagdo econdmica e politica, a cooperativa ganha
forca e reconhecimento perante o poder publico exigindo deste um espaco para armazenar e

separar 0s materiais reciclaveis, agregando valor de venda desses produtos.
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A implantacio de uma cooperativa requer uma série de condi¢cdes basicas para
transporte, triagem, armazenamento e comercializacdo dos recicldveis bem como o apoio a
capacitacdo dos catadores para gerenciamento do seu negdcio. Portanto, gerenciar uma
cooperativa significa gerenciar cada uma das etapas de seu processo, formagdo de objetivos e
metas.

Analisando o cendrio atual brasileiro, nota-se que ainda ha uma situagdo muito precaria
na organizacdo das cooperativas. Pouco mudou para o catador de rua no que diz respeito a
direitos e deveres. Mesmo organizados, os catadores ainda estdo muito vulnerdveis as
variacOes de preco e dependem da disponibilidade local de industrias para reciclagem dos
materiais, que exigem grandes volumes para tornar a negociagao vidvel. Os elevados volumes
sdo alcancados apenas por grandes sucateiros e empresas do ramo da reciclagem que
possuem toda a estrutura de equipamentos bdasicos (balanca, prensa, capital, telefone etc.) e
que conseguem, assim, agregar valor ao material. Muitos empreendimentos cooperativos até
possuem estrutura para esse trabalho, mas sdo influenciados por problemas internos (falta de
organizacao, por exemplo) e falta de reconhecimento externo. (PEREIRA, 2014)

A mudanca desse quadro s6 serd verificada com a ado¢do de politicas publicas que
incentivem o ramo da reciclagem e a formalizacdo desses grupos. A sobrevivéncia das
cooperativas se dard com sua unido regional e com a atuacdo do Estado, juntamente com a
iniciativa privada por meio de financiamentos para melhorias estruturais, j& que muitas nao

possuem infraestrutura bésica para exercer suas fun¢des, como prensa ou mesmo balanca.

2.4 A Contextualizacao da Seguranca do Trabalho

A saide e a seguranca no ambiente de trabalho estdo diretamente relacionadas a
globalizagdo que se instaurou no mundo desde a Revolugdo Industrial no século XVIII
(LUCCHINI e LONDON, 2014).

O homem primitivo ndo possuia a consciéncia dos riscos atrelados as atividades que
realizava. Isso estd ligado intimamente ao senso de sobrevivéncia visto que essas atividades
eram principalmente a caca de animais para alimentacio e disputas por territorios com outros
seres humanos. Surgem neste periodo as primeiras ferramentas de trabalho feitas de espinhos,
galhos, pedacos de pedra e peles para ajudar o homem a cacar e sobreviver combatendo seus
inimigos. Nesse momento, o trabalho se apresentava igualmente entre todos e poucas eram as

oportunidades de mudanca.
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A partir do desenvolvimento da escrita e da criacdo dos instrumentos de trabalho como
a roda e o fogo, o homem passou a se relacionar de maneira diferente com outros seres.
Surgiram no Egito e na Mesopotamia as primeiras ideias de exploracdo da mao de obra de
trabalho escrava para grandes construcdes e para servidao nos grandes paldcios. O homem
cria o conceito de relacdes de poder nas quais quem tinha o poder comandava e o restante
obedecia. No sistema de escravidao, o homem ndo possuia nenhuma protecdo a riscos e
acidentes de trabalho. Os escravos eram submetidos a grandes jornadas sem descanso até sua
exaustdo. Muitos perdiam membros decapitados por trabalharem em atividades de extremo
risco como o arado ou como forma de puni¢do pelos seus senhores. Somente com a queda do
Império Romano a sociedade passou a considerar a escraviddo como desvantagem econdmica
e social (QUINTELLA, 2006).

A partir de 1700, o médico italiano Bernardino Ramazzini com sua obra “De Mortis
Articifum Diatriba” deu maior destaque as doencas relacionadas ao trabalho. Em seu livro,
ele descreve as doencas as quais estdo submetidos trabalhadores de 50 profissdes diferentes.
Mesmo sendo um marco para a Engenharia de Seguranca, seu trabalho foi praticamente
ignorado por cerca de um século (RAMAZZINI, 2016).

Apenas em meados de 1760, com o inicio da Revolu¢do Industrial deu-se inicio a uma
grande mudanca na humanidade. Diversas novas maquinas e tecnologias surgiram a partir da
Revolucdo Industrial e consequentemente expuseram o trabalhador a novos riscos. O
surgimento das primeiras maquinas, que tinham maior velocidade e capacidade que o ser
humano podia suportar além da empregabilidade de mao de obra ndo qualificada, muitas
vezes de mulheres e criangas, desencadeou uma série de doencas ocupacionais ainda nao
existentes. (BIRD, 1966)

A falta de protecdo no trabalho, grandes jornadas e a ndo profissionalizacdo dos
empregados promoveram um “boom” nos acidentes de trabalho. A primeira lei de protecdo
aos trabalhadores surgiu quase meio século depois, na Gra-Bretanha apds muita pressdao
popular. Seguida a essa, vieram diversas outras leis complementares, mas ainda incipientes e
com pouca aplicabilidade. (DE CICCO e FANTAZZINI, 1985).

Com o advento da mineracdo e o trabalho nas carvoarias, os trabalhadores passaram a
ser expostos a po, fuligem, gases, engrenagens, produtos quimicos e com eles vieram uma
séries de novas doencas respiratdrias € motoras.

Em 1950, varios movimentos sociais surgem para olhar a saide do trabalhador. A OIT
(Organizagdo Internacional do Trabalho) e a OMS (Organizagdo Mundial da Saude)

estabelecem novas diretrizes para o trabalhador e a saide ocupacional. A Engenharia de
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seguranca aparece com base nos estudos de Ramazzini passando por diversos outros da época
evoluindo até os dias atuais.

No Brasil, assim como na maior parte dos paises da América Latina, podemos destacar
que a revoluc¢do industrial se inicia de maneira tardia por volta de 1930. Nessa época, o pais
passa pelas mesmas etapas da revolucdo europeia. No entanto, surge um processo de pratica
da medicina curativa e assistencialista e ndo prevencionista como pregava a OIT. Hoje, nota-
se uma grande dificuldade na competitividade de empresas latino-americanas no mercado,
pois os empresdrios ainda ndo fazem o devido investimento na saide dos seus trabalhadores e
na comunidade, vendo isso apenas como um diferencial no mercado.

Os estudos em Engenharia de Seguranca espalham-se pelo mundo e inicia-se uma nova
era de luta dos direitos dos trabalhadores (DE CICCO e FANTAZZINI, 1985). Diversos
dispositivos legais foram criados, como a Previdéncia Social, assegurando o risco de
atividades laborais.

O aumento populacional e o crescimento da desigualdade social atingem um novo grau
de relevancia a ponto de vdrios estudiosos afirmarem que um pais s6 poderd se tornar
desenvolvido ao ponto em que os acidentes e doencas no trabalho estivessem erradicadas ou
controladas. A partir dai, o homem passou a estudar a melhor forma de preservar a
integridade dos trabalhadores e novas formas de prevencao de acidentes.

Os primeiros estudos realizados em 1931 relacionam originalmente os custos diretos e
indiretos dos acidentes para o empregador (HENRICH, 1931). Vale ressaltar, no entanto, que
nesses primeiros estudos o homem pretendia apenas evitar os riscos de lesdes, visto o alto
numero de acidente que ainda existiam nas fabricas. Na década de 1950, Heinrich evolui em
seu estudo juntamente com outros pesquisadores (BLAKE, 1943) e passou a buscar solugdes
para os acidentes de trabalho e ndo somente aos riscos de lesdes (HENRICH, 1951).

Em 1972 uma nova mentalidade surge a partir dos estudos de Willie Hammer,
especialista em seguranca de Sistemas, reunindo técnicas aprendidas nas Forcas Armadas e
nas agéncias espaciais norte-americanas, permitindo a adaptacdo e aplicacdo das mesmas em
industrias da época, demonstrando a eficicia das técnicas na prevencao de erros humanos e
materiais.

A partir da defini¢do de Engenharia de Seguranca de Sistemas proposto por Hammer,
surgem as técnicas de andlise de riscos que usamos até hoje. Define-se o sistema com o
homem sendo o ser central cercado de outros componentes como equipamentos, fios,
instalacdes entre outros em uma visdo mais moderna de qualidade, meio ambiente e

preservacdo. (HAMMER, 1976)
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2.4.1 A empresa como um sistema

A aplicacdo de técnica de Engenharia de Seguranca de Sistemas pressupde a defini¢do
inicial de sistema. De maneira geral, um sistema pode ser definido como um conjunto de
elementos interconectados de modo a tornar um todo organizado através da relacdo com
outros sistemas e/ou elementos. (DE CICCO e FANTAZZINI, 1985)

Uma empresa pode ser vista como um sistema ja que o conjunto de varidveis que
interferem em seu funcionamento e interagem entre si de maneira simples ou mais complexa.
Dessa forma, os elementos fundamentais de um sistema sdo, portanto, as partes que o
compdem e que interagem entre si. A Figura 2 apresenta o modelo de empresa como um
sistema.

E possivel dentro de um sistema que existam vérios subsistemas. E importante
considerar a existéncia de subsistemas no processo, pois esse conceito pode facilitar na

andlise e indicacdo dos fatores de risco em um processo. (QUINTELLA, 2006)

Figura 2 — Modelo de sistema (Adaptado de DE CICCO e FANTAZZINI, 1985).

Mercado

©

| Feedback |

A cada dia que passa aumenta-se a preocupagdo e a prioridade nas empresas para o

cuidado com o trabalhador. Com o aumento do estresse e tensdes por resultados no dia a dia,
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o trabalhador acaba ficando ainda mais exposto a riscos, sendo um fator importante a ser
considerado.

Diversos modelos surgem para definir os acidentes e incidentes que podem acontecer
em um processo produtivo. Os acidentes sdo todos aqueles danos materiais ou lesdes que
podem ser causados ao trabalhador; ji o incidente sdo aqueles comportamentos que sdo
denominados quase-acidentes, ou seja, nao ha perda ou lesdes. (BIRD, 1966)

A Figura 3 apresenta a estrutura basica de piramide definida por Frank Bird com
posterior adaptacdo. Segundo o modelo, a cada 600 incidentes que ocorrem, 30 deles sdao
classificados como acidentes com perdas materiais € apenas um deles € um acontecimento
grave.

Figura 3 — Representacdo da piramide de Bird (fonte: Adaptada de BIRD, 1966).
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Novos estudos incorporam a pirdmide de Bird um quinto nivel denominado
“comportamento critico” que representam a potencialidade de erros humanos e de processo
em incidentes que podem virar acidentes. Para controlar esses comportamentos, muitas acoes
sdo realizadas para evitar danos em mdquinas € nos processos, mas pouco se faz para analisar

efetivamente o comportamento humano no processo.
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2.4.2 Definicao de risco e perigo

Na Engenharia de Seguranca é de fundamental importincia a explicacdo das
terminologias utilizadas para melhor compreensdo do trabalho a ser desenvolvido. Apesar do
assunto ja ter sido tratado com intensa discussdo, a terminologia utilizada ainda carece de
certa clareza e precisdo. (HAMMER, 1976)

A definicdo mais béasica é a diferenca entre risco e perigo segundo De Cicco e

Fantazzini (1985):

“Risco (Risk) — uma ou mais condi¢cdes de uma varidvel, com potencial para causar
danos”. Os danos s3o definidos como lesdes, perdas de equipamentos, materiais e processos.

A existéncia de um risco pressupde a probabilidade de efeitos adversos.

“Perigo (Hazard) — expressa uma exposicdo relativa ao risco, que favorece a

materializa¢do de um dano.”

Pode-se definir perigo como sendo algo intrinseco ao agente causador da atividade. O
risco € a probabilidade associada a ocorréncia de acdes ou atos que podem prejudicar
pessoas, equipamentos e processos relacionados ao perigo.

Os riscos associados a uma atividade normalmente nio aparecem sozinhos € sim em
série. Geralmente existe um risco principal que € o determinante para uma catdstrofe e
eventos criticos que podem causar lesdes, afetar estruturas e equipamentos e promover perdas
materiais. Esses riscos sdo seguidos por riscos iniciais e contribuintes que sdo de menor
periculosidade, mas contribuem para a sequéncia que pode causar um evento indesejado.

Segundo o Ministério da Saide (BRASIL, 2002), estudar a satide humana e o meio
ambiente ¢ a melhor forma de conhecer as caracteristicas do comportamento que podem
causar riscos e dessa forma melhorar a qualidade de vida. Todas as atividades desenvolvidas
pelos seres humanos, se ndo forem desenvolvidas com cautela, podem contribuir para a
poluicdo e degradacdo do meio ambiente e assim expor 0s seres vivos a uma série de vetores
de ordem bioldgica e mecanicas. Essas atividades sao chamadas de “atividades de risco”.

Dessa maneira, o Ministério da Saide tem uma defini¢do diferente para risco e perigo

baseado na ocorréncia desses tipos de eventos:

“Risco ¢ a probabilidade de ocorrer um evento bem definido no espago e no tempo, que

causa dano a saude, as unidades operacionais, ou dano econdmico/financeiro. Na presenca de
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um perigo, ndo existe risco zero, porém existe a possibilidade de minimiza-lo para niveis

considerados aceitaveis”.

“Perigo ¢ a expressdo de uma qualidade ambiental que apresenta caracteristicas de

possivel efeito maléfico para a satide e/ou meio ambiente”.

243

Classificacao dos riscos

A portaria 3.214/78 do Ministério do Trabalho e Emprego (MTE) (BRASIL, 1978)

define em suas Normas Regulamentadoras (NR) a classificagdo dos riscos nos ambientes de

trabalho. Segundo a norma, os riscos podem ser definidos em cinco categorias principais:

Y

2)

3)

4)

5)

Riscos Fisicos: sdo formas de energia a que podem ser expostos os trabalhadores
no ambiente de trabalho. Os agentes mais comuns sdo: ruidos, temperaturas,

vibragdes, radiacOes, umidade e pressdes anormais (NR-09 e NR-15).

Riscos Quimicos: € a exposicdo a qual estdo os trabalhadores a todos os tipos de
produtos quimicos que podem causar danos fisicos aos trabalhadores através de
contato ou inalacdo/ingestdo (NR-09 e NR-15). Os danos quimicos mais comuns
podem ser queimaduras, irritacdo de peles e olhos, problemas pulmonares pela

inalagdo de gases toxicos.

Riscos Bioldgicos: sao os riscos que podem ser causados pelo contato dos seres
humanos com micro-organismos que causem doengas. S@o considerados agentes
de risco bioldgicos os virus, bactérias, fungos, parasitas, protozodrios e bacilos

(NR-09).

Riscos Ergonomicos: sdo os fatores que podem interferir nas caracteristicas
psicofisiolégicas do trabalhador e na sua adequacdo as maquinas o local de
trabalho (NR-17). Os mais comuns sao as lesdes por esfor¢os repetitivos (LER),
pesos e posturas inadequadas para a tarefa a der desenvolvida, jornada de trabalho,
mobilidrio inadequado ou ausente, iluminagdo e ventilacdo, estresse causado por

formas distantes ou presentes e layout de trabalho inadequado.

Riscos de acidentes: sao todos os riscos a que sdo expostos o trabalhador devido
ao ndo cumprimento das normas técnicas vigentes. Sao considerados riscos de

acidentes:
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o Arranjo fisico deficiente: localizacio de maquinas inadequadas, area
insuficiente para trabalho, ma arrumagdo e limpeza, pisos fracos ou mal
colocados, falta de sinalizacgdo;

o Maquinas e equipamentos sem protecao: maquinas obsoletas, maquinas
sem protecdo, liga/desliga longe do trabalhador, Equipamento de Prote¢do
Individual (EPI) ndo fornecido ou inadequado;

o Ferramentas inadequadas: ferramentas usadas de forma incorreta, falta de
treinamento e manutencio;

o Eletricidade: instalacdo elétrica exposta e inadequada, falta de aterramento,
fios expostos e sem prote¢ao;

o Incéndio ou explosao: armazenamento inadequado de inflamdveis e gases,
falta de equipamentos de combate a incéndio, falta de licenca de operagio;

o Animais peconhentos;

o Armazenamento inadequado.

Para evitar que esses riscos causem danos permanentes as instituicoes e aos
trabalhadores expostos a condi¢des inseguras € necessdria a implantacdo de um sistema para
gerenciamento de riscos.

O gerenciamento dos riscos em empresas pode ser feito através da implementagcdo de
programas de conscientizacio bem como de treinamento para os colaboradores. Hoje ja
existe um conjunto de normas estabelecidas pela OHSAS (Occupational Health and Safety
Assessment Services) que expde um conjunto de requisitos minimos de gestdo da Saude e
Seguranga Operacionais (SSO).

A implantacdo desse sistema de normas passa pelas etapas de planejamento
(identificacdo dos riscos, avaliacdo, requisitos legais, objetivos), implementacido (recursos,
fungdes, competéncias, comunicagdo, treinamento, conscientiza¢do, documentacao, controle
de documentos, controle operacional, controle de emergéncias) e na verificagdo (auditorias
internas e externas, monitoramento, atendimento a requisitos legais, controle de registros).

A implantacdo de um sistema como a OHSAS retrata a preocupacio da empresa com a
integridade fisica de seus colaboradores e parceiros. O envolvimento e participacdo dos
funciondrios e da alta dire¢cdo no processo de implantagdo desse sistema de qualidade sdo,

assim como outros sistemas, de fundamental importancia.
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2.4.4 Gerenciamento de risco

O gerenciamento de risco pode ser definido como o conjunto de acdes que visa a
protecao dos recursos financeiros, materiais ¢ humanos de uma empresa através da reducao
de riscos dos processos desenvolvidos. Para isso, sdo usadas técnicas e ferramentas para
identificar esses riscos, controlando-os e erradicando quando possivel.

Os riscos na sociedade estdo em constante mudanga e sdo gerenciados por diferentes
organizagdes. A concentragdo de pessoas, perigos bioldgicos, armas nucleares, energia e
informacdes vem aumentando o risco de acidentes. A partir disso faz-se necessaria uma série
de ferramentas para controld-los. (LUNDIN e JONSSON, 2002)

Durante a histéria, grandes desastres ja foram amplamente noticiados e combatidos,
porém a sociedade torna-se complacente a eles depois de certo tempo. Isso aumenta o
potencial de acontecer acidentes ainda piores.

McLeod (2017) destaca em seus estudos que o gerenciamento de risco passa por

entender as “duras verdades” sobre o comportamento humano:

I.  As emocgdes, performances e atitudes humanas sdo extremamente influenciadas
pela situag@o ou contexto;

II. O design ou layout dos processos, interfaces dos equipamentos e o ambiente
influenciam na maneira como as pessoas se comportam e interagem com a
tecnologia e com o mundo;

ITI.  As pessoas encontrardo o jeito mais facil de fazer as coisas, mesmo que seja
mais arriscado;

IV.  Nao se pode pressupor que as pessoas serao racionais;

De forma geral, o gerenciamento do risco € a administra¢do para controle deste e ocorre
sempre da mesma forma com fases bem identificadas. Ainda que ndo haja um consenso na
literatura sobre as nomenclaturas, o gerenciamento acontece segundo o mesmo padrdo.
Alguns autores definem o gerenciamento em quatro etapas: andlise e avaliagdo de riscos,
identificacdo das acdes, elaboracdo de politica de riscos e execucdo e controle. (NOLAN,
1994)

Para anélise dos riscos em um determinado sistema de estudo, € importante considerar
alguns questionamentos: quais os riscos € o que pode acontecer de errado; qual a
probabilidade de ocorrer um acidente levando esses riscos em consideracdo; quais os efeitos

desses acidentes e como eles poderiam ser evitados. (QUINTELLA, 2006)
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Na gestdo de risco, a tomada de decis@o sobre ele envolve a avaliacdo de sua gravidade.
Esta avaliacdo depende de diversos fatores como: aspectos sociais, técnicos, politicos,
humanos. (RAYMOND e REUVEN, 1988) O conhecimento sobre os riscos € como preveni-
los € feito através das técnicas de andlise de risco que serdo vistas posteriormente.

Com as varidveis frequéncia e gravidade de um risco, pode-se definir o que chamamos
de Matriz de Risco, associando os niveis de cada de cada um aos eventos dentro de um
sistema. O enquadramento dos riscos em uma matriz permite identificar aqueles que sao mais
significativos para o processo e consequentemente aqueles que podem ser mais onerosos. Os
Quadros 1 e 2 apresentam duas propostas para a classificacido de gravidade e frequéncia dos
riscos:

Quadro 1 — Classificagdo dos riscos segundo a gravidade.

Gravidade

Categoria| Denominacio Descricao

A falha nao ird resultar numa degradagc@o maior do sistem
I DESPREZIVEL | nem ird produzir danos funcionais ou lesdes, ou contribuir
com um risco ao sistema

A falha ird degradar o sistema numa certa extensao, porém
11 MARGINAL sem envolver danos maiores ou lesdes, que podem ser
compensados ou controlados

A falha ird degradar o sistema causando lesdes, danos
111 CRITICA substanciais, ou ird resultar num risco inaceitavel
necessitando acdes corretivas imediatas

v CATASTROFICA A falha ird produzir severa degradag~ao do sistema,
resultando em sua perda total, lesdo ou morte

Fonte: (DE CICCO e FANTAZZINI, 1985).



Quadro 2 — Classificagd@o dos riscos segundo a frequéncia.

Frequéncia
Categoria Denominacio Descricao
Cenadrio que depende de falhas multiplas no sistema ou
Extremamente . . .
A remota. subsistemas. Conceitualmente possivel, mas extremamente
improvavel de ocorrer durante a instalacdo ou atividade
Pouco provéavel de ocorréncia durante a vida ttil da
B Improvavel instalag@o ou atividade. A ocorréncia depende de uma
unica falha
Uma ocorréncia previsivel durante a vida qtil da instalagio
C Provével atividade ou sistema. A ocorréncia depende de mais de
uma falha
Vérias ocorréncias previstas durante a vida util da
D Frequente instalagdo, atividade ou sistema. As ocorréncias estao
relacionadas com a periculosidade ou situacdo real

Fonte: (DE CICCO e FANTAZZINI, 1985).

z
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No Quadro 1 a classificacdo de gravidade dos riscos € comumente utilizada por

diversos pesquisadores como sendo: Despreziveis, Marginais, Critica ou Catastréfica. A

frequéncia dos riscos pode ser classificada como proposto por De Cicco e Fantazzini (1985),

descrevendo a frequéncia com a qual o problema pode acontecer no sistema de estudo.

A matriz de risco € montada entdo se cruzando as varidveis frequéncia e gravidade,

definindo diversas regides que caracterizam os niveis de riscos avaliados. O Quadro 3

apresenta a matriz de risco montada:

Quadro 3 — Matriz de Risco.

Frequéncia

B8 | _Gc | D |

<

_L_L_LN>

Categoria de risco
1 Desprezivel

2 Marginal
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Em geral, pode-se dizer que os riscos situados nas regides catastréficas merecem mais
atencdo que aqueles situados na regido desprezivel. No entanto, ndo € possivel generalizar,

pois os niveis de riscos podem variar.

2.5 Técnicas de Analise de Riscos

Como ja mencionado, as técnicas de andlise de riscos surgiram da necessidade de
melhoria dos processos e para diminuicado do nimero de acidentes que assolaram as cidades
apo6s a Revolucao Industrial. A partir dos primeiros estudos realizados no exército americano
e nas agéncias espaciais ap6os a Guerra Fria, a Engenharia de Seguranca passou a ser utilizada
como uma ferramenta importante para mitigacao dos riscos. (ALBERTON, 1996)

As técnicas sdo metodologias que podem ser aplicadas para apresentarem as causas,
consequéncias e maneiras de eliminagdo de riscos contidos em um sistema de estudo.

Atualmente diversas técnicas sdo conhecidas e aplicadas em diversos segmentos laborais.

2.5.1 Analise Preliminar de Riscos (APR)

A APR consiste em um estudo antecipado dos riscos e perigos de todas as fases de um
processo a fim de detectar todos os problemas que poderdo vir a acontecer. E um
procedimento importante principalmente em casos pioneiros ou inovadores nos quais nunca
se fez nenhuma avaliacao mais aprofundada dos riscos.

A APR ¢é, portanto, uma andlise qualitativa inicial, mas de suma importincia para os
processos. A partir da ferramenta € possivel instalar processos de revisdo e aprofundamento
dos riscos de um processo.

Para confeccionar uma APR, o elaborador deve se atentar a todos os riscos relatados e
observados no ambiente. Uma APR deve conter: nome do elaborador; processo a ser
analisado; riscos no trabalho de forma detalhada; equipamentos de protecdo individuais
utilizados; equipamentos utilizados no processo e exposi¢do a agentes toxicos; etapas do
trabalho; normas de seguranca a serem observadas. Lembrando que a ferramenta € mutdvel e
deve estar em constante atualizacdo sempre que houver uma modificacdo no processo de
estudo.

O Quadro 4 apresenta um modelo tipico de APR:
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Quadro 4 — Modelo tipico de APR (Adaptado de ALBERTON, 1996).

Nome da instituicao:

Analise Preliminar de Risco

Elaborador:

Identificacao do sistema:
Identificacao do
subsistema:

Descricédo da
tarefa

Riscos

Causas

Efeitos

Categoria de
risco

Medidas
preventivas e | Responsével
corretiva

No desenvolvimento da APR, algumas etapas podem ser seguidas:

1) REVER PROBLEMAS CONHECIDOS:

checar sistemas similares ou

experiéncias passadas. Tentar detectar riscos no novo sistema que vai ser

estudado.

ii) REVISAR A MISSAO: rever os objetivos do trabalho, as exigéncias de

desempenho, as principais fungdes, procedimentos onde ocorrerdo as atividades.

iii) DETERMINAR OS RISCOS PRINCIPAIS: verificar aqueles riscos principais

que podem causar danos materiais e humanos mais graves, danos a equipamentos,

lesdes e perda de funcao.

iv) REVER OS MEIOS DE ELIMINACAO OU CONTROLE DOS RISCOS:

verificar quais as op¢Oes mais eficazes para eliminar os riscos do sistema.

v) ANALISAR OS METODOS DE RESTRICAO DE DANOS: considerar os

métodos possiveis mais eficientes na restricio dos danos, no caso de perda de

controle sobre 0s riscos.

vi) INDICAR OS RESPONSAVEIS PELAS ACOES CORRETIVAS: deixar claro

quem serdo os responsdveis pelas agdes corretivas, designando as atividades a

serem cumpridas.

2.5.2 Analise de Modos de Falhas e Efeitos (AMFE)

Técnica um pouco mais aprofundada que a APR, a Andlise de Modos de Falhas e

Efeitos (AMFE) é uma metodologia empregada para andlise de riscos que pode ser

quantitativa ou qualitativa. E comumente aplicada para se avaliar possiveis fontes de falhas

em uma operagao e suas consequéncias e calcular a probabilidade de tal evento ocorrer em

um processo.
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Inicia-se uma andlise qualitativa dos dados e, posteriormente, é possivel calcular as
probabilidades de ocorréncia das falhas. O sistema, no entanto, ndo é tdo preciso o que
permitiu o surgimento de outras técnicas mais avangadas, como a Andlise de Arvore de

Falhas. (KNOWLTON, 1987)

2.5.3 Analise de Arvores de Falhas (AAF)

Utilizando a légica booleana das tecnologias de telecomunicacdes do pds-guerra, a
Andlise de Arvore de Falhas (AAF) é uma das técnicas quantitativas mais interessantes para
andlise das falhas, mesmo nos sistemas mais complexos. A sua programacdo utiliza um
modelo que calcula a probabilidade de ocorréncia de uma falha utilizando sequencias 16gicas
e combinacdes dos diversos componentes do sistema.

A diferenca bésica nesse sistema consiste no inicio da acdo que analisa um acidente em
particular e analisa as suas causas iniciais, através de uma matriz de falhas e causas para
chegar até a raiz do problema. (OLIVEIRA e MAKARON, 1987)

A ferramenta j4 estd sendo utilizada para identificacdo de erros humanos no processo
com bons resultados (BANICK e WEI, 2016). Embora seja uma técnica mais precisa que as
outras, ela é mais complexa e dependente do conhecimento especializado e, portanto, a sua

aplicagdo torna-se mais restritiva.

2.5.4 Analise de Perigos e Operabilidade (HAZOP)

Uma das ferramentas mais completas para andlise de riscos € a Andlise de Perigos e
Operabilidade (HAZOP). Essa metodologia se diferencia de outras técnicas por utilizar
perguntas e palavras-guia através de um procedimento para identificar desvios em processos
de forma estruturada.

Os estudos da técnica foram iniciados de forma mais intensa a partir dos anos 1970 com
diversos autores como Knowlton, Nolan e Kletz como uma técnica que pode ser utilizada
globalmente para identificar riscos ambientais, de seguranca e para a saide. Um dos
primeiros trabalhos dedicados apenas a esta técnica foi desenvolvido por Knowlton (1987)
criando uma base de dados interessante para a aplicabilidade da ferramenta.

Ainda que a técnica inicialmente tenha sido criada para analisar riscos em industrias
quimicas, hoje a ferramenta ¢ muito mais ampla. H4 estudos que utilizam a ferramenta como
aprofundamento de outras técnicas com a APR (POST, 2001) e a AMFE. (TRAMMEL e
DAVIS, 2001)
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Dentre aplicagdes mais recentes adaptando a estrutura do HAZOP, encontram-se
estudos em dareas diferenciadas como a da saide (QUINTELLA, 2006; HERRERA et al,
2015) e ainda outros que utilizam a metodologia considerando ndo apenas os fatores técnicos
de processo, mas também os aspectos humanos e os erros decorrentes de suas falhas.
Pesquisadores consideram que a melhor forma de andlise seria avaliar os diagramas com
aspectos sdcio-técnicos, ligando os aspectos de processo com aspectos sécio-educativos.
(RASMUSSEN e WHETTON, 1977)

O principal objetivo do HAZOP ¢ identificar de maneira minuciosa cada segmento de
um processo para descobrir todas as possiveis falhas de uma operacdo e as causas desses
desvios. Uma vez identificadas, a metodologia também propde medidas para eliminar ou
controlar o problema. (CIA, 1977)

A técnica é basicamente um estudo qualitativo de um processo na qual uma equipe de
pesquisadores gera uma série de perguntas de possiveis falhas que podem ser causadas
baseando-se em uma série de palavras guia. Logo, essa metodologia é uma busca estruturada
de possiveis causas de um problema em certos pontos do sistema, chamados de nés.

As palavras-guias, também chamadas de palavras-chaves, sdo as palavras aplicadas as
varidveis de processo (chamadas de parametros) a fim de guiar um raciocinio de estudo,
estabelecendo os riscos mais significativos de um processo.

No Quadro 5 sdo apresentadas as palavras-guia mais comuns utilizadas em estudos de
HAZOP:

Quadro 5 — Palavras-guias mais comuns no HAZOP.

Palavra-Guia Desvios considerados
N&o, Nenhum Completa negacgéo das intengbes do projeto
Menos Diminuicdo quantitativa de uma propriedade fisica relevante
Mais Aumento quantitativo de uma propriedade fisica relevante
Também, Bem como Um aumento qualitativo
Reverso O oposto I6gico da opcao de projeto
QOutro que Substituicdo completa

Fonte: Ministério do Meio Ambiente (2006).

As palavras-guias se combinam aos parametros do processo tais como temperatura,
pressao, fluxo etc. e geram os desvios, que sdo os riscos a serem examinados.

A vantagem do HAZOP frente a outras técnicas convencionais € a sua aplicabilidade
por ser utilizada para identificar desvios operacionais. Ela € util para sistemas novos que

ainda ndo estdo em funcionamento ou entdo para novos tipos de sistemas desde que seja
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conhecido o fluxograma do processo. Inicialmente, a concepc¢do da ferramenta € ser utilizada
para processos de modo continuo, mas hoje ja se pode adapti-la para processos em batelada.

A execugdo de um HAZOP de qualidade precisa, além de uma equipe técnica bem
treinada, de dados atualizados e precisos do processo a ser analisado. Diagramas P&ID,
instrumentagdes e processos sdao ferramentas primordiais para a andlise da ferramenta. Por
isso, o levantamento inicial das informacdes, seja por entrevistas ou andlises preliminares,
bem como o conhecimento técnico do processo é de fundamental importancia para atingir os
resultados finais.

O procedimento para aplicagdo da técnica consiste em seguir 0S passos:

a) Divisdo do processo de estudo em subsistemas para facilitar a aplicacdo do HAZOP;

b) Escolha de um ponto especifico no sistema para andlise, chamado nd;

¢) Aplicacdo das palavras-guia, identificando quais os possiveis problemas que podem
ocorrer naquele nd. Para cada desvio, analisar as possiveis causas e consequéncias do
problema. Por fim, identificar quais as acOes sdo necessdrias para erradicar ou entao

controlar aquele risco.

ApdOs a aplicagdo da técnica, espera-se um relatério que contenha as seguintes

informacdes conforme Quadro 6:

Quadro 6 — Representacao esperada do relatério fornecido pelo HAZOP.

Elaborador: Marcus Fattor

Nome da instituigao: Entrevista individual para

Cooperativa Ant6nio da Costa Santos Adaptacédo do HAZOP Data da entrevista:

Nome do entrevistado:
Etapa de trabalho

Atividade que realiza
Desvios que podem ocorrer

Categoria de

Palavra-guia | Parametro [ Desvio | Causa | Consequéncia| Acdes preventivas e corretivas | Frequéncia|Gravidade Risco

(Fonte: BAYBUTT, 2013)

2.5.5 O HAZOP na identificacdo de erros humanos
Os fatores humanos sdo de extrema importancia para identificar possiveis falhas e
riscos aos processos industriais. Estatisticas mostram que 80% dos acidentes causados em
inddstrias quimicas tem um erro humano como causa primaria (BEA, 1998). Um estudo da
Universidade Técnica de Berlim indica que 64% dos acidentes nas mais diversas dreas sdao
causados por falhas humanas (BAYBUTT, 2013).

As falhas humanas mais comuns podem ser apresentadas no Quadro 7:
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Quadro 7 — Tipos de falhas humanas.

Tipo Significado

Erro de omissao A acao nao é executada

Erro de instrucao A acéo é executada de maneira incorreta

Atividade extra Uma agéo extra é realizada em contrapartida a outra ou cumulativamente a agéo requerida
Ato deliberado ou violacdo Uma acdo que é proibida ou ndo permitida

Fonte: (BAYBUTT, 2013).

Viérios estudos foram apresentados para experimentar e testar ferramentas para
identificacdo de erros humanos nos processos. Alguns fatores foram criados numericamente
para quantificar a probabilidade de acontecer um erro humano em um processo. Sdo os
chamados processos de Andlise de Confiabilidade Humana (ACH), normalmente usados
como fatores de desvio para uma Anélise de Arvore de Falhas. (CCPS, 1994). No entanto, o
banco de dados dos possiveis erros humanos associados é cheio de incertezas devido as
constantes mudangas nos processos e na aplicabilidade (MCLEOD, 2015). Por isso, faz-se
necessario um estudo mais aprofundado nas diversas dreas de estudo, novas fontes e
consequéncias dos erros humanos.

O HAZOP tem sido indubitavelmente uma das melhores ferramentas para prever erros
humanos em seus processos. Ainda que a proposta inicial do HAZOP seja identificar erros
em processos € operacdes, pesquisadores tém realizado propostas de mudangas na
metodologia para englobar erros humanos. (BAYBUTT, 2014)

Schurman e Fleger (1994) propuseram uma incorporagdo de novas palavras-guia e
parametros (pessoas, agdes, informagdes) para focar em processos de gerenciamento que
podem influenciar riscos nos processos.

Baybutt (2013) introduziu em seus estudos as analises subjetivas de uma equipe de
estudo para uma APR. Os erros humanos podem ser considerados baseando-se em uma série
de fatores externos como fatores psicolégicos, de governanca e carga de trabalho. As falhas
humanas sdo consideradas como uma combinacdo de trés listas de itens que alimentam os
pesquisadores com o tipo de pessoa/operador, as fungdes que eles podem operar e quais os
erros humanos que podem estar associados a estas atividades. O Quadro 8 apresenta os

fatores humanos mais comuns e que podem provocar desvios de processos:
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Quadro 8 — Fatores humanos mais comuns que promovem desvios nos processos.

Fatores humanos
Falta de treinamento ou conhecimento
Distracao
Excesso de trabalho
Fadiga
Pressao por tempo
Falta de informacao
Falta ou defeito na identificagcao
Processos ambiguos ou imprecisos
Responsabilidades nao claras
Divisdo de tarefas
Comunicacgao falha
Fatores ambientais ineficientes (iluminagao, agua, sanitarios)
Acdbes simultaneas

Fonte: (BAYBUTT, 2013).

Kletz (1993) apresenta em um de seus trabalhos vérios outros tipos de erros humanos e
a probabilidade de sua ocorréncia, relacionando também como a importincia da
confiabilidade do sistema homem/méquina.

A confianca no ser humano € ainda um assunto muito incipiente na industria quimica,
mas ja largamente estudado na inddstria nuclear e de transportes. Kirwan (1994) propds uma
modificacdo do HAZOP incluindo mais de 16 novas palavras-guia cujo foco sdo os erros
operacionais € ndo apenas a andlise técnica do sistema. A expressdao “Human HAZOP” foi
empregada pela primeira vez em seus estudos para identificar a nova metodologia de estudo
do HAZOP modificado para considerar também os erros humanos.

De forma relativa, é possivel comparar o grau de acuracidade das metodologias
empregadas. Enquanto a Andlise de Arvore de Falhas é uma metodologia mais completa para
erros que possam acontecer em um processo, o0 HAZOP se apresenta como uma técnica
eficaz para grande parte dos problemas, englobando inclusive resultados de outras técnicas. A
Figura 4 representa a capacidade de identificacdo dos riscos em fun¢do das diferentes

técnicas existentes:



43

Figura 4 — Capacidade de identifica¢do dos riscos em fun¢do da técnica (QUINTELLA,

2011).
TOTAL DE RISCOS TOTAL DE RISCOS
EXISTENTES, EXISTENTES,
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Apesar de ndo haver um consenso sobre a melhor tecnologia a ser empregada, percebe-
se que 0 HAZOP ¢ aquela que apresenta resultados satisfatorios e a que melhor consegue
prever os erros atrelados a aspectos humanos, principalmente para sistemas ainda
desconhecidos ou pouco estudados. Assim, a técnica do HAZOP modificado para considerar
erros humanos foi utilizada nesse trabalho para listar os possiveis erros e consequéncias em

processos de triagem de residuos sélidos urbanos em cooperativas de catadores.

2.6 Analise de Conteudo

Na realizacdo de um trabalho cientifico é comum se deparar com uma série de etapas e
diversos obstdculos na sua execucdo. Em metodologias de andlise de riscos sdo apresentados
dados e informacdes através de falas e opinides de colaboradores durante o processo. Esses
dados obtidos podem ser analisados por uma técnica especifica chamada Andlise de
Conteudo.

Acredita-se que a técnica foi desenvolvida na década de 1940 e teve como precursor
Bernard Berelson, um cientista americano com uma série de trabalhos principalmente na
parte de comunicagdo de massa e midias. Segundo ele, a analise de contetido ¢ “uma técnica
de pesquisa que visa uma descricio do conteido manifesto de comunicacdo de maneira
objetiva, sistemdtica e quantitativa” (BERELSON, 1984). Outros estudos, no entanto,

contestaram a andlise extremamente restrita proposta inicialmente por Berelson.



44

Laurence Bardin em 1977 propds uma andlise mais moderna da andlise de conteido
como sendo “um conjunto de técnicas de analise de comunicagdes, que se utiliza de
procedimentos sistematicos e objetivos de descricdo do conteido das mensagens”. Ela
acrescenta que a intencdo € a inferéncia de conhecimentos relativos as condicdes de
producido, ou seja, a andlise de conteddo tanto das figuras de linguagem, entrelinhas, quanto
dos manifestos.

A andlise de contetddo, portanto, é o conjunto de técnicas que se utiliza da comunicagdo
como ponto de partida. O objetivo é produzir inferéncias sobre o texto e embasé-las com

pressupostos tedricos de diversas concep¢des de mundo e com situagdes concretas dos

produtores.
2.6.1 Conceitos-Chave

Segundo Oliveira (2008) alguns conceitos-chave sdo fundamentais para embasar a
técnica de andlise de contetudo:

e Objetividade: é a analise feita de tal forma que outros pesquisadores possam
reproduzir. Para que isso ocorra, a sistematizacdo deve ser realizada com clareza e
precisao;

o Sistematicidade: a andlise deve levar em consideracdo tudo o que decorrer do
problema estudado e analisar conforme todas as categorias de pesquisa retidas.

o (Contelido manifesto: consiste em eliminar os preconceitos do pesquisador. Para isso a
andlise deve levar em conta fielmente o que foi dito e ndo o conteido presumido em
fun¢do do que o pesquisador cré saber sobre o processo. Importante € ressaltar que
isso ndo significa extrapolar as mensagens, mas deve-se levar em consideragcdo
efetivamente o que for observado.

e Unidades de registro: trata-se de uma unidade de segmentacdo do texto para andlise.
Essa unidade pode ser uma palavra ou frase e que contenha uma assertiva sobre o
objeto de estudo

e Unidades de contexto: sdo partes que englobam as unidades de registro e permitem
entender o contexto na qual foram ditas.

o Construgdo de categorias: € a classificacdo dos elementos participantes de um
conjunto sob determinadas categorias seguindo o conjunto de critérios semelhantes.

e Andlise categorial: € a construcdo de categorias passando por um método de

quantificagdo e classificacao;
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e Inferéncia: é a andlise do contetido através da extrapolacdo do que foi dito com base

em preceitos que ja tenham sido analisados como verdadeiros.
2.6.2 Organizacao da analise

A técnica de andlise de conteido pressupde uma série de etapas descritas por Bardin
(1977):

Primeira etapa — pré-andlise

Nessa etapa sdo desenvolvidas as preparagdes para as andlises que serdo realizadas. E o
processo analitico no qual o pesquisador levantard as primeiras impressdes sobre as
informacdes levantadas junto aos colaboradores. Sdo levantadas também as hipéteses e os

objetivos da andlise e dos indicadores que fundamentarao a interpretagdo final.

Segunda etapa — exploragdo do material e codificagdo

A etapa de exploracdo € a etapa na qual os dados sdo transformados em unidades de
andlise e agrupados em categorias de tal forma que permitam a descri¢do fiel do conteudo
expresso no texto. Essa etapa € fundamental, pois € ela que vai permitir a criagdo das
unidades de dados que facilitardo o processo a ser analisado. As unidades sdo normalmente

palavras, frases ou trechos de transcri¢cdes e que podem ser classificadas e agrupadas.

Terceira etapa — tratamento dos dados (inferéncia e interpretagcdo)
Essa etapa consiste na andlise das informacOes fornecidas através da quantificacio e

permitindo a apresentacdo dos dados na forma de tabelas, graficos, diagramas etc.

2.7 Seguranca Ocupacional na Triagem dos Residuos Solidos

2.7.1 Catadores de Materiais Reciclaveis

No Brasil a falta de sistemas eficientes de coleta seletiva abre uma linha de trabalho
baseado na atividade de catadores de material reciclavel. O trabalho dessas pessoas consiste
em catar, separar, acomodar e transportar os materiais recicldveis até os possiveis
compradores a fim de gerar renda. E uma forma de gerar renda para milhares de pessoas que
vivem em situacdo de extrema pobreza e encontram na coleta dos recicldveis uma forma de
ganhar dinheiro para seu sustento (PEREIRA e SULZBACH, 2014).

De acordo com Lima (2013), os catadores podem ser classificados segundo a forma
com a qual trabalham: catadores de rua, catadores de lixdo e catadores cooperados. Os

catadores de ruas sdo aqueles que coletam o material reciclavel diretamente nas casas e que
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acondicionam em espaco proprio fazendo a posterior separacdo e venda de maneira

individual, como representado na Figura 5:

Figura 5 — Catador de rua (CEMPRE, 2013).

Os catadores de lixdo sdo representados por pessoas que coletam material reciclado
dentro dos lixdes a céu aberto, podendo estar organizados em grupos ou trabalhar
individualmente. Os catadores cooperados sdo aqueles que trabalham de maneira organizada
para triagem de residuos s6lidos recebido da coleta seletiva municipal ou de coleta prépria. A
venda do material € feita em conjunto e o valor adquirido com os materiais é dividido
igualmente entre os trabalhadores.

O estimulo a preservacdo ambiental e a criacdo de novas formas de trabalho tem
auxiliado na valorizagdo do trabalho dos catadores. Além disso, os diversos movimentos
sociais e cooperativos de catadores espalhados pelo pais tem buscado, através de programas
de educacdo ambiental, treinamentos e campanhas, reconhecimento e a dignificacdo dessa
profissao.

Com relacdo a profissdo, os catadores tiveram oficialmente sua atividade
regulamentada em 2002 com registro na Classificagdo Brasileira de Ocupagdes (CBO). Em
suas atribui¢Oes consta a funcio de catar, selecionar e vender os diversos tipos de materiais

existentes como papel, papeldo e vidro, bem como outros materiais reaproveitaveis.
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A CBO define ainda as condi¢des de trabalho dessas pessoas que podem ser de maneira
autdbnoma ou em cooperativas. O trabalhador é exposto a condi¢des climaticas, riscos de
acidentes, contaminagdes, cortes e perfuracdes devido a manipulacdo do material, além da

violéncia urbana. (MTE, 2002)

2.7.2 Percepcao de riscos em catadores

Principal personagem na coleta seletiva, o catador de material reciclavel ainda enfrenta
ambiente e condicdes de trabalho precéarias. Embora desenvolva uma atividade de extrema
importincia ambiental e social, o catador se depara com ambiente de trabalho ruim,
preconceito, violéncia, invisibilidade, discriminacdo e exposicdo a riscos. Atualmente, esses
trabalhadores convivem com auséncia de contratos, informalidade, baixo rendimento e
exploracdo de mao de obra.

O trabalho desses catadores ndo costuma ser apenas fonte da sua subsisténcia, mas
também fonte geradora de doencas ocupacionais, aquelas ligadas diretamente a atividade que
desenvolve. O trabalho reconhecidamente tem o potencial de trazer danos a satde dos
trabalhadores, pois esses podem adoecer e morrer por consequéncias da profissdo ou de
condig¢des adversas. (FERREIRA e ANJOS, 2001)

Sao comuns entre os catadores de recicldveis acidentes e doengas como: mal estar,
cefaléias, nduseas, perda parcial ou permanente da visdo e audi¢do, estresse, desconforto,
lombalgia, leptospirose, doencas osteomusculares, quedas, mutilacdes, cortes e
atropelamentos (GUTBERLET, 2013)

Analisando o processo de trabalho desses catadores percebe-se que sdao submetidos a
exposicao a raios solares e umidade, ruidos, riscos de quedas, cortes, contatos com diversos
tipos de animais como cobras, ratos, urubus, mau cheiro devido ao material, riscos de
manuseio de equipamentos devido a falta de instrucao, levantamento de peso, contaminagdo
por materiais bioldgicos e quimicos, ergonomia de trabalho dentre outros. (VELLOSO, 2005;
FERREIRA e ANJOS, 2001)

Os catadores manipulam uma série de substancias diferentes, com riscos até mesmo
desconhecidos a satde. No Brasil, com uma regulamentacao sobre residuo ainda incipiente, €
comum O contato com agentes toxicos € mutagénicos com consequéncias ainda ndo
identificaveis.

Além da exposi¢cao a agentes fisicos, quimicos e bioldgicos, o trabalho com materiais
recicldveis também promove uma exposi¢do social importante, j4 que o odor dos residuos

solidos pode afetar o estresse e a estima dos trabalhadores. O estresse pode afetar a
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capacidade de autocontrole e as defesas naturais do organismo desses trabalhadores.
(NAVARRO e CARDOSO, 2005)

Essas constatacdes associadas ao fato de que estes podem ser também vetores de
doencas para as pessoas de sua convivéncia, s6 corroboram a importancia de agdes politicas e

sociais no controle e prevencdo desses problemas, garantindo um trabalhador sauddvel.
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3. METODO

O presente estudo adotou uma base cientifica qualitativa para analisar as percepcdes de
risco em catadores de materiais reciclaveis de trés (03) cooperativas de catadores na cidade
de Campinas/SP.

Foram realizadas entrevistas individuais com os catadores nas diferentes fungdes de
trabalho existentes a fim de obter o maior nimero de informagdes possiveis sobre o processo
e identificar os pontos criticos para trabalho.

A defini¢do da drea de estudo e o método aplicado estdao descritas a seguir:

3.1 Area de Estudo

A cidade de Campinas € a terceira maior cidade do estado de Sao Paulo. Ocupa uma
area de 797,6 km?, sendo que 238,323 km? estdo em perimetro urbano e os 559,277 km?
restantes constituem a zona rural. Em 2015, sua populacdo foi estimada pelo Instituto
Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE) em 1.173.370 habitantes.

Segundo o Inventdrio Estadual de Residuos Soélidos de 2014 (CETESB, 2014), a
populacdo da cidade de Campinas gera 1.248 ton/dia de residuos solidos. A populagdo €
atendida por 15 cooperativas de catadores de materiais reciclaveis participantes do programa
de geracdo e renda da Secretaria de Trabalho e Renda da cidade (PREFEITURA DE
CAMPINAS, 2016).

Dessa maneira, o grande potencial de geracdo de residuos solidos, a presenca de um
programa de coleta seletiva e a destinacdo para grupos de cooperativas foram determinantes
para a escolha da cidade. As cooperativas foram definidas pelo grau de organizacdo e pelo
consentimento destas a realiza¢do da pesquisa nas visitas efetuadas.

O trabalho inicial dependeu de visitas para andlise e observacdo do dia a dia da
cooperativa. Foram feitas fotografias de todas as etapas do processo e percep¢cdo de pontos

chave no trabalho operacional em cada uma delas.
3.2 A Descoberta do Campo

Preliminarmente, foi realizada uma pesquisa na cidade de Campinas dos grupos de
catadores presentes e que participavam do processo de coleta seletiva da cidade. A partir
dessa anélise inicial, foram realizadas visitas nos grupos e escolheram-se aqueles que estdao

em diferentes graus de evolugao e a partir da aceita¢ao informal de todo o grupo.


https://pt.wikipedia.org/wiki/Per%C3%ADmetro_urbano
https://pt.wikipedia.org/wiki/Zona_rural
https://pt.wikipedia.org/wiki/Instituto_Brasileiro_de_Geografia_e_Estat%C3%ADstica
https://pt.wikipedia.org/wiki/Instituto_Brasileiro_de_Geografia_e_Estat%C3%ADstica
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Na primeira etapa propds-se a criagao de vinculos e explicacdo do que seria realizado
com todos os cooperados. A explicacdo foi feita no momento de reunido do grupo que
acontece todos os dias em cada um dos grupos escolhidos.

Os critérios usados para definir os grupos foram:

1) Aceite por parte dos cooperados e presidente da Cooperativa
i) Estrutura fisica de trabalho

i) Numero de cooperados

A estrutura fisica das cooperativas foi avaliada para que a andlise a ser realizada
contemplasse diferentes tipos de equipamentos de trabalho nas cooperativas e para que
houvesse a possibilidade de comparagdo dos dados entre elas ao final do trabalho.

E importante destacar também o nimero de cooperados, visto que é fundamental que
houvesse um nimero minimo de participantes da pesquisa como forma comparativa apos as
entrevistas. Isso garantiria comparacdo das informacgdes obtidas e facilitaria o processo de
modificacdo do HAZOP. A Figura 6 apresenta o mapeamento das cooperativas selecionadas

para esse estudo na cidade de campinas:

Figura 6 — Distribuicdo espacial das cooperativas selecionadas para o estudo em

Campinas/SP.

)

Campinas ¢

Fonte: Google Maps
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3.3 Os Participantes

Os cooperados foram convidados voluntariamente para participar das entrevistas
respeitando os seguintes critérios: ndo estar em periodo de experiéncia de trés meses na
cooperativa; possuir mais de dezoito (18) anos; insercdo de homens e mulheres que
desenvolvam trabalhos operacionais diversos.

Foram selecionados oito (8) cooperados de cada cooperativa para esse estudo. O
numero foi determinado pela quantidade minima de pessoas necessarias para se analisar todas
as etapas de todas as cooperativas. Para fins comparativos, foi selecionada a mesma
quantidade de pessoas em cada grupo.

Nao foi seguido nenhum critério especifico de idade, raca ou andlise de deficiéncia para
esse estudo. A autorizagdo de consentimento a participacdo no estudo se deu por meio da

assinatura do Termo de Consentimento Livre e Esclarecido (APENDICE B).

3.4 Identificacao dos riscos em Cooperativas de Catadores de

Materiais Reciclaveis

Foram utilizadas duas técnicas de andlise de risco nessa pesquisa, a APR e o HAZOP.
A técnica da APR consiste na andlise da area de estudo através de entrevistas com o0s
encarregados pelas atividades e posterior andlise de abrangéncia, gravidade e frequéncia de
cada uma das etapas.

Durante o horario de trabalho dos cooperados foi feita a observacdo e o levantamento
dos riscos e posterior brainstorming com o grupo em cada cooperativa para identificacdo dos
riscos, causas e consequéncias. Foi preparada uma planilha com os dados obtidos para a

constru¢do da APR.

3.4.1 Mapeamento das cooperativas de catadores

Nessa etapa, as trés cooperativas de catadores escolhidas foram visitadas e analisadas
em companhia dos presidentes responsdveis a época de aplicacdo da técnica. Foram
explicadas as principais tarefas de cada colaborador e colocado um panorama geral do
trabalho. Também foram definidos os melhores horérios para conversas individuais com cada
trabalhador dependendo da atividade que realizam na cooperativa.

Posteriormente, foi realizada em um momento de parada, a apresentacdo da pesquisa

para todos e votacdo para aceitagdo ou ndo da pesquisa no grupo.
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O conhecimento aprofundado das atividades de cada colaborador foi possivel com o
acompanhamento didrio dessas atividades e da rotina bem como de perguntas realizadas com
eles para envolvé-los no método a ser aplicado.

Foi tomada ciéncia do estatuto onde sdo descritas as atividades a serem realizadas por
cada trabalhador e para posterior confec¢io das planilhas com os procedimentos do trabalho

realizado.

3.4.2 Desenvolvimento das técnicas de analise de riscos

A aplicacdo da APR foi realizada com a observacdo da drea de trabalho. Os
colaboradores foram convidados a recordar, em entrevistas individuais, acidentes e atos
inseguros que tenham cometido ou observado na drea de trabalho. Esses atos foram escritos
em formuldrio e, posteriormente, foram usados para identificar as dreas criticas ou
problematicas. As entrevistas foram realizadas com colaboradores de todas as dreas de estudo
para cada grupo. As categorias de frequéncia e gravidade foram utilizadas para qualificacao

dos riscos segundo De Cicco e Fantazzini (1985) apresentadas na se¢do 2.4 desse estudo.

3.4.3 Implementacio das técnicas de analise de riscos

Para a aplicacdo da APR, inicialmente os colaboradores foram questionados em grupo:
“O que pode acontecer de errado em cada etapa do processo?”. A partir disso, foram listadas
todas as informacdes e ideias vindas dos colaboradores.

ApOs o brainstorming com todos os cooperados, foram escolhidos colaboradores de
cada drea para listarem e descreverem atos inseguros que por ventura tenham cometido ou
observado na realizacao do seu trabalho.

Com os riscos levantados, foi entdo possivel colocar em uma planilha juntamente com
os dados da APR. Esses riscos foram entdo classificados por tipo segundo a Portaria do
Ministério do Trabalho e Emprego 3.214/78 (BRASIL, 1978) nas normas apresentadas nesse
trabalho anteriormente. Os riscos apresentados foram comparados com modelos nas NRs e,
entdo, classificados segundo um ou mais tipos mais representativos.

Por fim, foi realizada a categorizac@o dos riscos apresentados através dos critérios de
frequéncia e abrangéncia ja previamente citados. As descri¢cdes foram apresentadas a todos os
colaboradores e os riscos foram classificados. Em seguida, foram colocados na classificacdo
de risco em uma matriz de risco. O resultado obtido esta apresentado na planilha final da

APR no APENDICE C.
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A partir das andlises qualitativas realizadas pela APR, foi realizada a aplicacdo do
HAZOP. A estrutura de perguntas da técnica foi modificada para englobar os aspectos

humanos das atividades realizadas pelos catadores.

3.5 Modificacao do HAZOP

Conforme apresentado anteriormente, o HAZOP utiliza-se de palavras-chave do
processo para identificar os possiveis desvios. Esse trabalho propds a substitui¢ao de 100%
das palavras-chave do HAZOP para identificar os riscos no processo de estudo.

A definicdo das varidveis utilizadas foi feita a partir da andlise das entrevistas
individuais realizadas com os cooperados utilizando-se o formulédrio apresentado no
APENDICE A.

A segunda modificacdo realizada foi na estrutura de perguntas do HAZOP. Isso se
deveu, pois, a estrutura deveria levar em consideracdo o processo em estudo e também os
aspectos humanos e ndo apenas operacionais do processo.

Para essa pesquisa foram feitas mudancgas na estrutura bisica do HAZOP a fim de
melhor se adequar ao objeto de estudo que sdo as cooperativas de catadores, de modo a se
identificar os riscos associados a aspectos humanos. A figura 7 apresenta um fluxograma

basico do HAZOP:
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Figura 7 — Fluxograma basico do HAZOP proposto por NOLAN, 1994
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Inicialmente, foram propostas novas varidveis de estudo para as cooperativas. Essa

modificagdo foi fundamental para identificacdo mais precisa dos riscos. A APR foi

fundamental para defini¢do dos desvios, pois através do estudo aprofundado e da observacdo

do cotidiano dos cooperados foi possivel analisar possiveis riscos a que estes estdo sujeitos e,

dessa forma, aplicar a metodologia para identificacdo desses desvios de maneira estruturada.

O Quadro 9 apresenta os desvios e as possiveis palavras-guia associadas a eles:
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Quadro 9 - Lista dos desvios estudados para o HAZOP e as possiveis palavras-guia

associadas a eles.

Desvios Palavras-guia

Atencao Nenhum, menos, mais
Manuseio do material Outros
Qualidade do material Nenhum, menos, mais
Manuteng¢ao de equipamentos Parte de, nenhum

Ergonomia Nenhum, menos, mais
Organizagdo Nenhum, menos, mais
Comunicagdo Nenhum, menos, mais
Acdes simultaneas Nenhum, menos, mais

Posteriormente, o questiondrio tradicional do HAZOP foi alterado seguindo Quintella
(2011). A estrutura original do HAZOP pressupde a utilizacdo em industrias quimicas € nao
leva em conta os aspectos humanos das atividades. Para isso, foram incluidas perguntas que
direcionassem a considerar também esses fatores. Assim, ao combinarmos as palavras-guia e
os desvios, tem-se um diagndstico completo dos riscos a quais estdo submetidos esses
trabalhadores e quais as suas causas.

A Figura 8 apresenta o fluxograma de perguntas aplicadas para essa pesquisa. As
perguntas 3 e 4 foram incluidas assim como sugerido por Quintella (2011) para identificacao
dos aspectos humanos das atividades. As perguntas sofreram uma pequena alteracdo a
proposta inicial, pois se notou que os cooperados apresentavam muita dificuldade em expor
os desvios e consequéncias a si mesmos. Por isso, as perguntas foram modificadas para que
os entrevistados pudessem levantar os riscos e consequéncias provenientes de atos ou

condig¢des inseguras de seus colegas de trabalho.



Figura 8 - Fluxograma de perguntas para aplicacio do HAZOP modificado segundo
Quintella (2011).
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No exemplo a seguir, é possivel entender a sequéncia de aplicacdo do questiondrio
com os cooperados. Para o caso da Cooperativa Renascer e analisando o caso para a variavel

“atengdo” com a palavra-guia “nenhum”:

Etapa 1 — Selecionar uma etapa

Recebimento de material

Etapa 2 — Selecionar uma atividade

Varrer todo o material para fora do caminhao

Etapa 3 — Encontrar as variaveis nessa atividade

Atencdo, Ergonomia, Qualidade do material, Manuseio do material

Etapa 4 — Encontrar um desvio

Palavra-guia: Nenhum; Varidvel: Aten¢do = Nenhuma atenco a atividade realizada

Etapa 5 - E possivel NENHUMA ATENCAO na atividade?
Se sim, seguir com 0 questionario

Se ndo, escolher outra combinagdo de palavra-chave + desvio

Etapa 6 - NENHUMA ATENCAO gera perda de eficiéncia no processo?
Se sim, seguir com 0 questionario

Se ndo, escolher outra combinagdo de palavra-chave + desvio

Etapa 7 — Na atividade desenvolvida, o que pode ser a causa de NENHUMA ATENCAO? O que
seu colega de trabalho pode estar fazendo para ter NENHUMA ATENCAO?

Resposta do cooperado: problemas pessoais, problemas externos, rotina

Etapa 8 — Na atividade desenvolvida, quais as conseqiiéncias ao seu colega de trabalho em
trabalhar sem NENHUMA ATENCAO?
Resposta do cooperado: queda do caminh@o, cortar-se com vidro, contaminagdo biolégica por

agulhas

Etapa 9 — Quais as mudancas no processo, nas instalacoes, atividades e/ou pessoas que podem
ser feitas para acabar com o problema?

Resposta do cooperado: Revezamento de tarefas

Etapa 10 — Qual a gravidade de trabalhar sem NENHUMA ATENCAO?
Resposta do cooperado: IV (CATASTROFICA)
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Etapa 11 — Qual a frequéncia com a qual se trabalha sem NENHUMA ATENCAO?
Resposta do cooperado: C (PROVAVEL)

Para as etapas 10 e 11, foram usados os Quadros 1 e 2 dessa pesquisa
respectivamente. Com a classificacdo dada pelos entrevistados, € possivel classificar o risco
através da matriz de risco (Quadro 3). Para o caso analisado, o grau de risco apresentado foi 4

ou “CATASTROFICO”.

3.6 Comparacao — HAZOP e APR

A partir dos dados obtidos pelas duas andlises, foi feita a comparagdo de ambos os
resultados para validacdo da APR e comparagdo dos riscos analisados em cada uma das

técnicas.

3.7 Aplicacao da técnica de Analise de Contetado

A andlise das entrevistas dos colaboradores foi realizada a partir da aplicacdo da
técnica de Anélise de Conteudo. A anélise foi realizada para todas as entrevistas obtidas do
HAZOP e divididas nas seguintes etapas:

Pré-andlise: nessa etapa foram realizadas as transcricdes das falas dos colaboradores
e as correcOes necessdrias. A proposta foi analisar as primeiras impressdes das falas dos
colaboradores e entdo realizar uma leitura de todas as falas a fim de iniciar a categorizacdo
das mesmas.

Exploragdo do material ou decodificacdo: nessa etapa, as falas dos colaboradores sdo
analisadas profundamente. Inicialmente, sdo criadas categorias genéricas para classificacao
das falas ou extratos das falas dos cooperados. Dependendo da intencdo da resposta, ha
necessidade da criagdo de uma subcategoria dentro de uma categoria maior. Apds a
categorizacdo, segue-se com a classificacdio das respostas por itens de significado,
percebendo as opinides dos colaboradores por trds de determinada atividade.

Tratamento dos resultados: nessa etapa, as falas dos colaboradores sdo organizadas
pelas categorias apresentadas e assim permitem entender qual a opinido e a percep¢do dos
agentes envolvidos no processo ou na atividade. A apresentacdo do resultado € dada através

do texto e da classificagdo das causas apresentadas pelo HAZOP na forma de gréficos.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Mapeamento das Cooperativas de catadores

As cooperativas de catadores, apesar de serem diferentes na forma organizacional e de
trabalho, possuem caracteristicas comuns no que diz respeito ao trabalho e procedimentos
para trabalhar com os materiais recicldveis.

Inicialmente, foram selecionados trés grupos de cooperativas da cidade de
Campinas/SP que atendiam aos critérios iniciais descritos na metodologia. As estruturas de
trabalho nos trés grupos sdao bem distintas, o que torna possivel a comparacdo das formas de
trabalho que oferecem menor risco ao trabalhador e aplicacdo das técnicas de seguranca de
trabalho adequadas.

Em conjunto com os presidentes das cooperativas, foram feitas visitas na drea para
compreender as atividades de cada colaborador e realizar o contato com eles para
apresentacdo da pesquisa. Posteriormente, foram levantados os procedimentos de trabalho
que as cooperativas possuem e a forma de documentacao desses procedimentos.

O periodo de observacdo nas cooperativas foi de 3 meses durante o horédrio de
funcionamento dos grupos em 2 horas didrias nos turnos da manha e da tarde. Nos grupos que
possuiam um procedimento escrito, foram comparadas as atividades realizadas com o
procedimento a fim de avaliar se as atividades estavam de acordo com o descrito.

Com as observacgoes realizadas nos grupos, foi possivel identificar um fluxograma das
atividades que podem ser desenvolvidas pelas cooperativas. A Figura 9 representa o conjunto
mais completo de atividades que podem ser realizadas em uma cooperativa de catadores de

material recicldvel, a partir dos grupos observados:
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Figura 9 — Fluxograma geral para cooperativas de catadores.

A principal diferenca entre as cooperativas estd na estrutura disponivel para o trabalho
em cada etapa. Nos locais onde o trabalho € mais estruturado, é comum que a triagem seja
feita em esteiras onde os cooperados triam os diferentes tipos de material e armazenam para
posterior prensagem. Nos grupos com menor estrutura, pode ndo existir a etapa de prensagem
por ndo possuirem o0s equipamentos necessarios para o trabalho. A seguir, detalham-se as
etapas realizadas em cooperativas de catadores:

® Recebimento de material: nessa etapa o material proveniente das ruas € recebido
na cooperativa. O descarregamento do caminh@o de coleta pode ser realizado pelos
proprios cooperados ou entdo pela equipe de trabalho da prefeitura, gerenciadora
do programa de coleta seletiva. O material € descarregado em montes para sele¢io

dos cooperados que encaminhardo o material para a triagem.

e Pré-triagem: nessa etapa o material que estd no monte sofre uma pré-selecao, ou
seja, sdo separados os materiais em bom estado e de maior volume para posterior

estocagem e venda. O restante do material que ndo é selecionado nessa etapa €

colocado em big bags ou sacolas e encaminhados para uma triagem mais fina.
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Alimentacdo da triagem: apOs serem “embegados”, os materiais provenientes da
pré-triagem ficam estocados até serem alimentados aos triadores. O material pode
ser triado em uma mesa de separacdo simples, sendo o mesmo despejado com
ajuda de empilhadeira ou de cooperados na mesa; ou entdo o material pode ser
triado em esteiras mecanizadas. Nas esteiras, a alimentacdo é feita por meio de
uma rampa movel de acesso e os cooperados depositam o material do monte na
rampa, facilitando a entrada deste. Durante alguns minutos, o material permanece
em um depdsito, chamado moega, onde pode haver separacdo de materiais mais

pesados como vidro e metais.

Triagem: € o coragdo do processo na cooperativa. Nessa etapa, os cooperados
separam efetivamente os materiais em diversos tipos diferentes para entdo serem
vendidos. A velocidade e a qualidade da triagem determinam a produtividade que a
cooperativa terd e, consequentemente, a renda final dos trabalhadores. A falta de
atencdo nessa etapa pode ser determinante para uma renda melhor ao final do més,
pois a mistura ou separacao errada de materiais acarreta um valor menor de venda
do produto. A triagem pode ser realizada em mesas ou esteiras mecanizadas.
Ambas sdo muito utilizadas nas cooperativas de catadores e possuem beneficios e
maleficios, sendo muito dificil dizer qual delas € a melhor escolha. Cada
cooperativa se adapta melhor a um estilo de trabalho com cada equipamento. Apds
a separacao, o material pode ser vendido ou entdo prensado para aumentar o seu
valor. O que sobra na esteira, chamado de rejeito, € encaminhado para cacambas e
entdo destinado pela prefeitura para aterros sanitdrios. Hoje o excesso de rejeito é
um dos grandes problemas enfrentados pelas cooperativas ja que o rejeito aumenta

o risco de contaminacao por doengas e diminui a produtividade do cooperado.

Prensagem: nessa etapa os materiais que saem da triagem sao prensados em uma
prensa elétrica. A prensa € composta por um pistdo movel que se movimenta para
cima e para baixo e promove a compactacdo o material reciclavel a fim de diminuir
seu volume. O material ¢ colocado no interior da mesma sobre uma “capa” ou
protecdo de papeldo até atingir determinada altura. Apds a altura ser atingida, o
pistdo se move e prensa o material. O processo € repetido algumas vezes até que o
fardo atinja um tamanho determinado ou peso estipulado. Esse processo é

importante, pois permite otimizar o espaco de armazenamento nas cooperativas e
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agregar valor, ja que o material prensado é mais facilmente comercializado para as

industrias de reciclagem.

e FEstocagem e venda: nessa etapa o material apds prensagem € estocado e
posteriormente vendido. Para a venda é comum que os locais que compram esses
materiais carreguem em seus proprios veiculos o material comercializado. Em
alguns casos, de acordo com negociacdo comercial, a cooperativa pode utilizar-se

de veiculo préprio para entrega.

Apesar de terem um processo relativamente simples, as cooperativas apresentam
problemas muito sérios com relacdo aos procedimentos em cada uma delas. Para o
prosseguimento do trabalho foi necessdrio a priori compreender juntamente com OS
cooperados e presidentes o trabalho realizado por cada cooperado e como esse conhecimento
foi transmitido a eles. Também foi possivel verificar quais os tipos de treinamentos siao
realizados antes do inicio do trabalho.

No Quadro 10 estio representados todos os procedimentos que foram levantados em

cada um dos grupos:
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Quadro 10 - Fluxograma operacional com os procedimentos levantados para cada etapa do

Processo.

Cooperativa

Etapa

Procedimentos

Cooperativa
Renascer

Pré-triagem

Retirar todo o material do caminhao

Triagem

Rasgar sacos contendo material reciclavel

Separar os materiais reciclaveis por categorias em bags no monte

Transportar manualmente os bags para estocagem

Pesar os bags com materiais separados

Anotar peso

Embegar o rejeito

Transportar manualmente o bag de rejeito até a cacamba

Carregar a cacamba de rejeito

Estocagem e venda

Transportar os bags para o caminhdo

Acomodar os bags manualmente no caminhao

Cooperativa Santo
Expedito

Pré-triagem

Triar itens maiores (papelao, vidro, papel branco) no monte de recebimento

Pesar os bags com materiais separados

Anotacdo do peso de cada item

Transportar manualmente para estocagem antes da prensa

Embegar material restante no monte para a mesa

Colocar o bag cheio nas pas da empilhadeira

Empilhar dos bags de materiais para estocagem e posterior triagem

Alimentacdo da triagem

Subir no monte de bags para alimentar as mesas

Triagem

Rasgar sacos contendo material reciclavel

Separar os materiais reciclaveis por categorias

Transportar manualmente os bags para estocagem antes da prensa

Varrer e embegar dos rejeitos na mesa

Transportar manualmente os bags de rejeito para o descarte

Prensagem

Colocar a capa de papeldo para sustentacdo do fardo

Fechar a porta e trava de seguranca da prensa

Alimentar o material na prensa

Acionar a prensa e pistdo até atingir tamanho de fardo ideal

Passar o fitilho em volta do fardo

Descarregar o fardo da prensa

Pesar o fardo

Anotar o peso

Estocagem e venda

Transportar o fardo até estogue

Empilhar os fardos

Transportar os fardos para o caminhao

Acomodar os fardos no caminhao

Cooperativa Anténio
da Costa Santos

Descarregamento de

Varrer todo o material para fora do caminhao

material
Triar e embegar papeldao do monte
Transportar manualmente para estocagem antes da prensa
Pre-triagem Colocar sucata metdlica na cagcamba

Colocar material de triagem em bags

Transportar manualmente para a entrada da esteira

Alimentagéo da esteira

Descarregar os bags na alimentadora (moega)

Embegar o vidro

Transportar manualmente os bags de vidro para pesagem

Pesar os bags

Triagem

Rasgar sacos contendo material reciclavel

Separar os materiais reciclaveis por categorias em bags

Transportar manualmente para estocagem antes da prensa

Pesar os bags com materiais separados

Anotar peso

Transportar os bags contendo materiais finos para mesa

Carregar a cagcamba de rejeito

Colocar bag vazio na saida da esteira para coleta de rejeito

Triagem de finos

Levar o bag com plasticos para a mesa de triagem

Separar os plasticos por cores

Transportar manualmente para pesagem

Pesar os bags com materiais separados

Transportar manualmente o bag para a prensa

Colocar a capa de papeldo para sustentacdo do fardo

Fechar a porta e trava de seguranca da prensa

Alimentar o material na prensa

Prensagem

Acionar a prensa e pistdo até atingir tamanho de fardo ideal

Passar o filtilho em volta do fardo

Descarregamento do fardo da prensa

Pesar o fardo

Anotar o peso

Transportar o fardo até estoque

Empilhar os fardos

Estocagem de material

Transportar os fardos para o caminhdo

Acomodar os fardos no caminhao
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4.1.1 Associacado Renascer de Catadores de Material Reciclavel do

Centro de Campinas (Cooperativa Renascer)

Das cooperativas selecionadas para esse estudo, a Cooperativa Renascer € a que possui
estrutura de trabalho mais precéria. Localizada no centro da cidade de Campinas/SP, a
cooperativa conta com 28 cooperados distribuidos em 4 grupos internos de trabalho. O
material recicldvel que a cooperativa recebe para trabalhar é proveniente dos caminhdes da
coleta seletiva da prefeitura e uma pequena parte da coleta realizada com o caminhao préprio.
Nao possuem equipamentos préprios de trabalho como prensa, esteira de triagem, carrinho
porta bags, empilhadeira, o que facilitaria o trabalho realizado na cooperativa e melhoraria a
produtividade do grupo, que gira em torno de 12 toneladas por més de material triado. Cada
cooperado tem uma renda média de R$ 800,00 (US$ 260,00 em Jan/2016), podendo variar
consideravelmente ja que o rateio € realizado nos grupo de trabalho e ndo em todo o grupo.

O trabalho inicia-se com o descarregamento do caminhdo no monte de descarga (Figura
9) pela equipe da prefeitura. Com o descarregamento realizado, os grupos de trabalho triam
os materiais de maior volume como papeldo e sucata metalica e colocam o restante dos
materiais em big bags que sao entdo encaminhados para as mesas de triagem, representadas

na Figura 10.

Figura 10 — Representacdo do monte de recebimento de material.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.
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Nas mesas, os trabalhadores fazem uma triagem fina de pldsticos, papéis e outros
materiais que podem ser vendidos para complementar a renda dos catadores. Devido a

precdria estrutura, todo o material é vendido sem ser prensado.

Figura 11 — Mesas de triagem na Cooperativa Renascer.

-
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Fonte: Arquivo pessoal do autor.

4.1.2 Cooperativa Santo Expedito

A cooperativa possui espaco préprio localizado no bairro Villa Reggio em
Campinas/SP. Surgiu em 2000 como um grupo de moradores com intuito de trabalhar com
material reciclavel e, com o apoio da prefeitura em 2005, conseguiu a estrutura de trabalho
atual. O grupo é composto por 14 cooperados e possuem uma empilhadeira, mesas para
triagem e prensa sobrevivendo do material encaminhado por empresas e da coleta seletiva
municipal. A produtividade média nesse grupo € de 1,5 ton de material triado por més para
cada cooperado totalizando cerca de 25 toneladas, o que rende em torno de R$ 1.200,00
(Jan/2016) de renda liquida para cada um deles.

O trabalho inicia-se com o descarregamento do material no monte de triagem pela
equipe da prefeitura (Figura 12). Trés cooperados ficam sobre o monte de recebimento triando
materiais maiores como papeldo, vidro e papel branco e colocando o restante dos materiais em
big bags para posterior triagem fina. O grupo possui uma empilhadeira para auxiliar nos
transportes dos materiais dentro do galpao e um colaborador devidamente habilitado para

manuseio do equipamento.
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Figura 12 — Monte de recebimento na Cooperativa Santo Expedito.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.
Em seguida, os bags sdo descarregados em duas mesas de triagem (Figura 13) em que é
realizada a separacdo mais fina do material, separando em diversas categorias para posterior
prensagem (Figura 14).

Figura 13 — Mesas de triagem na Cooperativa Santo Expedito.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.
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Com a separacdo finalizada, o material € estocado antes da prensa a fim de ser
enfardado e estocado para a venda. Essa etapa agrega maior valor de venda ao material

recebido pela cooperativa.

Figura 14 — Prensa vertical da Cooperativa Santo Expedito.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.

4.1.3 Cooperativa de Reciclagem Antonio da Costa Santos

Localizada no bairro Jardim Satélite Iris de Campinas, a Cooperativa de Reciclagem
Antdnio da Costa Santos € um dos grupos mais antigos da cidade. A cooperativa teve inicio
devido a busca de trabalho por parte dos moradores da regido ja que o Brasil passava por uma
forte crise econdmica. Hoje o grupo € formado por 51 cooperados, possui empilhadeira,
esteira para triagem, trés prensas e € o grupo que mais recebe material proveniente da coleta
seletiva da cidade. A sua produtividade chega a 2,2 ton. por cooperado no més de trabalho
totalizando cerca de 120 toneladas e promovendo uma renda préxima de R$ 1.300,00
(Jan/2016).

Dentro desse estudo € a cooperativa com maior estrutura. Além de possuir diversos
equipamentos proprios, dentre eles 3 prensas verticais, 1 empilhadeira, 2 carrinhos porta-bags,
1 caminhdo, 1 esteira de triagem elétrica e 1 balanca eletronica, a cooperativa possui uma
organizagdo muito eficiente.

A cooperativa recebe cerca de 5 a 8 caminhdes de material de coleta seletiva da

prefeitura por semana. O material € descarregado no monte de pré-triagem onde siao separadas
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as sucatas metdlicas e papeldo (Figura 15). O restante do material é colocado nos bags para
encaminhamento para a moega, como ¢ chamada a parte de entrada da esteira de triagem

(Figura 16).

Figura 15 - Monte de recebimento e entrada da esteira na Cooperativa Antonio da Costa

Santos.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.

Na moega s@o separados restos de sucata metélica e também vidros que possam ser

aproveitados ainda inteiros.

Figura 16 — Moega na Cooperativa Antonio da Costa Santos.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.
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Ap6s a entrada do material, ocorre a separacdo em uma esteira. A grande diferenca para
as mesas de separacdo estd na movimentacdo da mesma. Isso permite uma produtividade
maior ao redor da triagem, além de promover maior organizacdo. Os cooperados sdao
dispostos ao redor da esteira e cada um fica responsdvel por até 5 tipos diferentes de material
recicldvel para a triagem destes. A Figura 17 representa a disposicdo deles ao redor do

equipamento:

Figura 17 — Disposicao dos cooperados ao redor da esteira na Cooperativa Antonio da Costa
Santos.

Fonte: Arquivo pessoal do autor.

Por fim, o material é entdo levado para a etapa de prensagem e estocagem onde os

fardos permanecem até a venda.

4.2 Implementaciao da APR

A partir dos procedimentos levantados para as cooperativas apresentados no Quadro 9,
foi possivel aplicar a técnica da APR nos trés grupos. Exemplos das planilhas contendo os

resultados sdo apresentados no APENDICE C desse trabalho.

4.2.1 Identificacdo dos riscos

Para a identificacdo dos riscos em cada etapa do processo, os cooperados de cada
cooperativa que se dispuseram a participar da pesquisa foram indagados com a seguinte

pergunta: “O que pode acontecer de errado nessa etapa do processo?”.
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A partir desse questionamento, foi levantada uma série de riscos apontados pelos

colaboradores de cada cooperativa. No Quadro 11, estd o exemplo do que foi obtido para a

Cooperativa Santo Expedito em uma das etapas do processo.

Quadro 11 — Consequéncias de atos e condi¢des inseguras levantadas para a etapa de pré-

triagem na Cooperativa Santo Expedito.

Area

Procedimentos

Consequéncias dos atos e
condicoes inseguras

Pré-triagem

Triar itens maiores (papelao, vidro, papel branco) no monte de recebimento

*cortar a mao com vidro
quebrado no transporte
*dor nas costas por ficar
abaixado triando
*dor nas mao por manusear o
material
*machucar o pé pela queda de
garras de vidro inteiras
*dor de cabega ruido causado
pela empilhadeira
* ser atropelada pela
empilhadeira
* cair de cima do monte de
recebimento
* contaminagao biolégica com
agulhas
*dor de cabeca devido ao
cheiro do material
* tontura em cima do monte
* furar olho com caco de vidro
* Queimar com resto de
produtos quimico

Pesar os bags com materiais separados

* dor nas méos e costas por
levantar o bag
* machucar o pé e mao se o
bag cair sobre ele

Anotacéo do peso de cada item

N&o ha

Transportar manualmente para estocagem antes da prensa

* dor nas méos e costas por
arrastar o bag
* tropecar e cair ao andar com
0 bag sem olhar para o chdo
* cortar com rebarbas de vidro

Embegar material restante no monte para a mesa

* cortar a m&o com material

cortante (video ou papel)

* dor nas costas por levantar e

agaichar

* contaminagé&o por bactérias
presentes no reciclavel
*ruido da causado pela

empilhadeira

Colocar o bag cheio nas pas da empilhadeira

* queda do bag sobre a pessoa

* machucar a mao nas pas da
empilhadeira ao colocar o bag
* ser atropelado pela
empilhadeira ao colocar o bag
* dor nas méaos e costas por
levantar o bag
* bater o bag pendurado nas
pessoas da triagem

Empilhar dos bags de materiais para estocagem e posterior triagem

*dor de cabega por causa do
barulho
*dor de cabega por causa do
cheiro de gas do motor
*Queda do bag sobre pessoal

da tragem

Os dados apresentados no Quadro 11 sdo as consequéncias dos atos e condicdes

inseguras que foram ditas pelos cooperados e observadas durante a atividade deles. Essas

informacdes sdo a base para a confec¢do da APR. Foram levantadas 71 atividades nos trés

grupos de estudo.
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A partir das condicdes inseguras observadas, foi classificado o tipo de risco presente
em cada etapa do processo de cada cooperativa.
4.2.2 Classificacao dos riscos

Com base na legislacdo vigente, foi possivel classificar os riscos apresentados em cada
etapa dos processos. O Quadro 12 apresenta os tipos de riscos em cada etapa dos processos

nas cooperativas:

Quadro 12 — Tipos de riscos identificados em cada etapa do processo nas cooperativas.

Cooperativa Renascer

Etapas do processo Fisico | Quimico | Biolégico | Ergonémico | Acidentes
1.Recebimento de material - - - X X
2.Pré-triagem - - - - -
3.Alimenta¢do da Triagem - - - X X
4 Triagem 4.1 Em mesta - X X X X
4.2 Em esteira - - - - -

5.Prensagem - - - - -

6.Estocagem e venda - - - X X

Cooperativa Santo Expedito

Etapas do processo Fisico [ Quimico | Biolégico | Ergonomico | Acidentes
1.Recebimento de material - - - - -
2.Pré-triagem X X X X X
3.Alimentacao da Triagem - - - X X
4 Triagem 4.1 Em mes?l - X X X X
4.2 Em esteira - - - - -

5.Prensagem - - -
6.Estocagem e venda X X - X X

>

Cooperativa Antonio da Costa Santos

Etapas do processo Fisico | Quimico | Biolégico | Ergonémico | Acidentes
1.Recebimento de material - - - X X
2.Pré-triagem X X X X X
3.Alimentacao da Triagem - - - X X
4 Triagem 4.1 Em mes?l - - - X X
4.2 Em esteira X X X X X
5.Prensagem - - - X X
6.Estocagem e venda X X - X X

Analisando o Quadro 12, nota-se que 0s riscos mais presentes nas cooperativas sao os
riscos ergondmicos e de acidentes. Essa conclusdo vai de encontro com o observado no
campo visto que o trabalho deles nem sempre € realizado com equipamento de protecdo
individual (EPI’s), o que aumenta a chance de riscos de quedas, cortes, inalacdo de poeira e

outros. Além disso, a falta de estrutura de trabalho aumenta a chance de riscos ergondmicos
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devido a altura inadequada para trabalho na prensa, esteira e mesa além de agachamentos

constantes para triagem ou carregamento de bags sem o devido equipamento.

4.2.3 Qualificacio dos riscos

Com os tipos de riscos levantados e conhecendo a consequéncia de cada um deles para
o colaborador foi possivel elaborar a planilha final da APR para cada etapa do processo de
cada cooperativa.

Os riscos foram qualificados segundo categoria de gravidade (CG) e frequéncia (CF) de
acordo com a escala apresentada nos Quadros 1 e 2 desse estudo. Utilizando a matriz de risco
apresentada no Quadro 3, obtém-se a categoria de risco (CR).

Vale ressaltar que o valor definido para a categoria de frequéncia (CF) e categoria de
gravidade (CG) foi o valor de categoria mais alto, ou seja, o valor mais conservador. Apos a
escolha, os cooperados foram instigados a chegar a um consenso quando havia discrepancias
na categoria apresentado por cada um deles. Isso promove o debate e a reflexdo dos
cooperados como grupo.

O Quadro 13 apresenta um modelo de APR para uma das etapas de processo na

Cooperativa Santo Expedito. O subsistema exemplificado é o de alimentagdo da triagem.

Quadro 13 — Modelo de APR para a Cooperativa Santo Expedito.

Elaborador: Marcus Fattor

Nome da instituigdo: Andlise Preliminar de Risco
Cooperativa Santo Expedito Identificacdo do subsistema:

Alimentagao da triagem

Descricdo da tarefa Riscos Causas Efeitos CF CG CR Medidas preventivas e corretivas
1. Avaliagao clinica do trabalhador
Dor nas costas 2. Avaliagao da necessidade de
1 Ergondmi 1. Agachar para pegar D " 4 equipamento para levantamento do big
- Ergonomico 0s bags - bag
1 .Descarregar 0s Dor nas mé&os
mba?grsia(lxr);tei:;gel 3. Avaliagéo do peso méaximo suportado
nas mesas de pelo trabalhador
: 2. Empilhamento - 1. Adequagé@o do piso
triagem
9 inadequado de material I;er::;) girgrzgzse;
2. Queda de reciclavel P u 2. Organizagdo da area
cooperado afastamento C Il 2
3. Falta dg atengao ao Dano material 3. Montagem de glrup? tarefas para
pisar organizacao

Com as categorias de risco de cada etapa do processo, foi possivel encontrar quais as
4 13 2 . ~ . .
areas “problema” em cada uma das cooperativas e entdo focar em medidas preventivas para

cada uma delas.
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Com os valores de CF e CG para cara umas das etapas, encontra-se o valor da categoria
de risco para cada tipo de atividade. Esse valor representa o grau de risco daquele risco em
estudo dentro da tarefa apresentada.

O Quadro 14 apresenta o grau de risco acumulado (G.) para cada etapa do processo. O
grau de risco acumulado pode ser calculado como a soma dos graus de risco presentes

naquela etapa do processo (Equacgdo 1):
Ga = Gﬁ'sico + unimico + Gbiolégico + Gergonémico + Gacidentes+~ cee (1)

O grau de risco para cada classificacdo foi determinado pelo maior valor da categoria
de risco associado aquele risco em cada subsistema. Assim, garante-se ser O mais
conservador possivel com os riscos associados ao processo.

O grau de risco de cada etapa (Ge) (Equagdo 2) € o valor percentual de risco que a etapa
representa no comparativo com todas as etapas do processo de cada cooperativa. Da mesma
forma, o grau de risco para cada categoria (Gr) (Equagdo 3) € o valor percentual de risco que

aquela categoria representa no comparativo com as outras categorias apresentadas.

Ge — Gada etapa (2)
E Gada etapa
Gada categoria
G=c—— (3)

X Gada categoria

Nota-se a partir dos resultados do Quadro 14 que para uma cooperativa menos
estruturada e com menos etapas como € o caso da Cooperativa Renascer, a etapa de triagem ¢é
a que apresenta o maior risco para o trabalhador (cerca de 45% do grau de risco), enquanto

que em uma cooperativa mais estruturada esse risco nao passa de 30%.
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Quadro 14 — Grau de risco presente em cada etapa de processo nas trés cooperativas

estudadas.
Cooperativa Renascer
Etapas do processo Fisico | Quimico | Biologico | Ergondomico | Acidentes Ga Ge
1.Recebimento de material 0 0 0 3 4 7 20,59%
2.Pré-triagem 0 0 0 0 0 - -
3.Alimentagdo da Triagem 0 0 0 4 2 6 17,65%
4.1 Em mesa 0 4 3 4 4 15 44,12%
4.2 Em esteira 0 0 0 0 0 - -
5.Prensagem 0 0 0 0 0 - -
6.Estocagem e venda 0 0 0 4 2 6 17,65%
Total 0 4 3 15 12 34 100,00 %
Gr 0,00% 11,76% 8,82% 44.12% 3529% | 100,00 %
Cooperativa Santo Expedito
Etapas do processo Fisico [ Quimico | Biolégico |[Ergonomico | Acidentes Ga Ge
1.Recebimento de material 0 0 0 0 0 - -
2.Pré-triagem 3 4 3 4 4 18 32,73%
3.Alimentacdo da Triagem 0 0 0 4 2 6 1091%
4.1 Em mesa 0 3 2 4 4 13 23,64%
4.2 Em esteira 0 0 0 0 0 - -
5.Prensagem 0 0 0 3 3 6 10,91%
6.Estocagem e venda 3 2 0 3 4 12 21,82%
Total 6 9 5 18 17 55 100,00 %
Gr 10,91% 16,36% 9,09% 32,73% 3091% | 100,00%
Cooperativa Antonio da Costa Santos
Etapas do processo Fisico [ Quimico | Biolégico |Ergonomico | Acidentes Ga Ge
1.Recebimento de material 0 0 0 3 4 7 9,59%
2.Pré-triagem 3 4 3 4 4 18 24.,66%
3.Alimentagdo da Triagem 0 0 0 4 4 8 10,96%
4.1 Em mesa 4.1 Em mesa 0 0 0 4 2 6 8.22%
4.2 Em esteira 4.2 Em esteira 3 3 2 4 4 16 21,92%
5.Prensagem 0 0 0 3 3 6 8.22%
6.Estocagem e venda 3 2 0 3 4 12 16,44%
Total 9 9 5 25 25 73 100,00 %
Gr 12,33% 12,33% 6,85% 34.25% 3425% | 100,00%

E possivel verificar também que a etapa de pré-triagem apresenta um grau de risco

elevado se comparado com outras etapas do processo como a propria triagem. Isso é esperado

visto que nessa etapa acontece o primeiro contato do catador com o material reciclavel. Na

pré-triagem ainda ndo ha conhecimento aprofundado do material recicldvel proveniente da

coleta seletiva o que aumenta o risco de contato com materiais quimicos e biolégicos, além

de aumentar a exposicdo dos catadores a riscos de acidentes como corte com vidros. Nessa

etapa ocorre também o trabalho do catador sobre o monte de recebimento, o que eleva o risco

de queda e de acidentes mais graves.
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A etapa de prensagem também deve ser analisada, devido ao baixo grau de risco em
comparagdo as outras etapas do processo. Isso decorre do fato de que apesar da alta gravidade
dos acidentes que podem ocorrer em uma prensa, a frequéncia com a qual acontecem € muito
baixa, em fun¢do das normas de seguranca mais rigidas que este equipamento (prensa) tem
sido submetido em sua construcgao.

Analisando ainda os procedimentos em cada etapa ou subsistema do processo,

encontramos para cada cooperativa os dados de quantidade de riscos, expostos no Quadro 15.

Quadro 15 — Quantidade de cada categoria de risco presentes nas etapas de processo em cada

uma das cooperativas estudadas.

.| Manuseio de [Qualidade do .| Manutencao de - - Acoes
Atencédo . . Ergonomia . Organizacdo|Comunicagdo| .
material material equipamentos simultaneas
Cooperativa Renascer 8 6 5 10 0 5 0 0
Cooperativa Santo Expedito 21 9 5 18 9 12 0 4
Cooperativa Antonio da Costa 23 1 6 2% 8 15 5 3
Santos

Constata-se que 0s riscos ergondmicos s3o 0s mais representativos nos trés grupos, ou
seja, estdo associados aos maiores graus de risco, apesar de estarem em menor nimero que 0s
riscos de acidentes. Esse fato é comprovado nas entrevistas individuais com os catadores,
onde sdo relatadas dores nas costas, pernas, bracos e tronco, associados com o fato de ficarem
em pé para triagem, as quais sdo classificadas como frequentes, elevando o grau de risco de
ergonomia.

Analisando mais profundamente os dados por cooperativa, podem-se encontrar as
etapas criticas para cada uma delas apresentando medidas corretivas para os pontos criticos
em cada uma delas. As Figuras 18 a 20 representam graficamente as etapas criticas do

processo para cada uma das cooperativas.
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Figura 18 — Relacdo entre as categorias de risco e as classificagdes de risco para cada etapa

presente na Cooperativa Renascer.
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Figura 19 — Relacdo entre as categorias de risco e as classificacdes de risco para cada etapa

presente na Cooperativa Santo Expedito.
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® Quimico
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Figura 20 — Relacdo entre as categorias de risco e as classificagdes de risco para cada etapa

presente na Cooperativa Antonio da Costa Santos.

M Fisico

Categoria de risco

m Quimico

M Biologico

M Ergondmico

W Acidentes

Etapa do processo

Verifica-se que na nas trés cooperativas, os riscos ergondmicos e de acidentes sao
criticos em praticamente todas as etapas do processo. E necessério priorizar esses riscos,
investigando-os mais detalhadamente para entender as causas e apresentar medidas de mitiga-
los.

E possivel constatar também que as etapas de triagem e pré-triagem apresentam riscos
criticos para todas as categorias. Dessa maneira, os cooperados que trabalham nessas etapas

estdo sujeitos a maior probabilidade de riscos ocupacionais.

4.3 Implementacio do HAZOP

Para tornar o HAZOP compardvel com a APR, a metodologia foi aplicada nas mesmas
71 atividades envolvidas no processo dos trés grupos escolhidos para o trabalho. O exemplo
da utilizacdo e controle esta no APENDICE D.

Na implementagao do HAZOP, foram analisados 8 tipos diferentes de riscos que podem
vir a existir nas etapas do processo: aten¢do, manuseio do material, qualidade do material,
ergonomia, manutencdo de equipamentos, organiza¢do, comunica¢do e agdes simultaneas.
Essa diferenciacido € importante, pois possibilita a classificagdo dos riscos associados a cada
etapa bem como a sua mensuragdo podendo promover agdes corretivas para evitar doengas

ocupacionais e riscos ambientais.



78

No total, foram levantados 209 desvios diferentes nas etapas do processo. A Figura 21
apresenta a quantidade de riscos levantados em cada etapa do processo para as trés
cooperativas entrevistadas:

Figura 21 - Quantidade de riscos levantados para cada etapa do processo nas trés

cooperativas entrevistadas.

Quantidade de riscos

m Cooperativa Renascer

® Cooperativa Santo Expedito

H Cooperativa Antonio da Costa Santos

Classificagdo de risco

A partir desse levantamento, € possivel notar que os riscos mais presentes nas
cooperativas sdo os de ergonomia (25,8%), atencdo (24,8%) e organizacdo (15,3%)
representando 2/3 de todos os desvios encontrados nas cooperativas. O detalhamento desses
valores por cooperativa € apresentado nas Figuras 22 a 24.

Figura 22 - Porcentagem (%) de desvios observados para a Cooperativa Renascer.
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Figura 23 - Porcentagem (%) de desvios observados para a Cooperativa Santo Expedito.
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Figura 24 - Porcentagem (%) de desvios observados para a Cooperativa Antonio da Costa
Santos.

Cooperativa Antonio da Costa Santos
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M Agoes simultaneas

Os desvios de atengdo estdo relacionados a nenhuma ou pouca ateng¢do na atividade a
ser realizada. Os desvios de ergonomia estdo relacionados a postura inadequada, excesso de
peso do material, inadequacdo de altura no ambiente de trabalho enquanto os desvios de

organizacdo estdo relacionados a falta de organiza¢c@o no ambiente de trabalho.
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E importante ressaltar que a falta de procedimentos e o baixo nimero de catadores
promove o aparecimento de condi¢cdes inseguras como a realizacao de ac¢des simultineas, por
exemplo. Nos casos de trabalho em esteira, o cooperado realiza a triagem de mais de um
material diferente, o que o expde a momentos de ansiedade por imaginar ndo conseguir triar
satisfatoriamente todo o material alimentado na esteira.

Da mesma forma que na APR, foram levantados através da metodologia do HAZOP, os
graus de riscos associados a cada uma das etapas do processo. Os dados para cada

cooperativa sdo apresentados no Quadro 16.



Quadro 16 — Grau de risco presente em cada etapa de processo nas trés cooperativas estudadas apds aplicacdo do HAZOP.

Cooperativa Renascer

Etapas do processo Atencdo Manusel‘o de Qualldad'e do Ergonomia Man'u tencéio de Organizacdo | Comunicacio| Agers Ga Ge
material material equipamentos simultineas
1.Recebimento de material 4 4 4 3 0 0 0 0 15 2941%
2.Pré-triagem 0 0 0 0 0 0 0 0 - -
3.Alimentagdo da Triagem 1 3 4 4 0 0 0 0 12 23,53%
. 4.1 Em mesa 3 3 4 4 0 3 0 0 17 33,33%
4. Triagem .

4.2 Em esteira 0 0 0 0 0 0 0 0 - -
5.Prensagem 0 0 0 0 0 0 0 0 - -
6.Estocagem e venda 1 0 0 3 0 3 0 0 7 13,73%

Total 9 10 12 14 0 6 0 0 51 100,00 %
Gr 17,65% 19,61% 23,53% 2745% 0,00% 11,76% 0,00% 0,00% 100,00 %
Cooperativa Santo Expedito
Etapas do processo Atencdo Manusel.o de Qualldad'e do Ergonomia Man'u tengdo de Organizacao | Comunicacio| Agers Ga Ge
material material equipamentos simultineas

1.Recebimento de material 0 0 0 0 0 0 0 0 - -
2.Pré-triagem 4 4 4 4 2 4 0 4 26 32,50%
3.Alimentacdo da Triagem 3 0 0 4 0 4 0 0 11 13,75%

. 4.1 Em mesa 3 3 4 4 0 3 0 0 17 21,25%
4. Triagem .

4.2 Em esteira 0 0 0 0 0 0 0 0 - -
5.Prensagem 4 3 0 4 3 0 0 4 18 22,50%
6.Estocagem e venda 3 0 0 0 2 3 0 0 8 10,00%

Total 17 10 8 16 7 14 0 8 80 100,00 %
Gr 21,25% 12,50% 10,00% 20,00% 8,75% 17,50% 0,00% 10,00% 100,00 %
Cooperativa Antonio da Costa Santos
- Manuseio de | Qualidade do . Manutencio de N N Acoes

Etapas do processo Atencdo material material Ergonomia equipamzntos Organizacio | Comunicacio simu(l}tﬁneas Ga Ge
1.Recebimento de material 4 4 4 4 0 0 0 0 16 13,01%
2.Pré-triagem 4 4 4 4 0 4 0 0 20 16,26%
3.Alimentacdo da Triagem 4 4 0 4 0 3 0 0 15 12,20%

. 4.1 Em mesa 4 3 4 4 0 4 0 0 19 1545%
4. Triagem .

4.2 Em esteira 3 4 4 4 0 4 3 4 26 21,14%
5.Prensagem 4 3 0 4 3 0 0 4 18 14,63%
6.Estocagem e venda 4 0 0 0 2 3 0 0 9 7,32%

Total 27 22 16 24 5 18 3 8 123 100,00 %
Gr 21,95% 17,89% 13,01% 19,51% 4.07% 14,63% 244% 6,50% 100,00 %

81
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Analisando os resultados do Quadro 16, percebe-se que as etapas com maiores graus de
risco associados sdo diferentes para as trés cooperativas. Na cooperativa Renascer, nota-se
que a etapa de triagem na mesa € a etapa com maior grau de risco associado com 33% dos
graus de riscos das etapas. O risco de ergonomia é o mais presente, representando 27% dos
riscos nessa cooperativa.

J4 na cooperativa Santo Expedito, a etapa de pré-triagem do material foi a responsédvel
por 32,5% dos graus de riscos da cooperativa, enquanto que o desvio de atenc¢do foi o mais
representativo com 21% dos graus de riscos associados.

Por fim, a cooperativa Antonio da Costa Santos teve na etapa da triagem em esteira os
maiores graus de riscos associados, que representam 21% do total observado. Assim como na
cooperativa Santo Expedito, o risco de aten¢do € o mais significativo com quase 22% do grau

de risco dos desvios observados.
4.4 Comparacao HAZOP e APR

As técnicas HAZOP e APR foram entido comparadas a fim de verificar a aplicabilidade
de ambas as técnicas. Enquanto a APR mostra-se uma metodologia mais simples e muito ttil
para a utilizacdo em processos novos e pouco estudados, o HAZOP mostra-se eficiente por se
tratar de uma metodologia mais completa e estruturada na qual é possivel, por meio de
entrevistas, identificar diversos tipos de riscos nos processos. Nessa pesquisa foi possivel
identificar os aspectos humanos que contribuem para os riscos nas cooperativas de catadores.

Os dados do HAZOP e da APR foram comparados para as mesmas 71 atividades
desenvolvidas nas cooperativas. No entanto, 0 HAZOP apresenta uma classificacao diferente
da APR para os riscos que podem ser encontrados. Para isso, foi refeita uma reclassificacao
na APR para os riscos apresentados pelos cooperados tornando assim a base de dados
comparaveis. O Quadro 17 apresenta o comparativo da quantidade de riscos entre a APR e o

HAZOP apés a reclassificacio:

Quadro 17 — Comparativo entre a quantidade e tipo de desvios apresentados nas

mesmas etapas do processo para a APR e para o HAZOP.

Desvios | Atencdo Manusel.o de Qualldad.e do Ergonomia Man.u tencdo de Organizacdo| Comunicacdo| Agers Total
material material equipamentos simultineas

APR 44 34 24 47 20 20 0 0 189

Hazop 52 29 16 54 17 32 2 7 209
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Nota-se que o HAZOP apresentou 10% a mais de desvios que a APR, o que € esperado
tendo em vista a capacidade da metodologia em ser mais especifica que a APR para um
sistema ainda ndo muito estudado.

Nota-se que os desvios de “manuseio de material”, “qualidade de material” e
“manutencdo de equipamentos” sdo maiores na APR do que no HAZOP. Isso acontece
devido ao piiblico entrevistado no HAZOP. E notével que os préprios catadores ndo tenham a
consciéncia do risco que estd associado ao trabalho que realizam e acabam nio citando na
entrevista do HAZOP o material reciclavel como fonte de risco. E comum que o catador veja
o material reciclavel como fonte de renda e ndo como fonte de risco ja que é a fonte de
subsisténcia e trabalho para ele. Como a APR demanda também da observacdo de um
especialista, esses riscos aparecem, pois, € comum verificar a péssima qualidade do material
proveniente da coleta urbana.

Os riscos de “atencdo” e “ergonomia” acabam sendo mais verificados no HAZOP do
que na APR, pois sdo os grandes causadores de desvios nas cooperativas. O primeiro estd
ligado ao risco de cortar-se, contaminar-se ou cair por falta de aten¢do na tarefa que esta
sendo realizada. J4 o segundo estd ligado a inadequagdo do local de trabalho promovido pela
altura da mesa ou esteira de triagem e pelo ato de agachamento realizado pelos cooperados
que triam o material diretamente no monte de recebimento ou que ndao possuem OS
equipamentos adequados para trabalho.

Através da técnica do HAZOP foi possivel também identificar tipos de riscos que nao
foram verificados durante as observacdes da APR. Os desvios de “comunicacdo” e “agoes
simultaneas” estdo associados principalmente ao trabalho com esteira. A maior queixa dos
entrevistados acontece quando ndo ha comunicacao entre quem trabalha na triagem da esteira
e quem alimenta a esteira com material. Isso pode gerar estresse ou ansiedade por parte de do
operador da triagem se a quantidade de material ¢ demasiada.

Observando o Quadro 18, constata-se a diferenca entre as metodologias aplicadas
quando se trata do grau de risco levantado para cada cooperativa. Percebe-se que os graus de
risco acumulados para cada cooperativa sao maiores para a metodologia do HAZOP do que
para a metodologia da APR. Isso € esperado visto que o numero de desvios observados pelo

HAZOP também foram maiores.
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Quadro 18 — Comparacdo entre os graus de risco acumulados (Ga) e os graus de risco de

cada etapa (Ge) para cada metodologia aplicada nas cooperativas de estudo

Cooperativa Renascer Cooperativa Santo Expedito Cooperativa Antonio da Costa Santos
APR HAZOP APR HAZOP APR HAZOP
Etapas do processo Ga Ge Ga Ge Ga Ge Ga Ge Ga Ge Ga Ge

1.Recebimento de material 1 20,59% 15 2941% - - - - 7 9.59% 16 1301%
2.Pré-triagem - - - - 18 | 32713% | 2 | 3250% 18 2466% 20 1626%
3.Alimentagdo da Triagem 6 17,65% 12 23,53% 6 1091% 11 13,75% 8 10.96% 15 12,20%
4, Triagem 4.1 Em mesa 15 44,12% 17 33,33% 13 23,64% 17 21,25% 6 8.22% 19 1545%
4.2 Em esteira - - - - - - - - 16 2192% 2% 21,14%
5.Prensagem - - - - 6 1091% 18 22,50% 6 8.22% 18 14,63%
6.Estocagem e venda 6 17,65% 7 13,13% 12 21.82% 8 10,00% 12 16,44% 9 732%
Total 34 100,00% 51 100,00% 55 100,00% 80 100,00% 73 100,00% 123 100,00%

Outro ponto muito importante a verificar é que o HAZOP aumenta o risco associado a
etapa de prensagem. Isso ocorre porque na APR, apenas com a observagdo, ndo é possivel
identificar riscos de longo prazo ou de manutencido. Estes s6 sdo notados quando os
cooperados s@o entrevistados e associam o risco de quebra do equipamento com sérios danos
a saude, o que aumenta o grau de risco dessa etapa. Essa mudanca faz com que a etapa de
prensagem torne-se muito significativa nas cooperativas. Dessa maneira, pode-se concluir
que o HAZOP € uma excelente metodologia para identificar os riscos associados ao trabalho
com equipamentos, j4 que permite identificar os riscos associados a falta de manutencio,
atencdo e acdes simultaneas nos equipamentos. Isso corrobora a importancia na criacdo de

sistemas que minimizem a influéncia de fatores externos e humanos.

4.5 Resultados da analise de conteuado

A partir das entrevistas coletadas na aplicagdo do HAZOP, foi possivel obter uma série
de dados que complementaram os resultados inicialmente obtidos. A técnica de andlise de
contetdo € interessante porque permite que sejam analisados os discursos dos colaboradores,
obtendo informacdes que muitas vezes ficam subtendidas no discurso.

As falas dos cooperados foram transcritas e posteriormente analisadas e classificadas
como causas ou consequéncias dos desvios analisados no HAZOP (atencdo, manuseio do
material, qualidade do material, organizacdo, comunica¢do, ergonomia, acdes simultaneas e
manutencdo de equipamentos). Essa classificagdo permitiu identificar as causas apresentadas
pelos colaboradores para cada um dos desvios analisados, complementando a técnica de
andlise de risco.

Assim, foi possivel identificar as possiveis causas para os desvios apresentados pelo
HAZOP. A seguir estdo as classificacOes analisadas nessa pesquisa e exemplos de frases que

foram usadas para a classificagdo nessas categorias:
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a) Questao Pessoal

..se voce nao tem atencdo quando rasga o saco, pode vir algum tipo de vidro...”
..muita gente falando ao mesmo tempo confunde e a gente ndo presta tanta
atencdo...”

“... as vezes ela td pensando na vida, nos filhos e ndo presta aten¢ao...”

“...eu sou muito baixinha e por isso fico errada na hora de triar...”

“..ninguém perguntou se eu queria triar na moega, entdo eu me sinto infeliz
trabalhando...”

“...ele tem que estar longe daqui, porque eu fico mal quando ela vem falar comigo, da

uma coisa ruim, nao sei. Nao gosto da presenca dela.”

b) Questiao Estrutural
“...falta espago no galpdo e os big bags ficam todos acumulados...”
“...no caminhao ¢ apertado e pode até cair.”
“...ficam todos os bags espalhados e ndo tem como andar direito por aqui. Tinha que ter
um carrinho pra ajudar a puxar.”
“...Se o fio ficar desencapado, pode dar alguma falha elétrica.”
“...fica muito alto o monte, porque aqui ndo tem muito espaco e pode cair 14 de cima...”
“..muito apertado para a prensa aqui no canto...quando chove cai agua, porque o
galpdo esta todo ruim...”
“...porque ndo consigo usar a luva. Eu preciso sentir o material pra saber o que € e
nao me acostumei com a mascara.”
¢) Questao Gerencial
“...cada um faz o que quer quando ela ndo est4 aqui...”
“...estd no estatuto, mas ninguém segue...”
“...ja sabemos o que tem que fazer e eles vem com outra histéria, que estamos
fazendo errado...”
“...acostuma a fazer a mesma coisa, mesma rotina...”
“...se revezasse, seria melhor...”
d) Questao Educacional da populaciao
“...vem errado da rua e tem o perigo de se cortar...”
“...ja parou no hospital, porque tinham agulhas erradas...”

“...no descarte do produto, ndo €, tem que ser certo, porque chega muito ruim...”
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e) Outros
“...a venda demora pra sair e acumula no patio...”

“...a prefeitura manda o caminhio sem a gente saber e fica baguncado”

“Acho que agachar demais pode ser, né? Ficamos o dia inteiro e isso me da dor nas
costas”

Realizando-se a andlise para cada uma das cooperativas, nota-se que a questao pessoal
¢ a maior responsdvel pelos desvios em uma cooperativa (45%), seguida pela questdo
gerencial (29%), questdo estrutural (17%), questdo educacional na populacdo (6%) e outros

(3%). Os dados por cooperativas sao apresentados nas Figuras 25 a 28:

Figura 25 - Porcentagem (%) das causas dos desvios por categorias de andlise para a

cooperativa Renascer.
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Figura 26 - Porcentagem (%) das causas dos desvios por categorias de andlise para a

cooperativa Santo Expedito.
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Figura 27 - Porcentagem (%) das causas dos desvios por categorias de andlise para a

cooperativa Antonio da Costa Santos.
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A Figura 28 apresenta as causas para cada desvio apresentado no HAZOP:

Figura 28 - Andlise de causas para cada desvio apresentado no HAZOP.
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Na categoria de atencao, 84% das entrevistas apontam causas relacionadas a questdo
pessoal como preocupagdes familiares, preocupacdes com a economia, excesso de forca,
insatisfacdo com a lideranca e com colegas de trabalho, tristeza sem causa aparente,
pessimismo, pressdao por tempo. O restante das ocorréncias estd relacionado a questdes
estruturais (6%) como ruido, que possa causar distracdo, questdo gerencial (5%) como falta
de uma lideranga formal e outros (5%) como presenga de animais no ambiente de trabalho.

Com relagdo a categoria manuseio de material, a questdo pessoal apresenta 61% dos
dados das entrevistas relacionadas a forca excessiva no manuseio e falta de atencdo ao
manusear o material. A questdo gerencial representa 28% das causas, principalmente da ndo
cobranca da lideranca para utilizacdo de EPI, falta de cobranca nos procedimentos das
cooperativas e falta de treinamento para trabalhar com material reciclavel. H4 em torno de
11% de outras causas como deficiéncia fisica.

Na categoria qualidade de material, hd grande equilibrio nas causas dos desvios.
Aproximadamente 35% delas estdo relacionadas a causas gerenciais por falta de controle da
coleta por parte do lider, falta de uma lideranca para controlar as coletas, falta de
gerenciamento por parte da prefeitura na coleta. Outras 31% estdo relacionadas a educacio da
populacdo com desconhecimento do que é ou ndo recicldvel e descarte indiscriminado de
agulhas e produtos quimicos. Ha ainda 34% de causas relacionadas a questdes pessoais como
desconhecimento do material que estd triando ou curiosidade.

As questdes relacionadas ao item ergonomia sio principalmente questdes pessoais
(36%) com relatos de bidtipo proprio e ndo adequagdo ao procedimento correto. Outros 29%
sdo relacionados a questdes estruturais como falta de equipamentos proprios para o trabalho,
ruido no ambiente de trabalho. Ha ainda 35% de causas relacionadas a questdes gerenciais
como falta de uma lideranca formal para verificacdo, falta de lideranca para compra de novos
equipamentos e falta de alguém para cobrar o procedimento correto.

A questdo de comunicacgdo estava presente em apenas 1 das cooperativas e no relato
dos cooperados estd 100% relacionado a uma questdo gerencial, pois segundo os mesmos
falta cobranca da lideranca para cumprimento do procedimento adequado.

Da mesma forma, na questao de a¢oes simultaneas, 33% dos relatos sdo relacionados
a questdes pessoais como pressa € 67% estdo relacionados a questdes gerenciais como falta
de controle da lideranga pelo cumprimento dos procedimentos.

A questdo de organizacido estd relacionada a questdes pessoais (36%) como nao
organiza¢do da prépria drea e desleixo com o local de trabalho. 31% do apresentado estdo

relacionados a questdes estruturais como falta de equipamentos adequados e estrutura do
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galpao inadequada. Tem-se ainda 30% de causas relacionadas a questdes gerenciais pela falta
de cobranga dos procedimentos adequados.

Por fim, as causas atreladas a manutencio de equipamentos estdo relacionadas a
42% de questdes estruturais como local inadequado de posicionamento do equipamento,
estrutura do galpao deficiente, 53% sdo questdes gerenciais como falta de manutengcdo

preventiva, falta de controle de procedimentos e ainda 5% de outras causas.
4.6 Analise das acoes preventivas e corretivas

As entrevistas individuais e as discussoes de brainstorming propostas pela APR e pelo
HAZOP evidenciaram uma realidade nas cooperativas: a falta de controle e gerenciamento
dos procedimentos para realizacdo das atividades e a latente falta de estruturacdo e
conhecimento sobre a importancia da utilizagdo de EPL

A andlise da APR a respeito do que poderia dar errado nas etapas do processo tornou
os colaboradores agentes ativos no planejamento de agdes corretivas € permitiu que os
mesmos participassem da reflexdo sobre as melhorias e mudancas de hébitos a serem
implantados.

Destaca-se que a utilizagdo de EPI, compra de equipamento adequado e cumprimento
de procedimentos foram as medidas preventivas mais sugeridas durante o trabalho. Além
disso, os cooperados foram orientados de maneira geral a elaborar relatérios de falhas de
procedimentos. Esse controle ird ajudéd-los a melhorar a qualidade do material que chega das
ruas, permitindo uma anélise critica por parte do poder ptblico sobre quais as regides mais
deficientes em termos de educacdo ambiental.

Por fim, para os desvios de aten¢do, notou-se que a maior parte destes estava ligada a
falta de revezamento ou parada de descanso programada durante as atividades. Foram
sugeridos momentos individuais de paradas e até um revezamento mensal de tarefa e local de

trabalho para minimizar esse item.
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5. CONCLUSOES

Este presente estudo teve como objetivo o desenvolvimento de duas técnicas de
andlise de risco, a APR e o HAZOP em trés cooperativas de catadores da cidade de
Campinas/SP. A APR apresentou-se uma técnica importante para identificacdo inicial dos
riscos em um sistema ainda pouco estudado como € o caso das cooperativas de catadores. Ja
o HAZOP sofreu alteracdes na sua estrutura para que fosse possivel também identificar os
aspectos humanos das atividades que podem causar riscos aos trabalhadores. O levantamento
preciso das causas foi realizado por meio da técnica de andlise de contetido analisando-se em
detalhe as entrevistas realizadas com os trabalhadores. Os resultados obtidos contribuem para
reduzir e minimizar os riscos de acidentes e contaminacdes no ambiente de trabalho.

Destacam-se como principais contribui¢des e conclusdes desse trabalho:

e Ha uma necessidade premente de trabalhar a educacdo ambiental da populacdo e
sistemas eficientes de coleta seletiva para melhor as condi¢des de trabalho das
cooperativas de catadores. Nota-se pelos dados da APR e do HAZOP que cerca de
60% dos riscos a que estdo associados os trabalhadores estdo relacionados as etapas
de pré-triagem ou triagem do material recebido na cooperativa. A principal causa
apontada pelos cooperados para tal € a ma qualidade do material que chega da coleta
seletiva municipal.

e Destaca-se negativamente a falta de estrutura e procedimentos dentro do ambiente de
trabalho das cooperativas e que estdo intimamente relacionados aos riscos a quais
esses colaboradores estdo expostos.

e E fundamental reforcar os treinamentos para a utilizacio de Equipmamentos de
Protecdo Individual (EPI) por parte dos catadores minimizando dessa maneira os
riscos associados a questdes pessoais € gerenciais nas cooperativas.

e Apesar de ser um método mais simples, a APR foi de fundamental importancia para
criacdo das palavras-guia a serem utilizadas no HAZOP.

e A alteracio do HAZOP mostrou-se muito efetiva para avaliacdo dos aspectos
humanos das atividades. Com a alteracdo na estrutura e pequenas adaptagdes do
questiondrio apresentado por Quintella (2011), elaborou-se um método estruturado
para identificar riscos nas cooperativas de catadores.

e No comparativo entre a APR e o HAZOP, nota-se que o desvio entre elas € muito
pequeno. Sendo assim, € possivel notar que ambas as técnicas sdo muito eficientes

para identificacdo de riscos nas cooperativas de catadores. Enquanto na APR as etapas
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de prensagem apresentam menores graus de riscos, estes se tornam maiores ao
aplicar-se a téncica do HAZOP.

A partir da anélise de contetddo aplicada, foi possivel identificar as principais causas
de riscos nas cooperativas. Do total de atividades analisadas, a questdo pessoal é a
maior responsavel pelos desvios em uma cooperativa (45%), seguida pela questdo
gerencial (29%), questdo estrutural (17%), questdo educacional na populacdo (6%) e
outros (3%).

Os riscos de atencdo e ergonomia sd0 Os mais presentes nas cooperativas
representando mais de 55% das ocorréncias e cerca de 45% do grau de risco
associado. Conclui-se que sdao necessdrios trabalhos de conscientizacdo sobre a
importancia de uma ergonomia adequada e um refor¢co nos procedimentos propondo
revezamentos de tarefas e paradas periddicas a fim de minimizar os riscos associados
a falta de atencao.

A presenca de equipamentos especificos pode ajudar a minimizar os riscos associados
aos processos. A falta de carrinhos para transporte, empilhadeiras, esteira de triagem e
outros contribui para o aumento de riscos de ergonomia nos processos. Nota-se que
para as cooperativas mais estruturadas, a presenca de equipamentos aumenta a
gravidade do risco associado, porém diminui drasticamente a frequéncia com a qual

ele pode ocorrer, diminuindo o grau de risco total.

SUGESTAO PARA TRABALHOS FUTUROS

Considerando esse estudo, propdem-se os seguintes temas como sugestdes para

trabalhos futuros:

Aplicacdo de ambas as técnicas em cooperativas de diferentes regioes do Brasil para
analisar o aspecto de estruturacdo e qualidade da coleta seletiva;

Aplicacdo do HAZOP para outras empresas no ramo de reciclagem como comércios
de materiais recicldveis e até na inddstria recicladora;

Aplicagdo de outras técnicas como AAF e AMEFE para identificacdo dos riscos e

comparagdo com as metodologias utilizadas neste estudo.
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APENDICE A
Roteiro de entrevista para os cooperados (catadores de materiais
reciclaveis).
Data: Inicio:___ h Término: h

N° da entrevista:
Nome da Cooperativa:

I. DADOS GERAIS - IDENTIFICACAO

Caracterizacdo do sujeito: nome, idade, estado civil, nimero de filhos, escolaridade, lugar
onde mora, condi¢des de moradia, beneficios sociais.

II. HISTORIA PROFISSIONAL

- Como iniciou sua experiéncia com coleta de materiais reciclaveis?
- Quais sdo as atividades que vocé desenvolve na Cooperativa?

ITII. PERCEPCOES DE RISCO

- O que pode acontecer de errado na etapa do processo?
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APENDICE B

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

Eu estou sendo convidado a participar desta

pesquisa realizada por Marcus Vinicius Fattor mestrando em Engenharia Quimica da

Universidade Estadual de Campinas com orienta¢do da Professora Melissa Gurgel Adeodato

Vieira.

Meu consentimento ¢ baseado na garantia de que meu nome serd preservado e

nenhum segredo serd divulgado. Assim concordo que:

Fui bem informado sobre os objetivos desta pesquisa;

Que minha participacdo nesta pesquisa € apenas em responder as perguntas e a
observacdo que sera feita no meu local de trabalho;

O tempo médio da entrevista serd de aproximadamente 30 minutos

Nao receberei qualquer tipo de pagamento nem terei gastos devido a participacdo na
pesquisa,

Os resultados da pesquisa serdo divulgados para mim e outros entrevistados, em
reunido na comunidade e poderdo ser publicados em revistas sem identificacdo de
nomes e se publicados depoimentos serdo utilizados nomes falsos.

Fui bem informado (a) que posso me negar a responder qualquer pergunta e desistir

de participar da pesquisa a qualquer momento e em qualquer parte da pesquisa.

Depois de lido e/ou ouvido este documento de consentimento livre e esclarecido,

conhecendo os meus direitos, riscos e beneficios que a minha participagdo provoca, afirmo

ter entendido e me considero satisfeito com as explicagdes deste documento. Portanto, no

momento concordo em participar desta pesquisa com as condi¢des ditas neste documento.

Assinatura do entrevistado:

Assinatura do pesquisador:

Campinas, / /
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APENDICE C

- e Elaborador: Marcus Fattor
Nome da instituicao: Analise Preliminar de Risco
Cooperativa Santo Expedito Identificacao do subsistema:
Pré-triagem
Descricao da tarefa Riscos Causas Efeitos CF CG CR Medidas preventivas e corretivas
1. Agachar para triar
material no monte Dor nas costas Treinamento sobre como agaichar
1. Ergonémico D L] 4
2. Repeticao exaustiva Dor nas maos Revezamento de fungéao
de movimentos
Corte com cacos de
3. Nao utnllzagao-de EPI vidro Usar EPI para o trabalho como
adequado para tiragem .
= . mascara, luvas
2. Corte e Lesao de pés ou
. - = = D n 4
inutilizagéao de EPI | 4. Falta de atengao ao bracos . =
. . Ter mais atengao no contato com o
manipular o material X
- - . material
reciclavel Voar cacos de vidro no
olho
Educar melhor a populagao
5. Presenca de material Maior atencéao na hora de contato com o
hospitalar descartado Contaminacio por material
3. Biolégico inadequadamente agentes atog énﬁzos C 1] 3
9 P 9 Usar todos os EPIS
6. Idem 3
Fazer um relatério para a prefeitura
mostrando o que vem no rejeito
1 .Trla[ |ten_s maiores 7. Empilhamento
(papel&o, vidro, papel inadequado de material
branco) n(_) monte de reciclavel Lesao de bracos &
recebimento G Empilhar corretamente os fardos na
4. Queda ou 8. Falta de organizacao pernas com ou sem triagem
atropelamento de ) da érga G afastamento C L] 3 9
cooperado Dano material Ampliar o galpao de triagem
9. Falta de atencao da
presenca da
empilhadeira
Educar melhor a populagao
10. Presenca de material
quimico( Ex: soda . ~ Maior atencao na hora de contato com o
- . Irritacd&o de pele, olhos .
caustica) i v iratori material
5. Quimico € vias respiratorias C \Y 4
11. ldem 3 . Usar todos os EPIS
Queimaduras
12. ldem 4 Fazer um relatério para a prefeitura
mostrando o que vem no rejeito
13. Falta de manutengéo Utilizagdo correta de EPIS
no motor da
6. Ruido empilhadeira Dor de cabeca D I 3 . = .
Realizar manutencao preventiva na
14. Idem 3 empilhadeira
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Nome da instituicao:
Cooperativa Santo Expedito

Analise Preliminar de Risco

Elaborador: Marcus Fattor

Identificacao do subsistema:

Pré-triagem
Descricao da tarefa Riscos Causas Efeitos CF CG CR Medidas preventivas e corretivas
15. Levantar o bag do Dor nas costas Treinamento sobre como agaichar
7. ldem 1 = D Il 4
chao ~ =
Dor nas méos Revezamento de fungéo
2. Pesar os bags
com materiais Usar EPI para o trabalho como
. ~ - , 3 )|
separados 8. Queda do big | 16. Faltade atencdo ao | Lesdes de pés ou B I 1 mascara, luvas
bag tirar o bag da balanga bragos Ter mais atengao no contato com o
material

3. Anotagao do peso NA NA NA NA NA NA NA

de cada item ' | ' ) ' | ’

15. N&o utilizar o Dor nas costas
9. Idem 1 carrinho para transporte D n 4 Comprar equipamento adequado
4. Transportar de bags Dor nas maos
manualmente para 16. Falta de atengao ao = ;
: Comprar um galpao maior
estocagem antes da caminhar Les3o de bracos e
prensa 10. Idem 4 ¢ C Il 2

17. Falta de organizacao pernas

da area

Mudar o local da prensa para o canto
mais espagoso
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Nome da instituicéao:
Cooperativa Santo Expedito

Analise Preliminar de Risco

Elaborador: Marcus Fattor

Identificacao do subsistema:

Pré-triagem
Descricao da tarefa Riscos Causas Efeitos CF CG CR Medidas preventivas e corretivas
18. ldem 1 Dor nas costas Treinamento sobre como agaichar
11. Idem 1 D i 4
19. Idem 2 Dor nas méaos Revezamento de fungéo
Corte com cacos de
vidro Usar EPI para o trabalho como
~ ! mascara, luvas
12, 1dem 2 20. I[dem 3 Lesao de pés ou D " 4
bracos . =
Ter mais aten¢&o no contato com o
21. Idem 4 .
= material
Lesao por cacos de
vidro no olho
Educar melhor a populagao
22. Idem 5 Contaminagao por
5. Colocar em bags 13. Idem 3 geop B Il 2 Maior atengdo na hora de contato com o
o material restante 23 Idem 6 agentes patogenicos material
no monte para a
mesa de triagem 24. ldem 7 Les&o de bracos e .
Empilhar corretamente os fardos na
pernas com ou sem triagem
14. Idem 4 25. Idem 8 afastamento C I 2
26. Idem 9 Dano material Ampliar o galpdo de triagem
27.Idem 10 Iritagéo de pele, olhos Educar melhor a populagéo
16. Idem 5 28. ldem 11 © vias respiratorias B v 3 Maior aten¢do na hora de contato com o
Queimaduras material
29. Idem 12
30. Idem 13 Utilizacao correta de EPIS
17.\dem 6 Dor de cabega D I 8 Realizar manutengao preventiva na
31. Idem 14 ¢ao pl

empilhadeira
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Nome da instituigéo:
Cooperativa Santo Expedito

Analise Preliminar de Risco

Elaborador: Marcus Fattor

Identificacao do subsistema:

Pré-triagem
Descricao da tarefa Riscos Causas Efeitos CF CG CR Medidas preventivas e corretivas
Dor nas costas Treinamento sobre como agaichar
18. Idem 1 32. ldem 15 D Il 4
Dor nas maos Revezamento de fungao
pﬁigg S;:riﬁzsea Empilhar corretamente os fardos na
6. Colocar o bag 19. ldem 4 33. Idem 9 afastamento C I 2 triagem
cheio nas pas da Ampliar o galpao de triagem
empilhadeira Dano material P gab g
34. Falta de treinamento Lesé&o de bragos e Usar EPI para o trlabalho como
do empilhadeirista pernas com ou sem mascara, luvas
20. ldem 8 afastamento B I 1
35. Falta de atencéo Ter mais atencéo no contato com o
' Dano material material
21. Vazamento do |36. Falta de manutengéo Dor de cabega Manutengao preventiva
gas da Irritacio de via B I 2
empilhadeira 37. ldem 34 :esgpiratéri:sas Treinamento sobre procedimento
38. Falta de manutengao
7 Empilhar dos b no motor da Manutengao preventiva
- Emptihar dos bags 22. ldem 6 empilhadeira Dor de cabega D Il 3
de materiais para Utilizagao correta de EPIS
estocagem e 39. Idem 3
posterior triagem '
Lesao de bragos e Usar EPI para o trabalho como
pernas com ou sem mascara, luvas
23. ldem 8 40. ldem 34 afastamento B I 1
41. Idem 35

Dano material

Ter mais atencéo no contato com o
material




APENDICE D

Nome da instituicéo:
Cooperativa Santo Expedito

Entrevista individual para
Adaptacdo do HAZOP

Elaborador: Marcus Fattor

Data da entrevista:

Nome do entrevistado: Marco Aurélio Alves/ lvan Ramos Gongalves

Etapa de trabalho
Atividade que realiza

Desvios que podem ocorrer

Pré-triagem

Triar itens maiores (papeldo, vidro, papel branco) no monte de recebimento
Atengdo, Ergonomia, Qualidade do material, Manuseio do material, Organizagio
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Palavra Guia Parametro Desvio Causa Consequéncia Acdes preventivas e corretivas G GR
Cortar-se com vidro
Problemas pessoais Contaminagéo bioldgica por contato com agulhas Revezamento de tarefas
Nenhum Atencao Nenhuma atengéo Problemas externos Queimaduras por contato com material quimico Treinamento sobre conduta no ambiente de \% 4
. ] trabalho
Brincadeira em excesso - .
Voar caco de vidro ou p6 nos olhos
Inalar material quimico ou pd
Biotipo préprio
Dor nas costas Treinamento sobre como agaichar
Menos Ergonomia Postura inadequada Agaichar de maneira inadequada I 3
Dor nos bragos Revezamento de fungdo
Repeti¢ao de tarefas
Educar melhor a populagao
Desconhecimento por parte da populagdo do que é ou Enjod
n&o reciclavel Maior atengdo na hora de contato com o
Menor qualidade do Dor de cabeca material
Menos Qualidade do material qual Descarte indiscriminado de material hospitalar e v 4
material L e i
animais mortos Contaminagao biol6gica Usar todos os EPIS
Descarte de produtos quimicos Corte com cacos de vidro Fazer um relatério para a prefeitura
mostrando o que vem no rejeito
Usar EPI para o trabalho como mascara,
Manuseio Nao utilizagdo de EPI Corte nas mao e bracos luvas
Outros Manuseio do material inadequado do \% 4
material Falta de atengdo ao manusear o material Voar cacos de vidro e poeira nos olhos Ter mais atencéo no contato com o
material
. - Queda de material Elaborar um cronograma coerente de
Descarregamento do material sem controle prévio
N Nenhuma . descarregamento
Nenhum Organizagao A Calor excessivo [l 4
organizagao - o
Chegada néo programada de caminhdes da rua . = .
= Ampliar o galpdo de triagem
Presséo por tempo




Nome da instituicéo:
Cooperativa Santo Expedito

Entrevista individual para
Adaptacdo do HAZOP

Elaborador: Marcus Fattor

Data da entrevista:

Etapa de trabalho
Atividade que realiza
Desvios que podem ocorrer

Pré-triagem

Pesar os bags com materiais separados
Ergonomia, Manuseio do material, Organizagao
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Palavra Guia Parametro Desvio Causa Consequéncia Acoes preventivas e corretivas G GR
Dor nas costas e bragos
Equipamento apropriado para levantar bags
Menos Ergonomia (peso) Bag muito pesado Biotipo préprio Dor nos bragos I 3
Revezamento de fungdo
Cair bag sobre cooperado
Muitos bags préximos Ter uma pessoa certa para organizar os
Queda de cooperado bags no galpao
Menos Organizagao Menos organizagao Venda de material muito lenta I 2
Queda de material sobre cooperado Aumentar a frequéncia de retirada do
Divis&o de tarefas ndo certa material solto
. Nao utilizar EPIS Queda de cooperado Néo ter actmulo de funcdes
’ ) Manusear material
Outros Manuseio do material - . I 3
separado A = . Utilizar EPIS como bota, calga e 6culos de
Divis&o de tarefas ndo claras Queda de material sobre cooperado
seguranga
Etapa de trabalho Pré-triagem
Atividade que realiza Anotagao do peso de cada item
Desvios que podem ocorrer Acodes simultaneas
. - Acumulo de fungéo Revezamento de tarefas
. < ) A Muitas a¢des .
Mais Acdes simultaneas N N Queda de material sobre o cooperado v 4
simultaneas R
Pressa Divis&o clara de tarefas
Etapa de trabalho Pré-triagem
Atividade que realiza Transportar manualmente para estocagem antes da prensa
Desvios que podem ocorrer Atengdo, Ergonomia, Organizagao
Palavra Guia Parametro Desvio Causa Consequéncia Acdes preventivas e corretivas G GR
Nenhum Atengao Nenhuma atengéo Pressa em realizar a tarefa Queda do cooperado Instalar momﬁzz‘zg:tg:scanso mais Il 1
Biotipo préprio Dor nas costas e bragos
Menos Ergonomia (peso) Bag muito pesado Carrinho carregador de bag 1l 4
Falta de equipamento apropriado Dor nos bragos
. - Comprar um galpao maior
Espaco insuficiente para armazenar Queda de cooperado prar um gajp :
Menos Organizagéo Menos organizagao : I 2
- . Mudar o local da prensa para o canto mais
Chao irregular Queda de material sobre cooperado spagoso




Nome da instituicéo:
Cooperativa Santo Expedito

Entrevista individual para
Adaptacdo do HAZOP

Elaborador: Marcus Fattor

Data da entrevista:

Etapa de trabalho
Atividade que realiza

Desvios que podem ocorrer

Pré-triagem

Colocar em bags o material restante no monte para a mesa de triagem
Atencao, Ergonomia, Qualidade do material, Manuseio do material, Organizagédo
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Palavra Guia Parametro Desvio Causa Consequéncia Acoes preventivas e corretivas G GR
Problemas pessoais Cortar-se com vidro Revezamento de tarefas
Nenhum Atengao Nenhuma atengo Problemas externos Contaminag&o biologica por contato com agulhas Treinamento sobre conduta no ambiente de! Y 4
trabalho
Brincadeira em excesso Queimaduras por contato com material quimico
Biotipo préprio
Dor nas costas Treinamento sobre como agaichar
Menos Ergonomia Postura inadequada Agaichar de maneira inadequada I 3
Dor nos bragos Revezamento de fungdo
Repeticao de tarefas
Educar melhor a populagao
Desconhecimento por parte da populagao do que é ou Enjo6
n&o reciclavel Maior atengdo na hora de contato com o
. Dor de cabega material
' . nor quali e . .
Menos Qualidade do material Mernor qua fiade do Descarte indiscriminado de material hospitalar e I\ 4
material L e
animais mortos Contaminagé&o bioldgica Usar todos os EPIS
Descarte de produtos quimicos Corte com cacos de vidro Fazer um relatério para a prefeitura
mostrando o que vem no rejeito
Corte nas méo & bragos Usar EPI para o trabalho como méascara,
Manuseio Nao utilizagdo de EPI luvas
Outros Manuseio do material inadequado do . . v 4
- ~ ) Voar cacos de vidro e poeira nos olhos . =
material Falta de atengao ao manusear o material Ter mais ateng&o no contato com o
material
Queda de material
. - Elaborar um cronograma coerente de
Nenhuma Descarregamento do material sem controle prévio descarregamento
Nenhum Organizagao A Calor excessivo 9 1l 4
organizagao = L
Chegada nao programada de caminhdes da rua . - .
= Ampliar o galpdo de triagem
Pressao por tempo




Nome da instituicéo:
Cooperativa Santo Expedito

Entrevista individual para
Adaptacao do HAZOP

Elaborador: Marcus Fattor

Data da entrevista:

Etapa de trabalho
Atividade que realiza
Desvios que podem ocorrer

Pré-triagem

Colocar o bag cheio nas pas da empilhadeira
Atencdo, Organizagao
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Palavra Guia Parametro Desvio Causa Consequéncia Acoes preventivas e corretivas G GR
broblomas exornos Bater nas pés da empilahdeira Compra de um cargl:ho trasnportador de
Nenhum Atencao Nenhuma atengao 9 \% 3
Ser atropelado pela empilhadeira
Nenhuma Bags mal acomodados
Nenhum Organizagcao organizacio Queda de cooperado Acomodar os bags corretamente n 3
9 ¢ Divisdo de tarefas nao claras
Etapa de trabalho Pré-triagem
Atividade que realiza Empilhar dos bags de materiais para estocagem e posterior triagem
Desvios que podem ocorrer Atencgdo, Organizagao, Manutengéo de equipamento
Palavra Guia Parametro Desvio Causa Consequéncia Acoes preventivas e corretivas G GR
Revezamento de tarefas
Nenhum Atencéo Nenhuma atencédo Problemas pessoais Atropelamento de cooperado Treinamento sobre conduta no ambiente de v 3
trabalho
Presséao de tempo Dores de cabega
Muita Atengéo Muita atengao Revezamento de tarefas 1] 3
Pressé&o de produtividade Ansiedade
Falta de manutengao
. Manutengao preventiva
Parte de Empilhadeira Ouebra_das pas da Excesso de peso Queda de material sobre o cooperado 1] 2
empilhadeira . .
Treinamento sobre procedimento
Procedimento inadequado para carregamento
Nenhuma Bags mal acomodados
Nenhum Organizagao Queda de cooperado Acomodar os bags corretamente i 3

organizagdo

Divisdo de tarefas nao claras




