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RESUMO

A salde e seguranca de um individuo em seu ambiente de trabalho e em toda a empresa que
trabalha, reflete diretamente na sua produtividade e no bem-estar pessoal durante os servicos
que exerce. Atualmente no Brasil, a preocupacdo com a salde, seguranca e ergonomia dos
seus funcionarios vém crescendo, assim como as regulamentacfes e normas dao apoio as
empresas, indicando os direitos e deveres de ambas as partes no ambiente de trabalho. Este
trabalho utiliza métodos de analise ergonémica, como diagrama de &reas dolorosas e 0
método OWAS, assim como observacdes diretas e entrevistas com 0s operarios de uma
industria moveleira de pequeno porte, a fim de se identificar e mitigar os pontos criticos
encontrados na empresa em questdo. Por meio de visitas a industria moveleira e de um estudo
de todo o fluxo produtivo da empresa, elaborou-se um de Mapa de Risco e propostas de
melhorias pelo método 5W2H, para que a empresa possa aplicar o estudo realizado, de modo
a mitigar os problemas encontrar e evitar possiveis acidentes futuros. Desse modo, buscou-se
apresentar a empresa 0s resultados obtidos pelas analises e avaliagdes, fornecendo um
feedback sobre 0 que existe na empresa e sobre o que ainda precisa ser melhorado. Por fim,
conclui-se que, por meio da apresentacdo de um plano de acdo viavel de ser executado por
parte da empresa, os problemas e situacdes de riscos podem ser mitigados ou até mesmo

eliminados.

Palavras-chave: Salde e Seguranca do Trabalho; Analise Ergonémica; Mapa de Risco.
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1 INTRODUCAO

Segundo Pinto (2007), no inicio do século XIX, era comum o emprego de criangas e
mulheres, cumprindo jornadas de trabalho em inddstrias que chegavam a 14 horas diarias e
recebendo salérios baixissimos pelos seus servigos. Essas pessoas geralmente trabalhavam em
pé o dia todo, em fabricas com condicdes precarias de trabalho. Se tratavam de galpdes sem

iluminacdo, quentes, mal ventilados, com maquinas ruidosas e totalmente desprotegidas.

Com Henry Ford (1863 — 1947) e o chamado Fordismo, as indUstrias passaram a se preocupar
em sistematizar a sua produgdo, de maneira organizada e mais eficiente, alcangando altos

niveis de fabricagdo com a produgdo em massa (WOMACK et al., 2004).

A partir dos anos 80 surgiram alternativas para os métodos taylorista/fordista de producéo e
organizacéo de trabalho, na medida em que se foi favorecendo os trabalhadores nos processos
de tomadas de decisdo. Entretanto, as diversas teorias administrativas que surgiram ainda se
encontram bastante focadas no aumento da produtividade e na eficiéncia da organizagéo, com
o trabalhador permanecendo em segundo plano (MATOS; PIRES, 2006).

Segundo Areosa e Dwyer (2012), os riscos e o0s acidentes de trabalho sempre estiveram
presentes nas empresas ao redor do mundo todo, alguns mais graves e faceis de se observar,
com consequéncias imediatas e outros mais sutis, com os maleficios vindo a tona tempos
depois. Com o avanco da tecnologia e com o mercado cada vez mais competitivo e dindmico,
a preocupacdo com que os seus funcionarios tenham um ambiente de trabalho de qualidade,
podendo desempenhar a sua atividade da melhor maneira possivel, passou a ser quesito
obrigatorio para continuar brigando por uma fatia do mercado.

Segundo a Previdéncia Social (2016), existem incentivos fiscais por parte do Governo, que
premiam as empresas que reduzem o numero de acidentes de trabalho em seu histérico. O
Fator Acidentario de Prevencdo (FAP) € um multiplicador, que varia de 0.5 a 2 pontos,
aplicado as aliquotas de 1%, 2% ou 3% da tarifagdo coletiva da subclasse econdmica,
incidentes sobre a folha de salarios das empresas para custear aposentadorias especiais e
beneficios decorrentes de acidentes de trabalho. Esse valor é calculado sobre os dois ultimos
anos do historico e registros acidentarios da Previdéncia Social. Desse modo, pela

metodologia FAP, as empresas que registrarem uma acidentalidade menor, aumentam a sua



bonificacdo, podendo chegar a metade da aliquota do SAT/RAT (Seguro contra Acidentes de

Trabalho/Riscos Ambientais do Trabalho) se ndo forem registrados nenhum acidente.

O estudo e andlise do ambiente de trabalho de uma empresa se da de diversas maneiras, com
inimeros pontos a serem observados. O uso dos equipamentos de protecdo individual, a
presenca dos equipamentos de protecdo coletiva, iluminacéo, ruidos, temperatura ambiente,
layout (arranjo fisico), jornada de trabalho e aspectos ergondmicos sdo alguns dos exemplos
de questbes que podem ser avaliadas ao se fazer um levantamento dos riscos presentes em

uma empresa.

Essa avaliacdo para identificacdo dos possiveis riscos presentes, assim como uma analise
ergondmica do trabalho, é fundamental para que acidentes sejam evitados. O controle dos
riscos e a prevencdo de acidentes trazem inumeros beneficios ndo apenas para 0S
funcionarios, como também para a empresa. Uma vez que o0 operario se sinta confortavel e
seguro em seu trabalho, identificando a preocupagdo da empresa com 0 seu bem-estar, ele
ficard motivado para executar as suas atividades (LOUSA, 2014).

Atualmente, existem inUmeros métodos e ferramentas que auxiliam durante a analise e
avaliacdo dos riscos ocupacionais em uma empresa, que colaboram com as tomadas de
decisdo e oferecem embasamento para as conclusdes obtidas. Porém, além de apresentar
resultados e expor os riscos encontrados para a empresa e seus funcionarios, esses por sua
vez, devem estar envolvidos e fazer parte de todo o processo, para que entendam a

importancia de se controlar e mitigar os riscos ocupacionais.

Desta forma, o objetivo deste trabalho é identificar e mitigar os riscos ocupacionais aos quais
os trabalhadores de uma empresa moveleira estdo expostos, tanto no &mbito da seguranca do
trabalho quanto ao da ergonomia, visando um melhor ambiente de trabalho, sem prejudicar a

sua produtividade.

1.1 Justificativa

Atualmente, ndo ha na empresa a preocupagdo com 0s riscos ergondmicos ou com acidentes
de trabalho aos quais os trabalhadores possam estar expostos. Além disso, ndo ha a
conscientizacdo dos proprios funcionérios quanto a utilizacdo dos Equipamentos de Prote¢do

Individuais (EPI’s) necessarios para o desenvolvimento das atividades em questéo.



1.2 Definicéo e delimitacdo do problema

O trabalho foi realizado numa fabrica moveleira de pequeno porte, na cidade de Paicandu,
Parana. A fabrica possui 700 m2 e conta com seis funcionarios, dois do setor administrativo e
quatro do chdo de fabrica. Dentre 0s seus produtos fabricados estdo pés para moveis diversos,

como sofas, armarios e cadeiras, assim como as partes moveis desses objetos.

1.3 Objetivos

Nesta se¢do, sdo apresentados 0s objetivos geral e especificos do presente trabalho.

1.3.1 Obijetivo geral

Analisar os riscos ergondmicos e de salde e seguranca do trabalho em uma industria

moveleira.

1.3.2 Obijetivos especificos
Tém-se 0s objetivos especificos:
e Analisar o processo de fabricacdo dos produtos;
o Identificar os riscos e/ou problemas presentes no ambiente de trabalho;
e Mapear 0s riscos encontrados;
e Encontrar as causas dos problemas;
e Encontrar solugdes alternativas para resolver 0s processos criticos;

e Propor acdo de melhorias.



2 REVISAO DE LITERATURA

Este capitulo apresenta o referencial tedrico que fundamentard as acdes que se propde no
trabalho. E apresentada uma contextualizacdo sobre ergonomia e alguns de seus métodos de
andlise, pontos importantes sobre saude e seguranca do trabalho, assim como uma breve
referéncia as ferramentas da qualidade que oferecem suporte para as propostas de a¢des de

melhorias.

2.1 Ergonomia

Segundo lida (2005), ergonomia € o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem, com uma
visdo ampla, abrangendo atividades de planejamento e projeto, assim como de controle e
avaliacdo, antes, durante e ap0s esse trabalho. Porém, existem diversas definicGes de

ergonomia, todas visando destacar a interacdo entre 0 homem e a maquina.

A ergonomia é uma disciplina cientifica relacionada ao entendimento das interagdes entre 0s
seres humanos e outros elementos ou sistemas, e a aplicacdo de teorias, principios, dados e
métodos a projetos a fim de otimizar o bem-estar humano e o desempenho global do sistema
(ABERGO, 2016).

Planejar e organizar o ambiente do trabalho de uma forma ergondmica, ou seja, que as
atividades dos trabalhadores sejam realizadas de forma eficaz e sem comprometer a sua saude
e mantendo seu desempenho, sdo aspectos de suma importancia no carater organizacional,
podendo gerar altos custos inicialmente, porém possuem um retorno a longo prazo,
impactando na sobrevivéncia da empresa (BINS; TURKIENICZ, 2005).

No Brasil, a norma que trata de ergonomia é a NR17. Ela diz que a ergonomia deve
“estabelecer pardmetros que permitam a adaptacdo das condi¢cBes de trabalho as
caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um maximo

conforto, seguranca e desempenho eficiente” (MTPS, 1990).

2.1.1 Esforgos biomecanicos

Segundo lida (2005), a biomecénica ocupacional estuda a interagdo fisica que os postos de
trabalho, maquinas e equipamentos tem com os trabalhadores, através da andlise corporal,

postura e aplicacdo de forgas, visando reduzir os riscos de disturbios musculoesqueléticos.



Produtos e postos de trabalho inadequados geram estresse e fadiga muscular, que muitas
vezes podem ser evitados com medidas simples, como ajustes na altura do local de trabalho,

rearranjo do layout ou concedendo pausas aos funcionarios durante a jornada de trabalho.

Um indicio de que um trabalho ou processo esta sendo realizado de maneira inadequada séo
as dores musculares. A dor € causada pela acumulagdo de subprodutos do metabolismo
humano no interior dos musculos. Isso ocorre se 0 musculo for contraido acima de 15% da
sua capacidade méaxima, onde o sistema circulatorio é incapaz de remover tais subprodutos.
Se o trabalhador insistir no esforco, podera ocasionar caibras, espasmos e fraquezas. Esse tipo
de contracdo muscular ocorre principalmente em trabalhos estaticos, onde é exigido a
contragdo continua do masculo para que determinada posicdo seja mantida, prejudicando a

circulacdo sanguinea nos vasos capilares (I1DA, 2005).

Durante o exercicio de sua atividade, o trabalhador acaba assumindo uma postura inadequada
devido a varias circunstancias, podendo ser ao projeto deficiente das maquinas e do layout, a
exigéncia de manter certa posicdo, ou devido a fadiga. Segundo lida (2005), se a posicao
incorreta em que o trabalhador exerce a sua tarefa for mantida durante longos periodos, pode
ocorrer o aparecimento de dores musculares localizadas em postos especificos, variando
conforme a o conjunto de musculos utilizados na conservacdo de tal postura. A relacdo da

posi¢do mantida durante a tarefa e os riscos de dores sdo apresentados no Quadro 1.

Quadro 1 — Localizacdo das dores no corpo

Postura Inadequada Risco de Dores
Em pé Pés e pernas (varizes)
Sentado sem encosto Musculos extensores do dorso
Assento muito alto Parte inferior das pernas, joelhos e pés
Assento muito baixo Dorso e pescoco
Bracos esticados Ombros e bragos
Pegas inadequadas em ferramentas Antebraco
Punhos em posic¢des ndo-neutras Punhos
Rotagdes do corpo Coluna vertebral
Angulo inadequado assento/encosto Musculos dorsais
Superficie de trabalho muito alta/baixa Coluna vertebral, cintura escapular

Fonte: lida, 2005.




2.1.2 Diagrama das &reas dolorosas

O diagrama das &reas dolorosas é uma ferramenta em que o analista de trabalho utiliza para
entrevistar os trabalhadores, onde eles indicam as areas do corpo que mais incomodam ou que
estejam doendo. Os operarios ainda classificam o nivel o grau do desconforto ou de suas
dores, variando de leve a insuportavel, por meio de um questionario simples. A principal
caracteristica desse diagrama, elaborado por Corlett e Manenica, em 1980, é o seu féacil
entendimento, podendo ser distribuido com instrugdes simples para que eles possam ser auto
preenchidos pelos trabalhadores. Ainda, com o auxilio desse diagrama, pode-se identificar as
maquinas, equipamentos ou locais de trabalho que apresentam maior nivel de gravidade, que
apresentam diversas reclamacGes pela maioria dos trabalhadores e que merecem atengéo
imediata. Desse modo, as acbes podem ser voltadas para esses pontos mais importantes
identificados com o auxilio deste questionario (IIDA, 2005). Na Figura 1 é apresentado um

exemplo do diagrama das &reas dolorosas.

T 2 3 4 & & 7 8 % 10

Leve Moderado Forte Insuportavel
Graus de Intensidade
TIFO DE DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE
REGIAQ
Formigz | Azulh
t=E pual=aids]

ads | O ;
01— Calega m] 0 0 of|l1[z2]3]4 & gl o1
02 — Descogo a] a] [u] of1lz]s3la]lse]7lelel
3 — Cmbro Direito O O [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
04— Ombro Esquerde | O 0 [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
05 — Coluns Alta O u] [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
04 — Coluna Baira a] u] m] o1 fz2]34]s5|a]7]e]oe|10
7 — Madega Direita 5] 0 [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
% — Madesa Esq. O O [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
02 — Erago Disito u] u] u] ol1]z]3lals]e[ 7] &e]e]1w
10 — Braco Esquerdn 0 O [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
11 — Cotoveln Dir. [a] 0 [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
12 — Cotoveln Esg. 5] a] [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
13 — Antebrago Dir. O O 0 ol1fz2]sa]ls]e]l7]e]le]n
14 — Antebrago Esg. 5] a] [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
15 — Punho Direito 0 O [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
16 —Muho Esquardo | O u] 0 o|l1fz2]3ala4]s|e]7]e]e|lo
17 — W0 Direita 5] a] [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
13 — hEo Esquerda O O [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
12 — Coxa Direita 5] a] [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
20 — Corza Esquerda O O 0 ol1fz2]sa]ls]e]l7]e]le]n
21 — Toelho Direito [a] 0 [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
22 —Toelho Esquerdo | O 0 [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
13 — Pema Dirsita ] O O o1 fz2]s34]s]e]7]le]e]1
14 — Pema Esquerda [a] 0 [u] of1Jz2]slals]e]l7]e]e]m
15 — Pé Direito O u] [u] o[1lalsTals]el7]leoe]m
24 — Pé Esquardo O u] [u] o[1Ta]sTals]e]l7]lee]ln

Figura 1 — Diagrama de &reas dolorosas.
Fonte: Corlett, E. M., et al. 1976.



2.1.3 OWAS

Existem alguns métodos e ferramentas que podem ser utilizados para validar as informagdes
sobre os resultados obtidos do diagrama das areas dolorosas apontados pelos trabalhadores.
Um dos métodos mais conhecidos € um sistema pratico de registro, chamado de OWAS
(Ovako Working Posture Analysing System), desenvolvido em 1977 por trés pesquisadores
finlandeses (Karku, Kansi e Kuorinka). A analise se dava através de registros fotogréaficos das
principais posturas dos trabalhadores de industria. Como resultado, foram obtidas 72 posturas

tipicas, que provinham de combinacdes relacionando o dorso, bracos e pernas (I1DA, 2005).

Na Figura 2, é apresentado um exemplo das posturas tipicas do método OWAS.
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Figura 2 — Registro de posturas do método OWAS.
Fonte: lida, 2005.

As posturas no sistema OWAS sdo registradas com um codigo de trés numeros. Esse codigo
representa a posicdo do dorso, bragos e pernas respectivamente, como no exemplo

apresentado na Figura 2, onde o Cddigo 215 indica que a posi¢do que o trabalhador executa

determinada tarefa € com o dorso inclinado, os dois bragcos para baixo e com uma das pernas
ajoelhada.



Segundo lida (2005), as avaliacGes das posi¢cdes sdo elencadas de acordo com o nivel de
gravidade da situagdo encontrada, podendo variar do nivel mais baixo (postura normal, sem
desconforto e sem efeito danoso a salde) ao mais alto (postura extremamente ruim,
provocando desconforto em pouco tempo e podendo causar doengas). Esses niveis avaliados
sdo divididos em quatro classes, apresentadas abaixo, que dependem do tempo em que as
posturas sdao mantidas ou da combinacdo das quatro variaveis analisadas (dorso, bragos,

pernas e carga).

Classe 1 — postura normal, ndo sendo necessarios cuidados imediatos;
Classe 2 — postura que necessita ser verificada na proxima revisdo dos métodos de trabalho;
Classe 3 — postura que merece aten¢éo a curto prazo;

Classe 4 — postura que necessita intervencdo imediata.

2.2 Saude e Seguranca do Trabalho

Os trabalhadores e funcionarios de qualquer empresa podem estar expostos a diversos perigos
no seu local de trabalho. A Saude e Seguranca do Trabalho avaliam e mensuram uma vasta
gama de potenciais riscos ao trabalhador, executando intervencdes no ambiente de trabalho,
desde a prevencdo de acidentes de trabalho até a mitigacdo dos riscos, como poeira, ruidos,
fumos metalicos, estresse e etc. (BUREAU, 1996).

A Saude e Seguranca do Trabalho consistem nos seguintes objetivos:

e Promocdo e manutencdo de bons niveis fisicos, mentais e sociais dos funcionarios em
seu ambiente de trabalho;

e Prevencdo de efeitos prejudiciais a saude e bem-estar do trabalhador, decorrente de
suas atividades;

e Protecdo dos trabalhadores perante os riscos existentes no ambiente de trabalho;

e Ajustar o trabalho ao homem e ndo adaptar o homem ao trabalho.

Segundo Mendes (2007), Frank Bird em sua pesquisa chamada Controle de Perdas,
desenvolveu um programa de controle de todos os acidentes nas empresas siderdrgicas,
chegando a proporcdo entre acidentes, representado por uma pirdmide, conhecida como
Piramide de Bird. Em 1967, a ICNA (Insurance Company of North America), analisando 297



empresas, com 1.753.498 acidentes, com 1.750.000 empregados, aperfeicoou e trouxe uma
relagdo mais precisa da Piramide de Bird, apresentada na Figura 3.

1 * Acidentes graves/fatais
1 » Acidentes leves
100 A« Danos materiais
600 r—

Figura 3 — Pirdmide de Bird
Fonte: Mendes, 2007

Pela Piramide, pode-se observar que para cada acidente com leséo grave ou fatal, ocorrem 10
acidentes leves, 30 com perdas materiais (danos a propriedade) e 600 acidentes que nao

representam lesdo ou danos visiveis (incidentes).

2.2.1 Acidentes de trabalho

Segundo a legislacdo trabalhista brasileira (Lei n° 8.213), acidente de trabalho (AT) é o que
decorre do exercicio do trabalho a servico da empresa, provocando lesdo corporal ou
perturbacdo funcional, que cause a morte, ou a perda ou reducdo, permanente ou temporaria,

da capacidade para o trabalho.
Segundo Mattos e Méasculo (2011), existem trés tipos de AT:

a) Acidentes tipicos. Sdo os que provocam lesdes imediatas, tais como cortes, fraturas,
gueimaduras, etc;

b) Doencas profissionais. S&o doengas inerentes a determinado ramo de atividade,
contraidas em funcdo da exposi¢cdo continuada a algum agente agressor presente no
local de trabalho;

¢) Acidente de trajeto. S&o os acidentes sofridos pelo empregado ainda que fora do local
e horario de trabalho, como os ocorridos no percurso da residéncia para o trabalho ou

deste para aquele.
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2.2.2 Riscos de acidente de trabalho

Os fatores de risco presentes na empresa ou no posto de trabalho em si, devem ser
reconhecidos, avaliados, controlados e minimizados. Esses riscos sdo classificados em riscos

fisicos, quimicos, bioldgicos, ergondmicos e mecanicos (SESI, 2007).

Segundo Zocchio (2008), muitas empresas ndo tém o acesso ao conhecimento das leis que
incidem sobre os direitos dos trabalhadores, referente as condicBes de saude e segurancga do

trabalho, porém isso ndo isenta a empresa da obrigacao de cumprir a legislacdo vigente.

2.2.2.1 Riscos mecanicos

Segundo Mattos e Masculo (2011), riscos mecanicos sdo aqueles que sdo ocasionados por
contatos fisicos com o trabalhador para gerar danos a sadude. Por exemplo, cortar as mdos em
uma navalha ou objeto afiado presente no posto de trabalho. Além dos materiais cortantes,
também sdo incluidos nessa categoria 0s materiais aquecidos, perfurocortantes, objetos em

movimento, energizados e etc.

Os riscos mecanicos sdao condigdes presentes em maquinas e equipamentos da empresa que
ndo apresentam condicdes adequadas de uso. Os casos mais comuns presentes nas industrias
sdo arranjo fisico inadequado, maquinas sem protecdo e ferramentas inadequadas
(RODRIGUESA; SANTANA; RODRIGUES, 2012).

Os riscos mecanicos que afetam diretamente ao individuo, estdo relacionados a trés fatores:

homem, ambiente laboral e maquinas (COUTO, 2014):

e Homem: sdo potenciais geradores de acidentes os fatores psicoldgicos, treinamento
inadequado, negligéncia, falta ou uso incorreto de EPIs ou EPCs e falta de atencéo;

e Ambiente laboral: instalagdes e arranjo fisico inapropriados; umidade, temperatura e
iluminacédo inadequados; falta de sinalizagéo;

e Maquinas: equipamentos sem protecdo, com defeito, utilizadas para uma funcdo néo

apropriada ou operada incorretamente.

Na inddstria moveleira, as fontes de riscos mais graves aos trabalhadores sdo as partes moveis
e giratorias das maquinas e equipamentos, gerando a maioria dos afastamentos dos operarios,
sendo estes de carater temporario ou permanente e, em alguns casos, levando a morte do
trabalhador (SOUZA et al., 2002).
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2.2.2.2 Riscos fisicos

Sdo aqueles ocasionados por agentes que modificam o ambiente de trabalho e causam
agressdes aos que estiverem presentes no mesmo local em questdo. Dentre os riscos fisicos,
tem-se como exemplo, ruidos, iluminacdo, calor, vibracdo, radiacdo e pressfes anormais
(MATTOS; MASCULO, 2011).

Um dos exemplos mais comuns de riscos fisicos sdo os ruidos. Segundo Aradjo (2007), ruido
¢ um tipo de som, que em excesso, € nocivo ao ser humano e, dependendo do tempo de
exposicdo, pode ser consideravelmente danoso as extensGes das vias auditivas, desde a

membrana timpanica até a regido do sistema nervoso central.

Essa exposicao ao ruido pode ter diferentes sintomas de ordem auditiva e/ou extra-auditiva,
variando com as caracteristicas do risco, o tempo de exposicao e do préprio trabalhador como
individuo. O sintoma de ordem auditiva mais comum resultante da exposicao a ruidos é o
zumbido, porém existem sintomas mais graves, como a perda auditiva e dificuldade na
compreensdo da fala. Os sintomas extra-auditivos séo aqueles caracterizados por alteragdes do
sono, problemas neuroldgicos, digestivos, cardiovasculares e hormonais (RAMAZZINI,
2001).

As caracteristicas do ruido que influenciam na caracteristica do risco e no tipo de intervencgédo
sdo: intensidade, frequéncia, tempo de exposicdo e natureza do ruido. Uma intensidade de
ruido a partir de 84~90dB em que o trabalhador esteja exposto, causa lesdo coclear
irreversivel, ficando cada vez mais grave a medida que o ruido também aumenta de
intensidade no ambiente em questdo (RUSSO; SANTOS, 2005).

A Norma Regulamentadora numero 15 (NR-15), Portaria MTb n.° 3.214, de 08 de junho de
1978, estipula o0 tempo méaximo de exposicao diaria permitido a cada nivel de ruidos presentes
no local de trabalho, apresentado na Tabela 1 (MTE, 1978).
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Tabela 1 — Limites de tolerancia para ruidos

Nivel de Ruido (dB) | Maxima exposi¢ao didria permissivel
85 8 horas
86 7 horas
87 6 horas
88 5 horas
89 4 horas e 30 minutos
90 4 horas
91 3 horas e 30 minutos
92 3 horas
93 2 horas e 40 minutos
94 2 horas e 15 minutos
95 2 horas
96 1 hora e 45 minutos
98 1 hora e 15 minutos
100 1 hora
102 45 minutos
104 35 minutos
105 30 minutos
106 25 minutos
108 20 minutos
110 15 minutos
112 10 minutos
114 8 minutos
115 7 minutos

Fonte: Guia Trabalhista, 2016
2.2.2.3 Riscos quimicos

Sdo gerados por agentes que possuem a capacidade de alterar as propriedades quimicas do
ambiente, podendo se apresentar em diferentes estados, tais como o gasoso, liquido, sélido ou
na forma de particulas em suspensédo (aerodispersoides). Esses agentes sdo de carater nocivo
ao trabalhador, de modo que se absorvidos pelo organismo, ocasionam danos a satude. Como
por exemplo, o saturnismo, uma doenca ocasionada pela inalacdo do chumbo presente nas
tintas que s&o a base desse elemento (MATTOS; MASCULO, 2011).

Os agentes quimicos mais comuns presentes em industrias sdo as poeiras ou particulas em
suspensdo no ar (particulas solidas, produzidas mecanicamente por ruptura de particulas
maiores), também chamados de aerodispersoides, que podem ser absorvidas pelo organismo
através da respiragdo. O tempo de permanéncia dessas particulas no ar varia conforme o seu
tamanho, peso especifico e a velocidade de movimentacdo do ar. As menores particulas
(inferiores a 10um), chamadas de fracdo respiravel, s&o absorvidas diretamente pelo
organismo através das vias aéreas. As particulas maiores ficam retidas na mucosa nasal, onde

sdo expelidas através da expectoracdo ou da tosse (FIEQUIMETAL, 2010).
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Outro risco quimico bastante comum na industria sdo os chamados fumos de solda. A
atividade de soldagem produz fumos, que séo substancias toxicas na forma de particulado fino
em suspensdo. Depois de inaladas, essas substancias penetram profundamente no pulméo e
atingem a corrente sanguinea. Substancias metalicas como o Cromo Hexavalente, Manganés,
Niquel, Cobre e Zinco estdo presentes nos processos de soldagem, ainda que em pequena
quantidade. As consequéncias do individuo a esses fumos de solda séo diversas, dentre eles
(NEDERMAN, 2016):

e Cancer de pulméo;

e Asma,;

e Ulceracgdes do septo nasal;

e Ulceracdes de pele;

e Dermatite de contato alérgica;
e Siderose;

e Problemas de fertilidade;

e [nfarto.

2.2.2.4 Riscos bioldgicos

Segundo Mattos e Masculo (2011), riscos bioldgicos sdo ocasionados, em geral, por micro-
organismos presentes no ambiente de trabalho, que apresentem caracteristicas nocivas ao ser
humano, como virus, bactérias, fungos, parasitas e etc. Esse tipo de risco esta comumente
ligado a falta de higienizacdo desses locais, mas também podem estar presentes em setores
que manipulam estes agentes, como industrias farmacéuticas, hospitais, laboratérios, entre

outros.

Esses agentes biologicos sdo as principais causas de doencas para profissionais da area da
salde, que estdo mais expostos a esses riscos, como objetos infectados ou 0s microrganismos,
podendo a contaminacdo ocorrer por via cutanea, respiratoria ou digestiva (CHIODI,;
MARZIALE, 2006).

2.2.2.5 Riscos Ergonémicos

S&o os riscos ocasionados por métodos e/ou maquinas inadequadas para o trabalho a ser
desenvolvido. Como por exemplo, posturas incorretas, movimentacdo corpdrea excessiva,
esforco muscular elevado, atividade monétona e etc. (MATTOS; MASCULO, 2011).



14

A norma que trata de ergonomia é a NR-17, que faz com que o trabalho seja adaptado ao
homem e ndo o contrério, permitindo a adaptacdo das condi¢des de trabalho as caracteristicas
psicofisicas dos trabalhadores (BRASIL, 2007).

Segundo Souza et al. (2002), os fatores de riscos ergonémicos mais comuns nas empresas
estédo geralmente relacionados a aspectos organizacionais do trabalho, como ritmo elevado de
producéo, posturas inadequadas do trabalhador e excesso de horas extras.

2.3 Equipamento de Protecéo Individual — EPI

Segundo a NR6, EPI ¢ todo dispositivo ou produto destinado a protecdo de riscos suscetiveis
de ameaca a seguranca e a salde do trabalhador, podendo ser um ou mais riscos que possam
existir ao mesmo tempo, expondo a integridade do individuo. Tem-se como exemplo de

EPI’s: capacetes, luvas, protetores auriculares, mascaras e etc (MTE, 1978).

Segundo o Art. 338, do Decreto 4032/2001, a empresa é responsavel pela adogdo e uso de
medidas coletivas e individuais de protecdo a seguranca e saude do trabalhador sujeito aos
riscos ocupacionais por ela gerados.

Existem diversos tipos de EPI’s disponiveis no mercado, cada um indicado a um tipo de risco,
para diferentes niveis de exposicdo, para cada tipo de atividade e parte do corpo (SAMPAIQ,
1998). Os equipamentos devem ser escolhidos ap6s as andlises de cada um desses fatores,
para determinar o mais adequado ao trabalhador.

Para riscos mecanicos como materiais aquecidos ou cortantes, geralmente sao utilizadas luvas

térmicas ou para cortes, como mostrado na Figura 4.

Figura 4 — Luva tricotada para risco de corte (quadro a) e luva térmica (quadro b).
Fonte: EPI Brasil, 2016.
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Para riscos fisicos, como ruidos em excesso, sdo utilizados protetores auriculares, para que o
som seja atenuado a um nivel aceitdvel. Cada tipo de EPI reduz uma faixa especifica de

decibéis, desse modo, € possivel escolher o equipamento certo para cada ambiente e atividade
(Figura 5).

Alenuagao: 2B Atenuacio: 1548
a b

Figura 5 — Protetor tipo concha (a) e protetor interauricolar (b).
Fonte: EPI Brasil, 2016.

Para 0s riscos quimicos, como a presenca de sélidos em suspensdo que podem ser inalados
pelos operérios, sdo utilizadas méascaras como protecdo respiratoria. As mascaras podem ou
ndo possuir filtros especificos para cada tipo de materiais que estdo sendo trabalhados. Na
Figura 6, sdo apresentados alguns exemplos do equipamento.

.

b

Figura 6 — Respirador para fumos de solda (a) e respirador dobravel para lixamento (b).
Fonte: EPI Brasil, 2016.

2.4 Mapa de Risco

Mapa de Risco é uma representacdo grafica dos fatores de risco presentes no local de
trabalho, aos quais os operadores possam estar expostos, capazes de acarretar prejuizos a
salde dos mesmos. Tais fatores podem ser originados a partir dos processos de trabalho e a

forma de organizagdo, como, por exemplo, materiais, equipamentos, instalacdes, arranjo
fisico, postura e treinamento (PUC MINAS, 2016).
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A seguir, apresenta-se as Figuras 7 e 8 referentes a classificacdo dos principais riscos, de

acordo com a sua natureza e suas cores:

No mapa de risco, 0S riscos sao
representadoes e indicados por
circulos coloridos de trés tamanhos
diferentes, a saber.

Grupo Riscos e Descricdo
Identificacao
i Fisicos B verde andcs,hcalor, frio, pressdes, umidade, radiacbes ionizantes e ndo ionizantes e
vibrages.
5 Quimicos B vermelho Poeiras, fumo, ‘galsesf vapores, névoas, neblinas e substdncias compostas
ou produtos quimices em geral.
3 Bioldgicos B Marrom Fungos, virus, parasitas, bactérias, protozearios e bacilos.
Esforge fisico intenso, levantamento e transporte manual de peso,
exigéncia de postura inadequada, controle rigide de produtividade,
4 Ergondmices Amarelo imposicdo de ritmos excessives, trabalho em turno e neturno, jornadas de
trabalho prolengadas, monotonia e repetitividade e outras situacées
causadoras de stress fisico e/ou psiquico.
Arranjo fisico inadeguado, iluminagdo inadequada, probabilidade de incéndio
5 Acidentes B Azl e explosdo, eletricidade, maguinas e eguipamentes sem protecdo,
armazenamento inadequado, quedas & animais peconhentos.
Figura 7 — Classificacdo dos Riscos Ocupacionais.
Fonte: Comissdo Interna de Prevencéo de Acidentes da FMRP-USP, 2016.
Simbologia das Cores [ Risco Quimico Leve Risco Mecanico Leve

Risco Mecanico

Risco Quimico Médio Média

Risco Mecanico

Risco Quimico Elevado
Elevado

Risco Bioldgico Leve

Risco Ergondmico Leve Risco Fisico Leve

Risco Bioldgico Médio

Risco Ergondmico

ol Risco Fisico Médi
Médio sco Fisico Médio

Risco Bioldgico Elevado

Risco Ergondmico

Elevado Risco Fisico Elevado

2.5 Ferramentas da Qualidade

Figura 8 — Cores e niveis de gravidade usadas no Mapa de Risco.
Fonte: UFF, 2016.

Segundo Seleme e Stadler (2012), as ferramentas da qualidade sdo amplamente utilizadas para

agregar valor aos produtos por diversas organizagdes, reduzindo o custo a longo prazo dos

processos e dos materiais, aumentando a competitividade da empresa. S&o ferramentas
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simples e eficazes, que auxiliam na solucdo de problemas da empresa e permitem a melhoria
da qualidade de vida dos trabalhadores, uma vez que também podem ser aplicadas no &mbito

pessoal.

Existem diversas ferramentas da qualidade que podem ser utilizadas para diversos fins. As
mais conhecidas sé&o o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action), 5S (cinco sensos), 5SW2H
(plano de acdo e andlise), brainstorming (ferramenta de geragdo de ideias), Diagrama de

Pareto, Matriz GUT (Matriz de Decisdo) e o Ishikawa (Diagrama de causa-efeito).

2.5.1 5W2H

A ferramenta 5W2H tem como objetivo auxiliar na acdo com a obtencdo de respostas que
esclarecam o problema a ser resolvido por meio de perguntas simples e diretas, as quais séo
apresentadas a seguir (SELEME; STADLER, 2012):

e What? (O qué?): O que deve ser feito?;

e Who? (Quem?): Quem é o responsavel?;

e Where? (Onde?): Onde deve ser feito?;

e When? (Quando?): Quando deve ser feito?;

e Why? (Por qué?): Por que € necessario fazer?;
e How? (Como?): Como seré feito?;

e How much? (Quanto custa?): Quanto vai custar?.

Geralmente, a ferramenta € estruturada como apresentado no Quadro 2.

Quadro 2 — Exemplo de estruturagdo da ferramenta 5W2H

Pergunta Pergunta Instigadora Direcionador
What? O que deve ser feito? O objeto
Who? Quem é o responsavel? O sujeito

Where? Onde deve ser feito? O local
When? Quando dever ser feito? O tempo
Why? Por que é necessario fazer? A raz&o/motivo
How? Como sera feito? O método
How Much? Quanto vai custar? O valor

Fonte: Seleme e Stadler, 2012.
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A utilizacdo desta ferramenta, permite dividir o processo em etapas a serem seguidas, de
modo organizado, determinando e especificando cada ponto, de modo que seja de facil
compreensdo para qualquer pessoa que a manipule ou analise. Uma varia¢do da ferramenta
que também ¢ utilizada, ¢ o SW1H (excluindo o “How Much”). Esse modelo é empregado em
projetos em que ndo serdo dispendidos recursos para sua execucdo ou serdo utilizados
materiais, equipamentos ou forca de trabalho presentes no préprio local (SELEME;
STADLER, 2012).
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho, do ponto de vista de sua natureza, € do tipo aplicada, onde se tem como
objetivo a geracdo de conhecimento para a aplicacao futura, buscando a solucéo de problemas
especificos. Quanto a abordagem, a coleta de dados é de natureza qualitativa e descritiva para
os dados técnicos da empresa (nivel de ruidos, iluminancia, temperatura ambiente) e para 0s
dados colhidos com os atores envolvidos no processo (nivel de estresse fisico, dores,

acidentes de trabalho, uso de EPI’s).

Do ponto de vista dos objetivos, este trabalho apresenta-se como pesquisa exploratéria, onde
estdo enquadradas as formas de pesquisa bibliogréfica e de estudo de caso. Os procedimentos
técnicos sdo caracterizados pelo Estudo de Caso, onde se realizara um estudo aprofundado
sobre o processo, gerando um detalhado conhecimento sobre o0 mesmo (SILVA; MENEZES,
2005).

Segundo Ventura (2007), o estudo de caso como pesquisa é entendido como uma
metodologia, definida pelo interesse em casos Unicos. Tem como objetivo a investigacdo de
um caso especifico e bem definido, delimitados tempo e espaco, para uma coleta apropriada
das informacg6es. O estudo de caso pode ser classificado em intrinseco ou particular, quando
se busca entender um caso em particular, isolado; instrumental, quando se examina outros
casos para entender uma outra questdo e mais ampla; coletivo, quando o estudo se estende a

outros casos, com o objetivo de ampliar o conhecimento para outras areas.

A Analise Ergonémica do Trabalho (AET) busca aplicar os conhecimentos da ergonomia para
analisar, diagnosticar e corrigir o ambiente de trabalho a ser estudado. O método se desdobra

em cinco etapas a serem seguidas para a aplicacdo do método (I1DA, 2005):

e Andlise da demanda: procura entender e delimitar os problemas identificados que
necessitem de uma intervencgdo ergondmica;

e Analise da tarefa: analisa as diferencas entre o que estd prescrito para a tarefa que o
funcionario realiza e o que ele realmente executa;

e Analise da atividade: avalia como o funcionario procede durante a realizacdo da sua
atividade para atingir seu objetivo, levando em conta as influéncias internas
(experiéncia, idade, sexo, etc.) e externas (turnos, regras, equipamentos, maquinas,

arranjo fisico, etc.);
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e Diagnéstico: procura descobrir as causas dos problemas encontrados, levando em
consideracdo os diversos fatores apresentados;
e Recomendacg6es: providéncias que devem ser tomadas para resolver os problemas

encontrados durante o diagndstico.

Durante a pesquisa de campo, foi aplicado aos funcionérios atuantes da linha de producdo, um
questionario de percepcdo (Apéndice A), respondidos pelos 4 trabalhadores que
desempenham suas atividades no chdo de fabrica. A aplicacdo do questionario seguiu a ordem
apresentada:
e Observacbes iniciais (reconhecimento do setor, apresentacdo aos funcionarios,
objetivos do trabalho);
e Apresentacdo do Termo de Consentimento Livre e Esclarecido (Apéndice B);

e Entrega do questionario aos funcionarios para analise e resposta.

Com base nas informacGes obtidas por meio do questionario de percepcdo, foi possivel
identificar as atividades que mais prejudicam a saude dos funcionarios em cada setor e qual
parte do corpo é mais afetada. Para validar e analisar tecnicamente as informacdes quanto aos
esforcos biomecanicos, foi aplicado 0 método OWAS para classificar o nivel dos esforcos nas
atividades apontadas pelos funcionarios como as mais incomodas, com o auxilio do software

Ergolandia, disponibilizado para download pela FBF Sistemas.

Para a realizacdo das medicGes do nivel de pressdo sonora no ambiente de trabalho, foram
consideradas as interferéncias sonoras das maquinas ao redor do trabalhador, que estavam
simultaneamente ligadas. O instrumento de medi¢éo utilizado foi medidor de nivel de pressao
sonora THDL-400 da Instrutherm. Para isso, adotou-se uma escala logaritmica para descrever

o nivel de intensidade sonora , medido em decibéis (dB), definido por:

B = 10log(L/L0O)

(1)

Nesta formula, L é a intensidade do som, e LO a intensidade em um nivel de referéncia,

geralmente adotado como o limiar de audibilidade: LO = 10712 W/m2.



21

Para se calcular o nivel de intensidade sonora quando as fontes atuam de maneira simultanea,

é preciso calcular separadamente as intensidades, utilizando a equacéo (1). Apos calculadas as

intensidades que atuam no setor, elas sdo somadas para se obter a intensidade total (L).

Utilizando novamente a equacdo (1), descobre-se o valor do nivel de intensidade (B), das
fontes atuando simultaneamente (TIPLER; MOSCA, 2000).

Quanto a sequéncia metodoldgica a realizagdo do trabalho compreendeu:

e Definigdo do escopo inicial do trabalho;

e Elaboracdo do referencial tedrico, dando embasamento a pesquisa realizada;

e Pesquisa de campo com a conducéo estratificada em:

Visitas iniciais a empresa a fim de propor o estudo e conhecimento de todo o
processo produtivo;

Levantamento de dados por meio de observacdo direta, sob enfoque investigativo
da Analise Ergonémica do Trabalho (AET);

Mapeamento do processo;

Aplicacdo do questionario aos envolvidos;

Diagnostico;

Elaboragdo do Mapa de Riscos;

Propostas de solucGes para os problemas por meio de Ferramentas da Qualidade
(5W2H);

Concluséo.
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4 ESTUDO DE CAMPO

Este capitulo descreve o estudo de campo, no qual traz informacdes a respeito da empresa € 0s

dados levantados durante o estudo.

4.1 Caracterizacdo da empresa

A industria moveleira de pequeno porte fica localizada na cidade de Paigandu, regido de
Maringa, Parana. No inicio deste trabalho, a empresa contava com 14 funcionarios, porém
devido a problemas relacionados a crise financeira que afeta todo o pais, houve um corte no
nimero de operérios, chegando ao total final de 4 funcionarios que atuam na linha de

producéo e 2 funcionarios no setor administrativo.

A empresa recebe a matéria prima de seus fornecedores e monta pecas para a fabricacdo de
sofas e poltronas, como pés e bases. Eles fornecem essas pecas para outras empresas
fabricantes de moveis. Desse modo, a empresa nao é responsavel pela montagem e fabricagéo
do produto completo, como um sofd pronto para ser entregue ao consumidor final, por
exemplo. Ela fabrica as pecas que sdo vendidas de modo separado a outras fabricas e
indUstrias de moveis que utilizam essas pecas para montar o produto final e destinar ao

consumidor. Alguns dos produtos que a empresa comercializa sdo apresentados na Figura 9.

Figura 9 — Bases e bases retrateis para sofés e poltronas.
Fonte: Autor, 2016.

4.2 Organizacéo do Trabalho

Durante as visitas a empresa, foi possivel perceber como todo o processo esta estratificado e
dividido entre os funcionarios. Como a empresa é pequena e conta com poucos funcionarios,
0 organograma € simples, sendo apresentado na Figura 10. Este organograma foi elaborado

por meio de entrevistas informais e da observacdo da divisao hierarquica da empresa.
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Gerente
Geral

Gerente
Produgdo
[

I | | |

Pintor Serralheiro Marceneiro Soldador
|

Figura 10 — Organograma da Empresa.
Fonte: Autor, 2016.

Na préatica, o que foi possivel observar sobre o0 organograma da Figura 10, é que a hierarquia
segue como 0 esquema apresentado, de modo que o Gerente Geral, que no caso é o dono da
empresa, passa as instrucdes e demandas para o Gerente de Producgéo, que por sua vez, emite
as ordens de producao aos operadores, além de negociar com clientes e fornecedores, analisar
pedidos, lead time e o estoque de produtos. Porém, as func@es atribuidas aos trabalhadores
ndo sdo exclusivas de cada um, ou seja, um funcionario executa diversas funcBes durante a
jornada de trabalho, de acordo com a necessidade. Isso se da ao fato de que, como a empresa
estd com um nimero muito reduzido de funcionarios, estes por sua vez devem se desdobrar

em diversas funcdes.

Foi possivel observar e descobrir por meio de entrevistas que o Soldador € o Unico
funcionério que opera nessa funcdo, porém ele ndo fica exclusivamente retido a ela,
exercendo também servicos de corte e polimento. Por outro lado, como ja mencionado, ele é o
unico funciondrio que opera a solda, sendo que os demais trabalhadores ndo executam essa
funcdo. Essa caracteristica se aplica para os outros funcionarios, onde o Pintor também
executa servigos de marcenaria, uma vez que o servi¢o de pintura ocorre poucas vezes durante
o dia. Todos os funcionarios quando podem, trabalham com a montagem e embalagem das
pecas, auxiliando também os seus colegas em alguns servicos quando necessario ou

requisitado.

No Quadro 3 séo apresentadas as atividades realizadas por cada funcionario da empresa.
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Quadro 3 — Atividades realizadas pelos funcionarios

Funcionario Atividades
Marceneiro Torno, serra, montagem e embalagem
Pintor Pintura e marcenaria
Serralheiro Corte, polimento, montagem e embalagem
Soldador Solda, corte e polimento

Fonte: Autor, 2016.

Quanto ao perfil demografico, os funcionarios que atuam na linha de produgdo possuem idade
entre 33 e 53 anos, todos com no minimo 9 anos de experiéncia na fungdo. O funcionario que
atua como Marceneiro estd a 36 anos trabalhando nesta funcédo e a 10 anos trabalhando na

empresa.

O Grafico 1 ilustra a idade dos funcionérios, relacionadas ao tempo de servi¢o na empresa e a

experiéncia na funcéo.

Gréfico 1 — Idade, experiéncia e tempo de empresa dos funcionarios

Idade, Experiéncia e Tempo de Empresa dos Funcionarios
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Fonte: Autor, 2016

4.3 Processo Produtivo
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A linha de producgdo da empresa trabalha com quatro tipos diferentes de matéria-prima. S&o
elas: MDF (Medium Density Fiberboard), aluminio, ferro e madeira. Cada uma € destinada a
certo tipo de produto do portifélio da empresa, que adota programar a producdo pelo método
JIT (Just in Time) de producéo, ou seja, eles s6 produzem a partir de pedidos e encomendas de
seus clientes. A Unica excec¢do é a base de aluminio para sofés e poltronas, que sdo produzidas

regularmente, mesmo sem pedidos, pois essa peca € tida como “venda certa” pela empresa.

No Quadro 4 é apresentado, de maneira geral, o fluxo de processo, por matéria prima utilizada
na fabricacdo das pecas. O fluxo produtivo é representado sequencialmente por nimeros, de
forma que o processo caminha em ordem crescente. Por exemplo, a peca de aluminio comeca
na Prateleira/Estoque (1), segue para a Esquadrejadeira de Aluminio (2), Solda TIG (3) e

assim sucessivamente, até acabar na Expedicéo (8).

Quadro 4 — Fluxo do processo produtivo por peca e equipamento

PECA
EQUIPAMENTO -
Aluminio Ferro MDF - Madeira
Pes Bases
Prateleira/Estoque 1 ® 1 ® 1 1 * 1
Esquadrejadeira (Al) $ 2
Esquadrejadeira
(Madeira) 0 r $ 3b ‘\4
Solda TIG %3 / \
Solda MIG 38 / \
Lixadeira / / 5 5%
Furadeira (Al) 5 e / /
Polidor 6 /9 / / |
Policorte / 2.a / |
Prensa / ¢ 2D / |
Serra Fita (Fe) / e 2c / |
Mesa de Acabamento | ® 4 4 @ 25799 @ 6 | ® 6 ¢
Serra Circular */ 2 |/ll] & 3a 3
Desempenadeira o 3 [/]]]]/\
Coladeira de Borda ¢ a |11/ \ |
Furadeira (Madeira) g & [||[ \ l
Desengrosso 2 \l 2
Torno 4
Mesa de Embalagem 7 ? 5 ¢ 10 ¢ 7 9 7
Expedicio 8 v 6 v 1 v g8 v g8 v

Fonte: Autor, 2016.
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As setas apresentadas na Quadro 4 tem carater visual, objetivando mostrar o sequenciamento
que cada peca percorre por cada equipamento. Dessa forma é possivel observar quais pegas
partilham do mesmo equipamento e passam pela mesma sequéncia de processos e quais
equipamentos sdo exclusivos para cada tipo de produto. As linhas em vermelho, presentes no
fluxograma do Ferro e dos Pés de Madeira, representam o momento da producdo em que 0s
equipamentos sequentes variam com o tipo de pedido, de forma que o produto segue para um

processo ou para outro.

No fluxograma do Ferro, apos sair da Prateleira/Estoque (1), a peca ira seguir para o Policorte
(2.a), Prensa (2.b), ou Serra Fita (2.c), dependendo do tamanho e da espessura do produto que
sera fabricado. Depois de ter sido processada em um desses trés equipamentos, a peca de ferro
segue o fluxograma para a Solda MIG (4), Mesa de Acabamento (5) e assim sucessivamente.
O mesmo ocorre com o0s Pés de Madeira, onde apds ter passado pelo Desengrosso (2), a peca
segue para a Serra Circular (3.a.) ou para a Esquadrejadeira de Madeira (3.b), seguindo o
processamento para o Torno (4), até o fim do fluxograma.

4.3.1 Aluminio

O aluminio chega a empresa em barras de diferentes tipos, que variam de acordo com o
pedido e o produto a ser produzido, e sdo armazenados em uma prateleira, onde fica
aguardando para seguir no processo. O funcionario retira a barra de aluminio da prateleira e a
corta do tamanho correto e em partes para serem trabalhadas com o auxilio de uma
esquadrejadeira de aluminio. Em seguida, o funcionario leva as barras cortadas de aluminio

para uma solda TIG, onde a peca serd montada e ganhara o formato pretendido.

Depois de montada, a peca segue para a mesa de acabamento e montagem, onde seréa lixada,
procedimento necessario para a retirada de pingos de solda ainda presentes, devido ao
processo anterior. Apds a peca ter sido lixada, ela é levada para uma furadeira de bancada,
onde recebera a furacdo da sapata (processo realizado para que 0 movel ndo risque o piso do

comodo do cliente que adquirir o produto final) e fixacao.

Depois de realizados todos esses procedimentos, um segundo funcionario leva a peca para o

polimento, onde o aluminio ganha o brilho cromado caracteristico.

Finalmente, a peca pronta € levada a uma bancada para ser embalada e reservada para

expedicdo. Os produtos feitos com aluminio na empresa s&o:
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e Base para poltrona e sofg;
e Base giratdria para poltrona;
e Mesa de centro (inclusive decorativas);
e Suporte para notebooks.
Na Figura 11, é apresentado o sequenciamento do processo, com as etapas da producdo de

aluminio e as imagens dos equipamentos e maquinas descritos para a producéo.

Acabamento

Polidora

Figura 11 — Sequenciamento de processos para a producdo de pegas de aluminio.
Fonte: Autor, 2016.

4.3.2 Ferro

Semelhante ao aluminio, o ferro chega a empresa em barras e também é armazenado em
prateleiras aguardando o seguimento do processo. A partir dai, a barra de ferro é cortada
dependendo da espessura do material e do pedido do cliente, podendo esta seguir para a serra

fita, prensa ou policorte.

Depois de ter sido cortada, o funcionario leva as barras de ferro para a solda MIG, onde s&o
montadas as bases retrateis para sofas. Posteriormente as pecas sao levadas para a pintura para
receber acabamento, que € realizada com o auxilio de uma pistola de tinta. Como essas bases
de ferro ndo ficam expostas ou aparentes no produto final, elas ndo passam pelo processo de
polimento, seguindo diretamente para serem embaladas na bancada e levadas a expedigé&o.
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Na Figura 12, é apresentado o sequenciamento do processo, com as etapas da producdo de

ferro.

Figura 12 — Sequenciamento de processos para a producao de pegas de ferro.
Fonte: Autor, 2016.

4.3.3 MDF — Medium Density Fiberboard

As chapas de MDF chegam a empresa e sdo empilhadas no chdo no setor de serragem da
empresa. O funcionario pega a chapa e leva até a serra de mesa circular, para cortar o MDF no
tamanho do pedaco a ser trabalhado. Esse processo de corte deixa farpas nas laterais cortadas
da chapa, devido aos dentes da serra. Devido a isso, o funcionario leva o pedaco cortado para

a desempenadeira, de modo a eliminar as rebarbas presentes na pega.

Posteriormente, a chapa é levada a laminadora e coladeira de borda, onde as laterais séo
fixadas nas partes onde a madeira ficou exposta devido ao processo de corte na serra. Apos
esse procedimento, o funcionario leva a chapa para uma bancada, onde é retirado o excesso de
cola presente na peca e onde € nivelada a borda de MDF com as laterais da chapa. Em
seguida, a peca é levada para a esquadrejadeira de madeira, onde a chapa sera inclinada e
cortada no angulo desejado.
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Tendo feito isso, o funcionério retorna para a bancada, onde a peca sera montada com o
auxilio de um grampeador. O produto acabado fica aguardando até a cola secar, seguindo para
a furacdo da sapata e fixacdo. A peca retorna mais uma vez para a mesa de acabamento, onde
sera lixada e tingida com o objetivo de esconder possiveis imperfeicdes decorrentes dos

processos de fabricagéo.

Finalmente, produto é levado para a mesa de embalagem, onde serd martelada a sapata para
fixacdo e a peca pronta serd embalada para expedi¢cdo. Os produtos fabricados pela empresa
com MDF séo:

e Bases para sofés e poltronas;

e Pés para sofas e poltronas.
Na Figura 13, é apresentado o sequenciamento do processo, com as etapas da producdo de
MDF.

Figura 13 — Sequenciamento de processos para a producao de pecas de MDF.
Fonte: Autor, 2016.



30

4.3.4 Madeira

A madeira a ser utilizada chega a empresa de diversas formas, podendo ser caibro, viga ou

prancha. Os produtos fabricados pela empresa utilizando madeira como matéria-prima séo:

e Pés para sofas e poltronas;

e Bases para sofés e poltronas.

Diferentemente das outras matérias-primas, a madeira passa por processos diferentes de
acordo com o produto desejado. Porém, inicialmente, a peca de madeira escolhida para a
fabricacdo de qualquer produto passa pelo desengrosso, de modo a torna-la uniforme e lisa,

sem ondulagdes ou desniveis.

Para a fabricacdo dos pés para sofas ou poltronas, a madeira que passou pelo desengrosso
segue para a serra ou para a esquadrejadeira de madeira, variando conforme o pedido do
produto. Apos ter sido cortado, o pé de madeira é levado para o torno, onde adquire o formato

desejado.

Depois de torneada, a peca segue para uma bancada, onde sdo realizados os procedimentos de
acabamento. Nessa etapa, 0 pé de madeira é lixado, pintado e, apés a tinta ter secado por

completo, embalado para ser levado a expedicao.

Para a fabricacdo das bases de madeira, apés ter passado pelo desengrosso, a peca € levada
para serra de mesa circular, de modo a serem obtidos 0s pedacos nos tamanhos necessarios
para a montagem da base. Com as pecas cortadas, o funcionario as leva para a esquadrejadeira
de madeira, para que os angulos entre as pecas coincidam e seja possivel o encaixe entre elas.
A montagem da base € realizada em uma bancada, com o auxilio de um grampeador. Nessa
mesma bancada, a peca montada recebe o acabamento, onde ela é lixada e recebe uma

pintura. Finalmente, o produto acabado segue para a mesa de embalagem e expedicéo.

Na Figura 14, é apresentado o sequenciamento do processo, com as etapas da producdo dos

pés de madeira.



31

Figura 14 — Sequenciamento de processos para a produ¢do de pés de madeira.
Fonte: Autor, 2016.

Na Figura 15 é apresentado o sequenciamento do processo, com as etapas da producdo das

bases de madeira.

Figura 15 — Sequenciamento de processos para a producéo de bases de madeira.
Fonte: Autor, 2016.

4.3.5 Layout produtivo

Na Figura 16, é apresentado o layout da empresa com o desenho dos fluxos dos produtos
durante o processamento, para cada matéria prima. A seta pontilhada presente no processo
produtivo das pecas de ferro e de madeira, representa 0 momento em que a peca a ser trabalha

segue para um determinado equipamento ou para outro, dependendo do tipo de produto que se
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deseja obter, variando com o pedido do cliente. Os processos representados na Figura 16
seguem as mesmas etapas descritas no presente trabalho, com excecédo da diferenciagéo feita
para os pés e as bases de madeira, sendo, nesse caso, apresentadas genericamente por um

unico fluxo no processo.
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g
S
t%‘ \ &
a
é
BALAGEM
lu MONTAGEM/

: ACABAMENTO 1 §
L |+ : :
MIG H 3
[ ] é [ :
T

[] 3 d :
.......................... a§
................:::: ::::::_; -------------

PRATELEIRA mmo/
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DMBALAGEM r/
EXPEDICAO
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LEGENDA:
—> Aluminio —> MDF e > Ou
> Ferro —— Madeira

Figura 16 — Layout produtivo da empresa.
Fonte: Autor, 2016
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Cenario da Empresa

A empresa funciona em turno Unico, com uma jornada de trabalho com pouco mais de oito
horas. Os funcionarios iniciam o expediente as 7:50h e saem as 17:50h, com uma hora e dez
minutos de almoco, das 11:00h as 12:10h. Como a empresa ndo possui turnos de trabalho a
noite ou de madrugada, ndo ha problemas com riscos ergonémicos devido a sonoléncia.
Porém, a jornada de trabalho um pouco mais longa que o normal, pode gerar fadiga nos
funcionérios ao final do expediente, aumentando assim os riscos com acidentes devido a falta

de concentragdo ou do préprio cansaco.

Em todo o ambiente de trabalho, estdo dispostas placas de sinalizacdo, como prevé a NR 26,
onde sdo identificados os equipamentos de seguranca e a delimitacdo de areas, bem como o0s
locais onde devem ser utilizados EPIs. As placas existentes na empresa sdo apresentadas na
Figura 17.

E SBRIGATORIO O USO DE
EQUIPAMENTOS DE
PROTECAO INDIVIDUAL
NESTE LOCAL

Figura 17 — Placas de sinalizagdo presentes na empresa.
Fonte: Autor, 2016.

A empresa fornece a seus operarios determinados EPIs, de acordo com a NR 6, onde esses
equipamentos ficam a disposicdo dos funcionérios, proximos ao posto de trabalho que se faz
necessario o uso deste. H& na empresa luvas para manuseio das serras, policortes e soldas, de
modo que os funcionarios usam as luvas praticamente o tempo todo, pois sempre estdo
manuseando objetos que possuem farpas, rebarbas ou maquinas com partes perfurocortantes
expostas.



34

Outro EPI comumente usado em praticamente todos 0s processos da empresa € o avental.
Esse equipamento protege o corpo do trabalhador que fica exposto a limalhas de ferro
expelidas durante o processo de corte ou de solidos quentes resultantes do processo de
montagem, onde se utiliza a solda. Especificamente para o processo de soldagem, além da

utilizacdo da luva e avental, também é utilizada a mascara de solda.

Os funcionéarios que ficam mais tempo no setor de marcenaria e os que lidam com os
procedimentos de soldagem, usam mascaras para proteger o nariz e a boca de sélidos que
ficam em suspensdo nesses ambientes, os chamados aerodispersoides, que no caso da
serralheria é 0 pé de madeira, que precipita e se acumula no ch&o e nos préprios equipamentos
(Figura 18). Na soldagem, o cuidado de se utilizar a mascara é necessario devido aos fumos

de solda, que sdo liberados por alguns componentes e sdo prejudiciais a satde se inalados.

Figura 18 — Marcenaria coberta por p6 de madeira.
Fonte: Autor, 2016.

Devido as serras, soldas, esquadrejadeiras e as maquinas polidoras, praticamente todo o
ambiente de trabalho é afetado por ruidos constantes. Para evitar possiveis danos a satde dos
trabalhadores, a empresa também disponibiliza os protetores auriculares, do tipo concha e do
tipo interno. Esses EPIs atenuam a intensidade dos ruidos nas areas de maiores incidéncias,

que sdo os locais mais préximos aos equipamentos ruidosos.

Além dos EPIs citados, a empresa também fornece a seus operarios éculos de protecdo
(Figura 19) para evitar que possiveis farpas de madeira ou outros residuos soélidos decorrentes

do processo de corte venham a atingir os olhos dos funcionarios.
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/

Figura 19 — Modelo de éculos de protegdo.
Fonte: EPI Brasil, 2016.

A empresa ja fornece todos os EPI’s necessarios para a realizagdo das atividades dos seus
funcionarios, porém de maneira informal, sem nenhum documento assinado pelas partes,
como uma Ficha de Entrega de EPI’s, com um Termo de Responsabilidade pelo uso e guarda

dos mesmos.

No Quadro 5, ¢é apresentado quais EPI’s cada funcionario da linha de produc¢ao utiliza durante

as suas atividades, segundo entrevista realizada com 0s mesmos.

Quadro 5 — EPI’s utilizados pelos funcionarios

Funcionario EPI’s utilizados
Marceneiro Oculos, méascara e protetor auricular
Pintor Mascara
) Oculos, mascara, protetor auricular, luvas e
Serralheiro
avental
Oculos, méascara, protetor auricular, luvas,
Soldador

avental e méascara de solda

Fonte: Autor, 2016

5.2 Diagnosticos dos riscos presentes no processo

Todo o transporte da matéria-prima ou do produto sendo processado, é realizado de modo
manual, sem o auxilio de maquinas ou equipamentos. Isso faz com que os trabalhadores
possam vir a se machucar com farpas, principalmente ao manusear as pecas de madeira, ou se
cortar com pontas e cantos das pecas de metal se as luvas ndo forem usadas em tempo integral

pelos operarios.
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Outro risco inerente ao transporte desses materiais € uma possivel queda do mesmo, podendo
vir a atingir os pés dos trabalhadores. As consequéncias desse tipo de acidente podem ser
reduzidas ou minimizadas se os funcionarios estiverem usando cal¢ados apropriados, que
protejam os seus pés de quedas de materiais. Vale ressaltar que néo se trata apenas de proteger
0 operério de acidentes envolvendo a matéria-prima ou produto sendo processado, mas

também ferramentas, como martelos, furadeiras e etc.

Durante o processamento, a matéria-prima passa por um processo de corte ou de serragem,
podendo passar pelo policorte, serra fita, serra circular e esquadrejadeira. Nesses processos €
essencial que o operario utilize alguns equipamentos de prote¢do, como luvas e 6culos de
protecdo. Esses equipamentos protegem o trabalhador da projecdo de particulas nos olhos e

nas maos, evitando com que ocorram acidentes mais graves.

Especificamente para os produtos fabricados com ferro ou aluminio, existe o risco de
queimadura e de inalacdo de fumos durante o processo de soldagem, além de poder causar
danos a visdo dos trabalhadores. Para evitar que acidentes acontecam, é recomendado que,
além das luvas, também sejam utilizadas mascaras, para que os fumos ndo sejam inalados, e a
utilizacdo da mascara de solda, para proteger os olhos dos trabalhadores da forte luz emitida

durante o processo, como a apresentada na Figura 20.

Figura 20 — Mascara de solda.
Fonte: Loja do Mecénico, 2016

No processo de polimento dos produtos de aluminio, recomenda-se a utilizacdo de luvas
devido a proximidade das maos dos trabalhadores ao motor do polidor, além da utilizacdo de
mascaras para que as pequenas particulas em suspensdo liberadas no processo, nao sejam
inaladas. Nos processos dos produtos de madeira, no setor na marcenaria, se faz necessaria a

utilizacdo em tempo integral de méscaras para evitar a inalacdo dos aerodispersodides, que sao
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as particulas solidas em suspensdo, presente em praticamente todo o setor. A inalacdo
constante dessas particulas pode trazer sérios problemas respiratorios aos trabalhadores.

5.2.1 Analise dos ruidos

A partir de visitas ao local e da analise dos setores da fabrica durante a construcdo e
elaboracdo do Mapa de Riscos, foi possivel perceber o nivel de ruidos presente na empresa,
que podem gerar danos a saude dos trabalhadores. Desse modo, foi necesséario aferir a

intensidade, em decibéis que 0s operarios estdo expostos durante as suas jornadas de trabalho.

A coleta dos dados foi realizada a altura média do ouvido dos trabalhadores, nos diversos
setores da empresa. Foram aferidos os niveis de intensidade sonora cinco vezes, distribuidos
em trés ciclos de medigBes. Em seguida, foram realizadas as médias desses trés ciclos em

cada um dos setores.

Na Tabela 2 sdo apresentadas as médias dos decibéis aferidos nos setores da empresa, com

base em cada equipamento presente nos locais.

Tabela 2 — Niveis de ruido presentes na empresa

Setor Equipamento Média 1 Média 2 Média 3 Média do Setor

(dB) (dB) (dB) (dB)

Soldagem Solda 76 73 72 73,67

Expedicéo - 70 69 71 70,00
.| Esquadrejadeira 74 85 77

Serralheria Pronsa 30 =9 -3 81,85

Polimento Polidora 77 78 75 76,67
Torno 70 70 66

Marcenaria Serra 76 73 74 76,90
Esquadrejadeira 73 74 71

Fonte: Autor, 2016

Pela Tabela 2, tem-se que o setor de soldagem apresentou uma média de 73,67 dB durante as
medic¢des dos ruidos das maquinas de solda, Gnico equipamento presente no setor. Para o setor
de expedicdo, com media de 70 decibéis, ndo se aferiu um equipamento especifico e sim a
intensidade sonora do ambiente que aquele setor esta exposto, proveniente de outros setores e
equipamentos proximos.

No setor de serralheria, foram avaliados dois equipamentos que se mostraram mais criticos no

que se refere a ruidos: a esquadrejadeira de aluminio e a prensa. Durante as medigdes, a média
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do setor alcancou 81,85 decibeis, um nivel dentro do permitido, porém um pouco elevado.
Segundo conversas e entrevistas informais com os trabalhadores, o nivel de ruido pode variar
com o tipo de material a ser processado, no caso da esquadrejadeira. Materiais com uma
espessura maior, gera muito mais ruido, segundo os operarios. Essas informacdes ndao foram
possiveis de serem validadas, pois durante o dia em que as medicBGes foram realizadas, 0s
materiais cortados pela esquadrejadeira eram da mesma espessura. Porém, de todo modo, as
informacdes adquiridas dos operarios foram importantes para aumentar o cuidado e o foco

com o setor da serralheria.

Outro setor que se mostrou mais critico, foi o do polimento. As polidoras alcancaram um
nivel de ruido de 76,67 decibéis, valor que sé ndo alcangcou niveis maiores devido a empresa
isolar os geradores das polidoras do lado de fora do prédio, amortizando dessa forma o ruido
presente no setor. Outra preocupacdo da empresa foi manter o setor de polimento isolado dos
demais setores, por meio da construcdo de paredes feitas de madeira, atuando assim, como
barreira para os demais cantos da fabrica, o que poderia aumentar os niveis de ruido que

foram observados.

O ultimo setor avaliado foi a marcenaria, coletando os niveis de ruido para a esquadrejadeira
de madeira, o torno e a serra circular. O setor apresentou uma média de 76,90 decibéis.
Segundo os operarios, esse menor nivel de ruido em comparacdo com a serralheria se deve ao
material, que gera menos barulho ao ser processado se comparado com o aluminio ou o ferro,

por exemplo.

Pela andlise efetuada e com os dados da Tabela 2, foi possivel verificar que nenhum setor da
empresa excedeu os 85 dB méximos permitidos para uma exposicdo diaria de 8 horas de
trabalho, segundo a NR 15. Mesmo com essas médias de ruidos, alguns setores ainda
apresentam riscos quanto a integridade do sistema auditivo dos funcionarios. Como ¢é
caracteristica do sistema produtivo da fabrica os funcionarios nao ficarem presos a um Gnico
equipamento e passarem por diversos setores durante a jornada de trabalho, é recomendado
que todos os funcionarios utilizem o EPI adequado para o servigo, no caso 0S protetores

auriculares, que ja sao fornecidos pela empresa aos seus funcionarios.

Como o ambiente da empresa € aberto, sem divisorias (Figura 21), exceto pelo setor de

polimento, que € isolado dos demais, o ruido se propaga por todo o ambiente da fabrica,
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recomendando-se 0 uso dos protetores em tempo integral, para que sejam evitados problemas
auditivos no futuro.

Figura 21 — Visdo do ambiente de trabalho.
Fonte: Autor, 2016.

5.2.2 Anélise ergondmica

Para realizar as andlises necessarias no ambiente de trabalho, foram distribuidos aos
funcionarios do setor de produgdo da empresa 0s questionarios de percepcdo de areas
dolorosas (Apéndice A), a fim de se identificar as atividades mais criticas a salde e a
integridade fisica dos operarios. No questionario, os funcionérios de cada setor puderam
indicar em qual posicdo eles ficam na maior parte do tempo, qual a atividade mais cansativa,
qual a regido do corpo que sente mais dor, entre outras informagdes que ajudam a construir
um diagnostico e indicar quais das atividades indicadas por eles merecem intervencdo de

maneira imediata ou o mais rapido possivel.

Com base nos dados obtidos por meio do questionario, de observacdes diretas dos
funcionérios exercendo as suas atividades e com o auxilio do software Ergolandia, foi
possivel gerar um diagnéstico de carater ergondémico sobre cada uma das atividades que 0s
funcionarios julgaram como sendo as mais criticas. Dessa forma, cria-se um embasamento
maior para a avaliacdo e analise do problema, além de buscar validar as informacdes obtidas

dos colaboradores da empresa.
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Na Quadro 6 sdo apresentadas as atividades que cada um dos funcionarios julgara como sendo

as principais causas dos desconfortos fisicos que eles sofrem.

Quadro 6 — Atividades que contribuem para os desconfortos dos trabalhadores

Funcionario Atividade Local da dor Intensidade
) Joelhos direito e
Marceneiro Montagem Dor forte
esquerdo
Pintor Marcenaria Coluna baixa Dor forte
Serralheiro Polimento Ombro direito Dor leve
Soldador Solda Mao esquerda Formigamento leve

Fonte: Autor, 2016

Sobre cada uma das atividades relatadas pelos operéarios, apresentadas na Quadro 6, foi

realizada uma verificagdo das condicOes das atividades, no que se diz respeito aos esforcos

corporais, por meio da utilizagdo do método OWAS. O objetivo foi encontrar as atividades

que poderiam resultar em danos a saude dos trabalhadores e que viriam a necessitar de

intervencdo imediata na forma com que € realizada.

5.2.2.1 Método OWAS

Com as informacOes obtidas nas entrevistas realizadas com os trabalhadores, aplicacdo dos

questionarios e observacao direta dos métodos de trabalho, foi possivel realizar a aplicacdo da

analise OWAS como sistema de diagndstico das condicGes do trabalho, utilizando o software

Ergolandia (Figura 22).
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Figura 22 — Interface do software Ergolandia para o Método OWAS.
Fonte: FBF Sistemas, 2016

Para cada uma das quatro atividades escolhidas, foram executados 0s mesmos procedimentos
de analise para inserir 0os dados no programa, com base em observacdes nas posturas dos
trabalhadores durante a execucdo das atividades, nas informagOes cedidas durante entrevistas
e com com as respostas obtidas no questionario. Para a atividade de montagem, indicada pelo
Marceneiro como sendo a principal responsavel pelas dores nos joelhos, a postura das suas
costas ficam, na maior parte do tempo, inclinada, com os dois bragos abaixo dos ombros,
realizando a tarefa em pé com ambas as pernas esticadas. Como se trata de um processo de
montagem e o material fica na maior parte do tempo apoiado sobre a mesa, a carga de esfor¢o

€ menor ou igual a 10Kg.

Para a atividade de marcenaria, na qual obteve-se queixa por parte do Pintor, as costas ficam
inclinadas, com os dois bracos abaixados durante as atividades, andando na maior parte do
tempo, como requer a atividade de marcenaria, passando por varios equipamentos em
sequéncia. O funcionario também realiza o transporte manual dos materiais durante a

atividade, com uma carga maior de 10Kg.

Referente ao polimento, o Serralheiro realiza a atividade com as costas eretas, com 0s dois
bracos abaixo dos ombros, de pé com as duas pernas esticadas, com uma carga menor ou
igual a 10Kg. Por fim, para a atividade realizada pelo Soldador, as suas costas ficam
inclinadas durante a soldagem, com os dois bracos abaixados. Ele permanece sentado durante

a atividade, com uma carga de esforgo menor que 10Kg.
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Alimentando o software com os dados obtidos, obteve-se os resultados apresentados na
Quadro 7, segundo 0 método OWAS.

Quadro 7 — Resultados do Método OWAS para cada atividade

Atividade | Costas Bracos Pernas | Carga Resultado

Necessario corre¢cdes em um
futuro préximo

Necessario corre¢des tdo logo
quanto possivel

Néao sdo necessarias medidas
corretivas

Montagem | Inclinadas | Abaixados | Empé | <10Kg

Marcenaria | Inclinadas | Abaixados | Andando | > 10Kg

Polimento | Eretas | Abaixados| Empé |<10Kg

Necessario corre¢cdes em um

Solda |Inclinadas | Abaixados | Sentado | < 10Kg futuro proximo

Fonte: Autor, 2016.

De acordo com os resultados obtidos utilizando o método OWAS, as atividades de montagem
e soldagem requerem corre¢cGes em um futuro préximo. Isso significa que os métodos que
essas atividades sdo realizadas devem ser repensadas e reestruturadas, de forma que os

desconfortos relatados pelos funcionarios sejam extinguidos ou mitigados.

As duas atividades sdo realizadas de modo parecido, onde a diferenca fica por conta das
posturas das pernas, onde a montagem é realizada em pé e na soldagem o funcionario fica
sentado. Do ponto de vista ergondémico, ambas as atividades deveriam ser realizadas com as
costas na posicao ereta. Porém, tanto a montagem quanto a soldagem requerem um certo grau
de cuidado e atencdo para serem realizadas. Desse modo o funcionario acaba se inclinado
sobre a bancada como um reflexo natural, para inserir maior atencdo naquilo que esta sendo

executado.

Entretanto, se forem analisados os pontos onde os funcionarios se queixaram durante as
atividades de montagem e soldagem, a postura das costas pode nédo ter grande influéncia no
resultado. Analisando a informacdo do Marceneiro, a dor sentida nos joelhos, pode estar
ligada ao fato de que ele passa a maior parte do tempo em pé, durante a realizacdo da
atividade de montagem. Segundo o Soldador, o formigamento sentido em sua mao, também
pode estar relacionado a outro problema que ndo a postura de suas costas durante a atividade.
Dessa forma, além de corrigir a postura durante a realizacdo das tarefas, também pode-se
buscar uma correcdo, se baseando nas queixas e informacdes passadas pelos funcionarios no

questionario de percepcao aplicado.
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Algo semelhante ocorre com a atividade de polimento, relatada pelo serralheiro como a causa
da dor em seu ombro. Segundo o resultado do método OWAS, a atividade em questdo nédo
requer alteracdes do ponto de vista ergonémico, dessa forma, deve-se encontrar a origem do
desconforto sentido pelo trabalhador, para corrigi-la. Tanto a atividade de soldagem quanto a
de polimento, exigem que o funcionario mantenha a posicao das méos e dos bragos na mesma
posicdo, segurando 0 objeto firmemente para que possa ser processado. No caso do
polimento, o funcionario deve segurar a barra de aluminio, leva-la até o rotor da polidora e
manter a posi¢do, para que a peca ganhe brilho. Dessa forma, todo o braco recebe as vibragdes
que sdo transmitidas do motor, que faz a polidora rotacionar em alta velocidade, passando
pela peca de aluminio, podendo essa ser uma das causas para as dores sentidas pelo

funcionario em seu ombro.

Ja no caso da atividade de soldagem, a peca de ferro ou de aluminio dever ser segurada de
maneira firme e mantida na posi¢cdo por muito tempo, até o processo de montagem ser
concluido. Essa atividade deixa os musculos da mao estaticos e rigidos, diminuindo a
circulacdo, podendo ser a causa das queixas do formigamento que o soldador sente em sua
méao esquerda, justamente a qual ele utiliza para segurar as pecas durante a atividade. Como
uma das opcOes para diminuir os efeitos prejudiciais dessas atividades, pode-se adquirir uma
luva anti-vibracdo e impacto (Figura 23), que pode ajudar a mitigar as vibracGes transmitidas
dos equipamentos para as mados e bragcos dos funcionarios, resultando assim em um maior

conforto e qualidade para a execucdo da tarefa.

Figura 23 — Luva anti-vibracéo e impacto.
Fonte: Danny EPI, 2016.

A atividade mais critica e com necessidade de intervencdo imediata, segundo o resultado

encontrado pela utilizagdo do método OWAS, ¢ a de marcenaria. Os problemas encontrados
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por meio de observacdo direta da atividade, é de que se trata de um servigo onde os produtos
sdo carregados manualmente pelo processo e muitas das vezes a peca de madeira pode ser

pesada e desconfortavel de ser transportada.

Além disso, diferentemente dos processos de serralheria, a matéria-prima fica estocada no
ch&o e ndo em prateleiras, como € o caso das pecas de aluminio e de ferro. Desse modo, o
funcionario tem que se agachar para pegar a peca a ser processada, como uma chapa de MDF
ou uma viga de madeira, podendo prejudicar a sua coluna se realizar essa atividade de
maneira equivocada. Em seguida, o funcionario ainda tem que transportar essa peca

manualmente até os equipamentos que serdo utilizados.

Uma das sugestdes que podem ser utilizadas para diminuir os danos dessa atividade a coluna
dos funcionérios é utilizar pallets ou qualquer outro material para elevar a matéria-prima do
chéo, deixando-a mais acessivel, sem a necessidade de o funcionario ter de se agachar para
alcanca-la. Outra sugestdo é utilizar um carrinho de méo para transportar o material pelo
setor, ao invés de transporta-lo manualmente até o equipamento que seré utilizado, como o da

Figura 24, por exemplo.

Figura 24 — Carrinho para transporte manual de cargas.
Fonte: Solugdes Industriais, 2016.

Ambas as sugestdes diminuem a carga de estresse fisico que o corpo é submetido durante a
jornada de trabalho, contribuindo assim para tentar resolver as queixas relacionadas a

atividade de marcenaria, apresentada pelo funcionario como dores fortes na coluna baixa.
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5.3 Mapa de Risco

Analisando o processo de trabalho da empresa e os riscos presentes, que foram descritos
anteriormente, foi possivel elaborar um Mapa de Risco, sobre a planta baixa da empresa
(Apéndice C).

Para a elaboracdo do Mapa de Risco, apresentado na Figura 25, foram seguidas as seguintes
etapas:

e Analise do ambiente de trabalho;

¢ Avaliacdo e estudo de todo o processo produtivo;

e Documentacdo dos pontos relevantes observados;

e Avaliacdo dos instrumentos e equipamentos utilizados;

e Auvaliagdo das atividades exercidas;

e Identificagdo dos riscos presentes no ambiente de trabalho.
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Figura 25 — Mapa de Risco da empresa.
Fonte: Autor, 2016.

O Mapa de Risco foi elaborado de acordo com a classificacdo de riscos e simbologia de cores
apresentado nesse trabalho (Figuras 7 e 8). O numero apresentado dentro de cada circulo,
representa a quantidade de funcionarios que estdo expostos aqueles tipos de riscos em cada
setor. Sdo apresentados, no Quadro 8, os tipos de riscos encontrados em cada setor da
empresa. Para chegar a esses resultados, foram levadas em consideracdo as informac6es
obtidas pelos funcionarios em entrevistas informais, pelas respostas extraidas no questionario
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de percepcdo, observacdes diretas durante as visitas a empresa, avaliacdo dos ruidos do
ambiente de trabalho e as conclusGes adquiridas com o auxilio do software Ergolandia de

analise ergonémica.

Quadro 8 — Tipos de riscos identificados por setor

Setor Risco Risco Risco Risco de Risco
Fisico Quimico Ergonbémico Acidentes Biologico
Expedicio Né&o Né&o Levantamento N0 encontrado Né&o
pedic encontrado | encontrado manual de peso encontrado
Esforco fisico; Incéndio e/ou Néo
Soldagem Ruido | Fumo de solda Postura <
. exploséo encontrado
inadequada
« Esforco fisico; Maquinas e «
Serralheria Ruido Nao Traﬁsporte equigamentos Nao
encontrado « encontrado
manual de peso sem protecao
Polimento Ruido Poeiras Esforco fisico el\{lj?qgm;s]tgs Nao
Vibracdes ¢ quip « encontrado
sem protecao
Levantamento e Magquinas e
equipamentos «
: . : transporte manual . Né&o
Marcenaria Ruido Poeiras . sem protecao;
de peso; Esforgo Lavout encontrado
fisico _Lay
inadequado

Fonte: Autor, 2016

No setor da expedicdo, foi identificado um risco ergonémico pequeno (amarelo) devido ao
levantamento manual de peso. Os produtos sdo embalados ou colocados em caixas e levados
para a expedicdo de modo manual, submetendo o trabalhador a um maior esforco fisico,
podendo gerar posturas inadequadas e acabar ocasionando desconforto e até possiveis lesdes

futuras se a atividade for executada de maneira incorreta.

O setor de soldagem apresentou um risco fisico pequeno (verde) devido aos ruidos
provocados pelo processo de soldagem, que ndo alcancaram altos niveis de decibéis durante
as medicoes, ficando dentro de uma faixa aceitavel para se operar durante toda a jornada de
trabalho. Entretanto, € um risco existente e deve ser levado em consideracdo. Outro risco
pequeno identificado foi o ergondmico (amarelo), devido ao esforco fisico em se manter o
objeto na mesma posi¢do para montar o produto e também a postura inadequada que o

trabalhador fica durante a execucao da atividade.



48

Foram ainda identificados outros dois riscos para o setor de soldagem. Foi observado um
risco quimico médio (vermelho), levado em consideragdo pela presenca do fumo de solda,
caracteristico desse tipo de processo e que pode ser prejudicial ao sistema respiratério se
inalado. O outro risco identificado foi o de acidentes médio (azul), devido ao fato de que a

solda pode causar incéndio ou explosdes pela alta temperatura da chama.

Para o setor de serralheria, foram identificados riscos fisicos, ergondmicos e de acidentes. Foi
identificado como risco fisico meédio (verde) o ruido presente em todo o setor. Isso ocorre
devido a quantidade de maquinas e equipamentos que, quando estdo processando alguma peca
de ferro ou aluminio, geram ruidos que podem prejudicar o sistema auditivo dos funcionarios.
Quanto ao risco ergondmico pequeno (amarelo), se d& pela razdo de que o transporte e
levantamento do material € inteiramente realizado de modo manual, expondo o funcionario ao

esforco fisico e possiveis lesdes ou desconfortos.

Ha& também maquinas e equipamentos sem protecdo, representado no mapa de risco como
risco de acidentes grande (azul), nos quais os trabalhadores podem se cortar, podendo gerar
graves consequéncias, como mutilacdes. Porém, ha no mesmo setor equipamentos com
protecdo para que ndo ocorram acidentes. Na Figura 26, é apresentado um exemplo para 0s
dois casos encontrados, onde tem-se um equipamento que traz risco ao funcionario, nesse
caso a lamina do policorte sem protecdo e a esquadrejadeira de aluminio com a capa de

protecéo para a lamina.

Figura 26 — Policorte sem protecdo (esq.) e esquadrejadeira com prote¢do para lamina (dir.)
Fonte: Autor, 2016
Para o setor de polimento, foi identificado um risco fisico médio (verde), devido ao ruido e as
vibracdes geradas pela polidora. O mesmo equipamento também tem gerado desconforto

fisico nos funcionarios durantes as atividades, identificado no Mapa de Riscos como sendo



49

um risco ergonémico pequeno (amarelo). Outro risco encontrado nesse setor foi um risco
pequeno de acidentes (azul), gerado pela possibilidade de o funcionério machucar as maos ou
alguma outra parte do corpo que entrar em contato com as partes giratorias da polidora, visto

que esse equipamento ndo conta com nenhuma protecdo, como mostrado na Figura 27.

Figura 27 — Partes moveis da polidora sem protecéo.
Fonte: Autor, 2016.

Além disso, o setor de polimento (Figura 27) conta com muitas particulas sélidas que ficam
em suspensao durante o processamento do material e acabam precipitando no chao e sobre o
proprio equipamento tempo depois. Esse caso foi identificado como um risco quimico
pequeno (vermelho), pois a poeira gerada pode prejudicar o sistema respiratorio dos

funcionarios se nao forem utilizadas mascaras durante a permanéncia no setor.

Quanto ao setor da marcenaria identificou-se um risco fisico pequeno (verde), pois 0s
equipamentos quando estdo processando as pecas de madeira podem incomodar 0s
funcionarios devido ao ruido emitido. Foi registrado também um risco de acidentes
considerado médio (azul) devido as maquinas sem protecdo presentes no setor e ao arranjo
fisico inadequado, que faz com que os funcionérios se desloquem atravessando todo o setor,

passando entre os equipamentos para executar as suas atividades.

Por fim, foram identificados no setor dois riscos grandes. O risco ergondmico (amarelo) se da
pelo fato de que os trabalhadores realizam todo o transporte de cargas de maneira manual,
além de ter que se agachar para pegar a matéria-prima a ser processada, podendo gerar dores e
lesbes musculares. O risco quimico (vermelho) se da pela grande quantidade de poeira e
particulas s6lidas de madeira encontradas por todo o setor, cobrindo praticamente todo o chao
e equipamentos. Além de prejudicar o sistema respiratorio se inalada, a poeira quando se
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acumula no chéo, torna o piso escorregadio, podendo causar graves acidentes caso um
funcionario venha cair sobre uma maquina que possa estar ligada ou sofrer alguma lesdo no

corpo devido a queda.

5.4 Propostas de Melhorias

Com base na anélise em todos os pontos estudados e apresentados no presente trabalho, foram
propostas algumas opg¢des de melhoria nos processos da empresa para o Gerente de Producao,
que ficaria encarregado de analisar as sugestdes apresentadas e coloca-las em préatica. Buscou-
se apresentar propostas para varios pontos que foram considerados importantes no ambiente

de trabalho estudado.

Segundo lida (2005), as recomendagOes ergondmicas a serem tomadas para resolver o0s
problemas encontrados, devem ser apresentadas de maneira clara, descrevendo as etapas a
serem executadas, indicando responsaveis que ficardo encarregados da implementacéo,
estipulando prazos e custos. Dessa forma, escolheu-se a ferramenta 5SW2H para apresentar as
propostas, pois se trata de um método de facil compreensdo e que pode ser executado mesmo
apos o término do estudo, uma vez que a ferramenta conta com uma sucessdo de eventos
muito bem estruturada, que pode ser seguida sem maiores problemas pela geréncia da
empresa. Desse modo, a ferramenta atinge o objetivo de apresentar as melhorias propostas e

ainda de mostrar como executa-las.

O primeiro plano de acdo a ser tomado com o auxilio do método 5W2H, ¢ a aquisi¢do de um
carrinho manual para transporte de cargas, ja citado anteriormente neste trabalho, como o
exemplo da Figura 24. A compra deste equipamento é para tentar resolver o problema
apresentado pelos funcionarios que trabalham no setor da marcenaria, que haviam se queixado
de dores nas costas. Esse problema foi validado pela execucdo da andlise ergonémica da
atividade do transporte manual de cargas, utilizando o método OWAS, que apontou como

resultado a necessidade de corre¢des tdo logo quanto possivel.

Ainda buscando encontrar solugdes para os problemas ergonémicos encontrados, foi montado
outro plano de acdo com o método 5W2H para aquisicdo da luva anti-vibracdo, como o
exemplo da Figura 23. Essa luva tem como objetivo diminuir os impactos e os esfor¢os que 0s
trabalhadores sofrem nos membros superiores, durante as atividades de polimento e soldagem.

A aquisicdo desse EPI estd ligada com o proximo plano de acdo a ser tomado (Ficha de
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Entrega de EPI), pois dessa maneira, segue-se uma progressao ldgica em que se torna mais

facil da propria empresa executar as medidas.

O plano de acdo seguinte a ser tomado pela empresa, € a elaboracdo e disponibilizacdo da
Ficha de Entrega de EPI, que deve ser distribuida aos funcionarios que receberam e que
utilizam o equipamento de protecdo cedido pela empresa. Este € um meio formal da empresa
comprovar que fornece os EPI’s aos seus funciondrios e de que eles t€ém consciéncia que

devem utiliza-los dentro da empresa, durante a execucao das suas atividades.

Para isso, foi elaborada Ficha de Entrega de EPI (Apéndice D) e um 5W1H para que a
empresa possa utilizar como plano de acdo durante a entrega das fichas. Neste caso, foi
retirado 0 “How Much” do 5W2H, pois como ndo ha aquisicdo de nenhuma maquina ou

equipamento neste ponto, a atividade nédo se aplica.

Uma proposta de melhoria para tentar resolver o problema das dores nos joelhos quando o
funcionario esta realizando a atividade de montagem, é a aquisi¢do de uma banqueta alta ou
de um banco semi-sentado (Figura 28), para que ele possa se apoiar durante a execugdo do
trabalho. E importante ressaltar que esse banquinho ndo tem como objetivo fazer com que o
funcionario se sente e execute a sua atividade sentado. A intencdo é de que o individuo se
apoie sobre o banquinho, aliviando o peso sobre os joelhos, mas que a altura durante a
execucdo da atividade ndo seja afetada, mantendo o nivel inicial, para que o funcionario

continue com as costas eretas.

Figura 28 — Banco semi-sentado.

Fonte: Absoluta Moveis e Equipamentos Para Escritério, 2016.
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Existem diversas opcOes de banquetas altas e bancos no mercado, variando o material, a
qualidade, opcGes de ajuste de altura e etc., ficando a critério da empresa estudar qual a opcéo

que mais se adequa ao orgamento, tipo de atividade e funcionario.

Para auxiliar a empresa, foi elaborado um plano de acéo pelo método 5W2H para a aquisicao
de uma banqueta alta ou de um banco semi-sentado. As duas opcGes de bancos atendem o
objetivo principal de aliviar as tensbes e cargas sobre os joelhos durante a atividade de
montagem, porém héa variacdes de preco e qualidade, ficando a critério da empresa a escolha

do material.

Também foi realizado um plano de acdo para a aquisicdo de um cal¢ado de seguranca com
biqueira de aco, que atribui protecdo dos artelhos em locais sujeito a risco de impacto, como €
0 caso do transporte de materiais, realizado de maneira manual pelos trabalhadores. Ha
também o risco dos funcionarios, por acidente, derrubarem algum equipamento cortante ou
perfurante sobre os seus pés durante algum processo. A consequéncia desse tipo de acidente

pode ser minimizada se os funcionérios estiverem utilizando os calgados de seguranca.

Por fim, foi elaborado um plano de acdo como alternativa para resolver o problema de
vibracdo dos equipamentos que é transmitida para os funcionarios. Esse problema pode estar
ligado a falta de manutencdo das méaquinas, gerando uma vibracdo incomum. Dessa forma,
com um programa de manutengdo preventiva, onde os proprios funcionarios podem receber
um treinamento para verificar se uma maquina ou equipamento precisa ser reparada, pode vir
a resolver o problema de vibracdo ou ainda evitar com que uma peca quebre, vindo a
interromper todo um processo produtivo. Esse plano de acdo pode dispender um pouco mais
de tempo e investimento para ser concluido e aplicado, porém os resultados virdo a longo
prazo, trazendo os beneficios tanto para a saude dos funcionarios quanto para 0 processo

produtivo da fabrica como um todo.

Os planos de acéo citados séo apresentados no Quadro 9.



Quadro 9 — Plano de acéo de melhorias — 5W2H
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HOW
ITEM WHAT WHO WHERE WHEN WHY HOW
MUCH
Os materiais
Aquisicio no setor O!a Pesquisar no
_ quisi¢ marcenaria mercado qual
Carrinho de um estdo sendo .
. carrinho se
manual carrinho Gerente transportados De
i De adequa .
para manual de Marcenaria | . . manualmente R$200,00 a
transporte ara Producéo imediato iudi ’ melhor as R$300,00
de c:r as trarF:s orte ; preju,d oo necessidades |
g de capr as saude dos da empresa e
g trabalhadores compra-lo
Aquisicao
de uma .
. Pesquisar no
i- As atividades
IU'Va an}l de polimento e mercado e
vibragao P .| adquirir duas
para as Gerente soldagem esto luvas anti- De
Luva anti- | atividades de Soldagem e De causando vibracio: R$110,00 a
vibracédo de . Polimento | imediato | desconforto e 620- R$140,00
Producéo afetando o uma para a cada
soldagem soldagem e
e bem-estar dos
i funcionarios outra para 0
polimento polimento
Ao entregar 0
. Assim . novo EPI aos
Distribuir Para servir L
que funcionarios,
805 realizada como tm entregar
Fichade | funciond- | Gerente termo de ,
. Toda a a . também a
Entrega de rios a de empresa | aquisicio CoOmpromisso e Ficha e -
EPI Fichade | Producéo P quIsi¢ responsabilida
da luva preencher
Entrega . de pela entrega
i anti- , com 0s
dos EPI's . .| eusodos EPI's . ,
vibragdo antigos EPI's

ja utilizados




54

HOW
ITEM WHAT WHO WHERE WHEN WHY HOW
MUCH
As atividades | Pesquisar no Banqueta
Aquisicédo de montagem | mercado qual alta: em
Banqueta de estdo causando tipo se torno de
altaou banqueta | Gerente De dores nos adequa R$100,00;
banco alta ou de Montagem imediato joelhos dos melhor e Banco
semi- banco Produgao funcionérios, | comprar uma semi-
sentado semi- que passam banqueta alta | sentado: de
sentado muito tempo | ou um banco | R$200,00 a
em pé semi-sentado | R$500,00
N Para evitar .
Aquisicao . . Pesquisar no
acidentes mais
de um Faves com mercado um
Calcado | calcado de | Gerente g . calgado de
de sequranca de Toda a De possiveis sequranca Em torno de
gurang . empresa imediato quedas de gurang R$100,00
Seguranca com Producéo .. que atenda
. materiais nos .
biqueira ) ao0s requisitos
de aco pés dos e compra-lo
trabalhadores
Realizagédo Pesquisar no
de Para resolver mercado
treinamen- Assim 0s problemas | empresas que -
P o P . q Dois dias de
to de que com maquinas realizam )
Manuten- Gerente . . treinamen-
« manuten- Toda a conclui- e treinamento
cdo N de . to, valor em
. cao . empresa das as equipamentos de
Preventiva . Producdo . L torno de
preventiva demais | apresentando | funcionérios
N o R$2.000,00
aos acoes vibracédo sobre
funciona- incomum manutencao
rios preventiva

Fonte: Autor, 2016

Além dos planos de melhoria apresentados com o 5W2H, também foi elaborado o Mapa de

Risco (Figura 25) que se encontra a disposicdo da empresa para utilizad-lo no ambiente de

trabalho. O Mapa pode ficar exposto em um mural, para conscientizar os funcionarios dos

riscos presentes, de modo que eles utilizem os EPI’s necessarios para a realizagdo das suas

atividades em cada area.
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5.5 Consideracdes Finais

No inicio das pesquisas, antes de realizar intervengdes e sugestdes, foi possivel perceber que a
empresa ja se preocupava com alguns pontos referentes a seguranca dos seus funcionarios,
fornecendo diversos equipamentos de protecdo e dispondo placas de sinalizacdo por toda a
empresa, afim de conscientizar os seus operarios sobre a obrigatoriedade de seu uso, como
determina as normas vigentes. Porém, pdde-se perceber inicialmente também, pontos que
fugiam dos cuidados da empresa, como a grande quantidade de poeira acumulada no setor da

marcenaria, por exemplo.

Outros problemas encontrados durante as observacdes foram o transporte manual de cargas,
os ruidos em alguns setores, equipamentos sem protecdo e a auséncia dos calcados de
seguranca para os trabalhadores. Buscou-se entdo estudar os principais problemas, realizando

analise dos ruidos e os riscos ergondémicos, baseando-se nas entrevistas com os funcionarios.

Com a finalidade de contribuir para com a empresa, foi desenvolvido um Mapa de Riscos,
expondo as areas com maiores problemas e os tipos de riscos encontrados, além da analise
ergondmica por meio da utilizacdo do método OWAS, para tentar mitigar os desconfortos
relatados pelos funcionarios. Com base nas informacdes e dados obtidos durante a pesquisa,
foi elaborado também um plano de acdo pelo método 5W2H, para propor melhorias que
pudessem ser aplicadas pela prépria empresa, a fim de resolver os principais problemas

encontrados.

Espera-se que, com as propostas de melhorias sendo executadas e com a empresa se
desempenhando e se conscientizando da importancia da Seguranca do Trabalho e da
Ergonomia no dia-a-dia, possiveis problemas com a salude e bem-estar dos funcionarios,
assim como os acidentes, irdo diminuir cada vez mais. Em contrapartida, espera-se que a
produtividade e o desempenho dos funcionarios e da empresa como um todo, aumente, uma
vez que um funcionario que se sente seguro e confortavel em seu ambiente de trabalho,

produz mais e melhor.
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6 CONCLUSAO

Esse capitulo aborda os objetivos alcancados durante a realizacéo do trabalho, as dificuldades

e limitaces encontradas, assim como possiveis trabalhos futuros a serem realizados.

6.1 Contribuicdes

O objetivo geral do presente trabalho era de identificar os riscos ocupacionais ao quais 0s
trabalhadores estavam expostos, propondo melhorias. Dessa forma, o estudo apresentado péde
fornecer a geréncia da empresa, uma visao geral dos riscos presentes em todo o setor
produtivo da fébrica, através do Mapa de Riscos que foi elaborado. A partir da analise
realizada, foi possivel recomendar planos de acéo adicionais de seguranca e de ergonomia a
serem seguidas, além de dar um feedback relacionado as medidas que ja estavam sendo

tomadas pela empresa.

6.2 Dificuldades e limitacoes

A dificuldade inicial enfrentada durante a realizacdo da pesquisa, foi 0 atraso em se conseguir
entrevistar os funcionarios da linha de producdo, uma vez que a empresa estava passando por
um processo de corte de colaboradores devido a crise financeira. Dessa forma, teve de se
aguardar e verificar quais seriam os funcionarios que continuariam exercendo as suas funcdes
na empresa para finalmente realizar as entrevistas, a fim de ndo causar constrangimentos por

parte dos funcionarios ou dos empregadores.

Uma limitacdo encontrada durante a analise dos riscos ocupacionais presentes na fabrica para
a realizacdo do Mapa de Riscos, foi a falta de equipamentos especificos para se realizar uma
andlise qualitativa e quantitativa da poeira presente em diversos setores da fabrica, como na
marcenaria, por exemplo. A falta de recursos limitou a extensdo da pesquisa, que poderia

também realizar a analise desse risco e definir a sua real gravidade.

6.3 Trabalhos futuros

Os trabalhos futuros a serem realizados pela empresa, sdo os planos de acdo apresentados,
como a aquisi¢do dos equipamentos (banco semi-sentado, carrinho para transporte de cargas,

calcado de seguranca e luva anti-vibragdo) e os procedimentos a serem seguidos com relagéo
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a ficha de entrega de EPI e o treinamento de manutencao preventiva. Pelo fato da empresa ser
pequena e contar com poucos funcionarios, a fiscalizacdo da aplicacdo e manutencdo de todas
as etapas e propostas de melhorias, ficou sob responsabilidade do gerente de producdo da
empresa, que compartilha as informacGes e resultados obtidos com o gerente geral, que

também é o dono da empresa.
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QUESTIONARIO PARA TRABALHADORES

IDADE: SEXO:
LOCAL DE TRABALHO: CARGO:
HORARIO DE TRABALHO: entrada: saida;

HA QUANTO TEMPO TRABALHA NA EMPRESA?
HA QUANTO TEMPO TRABALHA NESTA FUNCAQO?

Questdo 1: Quais atividades voceé realiza durante sua jornada de trabalho? Quanto tempo no
total vocé usa para fazer as atividades? Em que posicao?

TEMPO (em horas) POSICAO
ATIVIDADE e A (s af I 12 % a) Em Sentado [ Andando | Agachado
Realiza |20 |1h  [11h |20 pe
1 O 0 0 0 0 0 0 0 0
2 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 O 0 0 0 0 0 0 0 0
4 O 0 0 0 0 0 0 0 0
5 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6 0 0 0 0 0 0 0 0 0
7 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8 0 0 0 0 0 0 0 0 0
9 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10 0 0 0 0 0 0 0 0 0
11 0 0 0 0 0 0 0 0 0
12 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Questdo 2: Das atividades que vocé marcou na questdo 1, assinale 2 (duas) que sejam mais
pesadas ou cansativas fisicamente:

(001 [002 [003 [004 [05 [06 [D07 [D08 [D09 [D10 (D11 (D12 |

Questdo 3: Sem contar 0 almogo ou café, voceé realiza pausas (descansa um pouco durante
suas atividades)? Csim LI néo

Quantas vezes por

dia?




Por quantos minutos?

] até 3 minutos

[]+ 3 até 5 minutos [+ de 5 até 10 minutos
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[]+ de 10 até 20 minutos

Questdo 4: Usa equipamento de protecédo individual (EPI) ou vestimenta especifica para sua
atividade?  [Isim "1n&o

Quais? [ Oculos
1 Avental
Quais?

1 Mascara [] Protetor auricular ~ [] Sapato de seguranca

(] Outros

[J Luvas
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Questdo 5: Voce ja teve algum desconforto (do tipo sensacdo de peso no corpo,
formigamento, dor continua, agulhada/pontada) em alguma regido do corpo nos tltimos 6
meses?

[1sim [1ndo
Se sim, assinale na figura a(s) regido(es) em que sentiu o(s) problema(s). Na tabela, marque
com um x no numero da(s) regido(es) assinalada(s), o tipo de desconforto e o quanto ele
incomoda/grau de intensidade:

L T v T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Leve Moderado Forte Insuportavel
Graus de Intensidade
TIPO DE DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE
REGIAO -
Peso RO | A Dor | Leve Moderado
mento ada -tavel

01 — Cabeca 0 ] ] 0 1123|456 ]|7]8]9](10
02 — Pescogo 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]|10
03 — Ombro Direito 0 0 0 0 1123456789 ]10
04 — Ombro Esquerdo 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]|10
05 — Coluna Alta 0 0 0 0 1123456789 ]10
06 — Coluna Baixa 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]10
07 — Nédega Direita 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]|10
08 — Néadega Esq. 0 0 0 0 1 (213|456 (7]8]9]10
09 — Braco Direito 0 0 0 0 1 (213|456 (7]8]9]10
10 - Brago Esquerdo 0 0 0 0 1123|4567 (|8]9]10
11 - Cotovelo Dir. 0 0 0 0 1123|4567 (|8]9]10
/ 12 — Cotovelo Esq. 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]|10
l 13 — Antebrago Dir. 0 0 [ o123 ]4]|5]6|7[8]9]10
14 — Antebrago Esq. 0 0 0 0 1 (213|456 (7]8]09]|10
15 — Punho Direito ] ] ] 0 1123|456 ]|7]8]9]|10
16 — Punho Esquerdo 0 0 0 0 1123456789 ]10
17 — Méo Direita ] 0 ] 0 1123|456 ]|7]8]9]|10
18 — Mao Esquerda 0 0 0 0 1123456789 ]10
19 — Coxa Direita ] ] ] 0 1123|456 ]|7]8]9]|10
20 — Coxa Esquerda 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]|10
21 —Joelho Direito ] ] ] 0 1123|456 ]|7]8]9]|10
22 — Joelho Esquerdo 0 0 0 0 1 (213|456 |7]8]9]|10
23 — Perna Direita 0 0 0 0 1123456789 ]10
24 — Perna Esquerda 0 0 0 0 112345678910
25 — Pé Direito ] 0 ] 0 1123|456 ]|7]8]9](10
26 — Pé Esquerdo 0 0 0 0 112345678910

CORLETT, E. M., et alli. 1976. Ergonomics 19(2): 175-182

Questado 6: H& quanto tempo vocé sente esse(s) desconforto(s)?
1 até 6 meses 1+ de 6 meses até 1 ano 1+ delano

Questdo 7: Na sua opinido, das atividades que vocé realiza, qual a que mais contribui para
esse(s) desconforto(s) ? (olhe os nimeros da tabela da primeira pergunta para responder)

001 [002 [003 [004 [005 [D06 [007 [D08 (D09 |10 (D11 (D12 |
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APENDICE B - TERMO DE CONSENTIMENTO
LIVRE E ESCLARECIDO
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TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

Gostariamos de convida-lo a participar da pesquisa intitulada Saude e Seguranca do
Trabalho em uma Industria Moveleira — Estudo de Caso, que faz parte da disciplina de
Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC), do curso de Engenharia de Producdo da
Universidade Estadual de Maringé e é orientada pela professora Maria de Lourdes. O
objetivo da pesquisa € conhecer, analisar, diagnosticar e propor melhorias para as condicoes
de trabalho. Para isto a sua participacdo € muito importante, e ela se dara da seguinte forma:
serd observada a sua atividade e realizadas entrevistas, registros de imagem e de audio.
Informamos que caso vocé sinta-se desconfortavel (incomodado) ao ser entrevistado e
observado, a pesquisa sera suspensa imediatamente. Gostariamos de esclarecer que sua
participacdo é totalmente voluntaria, podendo vocé: recusar-se a participar, ou mesmo desistir
a qualquer momento sem que isto acarrete qualquer dnus ou prejuizo a sua pessoa.
Informamos ainda que as informacdes serdo utilizadas somente para os fins desta pesquisa, e
serdo tratadas com o mais absoluto sigilo e confidencialidade, de modo a preservar a sua
identidade. Os beneficios esperados sdo um diagndéstico dos riscos e das condicdes de trabalho
e propostas de melhorias. Caso vocé tenha mais duvidas ou necessite de maiores

esclarecimentos, pode nos contatar nos enderegos abaixo:

Departamento de Engenharia de Producdo, Bloco 19/20. Fone: 3011-4196 | 3011-5833

UEM — Universidade Estadual de Maringd — Av. Colombo 5.790, Jd.Universitario —
Maringé/PR

Este termo devera ser preenchido em duas vias de igual teor, sendo uma delas, devidamente
preenchida e assinada entregue a VOCé.

............. (nome por extenso do sujeito de pesquisa) declaro que fui devidamente esclarecido e
concordo em participar VOLUNTARIAMENTE da pesquisa coordenada pelos aluno Paulo
Sérgio Casetta Filho e a Professora Maria de Lourdes Santiago Luz.

Assinatura ou impressdo datiloscopica
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............. (nome do pesquisador), declaro que forneci todas as informacoes referentes ao projeto
de pesquisa supra-nominado.

Assinatura do pesquisador

Data:
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APENDICE D - FICHA DE ENTREGA DE EPI
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Ficha de Entrega dos EPI’s

TERMOS DE RESPONSABILIDADE PELA GUARDA E USO DE EQUIPAMENTO DE PROTEGAO
INDIVIDUAL - E.P.I.

Identificacdo do Funcionario:

NOME:

CARGO:

SETOR:

Recebi da empresa , a titulo de empréstimo, para meu
uso exclusivo e obrigatdrio nas dependéncias da empresa, conforme determinado na NR-6
da Portaria 3.214/78, os equipamentos especificados neste termo de responsabilidade,
comprometendo-me a manté-los em perfeito estado de conservacao, ficando ciente de que:

1 - Se o equipamento for danificado ou inutilizado por emprego inadequado, mau uso,
negligéncia ou extravio, a empresa me fornecerd novo equipamento e cobrara o valor de
um equipamento da mesma marca ou equivalente ao da praca (paragrafo Unico do artigo
462 da CLT).

2 - Fico proibido de dar ou emprestar o equipamento que estiver sob minha
responsabilidade, s6 podendo fazé-lo se receber ordem por escrito da pessoa autorizada
para tal fim.

3 - Em caso de dano, inutilizacdo ou extravio do equipamento deverei comunicar
imediatamente ao setor competente.

4 - Terminando os servigos ou no caso de rescisdo do contrato de trabalho, devolverei o
equipamento completo e em perfeito estado de conservagao, considerando-se o tempo do
uso do mesmo, ao setor competente.

5 - Estando os equipamentos em minha posse, estarei sujeito a inspe¢des sem prévio aviso.

6 - Fico ciente de que nao utilizando o equipamento de protegdo individual em servigo
estarei sujeito as sang¢des disciplinares cabiveis que irdo desde simples adverténcias até a
dispensa por justa causa nos termos do Art. 482 da C.L.T. combinado com a NR-1 e NR-6 da

Portaria 3.214/78.

Paicandu, de de20

Assinatura do funcionario:
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EPI RECEBIDO MOVIMENTO | DATA ASS.

ASS.
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Marca

Modelo

CA.

FUNCIONARIO

EMPRESA

Entrega

Devolucéo

Entrega

Devolugéo

Entrega

Devolugéo

Entrega

Devolugéo




Universidade Estadual de Maringéa
Departamento de Engenharia de Producao
Av. Colombo 5790, Maringa-PR CEP 87020-900

Tel: (044) 3011-4196/3011-5833

Fax: (044) 3011-4196
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