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RESUMO: Artigo desenvolvido com o objetivo de estudar a aplicacdo da metodologia hazop, aliada & gestdo
de riscos, em empresas de pequeno emédio porte, na in dastria de metal mecanica. A metodologia hazop é
eficiente na anélise e deteccdo de desvios das condigdes normais e quanto aos riscos ambientais e de
operabilidade, que podem impactar nas atividades operacionais de desenvolvimento de projetos. O hazop é
de extrema importancia quando aplicada de forma coerente a sua metodologia, podendo gerar uma série de
vantagens para a organizacdo além de seguranca e confiabilidade ao processo, garantindo seu controle do
inicio ao fim. Em consonancia com a gestdo de riscos aumenta as chances de identificar previamente os
cenérios de falha e é coadjuvante no preparo de planos preventivos eficazes. Influenciando diretamente na
qualidade do produto, na adequacéo de processo e na reducdo de custos, 0s desvios nos quais 0 processo
podera estar suscetivel serdo mapeados, identificados e com sugestdes de acGes recomendadas. Através de
revisdo bibliogréafica e pesquisa documental serdo destacados os conceitos e beneficios da alianca entre a
metodologia hazop e a gestéo de riscos, quanto a aplicacdo prévia ainda em fase de planejamento do projeto,
para assim identificar os riscos e seus possiveis desvios, causas necessarias, consequéncias, ocorréncia e
como promover analise indicando possiveis solu¢des que podem ser contempladas no projeto e/ ou podem
sinalizar a necessidade de algum tipo de acdo de melhoria e/ ou novo projeto para assim mitigar ou eliminar
a causa do desvio identificado.
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ABSTRACT: Article developed with the aim of studying the application of the hazop methodology,
combined with risk management, in small and medium-sized companies, in the metalworking industry. The
hazop methodology is efficient in the analysis and detection of deviations from normal conditions and in
terms of environmental and operability risks, which can impact operational project development activities.
Hazop is extremely important when applied consistently to its methodology, and can generate a series of
advantages for the organization in addition to security and reliability of the process, ensuring its control from
start to finish. In line with risk management, it increases the chances of previously identifying failure
scenarios and helps in the preparation of effective preventive plans. Directly influencing product quality,
process suitability and cost reduction, the deviations to which the process may be susceptible will be
mapped, identified and with suggestions for recommended actions. Through a bibliographic review
and documentary research, the concepts and benefits of the alliance between the hazop methodology and risk
management will be highlighted, regarding the previous application still in the project planning phase, in
order to identify the risks and their possible deviations, necessary causes, consequences, occurrence and how
to promote analysis indicating possible solutions that can be contemplated in the project and/or can signal the
need for some type of improvement action and/or new project to thus mitigate or eliminate the cause of the
identified deviation.
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1 Introducéo

Neste artigo sera abordado, através de pesquisa de revisdo bibliogréfica e pesquisa documental, o
estudo da metologia hazop, enquanto técnica, para aplicacdo em empresas de pequeno e médio porte, na
indUstria de metal mecénica, enfatizando a necessidade da alianga com a gestao de riscos para sua eficiénica
no ramo de atividade. Além de descrever o método, em suas defini¢des, sera apresentado um cenario de uma
empresa real, no entanto, seus dados serdo preservados e neste arquivo sera considerado de forma ficticia,
afim de, compor, apenas, base para estudo proposto. Dentre os objetivos estdo a reducdo dos riscos de
acidentes e a prevencdo dos mesmos no ambiente de trabalho.

A empresa, de pequeno porte, faturamento anual inferior a R$4,8 milhdes anuais, confome BNDES
(Banco Nacional do Desenvolvimento Econémico e Social), possui cerca de 15 (quinze) maquinarios, dentre
eles equipamentos manuais como Torno Mecanico, Fresadora, Retifica e equipamentos automatizados como
Torno CNC, Centro de Usinagem CNC, Eletroeroséo a fio, Eletroerosdo penetracdo e Eletroeroséo furo
rapido, além dos equipamentos manuais de bancada, como furadeiras, morsas e ferramentas diversas. Seu
corpo funcional totaliza 30 colaboradores, considerando linha de produgdo e administracdo. As atividades
realizadas na industria sdo realizados projetos voltados para melhoria da atividade no ramo metal mecanica,
fabricagdo de pecas e servicos de manutencao.-.

Em conclusdo ao estudo, deste artigo, buscamos apresentar a eficacia da utilizagdo da metodologia
hazop no ramo de atividade de metal mecénica e a divulgacdo de seus métodos na prevencdo de acidentes no

ambiente de trabalho industrial metal mecanico.

2 Referencial Tedrico

HAZOP — Estudo de Perigos e Operabilidade é uma técnica projetada para identificar perigos que
possam causar acidentes nas diferentes areas da instalacdo e perdas na producdo, devido descontinuidade
operacional, ligado ao processo. Estes riscos podem, de fato, afetar pessoas, equipamentos, ambiente e
demais elementos contidos.

Através de uma Analise Preliminar de Risco (APR), investiga de forma minuciosa e metddica cada
segmento de um processo, visando descobrir todos 0s possiveis desvios das condi¢cdes normais de operacao.
Além de identificar as causas responsaveis e suas respectivas consequéncias com antecedéncia e
conscientizagdo dos perigos em potencial assim como as medidas que podem ser adotadas para eliminar,
minimizar ou controlar.

As definicGes de risco e perigo, segundo Galante, 2015, risco é o potencial de ocorréncias
indesejaveis decorrentes da realizacdo de uma atividade, j& perigo é a propriedade ou condigdo inerente a
uma substéncia ou atividade capaz de causar dano as pessoas, as propriedades ou ao meio ambiente. Baseado

no conceito de risco e perigo, a aplicacdo da metodologia hazop permite um detalhamento do cenario do
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ambiente de trabalho e operagdo referente a presenca de riscos e perigos que podem gerar impactos no
funcionamento da operacéo e execucdo das atividades laborais. Em alianca a gestao de riscos seus beneficios
podem se sobressair frente a outros métodos existentes, pois relne um time da propria empresa cuja
experiéncia e conhecimento do ramo de atividade promove relevante diferencial.

Outro ponto abordado pela metodologia € o reconhecimento de problemas que possam afetar o0s
resultados da operagdo e promovam a reducdo da qualidade. O hazop vai além da identificacdo dos riscos,
permitindo também evidenciar as suas causas e consequéncias, bem como prover acles corretivas e
preventivas para as mesmas. A analise qualitativa apresentada pela técnica avalia através de parametros os
desvios potenciais disponibilizando através de palavras guias consulta pratica e rapida.

O Sistema de Gerenciamento de Riscos (SGR), ou seja, a analise de riscos faz para de um programa
de gerenciamento de riscos e este € composto por Varios itens, seja em ambiente produtivo ou ambiental ou
outros. Os elementos precisam ter forte ligacdo entre si, além de se manter como parte integrante a analise,
se um elemento for alterado ou excluido podera comprometer todo o sistema de gerenciamento de risco.
Elementos que compdem o SGR s&o, organizagéo, identificacdo, avaliacdo, eliminacdo e controle de riscos,
normas e procedimentos, treinamento, manutencdo de equipamentos criticos, dados de seguranca de
produtos, investigacdo de acidentes/ incidentes, controle de modificagdes de processo/ equipamento,
gerenciamento de emergéncias, comunicagdo, seguro, auditoria. Ele é geralmente aplicado na fase de
planejamento do projeto, entdo quando os custos para alteragdo em alguma atividade ainda ndo séo tdo altos,
se comparado aos da fase pos-implementacdo. Porém, nada impede sua realizagdo em qualquer uma das
fases. O PGR subdivide-se em quatro etapas, a identificacdo do risco, a andlise dos riscos, avaliacdo dos
riscos e tratamentos dos riscos.

O hazop possui dois focos principais que sdo os problemas de seguranca e 0s problemas de
operabilidade. Os de seguranca dizem respeito aos riscos corridos pelos colaboradores e pelo maquinario. Ja
0s de operabilidade ndo oferecem esses perigos, todavia comprometem a producdo, podendo afetar sua
qualidade e eficiéncia, por exemplo. O método hazop foi desenvolvido no fim dos anos 1960 pela empresa
ICI, sendo considerado desde entdo um dos melhores métodos de andlise de risco a ser utilizado em
atividades de processamentos quimicos e, em geral, em processos continuos. Sua analise qualitativa
detalhista permite a aplicacdo direcionada, na hora certa, evitando que o trabalho se torne macante e dificil
de terminar. Deve ser realizado em equipe multidisciplinar e estes times de profissionais experientes
analisam cada item da instalacdo, de forma sistematica usando palavras guias. Sua utilizacéo é indicada em
projetos novos ou instalagdes e processos existentes, desde que ndo tenha analise de risco anterior (Valle,
2013).

2.1 Importancia do Hazop na Industria
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Essa técnica promove maior eficiéncia da planta, visto a reducdo dos riscos de ocorréncia de desvios
e em consequéncia falhas operacionais e/ ou acidentes no trabalho, gerando maior seguranca e confiabilidade
ao processo, além de proporcionar controle desde as atividades iniciais. Os acidentes no trabalho ndo se
resumem apenas ao ndo uso de equipamento de protecédo individual, ou a0 mau uso, ou a alguma deficiéncia
do equipamento de protecéo coletiva, eles podem ser evitados, mitigados e por vezes eliminados apenas com
informacdo e boa comunicagdo entre a organizacdo e seus colaboradores. Aliada a gestdo de riscos a técnica
hazop traz em detalhes, focados em cada parte da instalacdo e/ ou processo, todos os possiveis desvios das
condi¢des normais, dessa forma, a qualidade da informacdo em resultado a esta anélise traz uma riqueza
valorosa para assim munir a organizacao e seus lideres na busca pela eficiéncia e eficacia em processo e em
seguranca no trabalho.

Ainda podemos citar a reducdo de custos, as consequéncias dos desvios que 0 processo estara
suscetivel poderdo ser mapeadas, avaliadas e com recomendagdes para criacdo ou adaptacdo de planos para
sua prevencdo e controle, ou seja, os planos de manutencdo autbnoma, preventiva e preditiva, essa
caracteristica do hazop concede ao Planejamento e Controle de Manutencdo (PCM) informacdes que
subsidiam a estratégia de apoio estratégico a area de manutencdo. Além de reduzir custos, evita acidentes e
propagacao de erros devido aos desvios, 0 que por sua vez, evita dispéndios com corregdes, que podem ser
consideravelmente maiores que 0s custos de prevencao.

Analisar riscos do processo é de valor extremo para seu funcionamento adequado, além de gerar
vantagens organizacionais quanto a prevencdo. A identificacdo de cenérios de riscos no processo de forma
prévia aumenta as chances de prevencdo da falha e de preparo de planos de contingéncia em caso de
ocorréncia. Esse ponto influencia diretamente na qualidade do produto, pois as variaveis observadas nos
desvios podem impactar diretamente nos padrdes estabelecidos pela empresa ou mercado para os produtos
em producdo.

O hazop é essencial nas empresas e projetos porque ajuda a identificar antecipadamente os cenarios
com alta probabilidade de erro. Ou seja, permite que o time, equipe multidisciplinar, elabore acdes de
correcdo preventiva e/ ou preditivas promovendo maior segurangca para 0S processos da industria, a

metodologia evita acidentes, evita a propagacéo de erros e evita o retrabalho.
2.2 Hazop e a Indlstria Quimica

Criado na década de 60 por uma industria quimica, ICI, fundada em 1926, para atender necessidades
de analise de seu processo fabril, solucionando problemas de persisténcia em erros, reduzir custos e agilidade
em solucdo de problemas comuns a producdo, a ICI encerrou suas atividades em 2008, ap6s 82 anos.

Apesar de ter sido criado por uma inddstria quimica e para fins de utilidade na mesma industria, a
técnica ao ser difundida, foi reconhecida como eficaz ndo apenas aos seus primdérdios, mas a todas as

indUstrias, instalacdes e processos sejam em fase de projeto ou em atividade, pois sua analise promove
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analise de risco e se associado a outras técnicas e ferramentas de controle podem trazer diversidade de
beneficios a partir de sua aplicacdo. Em projetos, o hazop, traz uma visdo ampla de cada etapa ainda em fase
de planejamento, essa possibilidade de rever passo a passo o0 projeto, seu layout, instalacdo e funcionamento,
minimiza erros desde desenho, compras, instalagdes, manutencGes, assisténcia técnica até o inicio ou
continuidade da atividade. As consequéncias dos desvios podem ser patrimoniais, materiais e imateriais,
podem ser internas e/ ou externas as dependéncias da organizacdo, afinal trata-se de riscos ambientais e

operacionais.
2.3 A Industria Metal Mecéanica

A indUstria metal mecanica, também conhecida como metalomecénica ou metallrgica, envolve
transformacGes de metais, dentre esses metais estdo o cobre, ago em suas diversas ligas, ferro, prata e outro,
gue sdo destinados ao consumidor final em produtos variados e ou consumidos por outras inddstrias como

parte de processos.
2.4 Quando Utilizar a Técnica Hazop

A metodologia hazop deve ser utilizada quando e na fase inicial de planejamento de projetos ou em
instalacBes, cuja andlise de risco ainda ndo foi realizada, nos casos de instalacBes j& existentes €
recomendavel anteceder o hazop com a Anélise Preliminar de Risco (APR), por meio desta serdo

identificadas as areas criticas do processo, onde o hazop deve ser aplicado.

O Hazop é uma ferramenta bastante adequada para as seguintes situagdes: analisar riscos de
alteracBes de projeto e/ ou processos; complementar uma APR ja realizada, ou seja,
detalhar uma avaliacdo de risco, em partes especificas de uma instalacdo ou processo;

verificar areas ou operagdes com incidéncia anormal de problemas (Valle, 2013, p.243).

Sabendo as areas criticas, pode-se, aplicar a metologia hazop a fim de tratar minuciosamente as
atividades ali desenvolvidas, nesse momento se faz necessario dispor de uma equipe multidisciplinar com

experiéncia capaz de reconhecer as particularidades da atividade e suas variagoes.
25 A Equipe Multidisciplinar
A equipe para execucdo do hazop deve ser composta de integrantes de diversos setores da

organizacdo envolvidos e/ ou atuantes na &rea, projeto, processo e/ ou atividade a ser analisada, assim a

contribuicdo sera efetiva e fidedigna. A divisdo dos membros da equipe sd&o em membros de apoio,
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coordenador e secretario, e membros técnicos, gerentes de area, gerente de projeto e especialistas. Dentre 0s
especialistas estdo 0s engenheiros, eletricistas, mecanicos, instrumentadores, técnico de seguranca do
trabalho e demais que estejam envolvidos ou atuem na area e/ ou projeto a ser analisado pela técnica hazop.

E necessario destacar que cada integrante da equipe é escolhido mediante sua atuacdo na area,
projeto, processo e/ ou atividade a ser realizada, e este deve estar consciente e de acordo que estard
representando um setor da empresa, onde as informagdes a ser discutidas e disponibilidade obedecam a
realidade e as diretrizes da organizacédo, além de ser parte importante para tomada de decisdo em relagdo as
recomendacdes de acOes referentes e em solucéo as causas dos desvios idenficados como impactantes na
producdo. Se a informagcdo for infiel podera invalidar a anélise e ainda gerar custos desnecessarios.

2.6 Como Implantar a Metodologia Hazop

A implantagdo da metologia se faz a partir do reconhecimento da necessidade de se avaliar uma
determinada area, processo, projeto e/ ou atividade, sejam por eventos negativos, erros persistentes,
necessidade de reducéo de custos com projeto em desenvolvimento, recursos escassos, mudanca de mercado,
cambio, independente da motivacéo, é necessario que a organizagdo compreenda a metodologia e aceite sua
implantacdo. ApoOs o aceite, deve-se escolher a equipe multidisciplinar. Apos escolha da equipe deve-se
nivelar teoricamente o conhecimento sobre a técnica hazop, discutir dividas, ajustar opinides e alinhar
préximos passos para analise. Em seguida escolhe a area, processo, projeto e/ ou atividade a ser analisada,
por vezes a rea, processo, projeto e/ ou atividade antecede a formacéo da equipe, pois apresenta necessidade
de andlise. Em seguida equipe deve esbogar um planejamento elencando todas as etapas e/ ou fases a serem
analisadas, relizar reunido preliminar com entre equipe, seus membros, e operacional envolvidos para
esclarecer a técnica e objetivo desta, assim estabelece comunicacdo clara e articula contribui¢fes de todos os
envolvidos na analise.

E interessante salientar que a anélise detalhada e qualitativa da metologia é, por vezes, cansativa,
logo no planejamento esbocado para analise deve-se atentar ao limite de analises por encontro da equipe,
assim evita a fadiga na execucdo e assegura a manutencdo do foco salvaguardando a confiabilidades das
informac@es e sua andlise. As reunides, econtros, da equipe multidisciplinar para execucdo da analise pode
durar semanas e/ ou meses, a depender da disponibilidade dos membros, pois hormalmente estes acumulam
outras funcdes na empresa, cabendo ao coordenador e secretario do hazop definir cronograma que atenda e
ndo conflite com disponibilidade dos membros da equipe, assim como se deve definir minimo de

participantes para que anélise seja realizada.

2.7 A Metodologia hazop
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O hazop apresenta em metodologia qualitativa para identificacdo de riscos ligados ao processo. Riscos
gue podem potencialmente impactar pessoas, equipamento, meio ambiente e demais elementos contidos no
processo. Foco em problemas de segurancga e operabilidade, o foco em seguranca diz respeito aos riscos
ocorridos pelos trabalhadores e maquinario, e de operabilidade comprometem a producgdo, afetando a
qualidade e eficiéncia. Através do Brainstorming, reunifes estruturadas, sdo listadas trecho a trecho
potenciais falhas. Essas possiveis falhas sdo analisadas por seus devidos de parametros seguindo as diretrizes
do estudo de perigos e operabilidade (HAZOP).

Segundo Valle (2013), utiliza-se dois formulérios para execucdo da anélise hazop, um para as palavras

guiase outro para o relatorio.
2.7.1 Quadro Palavras Guias

Tabela 01 - Palavras Guias (Valle, 2013, p. 245)

Palavra Guia Desvio

Mais Mais em relacdo a um parametro fisico importante, por
exemplo: vazdo maior, temperatura maior, pressdo

maior, etc.

Menos Menos em rela¢do a um parametro fisico importante, por
exemplo: vazdo menor, temperatura menor, pressao

menor, etc.

Fluxo reverso ou auséncia de fluxo Né&o existe fluxo onde deveria existir, ou o fluxo pode

Ser reverso.

Mudanca de composicao Alguns componentes em maior (ou menor) propor¢doou

um componente que falta.

Componentes a mais Componentes a mais em relagdo aos que deveriam
existir, por eemplo: fase A presente (vapor, sélido),
impurezas (ar, &gua, acidos, produtos de corrosao,

contaminantes, etc.)

Outra condic¢éo operacional Partida, parada, funcionamento de pico, funcionamento
de carga reduzida, modo alternativo de operacao,

mudanca de catalisador, etc.
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As palavras guias apresentam consideravel utilidade para nortear consultas referentes aos desvios e
seus respectivos pardmetros, além de trazer facilidade para consultas posteriores ao documento finalizado.

Estas palavras indicam a amplitude do desvio listado e analisado durante relizagdo do hazop.

2.7.2 Termos Utilizados na Metodologia Hazop

Tabela 03 - Termos Utilizados no Hazop.

Termo Descricéo

v’ Palavras- Guiam Filtro de consulta para guia de pesquisa rapida,
indica amplitude do desvio.

v Parametro Padrdo, principio a ser analisado e/ ou
comparado.

v Desvios Mudanga de caminho. Direcdo da posicao
normal.

v Perigo Todo evento acidental com potencial para

causar danos as pessoas, equipamentos,

propriedade e/ ou a0 meio ambiente.

v Causas Responsaveis pelo perigo podem envolver

Necessarias falhas humanas ou de equipamentos e seus
componentes.

v Frequéncia Indica as chances de ocorréncias de eventos

num determinado intervalo de tempo, vida Util

do processo/ instalagdo como exemplo.

v Riscos Probabilidade de um evento ocorrer.

v Consequéncias S8 os efeitos das falhas em caso de
ocorréncia.

v’ Severidade Rigor das consequéncias em caso de

ocorréncia das falhas.
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v' Barreiras
Preventivas

Existentes

S8o as acdes, dispositivos ou meios adotados
gue visam detectar ou impedir a ocorréncia de

uma falha.-.

v’ Barreiras que

serdo adotadas
Acéo

S&o as acdes, dispositivos ou meios adotados
gue visam detectar ou impedir a ocorréncia de
uma falha. Adotadas de forma preventiva,

preditiva e/ ou corretiva.

v Responsavel

Setor, equipe, profissional responsavel por
implantar, instalar e/ ou corrigir as barreiras

gue serdo adotadas.

v" Prazo

Tempo necessario para implantacéo, instalacéo
e/ ou correcdo das barreiras que serdo
adotadas.

FG

Os termos e parametros utilizados no planilhamento das informacdes obtidas através da aplicacdo da

metodologia nos estudos individuais detalham desde suas causas até seus potenciais efeitos, as acdes

preventivas existentes e em seguida apresenta um cronograma indicando 0s prazos e responsaveis para

execucdo das acBes recomendadas.

2.7.3 Quadro Relatério Hazop

Tabela 02 - Relatério Hazop (Valle, 2013, p. 246).
Empresa Unidade Data [
Sistema Folha /
Linha, equipamento ou instrugao Fluxograma

Palavra guia

Desvio

Causas possiveis

Consequéncias | N°

Ac0Oes Requeridas

Segundo Valle, 2013 p. 246, a tabela de relatério para o hazop deve conter os dados da empresa, assim

como a unidade, sistema e linha, equipamentos ou instrugdo que tiveram suas limitagcOes analisadas dentro da
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perspectiva da técnica do hazop. Destaca, também, a importancia em registrar a(s) data(s), quantidade de
folhas e identificacdo do fluxograma de atividades que embasaram a analise. Em seguida as colunas que
devem ser preenchidas sdo as de palavra-guia, desvio, causas possiveis, consequéncias, nimero de
ocorréncias e acdes requeridas. A afirmativa de que sdo informagdes suficientes para uma analise confiavel

dos desvios possiveis.
2.5.4 Documentos Necessarios

Ao iniciar analise a equipe deve dispor do maximos de informagdes sobre a area, processo, projeto e/
ou atividade, ou seja, fluxogramas, layouts, planos de manutencdo, manuais e todos os demais documentos
que se julgar necessario por parte da equipé para promover analise em sinergia ao conhecimento e

experiéncia dos membros da equipe.
2.5.5 Dinamica da Analise em Reunido

Nessa etapa, equipe copm documentos e tabelas, formularios, a méo inicia a analise, o coordenador
guestiona qual linha, desvio, a ser analisado, equipe confirma, discute e definem respostas, secretario registra
andlise e acOes definidas em relatério. Essa dindmica se repete a cada desvio, e em todos 0s momentos da
andlise deve ser discutida exaustivamente a fim de mitigar e/ ou eliminar o riscos identificado com as a¢des
recomendadas, requeridas.

As discussbes da equipe devem trazer respostas se o desvio e palavra guiam se aplica, quais as
possiveis causas, se mais de uma, analisar individualmente cada causa, quanto as consequéncia, se mais de
uma, analisar individualemte, se ha evidéncia de registro de ocorréncias, indicar, e por fim informar as acdes
requeridas. Apds finalizar analise, deve-se revisar relatorio e entregar ao responsavel solicitante, neste caso
podendo ser o gerente de projeto ou gerente geral, que deve designar como deve ser acompanhada a
execucdo das acdes requeridas, o relatorio deve conter descri¢do da area, processo, projeto e/ ou atividade,
neste caso entendida como sistema, conforme item 2.5.2, data, nimero de folhas, indicativo de fluxograma

utilizado e demais documentos.

3 Metodologia

Através de revisdo bibliografica e analise documental serdo destacados os conceitos e beneficios da
alianca entre a metodologia hazop e a gestdo de riscos, quanto & aplicacdo prévia ainda em fase de
planejamento do projeto, para assim identificar 0s riscos e seus possiveis desvios, causas necessarias,

consequéncias, ocorréncia e como promover andlise indicando possiveis solugBes que podem ser
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contempladas no projeto e/ ou podem sinalizar a necessidade de algum tipo de acdo de melhoria e/ ou novo

projeto para assim mitigar ou eliminar a causa do desvio identificado.

4 Resultados e Discussao

4.1 Hazop de uma operacdo continua, empresa de pequeno porte do setor metalmecénica.

A equipe multidisciplinar, sugerida, para aplicacdo da técnica hazop na planta informada acima foi
gerente de planta, supervisores de producdo, operadores torno cnc, auxiliar de expedigdo, técnico em
seguranca do trabalho e lider hazop. O gerente de planta é o responsavel pelas operacdes existentes na planta
em sua totalidade, este é subordinado a diretoria da empresa, o supervisor de producéo é responsavel pelas
operacgdes na linha de producéo e seus subordinados, este é subordinado ao gerente, o operador de torno cnc
é responsavel por operar o torno cnc, assim como programagées do torno, retirada/ recebimento/ transporte
matéria prima até seu posto de trabalho, este € subordinado ao supervisor de producdo, o auxiliar de
expedicdo é responsavel por receber materiais das transportadoras, conferir, armazenar, promover transporte
até a area de expedicdo, langcar documentos em sistema de gerenciamento quanto & entrada e saida de
materiais, este responde ao gerente de planta, o técnico em seguranca do trabalho é responsavel pelo controle
e distribuicdo Equipamento de Protecdo Individual, realizacdo registros nas fichas dos funcionarios
pertinentes a salide e seguranca no trabalho, realizag&o de dialogo diario de seguranga, inspe¢édo de seguranga
relativo a uso correto dos EPI, este é subordinado ao gerente de planta, o lider hazop trata-se de um consultor
terceirizado contratado para este fim, este é subordinado ao gerente de planta.

Abaixo planta, sugerida, da producdo da empresa de pequeno porte no ramo de atividade de metal
mecénica:

—
| Raneadn o1 | I_'_‘
[ ] saipaDE
Torma ENE Torno g | EMERGENCIA| gpe. o
a L] ffﬁ
Torno "
Torno CNC 'Rgﬁ'fim e
Torne :( Elstrosrorio
Centro 'ﬂ‘.’rinn’pm Fresadara Penetragin
CNC - a
Centro 'l'.&:mym Fresd, e Eletrosrosio
ENC o Toma 2 Fara ripida
L aboratirio/
Instrumentos Pegas Ecloqus/ W/
ACESSO: s
- PESSOAS Aeabadas/ a 1 ) Vestiari
- MATERIAIS Expedigio (maxarifada ‘exfidrias
- MAQUINAS | Projetas /Desenbos g
|

ENTRADA

Figura 01: Planta da producdo da empresa de pequeno porte
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Em seguida demonstracdo de fluxograma de processo de uma das atividades executadas pela

empresa, extraida da planta (figura 01) para aplicacdo metodologia hazop.

.'E'qu'll'!f
Almaxarifado == Torno CNC =t Dancadaor == Tormo == Rancada 02 =t Expedivio

Figura 02: Fluxograma fabricacdo de pecas em metal, limitada a 300 mm.

Informacgdes adicionais: processo de fabricacdo de pecas em metal, limitada a 300 mm.

Os elementos de estudo nesta parte foram definidos como: retirada matéria prima, metal, do estoque,
transporte até torno cnc (trecho 01), transporte para bancada 01 (trecho 02); transporte torno (trecho 03),
transporte bancada 02 (trecho 04); transporte expedi¢éo (trecho 05).

A seguir tabelas preenchidas para cada trecho lista anteriormente:

Hazop trecho 01:
Empresa pequeno porte Metalmecéanica. Unidade: lgarassu-PE | Data XXIXXIXX
Sistema: Linha de producéo pecas de metal, limitada a 300 mm. Folha 01/05

Linha, equipamento ou instrucdo: Estoque/Almoxarifado até torno cnc (incluindo | Fluxograma | Figura 02

transporte matéria prima).

Palavra Desvio Causas possiveis Consequéncias N° | AcBes Requeridas
guia
Outro Matéria prima | (1) Erro na ordem M Revisdo ordem | O Inserir no treinamento
incorreta. descrigdo matéria prima | de produgio, quanto a admissional de novos
na ordem de produgio; matéria prima versus funcionarios da linha
(2) Separagio disponibilidade de de producéo e
incorreta no estoque. Estoque/Almoxarifado,
almoxarifado; (2) Identificagio treinamento especifico
(3) Auséncia de prateleiras nolocalde |0 para promover
conhecimento do armazenamento; conhecimento para
operador para identificar | identificacfio nas identificacéo e

matéria prima; matéria prima; conferéncia materia

treinamento corpo prima antes de iniciar

funcional, da linha de processo de produgao.
producdo e
Estoque/Almoxarifado,
para identificacdo
matérias primas

através de verificagdo
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de medigdes e
caracteristicas
especificas;

(3) Treinamento
corpo funcional, da
linha de produgao e
Estoque/Almoxarifado,
para identificacdo
matérias primas
através de verificacdo
de medigdes e
caracteristicas
especificas;

(4) Perda de
matéria prima por uso
indevido, se produgio
for iniciada.

(5) Aumento custo
de produgio (perda
hora maquina/ hora
homem/ matéria

prima, atraso processo

de produgao);
Outro Acidente @8] Queda de (1) Lesdo Revisar carrinho de
matéria prima, percurso | membros inferiores; transporte matéria
Estoque/Almoxarifado (2) Danificar prima;
até torno cng; matéria prima; Disposicdo matéria
(2) Sujidade na area prima no transporte
(escorregar enquanto deve atender a
realiza atividade); orientagao do
Estoque/Almoxarifado,
evitando deslizamento;
Limpeza e manutencéo
area;
Uso de EPI;
Outro Falhas (1) Defeito no botdo | (1) Manutencao Criar/ Atualizar planos
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torno CNC.

operacionais no

de iniciar maquina;

(2) Auséncia ar
comprimido;
(3) Auséncia

ferramenta no cabecote;
(4) Travamento;
(5) Erro de
programacao;

(6) Curto circuito

elétrico;

preventiva;

(2) Manutencido
preventiva, inspecao
visual;

3) Inspecdo
visual;

4) Manutenc¢io
preventiva/ preditiva;
(5) Treinamento/
capacitacao;

(6) Manutenc¢ido

preventiva/ preditiva;

de manutencdo e
cronograma de

treinamentos.

No trecho 01 de 05 foram analisados 3 (trés) desvios, 11 (onze) causas possiveis, 13 (treze)
consequémcias, 0 (zero) nimero de ocorréncias, pois ndo ha registros possiveis de consulta confiavel e 3

(trés) acbes requeridas.

Hazop trecho 02:

Empresa pequeno porte Metalmecénica. Unidade: Igarassu-PE | Data XXIXXIXX
Sistema: Linha de producéo pecas de metal, limitada a 300 mm. Folha 02/05
Linha, equipamento ou instrucdo: Transporte torno cnc até bancada 01; Fluxograma | Figura 02

Palavra guia | Desvio Causas possiveis Consequéncias N° | AcOes Requeridas
Outro Acidente (1). Esmagamento; (1) Lesdo 0 (1).Treinamento;
(2). Queda pega (na membros superiores (2).Bloqueios  de
retirada do torno cnc,ou | (acesso a maquina 0 acesso a maquina
apos estar na bancada); ainda ligada); ligada;
(3). Sujidade na area (2) Lesdo (3).Limpeza €
(escorregar enquanto membros inferiores; manutencao da
realiza atividade); (3) Danificar area;
peca, atraso no (4).Uso correto de
processo de produgao; EPI.
Mais Mais (1).Mau uso/ uso indevido/ | (1) Queimadura | 0 (1).Uso correto de
Temperatura auséncia EPI; de contato; EPI;
Queimadura membros (2).Treinamentos;
superiores, pesco¢o
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e/ou cabega;

Mais

Mais Fluido

(N Presenca de
maior quantidade de
fluidos;

(2) Uso indevido
EPI/ Auséncia uso de EPI;

(1) Danos a maquina;
sujidade;

(2) Asfixia por
inalacdo (vapor
residual

aquecido/ odor);

(1).Treinamentos;
(2).Uso
EPI.

correto

No trecho 02 de 05 foram analisados 3 (trés) desvios, 6 (seis) causas possiveis, 6 (seis)

consequémcias, 0 (zero) nimero de ocorréncias pois ndo ha registros possiveis de consulta confiavel e 8

(oito) agOes requeridas.

Hazop trecho 03:

Empresa pequeno porte Metalmecénica. Unidade: Igarassu-PE | Data XXIXXIXX

Sistema: Linha de producéo pecas de metal, limitada a 300 mm. Folha 03/05

Linha, equipamento ou instrucao: Transporte da bancada 01 até torno; Fluxograma | Figura 02

Palavra guia | Desvio Causas possiveis Consequéncias N° | AcOes Requeridas

Outro Acidente (1). Queda peca (na (1).Lesdo membros 0 (1).Treinamento;
retirada da bancada para | inferiores; (2).Limpeza e
torno); (2).Danificar peca, 0 manutencao da

(2). Sujidade na area
(escorregar enquanto

realiza atividade);

atraso no processo de

producio;

area.
(3).Uso de EPI;

No trecho 03 de 05 foi analisado 1 (um) desvio, 2 (duas) causas possiveis, 2 (duas) consequémcias, 0

(zero) numero de ocorréncias pois ndo ha registros possiveis de consulta confiavel e 3 (trés) acdes

requeridas.

Hazop trecho 04:

Empresa pequeno porte Metalmecanica.

Unidade: lgarassu-PE

Data

XXIXXIXX
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Sistema: Linha de producéo pecas de metal, limitada a 300 mm. Folha 04/05
Linha, equipamento ou instru¢do: Transporte torno até bancada 02; Fluxograma | Figura 02
Palavra guia | Desvio Causas possiveis Consequéncias N° | AcBes Requeridas
Outro Acidente (1).Esmagamento; (1 Lesdo 0 (2).Treinamento;
(2).Queda pega (na membros superiores (2).Blogueios  de
retirada do torno, ou apds | (acesso a maquina 0 acesso a maquina
estar na bancada); ainda ligada); ligada;
(3).Sujidade na area (2) Lesdo (3).Limpeza e
(escorregar enquanto membros inferiores; manutencao da
realiza atividade); 3) Danificar area;
peca, atraso no (4).Uso correto de
processo de EPI.
produgao;
Mais Mais (1). Mau uso/ uso indevido/ | (1). Queimadura de 0 (1).Uso correto de
Temperatura auséncia EPI; contato; Queimadura EPI;
membros superiores, (2). Treinamentos;
pescocgo e/ou cabeca;
Mais Mais Fluido (1). Presenca de maior (1). Danos a méaquina; (1).Treinamentos;

quantidade de fluidos;

(2). Uso indevido EPI/
Auséncia uso de EPI;

sujidade;
2). Asfixia

inalagdo (vapor residual

por

aquecido/ odor);

(2).Uso correto

EPI.

No trecho 04 de 05 foram analisados 3 (trés) desvios, 6 (seis) causas possiveis, 6 (seis)

consequémcias, 0 (zero) nimero de ocorréncias pois ndo ha registros possiveis de consulta confiavel e 8

(oito) agdes requeridas.

Hazop trecho 05:

Empresa pequeno porte Metalmecanica. Unidade: lgarassu-PE | Data XXIXXIXX
Sistema: Linha de producéo pecas de metal, limitada a 300 mm. Folha 05/05
Linha, equipamento ou instrucdo: Transporte bancada 02 até Expedigdo (peca | Fluxograma | Figura 02
acabada);
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Palavra guia | Desvio Causas possiveis Consequéncias N° | Acdes Requeridas
Outro Acidente (1). Queda peca retirada (1).Lesdo de membros | O (1).Revisar
da bancada para carrinho | inferiores; carrinho de
de transporte e/ ou queda | (2).Dano a peca/ 0 transporte matéria
do carrinho de transporte | produto acabado; prima;
durante percurso; (3)-Queda no mesmo (2).Disposicéao
(2). Sujidade na 4rea nivel; matéria prima no
(escorregar enquanto transporte  deve
realiza atividade); atender a
orientacéo da
expedicéo,
evitando
deslizamento;
(3).Limpeza e
manutencao da
area;
(4).Uso de EPI;

No trecho 05 de 05 foram analisados 1 (um) desvios, 2 (duas) causas possiveis, 3 (trés)
consequémcias, 0 (zero) nimero de ocorréncias pois ndo ha registros possiveis de consulta confiavel e 4

(quatro) agdes requeridas.

Aplicando a técnica Hazop a cada trecho do fluxograma de fabricacdo de pecas em metal limitada a
300 mm na empresa de pequeno porte no ramo de atividade de metalmecanica, foi possivel descrever e
avaliar os pardmetros e seus desvios, além de listar possiveis a¢Oes requeridas necessarias. Apos a analise
pode-se acrescentar a criagdo de um cronograma de agdes requeridas identificando qual setor seria
responsavel pela acdo a ser criada, reavaliada e/ou revisada, além de promover prazos para tais. Dessa forma
haverda maior controle e efetividade da aplicacdo da metodologia e maior promocdo de seguranca e

operabiliade no processo analisado.

5 Considerac0es Finais

Estudo da Aplicacdo da Metodologia Hazop, Aliada a Gestdo de Riscos, em Empresas de Pequeno e
Médio Porte, na Industria de Metal Mecéanica, situada em lgarassu-PE, resultou na anélise de 11 (onze)
desvios, identificando 27 (vinte e sete) causas possiveis, sinalizando 30 (trinta) consequéncias em caso de
ocorréncia e 26 (vinte e seis) acOes requeridas como medidas de prevengdo. Apds anélise é possivel concluir
que um método sistematico para analise de riscos, como se apresenta a técnica Hazop, contribui efetivamente

para 0 aumento da seguranca e operabilidade nas instala¢fes de industrias de pequeno e médio porte no ramo
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de atividade em metal mecéanica.
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