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RESUMO

O presente trabalho apresenta inicialmente um estudo e descri¢do detalhada do processo
produtivo do setor de corte de um abatedouro de aves, com foco no levantamento dos riscos
que estdo expostos os colaboradores. Riscos esses levantados qualitativamente através de
observacdo, didlogo e questionarios aplicados com os funcionarios do setor, ¢ também
quantitativamente através de aferi¢des de ruido, gases, iluminancia e temperatura. Como forma
de sustentacdo, os resultados foram comparados com os padrdes levantados na revisdo da
bibliografica. Com base nos resultados obtidos elaborou-se o mapa de risco sobre o layout do
setor propondo recomendacdes para neutralizar os riscos, assim como melhorias para melhor

gerenciamento dos riscos da sala de corte.

Palavras-chave: Mapa de Risco; Seguranga do Trabalho; Riscos Ambientais; Gerenciamento
de Riscos; Sala de Cortes; Acidente de Trabalho.
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1 INTRODUCAO

O mercado aviario brasileiro nas ultimas trés décadas apresentou altos indices de crescimento.
O pais encontra-se como o terceiro maior produtor mundial de carnes e lider em exportagao,
tendo conquistado os mais exigentes mercados e chegando a 142 paises. Presente em todo
territorio nacional, a producdo de carne do frango se destaca na regido Sul do pais, tendo como
os principais fornecedores os estados do Parané e Rio Grande do Sul. Por ser uma regiao forte
na producao de graos, o centro-oeste vem ganhando espaco no setor e recebendo investimentos

também (MAPA, 2015).

Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, MAPA (2015), a taxa de
crescimento de producdo da carne de frango deve alcangar 4,22% anualmente, sendo que nas
exportagdes, com expansdo prevista em 5,62% ao ano, o Brasil deverd continuar na lideranca
mundial. Fatores como qualidade, sanidade e preco contribuiram para aperfeigoar a
produtividade no setor. O Brasil buscou modernizacdo e empregou instrumentos como 0
manejo adequado do aviario, sanidade, alimentacdo balanceada, melhoramento genético e

producado integrada.

Nesta realidade de crescimento de competitividade que o mercado aviario se encontra, com o
objetivo de alcangar maior produtividade, as condi¢des do ambiente de trabalho e satde do
trabalhador também sdo fatores que precisam de atengado, ja que as condi¢gdes do trabalho nos
frigorificos se encontram em constantes mudancas e € visto que o crescimento do setor nao vem

acompanhado de melhoria dessas condi¢cdes (SARDA et al., 2009).

Em nivel nacional, esse ramo vem apresentando aumento do risco de acidentes, medido pela
incidéncia anual que era, em 2002, de 41,2 acidentes a cada mil trabalhadores. Esse numero,
em 2005, cresceu para 46,3 a cada mil trabalhadores. Do montante total, a faca, utilizada para
realizar cortes especificos no processo de corte da carne, ¢ o principal objeto causador e esta

envolvida em 43,3% dos casos (VASCONCELLOS et al., 2009).

Sarda et al. (2009) descreve que a maioria das atividades realizadas nesse setor ainda sao
classificadas como repetitivas, monotonas e fatigantes, onde frequentemente causam doencas e

acidentes de trabalho.

Como prova disto, nos ultimos séculos, as lesdes dos membros superiores aumentaram de forma

progressiva. Grande parte desse aumento deve-se a rotina de trabalho nas linhas de producao,



j& que as industrias de aves tem em sua esséncia a produ¢do em série, priorizando a alta
produtividade individual refletindo em altos indices de doencas ocupacionais e acidentes de

trabalho (REIS, 2001).

Tavolaro et al. (2007) descreve o ambiente dos abatedouros como umidos, barulhentos € em
constante alternincia entre temperaturas altas e baixas dentro das instalagdes. O processo de
abate, obtengdo e processamento da carne ocorre de forma sequencial, onde na linha o ritmo
nao ¢ ditado pelos individuos e sim pelo numero de animais a serem abatidos por um periodo.
Os instrumentos de trabalhos utilizados, quase em sua totalidade, sdo cortantes e necessitam ser
manipulados de forma firmes e vigorosas podendo causar lesdes musculoesqueléticas, além do

risco de transmissdo de agentes infecciosos.

Visando a preservagdo da satde e da integridade dos trabalhadores a Norma Regulamentadora
NR 9 — Prevengao de Riscos Ambientais da Portaria n® 3.214, de 08/06/1978 do Ministério do
Trabalho e Emprego (MTE), busca a antecipagdo, reconhecimento, avaliagdo e controle da
ocorréncia existentes ou potenciais ao ambiente de trabalho. A norma considera como riscos
ocupacionais ou ambientais os agentes fisicos, quimicos e bioldgicos existentes nos ambientes
de trabalho que, em funcao de sua natureza, concentragao ou intensidade e tempo de exposigao,
sdo capazes de causar danos a saude do trabalhador. Como os abatedouros e frigorificos
possuem atividades que envolvem desde o transporte até o congelamento da carne, possuem
dessa forma inumeros riscos ocupacionais provenientes do uso ¢ manuseio de maquinas e

equipamento (BRASIL, 2014b).

Diante disso, no dia 19 de abril de 2013 a Norma Regulamentadora 36 — Seguranca e Saude do
Trabalho em Empresas de Abate e Processamento de Carnes e Derivados do MTE entrou em
vigor com o objetivo de prevenir e combater os acidentes e as doencgas ocupacionais no setor,
incluindo equipamentos de protegdo, treinamentos sobre seguranca ¢ saude no ambiente de
trabalho, alteracdes estruturais, inclusao de programas de ginéstica laboral e estabelecimento

de pausas ergondmicas e térmicas para os trabalhadores (BRASIL, 2013).

Pautado nesses aspectos, este estudo tem como objetivo mapear 0s riscos 0s quais 0s
funcionarios do setor de corte de uma industria de abate de aves estdo sujeitos assim como

propor melhorias para neutraliza-los adequando a nova norma.



1.1 Justificativa

Na mesma propor¢ao do crescimento do mercado de aves, cresce o aumento de riscos para a
saude e seguranga do trabalhador. Percebe-se que a importancia em questdes ergonomicas e de
seguranca do trabalho sdo deixadas como segundo plano em relagdo a questdes financeiras
relacionadas a produtividade e qualidade que recaem sobre os trabalhadores.

Em matéria publicada no dia 24 de fevereiro de 2015 pela Federacdo dos Trabalhadores da
Industria da Alimentacdo do Panara (FTIA-PR, 2015), ¢ relatado que os trabalhadores
brasileiros convivem com condi¢oes de trabalho extremamente desfavoraveis a sua saude,
condi¢des desumanas e degradantes. As estatisticas oficiais apontam para mais de 700 mil
ocorréncias de acidentes do trabalho e mais de trés mil mortes por ano em todo territdrio
nacional. Além disso convive-se no Brasil com uma barreira politica, que ¢ a delegacao total
da saude do trabalhador aos preceitos do empregador, ja que mudou a forma de calculo do
auxilio doenca, considerando apenas a média aritmética simples dos ultimos 12 salarios de
contribuicdo, gerando a reducdo dos vencimentos do trabalhador quando necessita de um
afastamento do trabalho para tratar da saude (FTIA-PR, 2015).

Estatisticas do Ministério de Previdéncia Social (MPS) para o setor de abate de animais de
pequeno e médio porte demonstra dados de acidentes/doengas de trabalho no estado do Parana,
como mostra a Tabela 1 (HECK; THOMAZ JUNIOR, 2012).

Tabela 1 - Acidentes de Trabalho no ramo de Abate de Suinos, Aves, e Outros Pequenos
Animais (2006-2010)

Estado Ano Acidente Acidente Doenca Acidentes Total

Tipico de do Sem/CAT
Trajeto Trabalho
Parana 2010 1640 189 222 629 2680
Parana 2009 1962 174 245 725 3106
Parana 2008 1808 194 111 824 2937
Parana 2007 1466 161 51 420 2098
Parana 2006 1379 - 58 - 1437
TOTAL 8255 718 629 2598 12258

Fonte: Adaptado de (HECK; THOMAZ JUNIOR, 2012).

Segundo a Tabela 1, entre o ano de 2006 e 2010, houveram 12.258 acidentes/doencas de
trabalho relacionado a industria de abate do Parand. Se esse ntimero for comparado com o total
de admissao de colaboradores no setor no ano de 2010, que foi de 58.818, obtém-se que 20%

desse total tenha sofrido algum tipo de lesdo ou doenca (HECK; THOMAZ JUNIOR, 2012).



Heck e Thomaz Junior (2012) ainda afirmam que os frigorificos sdo responsaveis por 5,5% de
todos os acidentes registrados sem a Comunica¢do de Acidente de Trabalho (CAT) (1° lugar no
PR), 27,4% de todas as doencas do trabalho (1° lugar no PR), 3% dos acidentes de trajeto (3°
lugar no PR), 4,9% de todos os acidentes tipicos (2° lugar no PR) e 5% de todos os acidentes
de trabalho (2° lugar no PR).

Tendo em vista esses dados, percebe-se a necessidade de um gerenciamento de risco efetivo
dentro das industrias do setor. Uma empresa que ndo tem um Servigo Especializado em
Engenharia de Seguranca e Medicina do Trabalho (SESMT) bem estruturado, integrado com as
atividades diarias e atuante podem estar sujeitos a alguns acidentes que poderiam ser evitados
através de um estudo do ambiente e das atividades relacionadas ao meio de trabalho. Acidentes
esses que refletem para os empresarios no aumento do absenteismo, prejudicando diretamente
sua producao causando danos materiais e interrupcao temporaria da producao, além de gerar
um aumento nos impostos taxados em cima do indice de CATs abertas, assim como processos
judiciais que podem ser movidas por parte dos trabalhadores ou até mesmo pelo ministério
publico.

Desta forma, este estudo justifica-se como uma forma de identificar € mapear os riscos presente
no setor do corte de uma industria de abate de aves, a fim de evidencia-los para os colaboradores
expostos aos mesmos, objetivando assim a criagdo por parte da empresa de agentes

neutralizadores de riscos.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O trabalho sera realizado em uma empresa do ramo de abate de aves localizada na cidade de
Maringéd-PR. O setor escolhido ¢ a sala de corte, onde se concentra o maior nimero de

funcionarios dentre os outros setores.

A empresa possui mapas de risco, porém estes precisam ser atualizados e redefinidos os riscos
presente na planta, j& que a mesma passou por diversas mudancas de layout. As atividades

realizadas no setor envolvem diversos tipos de riscos, como de acidentes, fisicos e ergondmicos.

Atualmente o SESMT, setor responsavel sob a medicina e seguranca do trabalho na empresa,
conta com seis técnicos € um engenheiro de seguranca. Como forma de prevengao, a empresa
oferece equipamentos de protecao individual (EPI), equipamentos de protegao coletiva (EPC),

sinalizag¢do, treinamentos, conta também com uma Comissdo Interna de Prevengdo de



Acidentes (CIPA), além de eventos como a campanha de seguranca mensalmente e a Semana

Interna de Prevencao de Acidentes de Trabalho (SIPAT) anualmente.

Contudo, mesmo com essas ferramentas de prevencao, ainda existem corriqueiramente diversos
acidentes, desde os que ndo geram perdas até os acidentes de lesdes graves, mostrando-se a
necessidade de uma maior investigacdo dos agentes causadores para que 0s mesmos sejam

evitados.

No setor em questdo, o ruido das maquinas automatizadas e das noreas de transporte de produtos
¢ constante. A temperatura varia em média de 10°C a 12°C, e os trabalhadores ficam expostos
a essa temperatura e umidade durante toda sua jornada de trabalho, salvo as paradas (trés
paradas de 20 minutos por dia) a cada 1h e 40 minutos e o horario de almogo. Nas atividades
manuais, sao utilizadas facas como instrumento de trabalho com movimentagao repetitiva dos
membros superiores. Atividades essas que sao exercidas em pé e necessitam de maxima atengao
dos trabalhadores. Como alguns processos sdo automatizados, processos posteriores a estes que
sdo manuais necessitam de um grande nimero de funciondrios para acompanhar a velocidade
da linha, sendo assim o espago ¢ insuficiente e qualquer movimentacao com facas ou até pallets

e caixas de produtos podem acarretar graves acidentes.

A presente pesquisa estd delimitado apenas ao setor de corte, onde sdo realizados diferentes
processos de cortes e embalagem de frango. Os processos estdo divididos entre manuais, que
sdo realizados por meio de trabalho com facas, e automatizados, onde sdo utilizados grandes

maquinarios.

A pesquisa sera feita através de analises e visitas dispostas a qualquer momento da jornada de
estagio, das 12:00 as 18:00, onde as atividades se dividirdo em coletas de dados por meio de

pesquisa, observacao e entrevista com os funcionarios do setor e membros da CIPA.



1.3 Objetivos

Os objetivos deste trabalho estdo divididos em objetivo geral, que trata do resultado esperado
do trabalho, e objetivos especificos, que abordam os meios que serdo utilizados para alcangar o

resultado.

1.3.1 Objetivo geral

Realizar um mapeamento dos riscos existentes na sala de corte de um abatedouro de aves.

1.3.2 Objetivos especificos
Como objetivos especificos pretende-se:
e Mapear os processos produtivos da sala de corte;
e Levantar os riscos que os trabalhadores estdo expostos;
e Atualizar o mapa de risco;
e Analisar riscos e promover plano de a¢do para neutraliza-los;

e Estudar formas quantitativas e qualitativas para controle e gerenciamento de riscos

dentro dos limites de tolerancia.



2 REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

Neste capitulo sera tratado a fundamentagao tedrica com base em livros, artigos e documentos
de o6rgdos governamentais para obter melhor embasamento e compreensdo sobre os assuntos

abordados ao longo do trabalho.

2.1 Seguranca do Trabalho

Segundo Benite (2004 apud Amorosino, 2014), o termo “Seguranca do trabalho” refere-se ao
estado de “estar livre de riscos inaceitaveis que causem danos”. Compativel com essa ideia, o
sistema de gestdo proposto pela Occupational Health and Safety Assessment Services (OHSAS)
(1999 apud Amorosino, 2014) define como seguranca “as condigdes e fatores que afetam o
bem-estar de funcionarios, trabalhadores temporarios, pessoal contratado, visitantes e qualquer

outra pessoa no local de trabalho”.

Os estudos em relagdo a seguranga do trabalho so tiveram inicio a partir do ano de 1500. Nos
primeiros anos do século XVI houveram publicagdes de livros sobre o assunto, porém foram
ignorados durante muito tempo ou pouco utilizados, sem melhorias nas condi¢des de trabalho

até a chegada da Revolugao Industrial (BISSO, 1990).

Segundo De Cicco (1995) no periodo de Revolugdo Industrial, havia uma preocupagdo precaria
em relagdo a reparagdo de danos a satude e integridade fisica dos trabalhadores e praticamente
nao se pensava em medidas preventivas. Isso veio a ocorrer a partir do ano de 1926, através dos
estudos de H. W. Heinrich, que trabalhava em uma companhia americana de seguros e
acompanhava os altos custos que representava para a seguradora em reparar os danos causados
pelos acidentes de trabalho. Diante disso, Heinrich desenvolveu diversas ideias e formas de
gerenciar esses problemas, com foco em privilegiar a prevencao dos mesmos (DE CICCO,

1995).

Dentre essas ideias, surgiu a teoria dos dominos, formulada com base de cinco fatores que
ocorrem em sequéncia e resultam em lesdes para os trabalhadores. A teoria demanda que uma
lesdo ¢ causada por um acidente e que por sua vez ¢ causado por condigdes ou atos inseguros.
Condigdes ou atos inseguros sao causados por falhas de pessoas, estas por sua vez sao causadas

pelo ambiente social (HEINRICH, 1959 apud AMOROSINO, 2014).

Segundo Navarro (2012) esse estudo deu a origem a aplicagdo estatisticas de gerenciamento de

causas e prevencao de acidentes, onde a partir de anélises de cerca de 5.000 empresas seguradas,



Heinrich chegou a estatistica de que 88,0% dos acidentes sdo provocados por atos inseguros,

10,0% por condicdes inseguras e 2,0% por causa imprevisiveis.

Seguindo essa linha de estudo, em 1969, Frank Bird desenvolveu uma metodologia que
classificou os diversos tipos de acidentes ocupacionais por nivel de severidade, concluindo que
os mesmos tinham uma relacdo quase que piramidal, partindo da severidade menor para a
maior. Tal ferramenta classifica os acidentes, representados numa piramide, distribuindo-os em
quatro patamares: quase-acidentes, acidentes menores, acidentes graves e fatalidade. A
frequéncia de casos varia desde 600, para os intitulados “quase-acidentes”, diminuindo até 1,

para o acidente considerado mais sério ou fatalidade, como mostra a Figura 1 (FERRARI et al.,

2006).

Figura 1 - Piramide de Frank Bird

ou Fatais

Danos Fisicos Leves
10

Fonte: Adaptagdo Navarro (2012)

A seguranca do trabalho tem como finalidade buscar solu¢des preventivas, ou seja, antes
mesmo de ocorrer acidentes. Isso se d4 com o envolvimento das pessoas de forma consistente
com visdo de seguranca total, aplicando novas técnicas e procedimentos de prevencao com
conscientiza¢ao de todos e fortalecimento da cultura da seguranga como modo de vida (LEAL,

2010 apud AZUMA, 2011).



2.2 Acidente de Trabalho

Existem diversas abordagens para o evento acidente de trabalho. Em termos legais, a Lei n°

8.213 de 21/07/1991, Art. 19, sobre o Seguro de Acidente de Trabalho (SAT), define o acidente
de trabalho como:
Aquele que ocorre pelo exercicio do trabalho a servigo da empresa [...],
provocando lesdo corporal ou perturbacdo funcional que cause a morte, ou
perda, ou reducdo, permanente ou temporaria da capacidade para o trabalho
(MATTOS, 2011).
A legislagao divide os acidentes de trabalho em trés tipos: acidente tipico, acidente de trajeto e
doencas profissionais. Os acidentes tipicos sdo aqueles que ocorrem na execucao da atividade
fazendo com que a capacidade para o trabalho seja reduzida logo apo6s o acidente, tais como
cortes, fraturas, queimaduras e etc. Acidentes de trajeto sdo os acidentes sofridos pelo
empregado mesmo que fora do local e horario de trabalho, sendo eles no percurso da residéncia
para o trabalho ou do trabalho para residéncia. Ja as doengas profissionais sao as doencas
inerentes a determinado ramo de atividade, lentamente contraidas em funcdo continuada a
algum agente agressor peculiar a atividade e local de trabalho (BRASIL, 1991).
A definicdo de acidente de trabalho proposto pelo art. 19 da Lei n°® 8.213/91 se mostra inviavel
no contexto de prevengao, pois ela exige que haja lesdao para que se caracterize o evento acidente
de trabalho desconsiderando diversas evidencias de incidentes que geram perdas materiais e de
tempo. Incidentes esses, segundo alguns autores, que chegam a um niimero 600 vezes maiores
do que os proprios acidentes, convergindo para as propor¢des da Pirdmide de Frank Bird
(RODRIGUES, 2011).
Para Rodrigues (2011) recomenda-se abordar uma outra vertente de conceito para o assunto, a
defini¢do prevencionista, que trata o acidente de trabalho como todo evento indesejavel que
interrompe a rotina normal de trabalho, podendo gerar perdas pessoais, materiais ou tempo.
Cabe ao empregador, independente da gravidade da lesdo e do tempo de afastamento,
comunicar o acidente de trabalho ao Instituto Nacional de Seguridade Social (INSS), orgao
oficial encarregado de receber o documento de registro de acidente de trabalho denominado de
Comunicacdo de Acidente de Trabalho (CAT) (MATTOS, 2011).
Mattos (2011) ainda ressalta que além da empresa, o CAT pode ser preenchido pelo préprio
trabalhador acidentado ou seus dependentes, pelo sindicato que o representa, autoridades

publicas e o médico que prestou atendimento.
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2.3 Prevencao de Acidentes

A prevencao de acidentes do trabalho no Brasil ¢ pautada pela legislagdo da qual consta. Dentre
elas legislacoes estdo, a Lei Federal n.° 6.514, de 22/12/1977, que altera o Capitulo V do Titulo
IT da Consolidacao das Leis do Trabalho — CLT e pela Portaria n.° 3.214, de 08/06/1978 do
MTE, que aprova as NRs (DE OLIVEIRA, 2011).

2.3.1 Normas Regulamentadoras

Em 08 de junho de 1978, foi editada a Portaria n.° 3.214 do MTE, que aprova as Normas
Regulamentadoras, referentes a Seguranga e Medicina do Trabalho, e sua obrigatoriedade de
cumprimento por parte das empresas. Essas normas abordam varios problemas relacionados ao
ambiente de trabalho ¢ a satide do trabalhador (BITENCOURT; QUELHAS, 1998).

As Normas Regulamentadoras tratam-se do conjunto de requisitos e procedimentos relativos a
seguranca ¢ medicina do trabalho, de observancia obrigatoria as empresas privadas, publicas e
orgaos do governo que possuam empregados regidos pela Consolidagdo das Leis do Trabalho
— CLT (BRASIL, 2009).

“As disposicoes contidas nas NRs aplicam-se, no que couber, aos trabalhadores avulsos, as
entidades ou empresas que lhes tomem o servigo e aos sindicatos representativos das respectivas
categorias profissionais” (BRASIL, 2009).

As Normas Regulamentadoras sdo constituidas por uma lista de leis que guiam a realizagdo
segura do trabalho, apresentando assim, um conjunto de itens que as empresas devem atender
para operarem dentro da lei (SAMPAIO, 1998).

Atualmente existem 36 Normas Regulamentadoras relacionadas a todas as areas de trabalho.
Constantes estudos sao realizados para gerar sempre novas modificagdes e publicagdes de novas
regras que se adequem da melhor forma a realidade do trabalho e melhor atendam os
trabalhadores na prevencao de acidentes. A ultima a ser langada foi a NR 36, que contempla
regras para empresas de Abate e Processamento de Carnes e Derivados, conhecida
popularmente como NR dos frigorificos (BRASIL, 2013).

Dentre as 36 Normas Regulamentadoras as mais usuais no contexto do segmento de Abate e

Processamento de Carnes e Derivados estdo listadas a seguir:

e NR 1 - Disposicdes Gerais, item 1.7, estabelece que ¢ dever do empregador informar
aos trabalhadores os riscos profissionais que possam originar-se nos locais de trabalho,
0s meios para prevenir e limitar tais riscos € as medidas adotadas pela empresa, os

resultados dos exames médicos e de exames complementares de diagnostico aos quais
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os proprios trabalhadores forem submetidos e os resultados das avaliagdes ambientais

realizadas nos locais de trabalho (BRASIL, 2009);

NR 4 - Servicos Especializados em Engenharia de Seguranca e em Medicina do
Trabalho (SESMT): as empresas privadas, publicas e 6rgdos do governo que possuam
empregados regidos pela Consolidagdo das Leis do Trabalho — CLT, devem manter,
obrigatoriamente, o SESMT com a finalidade de promover a saude e proteger a

integridade do trabalhador no local de trabalho (BRASIL, 2014a);

NR 5 - Comissao Interna de Prevencao de Acidentes (CIPA): tem como objetivo a
prevenc¢ao de acidentes e doengas decorrentes do trabalho, de modo a tornar compativel
permanentemente o trabalho com a preservag¢do da vida e a promog¢do da saude do
trabalhador. Nela também estd contida uma obrigatoriedade que tera como um dos
resultados deste estudo, a identificagao dos riscos e elaboracao do Mapa de Risco

(BRASIL, 2011);

NR 6 - Equipamento de Prote¢do Individual (EPI): trata da regulamentacao do uso dos
equipamentos de protecdo individual, das obrigagdes dos fabricante, empregadores e

empregados (BRASIL, 2015a);

NR 9 - Programa de Preven¢do de Riscos Ambientais: visa assegurar a seguranca e
integridade fisica dos trabalhadores, realizando uma anélise e consequente controle do
surgimento de riscos ambientais (fisicos, biologicos e quimicos) existentes ou que
venham a existir no ambiente de trabalho. O documento PPRA ¢ valido por um ano no

maximo (BRASIL, 2014b);

NR 12 — Seguranc¢a no Trabalho em Maquinas e Equipamentos: estabelece os requisitos
de protecao de uma maquina ou equipamento, seja ela adquirida ou confeccionada, a
fim de proteger os operadores e disponibilizar mecanismos de seguranga em caso de
emergéncia. Existe também a cargo da empresa um treinamento sobre cada maquina
utilizada, assim como sua reciclagem (BRASIL, 2015b). Periodicamente os riscos das

maquinas devem ser avaliados e confeccionado prote¢des de acordo com a norma;

NR 17 — Ergonomia: aborda as adaptacdes das condi¢des de trabalho as caracteristicas
psicofisioldgicas dos trabalhadores, visando maior conforto, desempenho e seguranga

(BRASIL, 2007);
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e NR 36 — Seguranga e Satde no Trabalho em Empresas de Abate e Processamento de
Carnes e Derivados: aborda os requisitos minimos para a avaliacdo, controle e
monitoramento dos riscos existentes nas atividades desenvolvidas na industria de abate
e processamento de carnes e derivados destinados ao consumo humano, de forma a
garantir permanentemente a segurancga, a saude e a qualidade de vida no trabalho, tendo
como foco as atividades em baixa temperatura e adaptacdes ergonomicas (BRASIL,

2013).

2.4 Mapa de Risco

O Mapa de Risco (MR) ¢ uma representacao grafica de um conjunto de fatores presentes nos
locais de trabalho, capazes de acarretar prejuizos a saude dos trabalhadores. Fatores esses
originados por diversos elementos do processo de trabalho (materiais, equipamentos,
instalagdes, suprimentos, € nos espacos de trabalho, onde ocorrem as transformacgdes) e da
forma de como ¢ realizada a organizagao do trabalho (arranjo fisico, ritmo de trabalho, método
de trabalho, turnos de trabalho, postura de trabalho, treinamento entre outros (MATTOS;
FREITAS, 1994).

A ferramenta ¢ trazida por muitos como mera obrigatoriedade a ser cumprida dentre outras da
legislagao trabalhista brasileira, porém sua importancia e abrangéncia ¢ maior do que o simples
cumprimento das exigéncias da NR 05 — CIPA. (DA COSTA; BORGES, 2012).

Mattos e Freitas (1994) ressaltam que a participagdo dos trabalhadores na construcdo,
desdobramento do MR e compreensdo das atividades realizadas no ambiente de trabalho sao
condig¢des primordiais para a manutengao e garantia de boas condi¢des de trabalho, utilizando
e incorporando a sua vivéncia laboral garantindo assim a eficacia da ferramenta.

Segundo Abrahdo (1993 apud da Costa e Borges, 2012) desde 1982, quando o método passou
a ser difundido em formacao de instrutores da area da Seguranca e Saude do Trabalho, até hoje
a aplicacao do MR pouco evoluiu, e continua em alguns casos como sindnimo de uma mera
planta baixa com algumas representacdes graficas sobre os riscos.

Segundo a NR-5 da Portaria n° 08 de 23/02/1999, que regulamenta a Comissdo Interna de
Prevengdo de Acidentes, toda empresa devera elaborar o mapa de riscos para a identificagdo
dos riscos existentes no processo de trabalho que possam vir a ocasionar acidentes ou doengas
para o trabalhador. Apds elaborado, o mapa de riscos deve ser fixado em cada local avaliado,

de forma claramente visivel e de facil acesso para os trabalhadores (BRASIL, 2011).
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O mapeamento como um modelo participativo possibilita o desenvolvimento de uma atitude
mais cautelosa por parte dos trabalhadores diante dos perigos identificados e graficamente
sinalizados. Desse modo, contribui com a eliminagao e/ou controle dos riscos detectados além
da melhoria do ambiente e das condi¢gdes de trabalho.

A adogdo desta medida favorece aos trabalhadores protegendo a vida, a satide e a capacidade
profissional e aos empregadores com a reducdo do absenteismo e consequentemente aumento
da produtividade. Além dos trabalhadores, ganha também o Pais, com a redugdo de gastos do
sistema previdenciario em virtude da aposentadoria precoce por invalidez, gastos com despesas
médico-hospitalares no tratamento do acidentado que necessitam do Sistema Unico de Satde
(SUS), despesas com reabilitagdo profissional do trabalhador, fornecimento de préteses, entre

outros (CPSOL, 2010).

2.4.1 Elaboraciao do Mapa de Risco

A elaboragdo do mapa de risco deve contemplar informagdes basicas sobre 0s riscos ambientais,
de forma que qualquer pessoa possa interpretar ao entrar no ambiente de trabalho a maneira
como deve agir para ficar protegida dos riscos que estdo expostos pelo ambiente de trabalho
(SESI-SEBRAE, 2005).

A classificacdo dos riscos podem ser encontrados na legislagdo trabalhista brasileira,
estabelecidos segundo a recomendagdes de montagem dos Mapas de Riscos estabelecidos como
os riscos fisicos, quimicos, biologicos, ergondmicos e mecanicos (acidentes), como apresentado

no Quadro 1 (RODRIGUES, 2011).
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GRUPO 1V:
AMARELO
Riscos
Ergondémicos
, . , Esforgo fisico Arranjo fisico
Ruidos Poeiras Virus or rrany
intenso inadequado
Levantamento e Maquinas e
Vibragoes Fumos Bactérias transporte equipamentos
manual de peso sem protegao
. Exigéncia de Ferramentas
Radiagoes , L. .
o Névoas Protozoarios postura inadequadas ou
1onizantes . .
inadequada defeituosas
Radiagoes ndo . Controle rigido [luminagdo
aiag Neblina Fungos e U ¢
ionizantes de produtividade inadequada
Imposi¢ao de
Frio Gases Parasitas ritmos Eletricidade
excessivos
Trabalho em | Probabilidade de
Calor Vapores Bacilos turnos diurno e incéndio ou
noturno explosdo
N Substancias, Jornadas de
Pressoes Armazenamento
. compostos ou Trabalho .
anormais inadequado
produtos Prolongadas
. Monotonia Animai
Umidade onotonia ¢ S
repetitividade peconhentos
Outras situagoes
Outras situacdes de risco que
causadoras de poderdo
“stress” fisico | contribuir para
e/ou psiquico ocorréncia de
acidentes

Quadro 1 - Quadro de Classificacao dos Riscos Ambientais

Fonte: Adaptacao SESI-SEBRAE (2005).

Rodrigues (2011) ainda define esses cinco riscos da seguinte maneira:

e Os riscos fisicos sdao aqueles ocasionados por agentes que t€m a capacidade de
modificar as caracteristicas fisicas do meio ambiente, que, no momento seguinte,
causara agressoes em quem estiver nele. Se caracterizam por exigir um meio de
propagacao, agir mesmo sobre pessoas que nao estao em contato direto com a
fonte do risco e ocasionar lesdes cronicas e mediatas.

e Os riscos quimicos sao provocados por agentes que modificam a composicao

quimica do meio ambiente. Assim como os riscos fisicos, os quimicos podem
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atingir também pessoas que ndo estejam em contato direto com a fonte. Em
contra partida, como algumas substancias sdo nocivas ao contato direto, elas ndo
demandam necessariamente a existéncia de um meio para propagacdo de
nocividade.

e Os riscos biologicos pode ser decorrente deficiéncias na higienizacdo do
ambiente, assim como, aqueles riscos introduzidos como parte integrante nos
processos de trabalho sendo potencialmente nocivos ao ser humano.

e Os riscos ergondmicos sao introduzidos no processo de trabalho por agentes
inadequados as limitagdes do usuario. Se caracterizam pela acdo em pontos
especificos no ambiente e atuagdo somente sobre quem utiliza o agente gerador.

Além da classificacdo de cores para os tipos de riscos, os participantes da elaboragao do Mapa
de Riscos devem levar em conta a gravidade dos mesmos. Os riscos, quanto a intensidade,
podem ser classificados como grande, médio e pequeno como ilustrado na Figura 2 (PUC-
MINAS, 2008).

Figura 2 - Intensidade dos Riscos

. . . Intensidade
Simbologia Proporgao .
do Risco
4 Grande
2 Médio
‘ 1 Pequeno

Fonte: Adaptado de Mapa de Risco — PUC Minas (2008).

Um risco caracterizado como intensidade pequena, pode ser um risco médio ja protegido por
um agente neutralizador ou um risco pequeno por sua esséncia. Ja o risco médio, € um risco
que gera relativo incomodo aos trabalhadores mas que pode ser controlado. Por fim, o risco
grande ¢ o risco que pode matar, mutilar, gerar doengas e que ndo dispde de mecanismo para

reducdo, neutralizacdo ou controle até o momento (SESI-SEBRAE, 2005).
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Segundo a Portaria n° 25, de 29 de dezembro de 1994, Anexo IV, para se elaborar um Mapa de
Riscos algumas etapas e exigéncias devem ser seguidas (BRASIL, 1994):
a) Conhecimento do processo de trabalho do local analisado;
e Conhecer o ambiente;
e Atividades exercidas;
e Instrumentos e ferramentas de trabalho;
e Informagdes sobre os colaboradores: quantidade, idade, sexo, competéncias
profissionais e de seguranga, jornada.
b) Identificar os agentes de riscos existentes no local avaliado (Quadro 1);
c) Identificar medidas preventivas existentes e sua eficacia:
e Medidas de protecdo individuais;
e Medidas de protecdo coletivas;
e Medidas de organizacao do trabalho;
e Medidas de higiene e conforto: banheiro, lavatérios, vestiario, bebedouro,
refeitorio, area de lazer.
d) Identificar os indicadores de Seguranca e Saude;
e Acidentes de trabalho anteriores ja ocorridos;
e Doengas profissionais diagnosticadas;
¢ (Queixas mais frequentes entre os envolvidos nas atividades do local;
e (Causa mais frequente de auséncia do trabalho.
e) Analisar os levantamentos ambientais ja realizados no local;
f) Elaborar o Mapa de Riscos, sobre o layout do local, incluindo:
e O grupo que pertence o risco conforme as cores do Quadro 1;
e A intensidade do risco, de acordo com a percepcao dos colaboradores e
representar com circulos de propor¢ao diferentes conforme propor¢ao da Figura
2;
Ap6s discutido e aprovado pela CIPA, o Mapa de Riscos, completo ou setorial, devera ser
afixado em cada local analisado, de forma claramente visivel e de facil acesso para os

trabalhadores.
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2.4.2 Avaliacao do Ruido

O ruido ¢ considerado responsavel pela degradacao da qualidade do ambiente em geral, e se
caracteriza por todo tipo de som desagradavel aos seres humanos, independente do ambiente
em que ocorre (PONZETTO, 2007).

Podemos medir o ruido ocupacional através de um equipamento medidor de nivel de pressao
sonora, ou medidores de nivel sonoro, mais conhecidos como “decibelimetro”. O microfone
atua como transformador de vibragdes sonoras em sinais elétricos. O circuito de medicao dos
aparelhos pode ter uma resposta rapida, ou uma resposta lenta que facilita as medi¢des quando
existe muita variagdo de ruido no ambiente, ou pode ter resposta rapida (FUNDACENTRO,
2001).

O ruido ¢ classificado de acordo com sua intensidade, podendo ser continuo, intermitente ou
impacto e impulsivo segundo a Fundacentro (2001) e o anexo 1 da NR-15 (BRASIL, 2014c).
O Quadro 2 a seguir apresenta a maxima exposi¢ao didria permissivel para funcionarios sem

protecdo auricular.

Nivel de ruido dB Maxima exposicao diaria
(A) 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

Quadro 2 - Limite de tolerancia para ruido continuo ou intermitente.

Fonte: Adaptado de BRASIL (2014c¢)
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A capacidade do ouvido humano de detectar um nivel baixo, médio ou alto de pressdo sonora
estéa relacionada a escolha de resposta de frequéncia, chamada de curva A, B ou C. A Curva A
¢ a que melhor representa o nivel de deteccao do ser humano. Normas da Occupational Safety
and Health Administration - OSHA determinam a utilizagcdo de todos os medidores de pressao
sonora na curva A, para que possam ser feitas avaliagcdes da exposi¢ao do ser humano ao ruido
(FUNDACENTRO, 2001).

A Fundacentro (2001) especifica que os medidores de leitura instantanea a serem utilizados na
avaliacdo da exposi¢ao ocupacional ao ruido continuo ou intermitente, ou de impacto, devem
ser no minimo do tipo 2, segundo especificagcdes constantes das Normas ANSI S1.4-1983 e IEC
651, ou de suas futuras revisoes.

Para a medi¢ao de ruido continuo ou intermitente, os medidores devem estar ajustados de forma
a operar no circuito de ponderacao "A", circuito de resposta lenta (slow) e cobrir uma faixa de

medi¢do minima de 80 a 115 dB (FUNDACENTRO, 2001).

2.4.3 Avaliacdo da Luminosidade

Segundo as normas institucionadas pela circular 175/2005/CGPE/DIPOA, para a
manutengao das condigdes sanitarias o estabelecimento deverd possuir uma iluminagao de boa
qualidade e intensidade suficiente nas areas de processamento, manipulagdo, armazenamento e
inspecao de matérias primas e produtos. Estas condi¢des de iluminagdo também sdo necessarias
na verificagdo dos procedimentos de limpeza de equipamentos e utensilios, assim como nas
barreiras sanitarias, vestidrios e sanitarios para garantir a avaliacdo da eficiéncia dos
procedimentos de higienizacdo (MAPA, 2005).

Nesta circular apresentada pelo Ministério de Agricultura, Pecuéria e abastecimento, MAPA
(2005), ainda traz que o tipo de lampada utilizada e sua disposi¢cao no estabelecimento, nao
deve permitir a existéncia de areas de sombreamento e distor¢cdes de cor nos produtos. A
existéncia de luz natural ndo dispensa o uso de luz artificial. Todas as luminarias deverao dispor
de protetores para seguranca dos produtos manipulados no setor.

Segundo o item 17.5.3.3 da NR — 17, “os niveis minimos de iluminamento a serem observados
nos locais de trabalho sdo os valores de iluminancias estabelecidos na NBR 5413, norma
brasileira do INMETRO” (BRASIL, 2007).

Segundo a nota técnica n° 224/2014/CGNOR/DSST/SIT, para o cumprimento do item 17.5.3.3
da NR — 17, devera ser utilizado os niveis contidos na NBR 5413/1992 até¢ que seja elaborado
uma Norma de Higiene Ocupacional (NHO) sobre o tema, mesmo que a NBR 5413 tenha sido

cancelada (MTE, 2014).
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A NBR 5413/1992 — Iluminancia de interiores, apresenta que para a atividade das industrias de
manipulacdo de carne, os valores permissiveis para o abate ¢ 100 Lux para atividades e grupo
de peso 1, 150 Lux para atividades e grupo de peso 2 e 200 Lux para atividades e grupo de peso
3.

J& para o tipo de atividade de limpeza e corte da carne os valores médios apresentados pela
norma s3o de 300 Lux para atividades e grupo de peso 1, 500 Lux para atividades e grupo de
peso 2 e 750 Lux para atividades e grupo de peso 3 (ABNT, 1992).

Para determinagdo da iluminancia conveniente ¢ recomendével considerar os procedimentos
dos subitens 5.2.1 a5.2.4 da NBR 5413. Na Tabela 2 constam os valores de iluminancias citadas

acima para o setor de abate de animais.

Tabela 2 - Tluminancias em lux, por tipo de atividade (valores médios em servigo).

Atividade lluminancia Min. llumindnca Média lluminancia Max.
Abate 100 150 200
Limpeza e 300 500 750
corte

Fonte: Adaptado de ABNT (1992).
O uso adequado de iluminancia especifica ¢ determinado por trés fatores, de acordo coma
Tabela 3.

Tabela 3 - Fatores determinantes da iluminancia adequada

Caracteristicas da tarefa e do Peso
observador 1 0 1
Idade i i
Inferior a 40 40 2 55 anos Superior a 55
anos anos
Velocidade e Precisdo Sem L
. A Importante Critica
importancia
Refletancia do fundo da tarefa Superior a 70% 30a 70% Inferior 30%

Fonte: Adaptado de ABNT (1992).
A norma NBR 5413 da ABNT (1992) apresenta o procedimento a ser seguido para a defini¢ao
de iluminancia adequada do setor:
a) Primeiro deve-se analisar cada caracteristica para determinar o seu peso (-1, 0 ou +1);
b) Depois soma-se os trés valores encontrados, algebricamente, considerando o sinal;
c) Para o resultado obtido, deve-se usar a iluminancia inferior do grupo, quando o valor
total for igual a -2 ou -3; a iluminancia superior, quando a soma for +2 ou +3 e a

1luminancia média, nos outros casos.
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2.4.4 Avaliacdo de Temperatura e umidade

O trabalho em ambientes frios € propicio ao risco potencial a satide dos trabalhadores, podendo
causar desconforto, doengas ocupacionais e acidentes. Os trabalhadores devem estar protegidos
contra a exposicao ao frio de modo que a temperatura corporal ndo caia abaixo de 36°C
(MATOS, 2007).

Segundo Matos (2007) as lesdes mais graves causadas pelo frio decorrem da perda excessiva
de calor do corpo e hipotermia. Essa e outras lesdes causadas pelo frio podem ser evitadas se
tomadas praticas adequadas para o trabalho nesta situacdo. Roupas de frio, protecdo para a
cabeca, luvas térmicas e botas isolantes, devem ser usadas por pessoas expostas ao frio.

Os fatores que mais contribuem para as lesdes causadas pelo frio ¢ a exposi¢do ao vento e a
umidade. A agua ¢ 25 a 30 vezes mais condutiva de calor que o ar, significando que o
trabalhador em tempo imido pode perder de 25 a 30 vezes mais calor do corpo do que se tivesse
seco (MATOS, 2007).

Segundo o Anexo n° 10 da NR 15 — Atividade e Operagdes Insalubres, serdo caracterizadas
insalubres, através de laudo de inspecao realizado no local, as atividades executadas em locais
alagados ou encharcados, com umidade excessiva, capazes de produzir danos a saude dos
trabalhadores (BRASIL, 2014c).

Ao contrario da umidade, o frio ¢ abordado pela NR 29 — Seguranga e Saude no Trabalho
Portuério, de forma quantitativa. Segundo o subitem 29.3.16, as jornadas de trabalho em locais

frigorificados devem obedecer a relacdo do Quadro 3 (BRASIL, 2014d).
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Faixa de Maxima Exposicao Diaria Permissivel
Temperatura de | para Pessoas Adequadamente Vestidas
Bulbo Seco (°C) para Exposicao ao Frio.

Tempo total de trabalho no ambiente frio
+15,0a-179 * de 6 horas e 40 minutos, sendo quatro
+12,0a-17,9 ** | periodos de 1 hora e 40 minutos alternados
+10,0 a-17,9 *** | com 20 minutos de repouso e recuperacao
térmica fora do ambiente de trabalho.

Tempo total de trabalho no ambiente frio
de 4 horas alternando- se 1 hora de
trabalho com 1 hora para recuperagao
térmica fora do ambiente frio.

-18,0a-33,9

Tempo total de trabalho no ambiente frio
de 1 hora, sendo dois periodos de 30
-34,0a-56,9 minutos com separa¢do minima de 4 horas
para recuperagao térmica fora do ambiente
frio.

Tempo total de trabalho no ambiente frio
de 5 minutos sendo o restante da jornada
cumprida obrigatoriamente fora de
ambiente frio.

-57,0a-73,0

Nao ¢ permitida a exposi¢ao ao ambiente
frio, seja qual for a vestimenta utilizada.

Quadro 3 - Méaxima exposi¢do diaria permissivel ao frio.

Abaixo de -73,0

Fonte: Adaptado de BRASIL (2014d).

Em ambientes resfriados artificialmente com temperaturas de 15,0°C a -17,9°C, a faixa a ser
utilizada como parametro deve ser validada de acordo com a zona climatica da regido segundo
o mapa oficial do Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE):

(*) faixa de temperatura valida para trabalhos em zona climatica quente;

(**) faixa de temperatura valida para trabalhos em zona climética sub-quente;

(***) faixa de temperatura valida para trabalhos em zona climatica mesotérmica (BRASIL,

2014d).

2.4.5 Niveis e avaliacao de Amonia NH3

Os sistemas de refrigerag@o industrial fundamentam-se na capacidade de algumas substancias
absorverem grande quantidade de calor quando passam do estado liquido para o gasoso. Essas
substancias sao chamas de agentes refrigerantes (MTE, 2005).

Segundo informagdes da Nota técnica N°3/2004, a amonia atende quase todos as caracteristicas

necessarias, com excec¢des apenas pela sua alta toxicidade e por tornar-se explosiva em



22

concentragdes de 15 a 30% em volume. Em contra partida, mostrar-se com vantagens
adicionais, como o fato de ser o Uinico agente refrigerante natural ecologicamente correto, por
nao agredir a camada de 0z6nio e tampouco agravar o efeito estufa, tornando-se um agente
bastante utilizado em refrigeragao industrial (MTE, 2005).

Em forma gasosa, a amodnia ¢ irritante para os olhos, a pele e as vias respiratorias. As lesdes
variam de irritacdes leves para baixos niveis de exposicdo e severas para altos niveis. Sua
inalagdo pode causar dificuldades respiratorias, queimadura da mucosa nasal, faringe e laringe,
dor no peito e edema pulmonar. A ingestdo causa nausea, vomitos e inchagao nos labios, boca
e laringe. Em contato com a pele, a amonia produz dor, irritagdo e formacgdo de bolhas. Em altas
concentragdes, pode haver necrose dos tecidos e queimaduras profundas. O contato com os
olhos em baixas concentragoes (10 ppm) causa irritacdo ocular e lacrimejamento. Em
concentragdes mais altas, pode resultar em conjuntivite, erosao na cornea e cegueira temporaria
ou permanente. Catarata, atrofia da retina e fibrose pulmonar podem aparecer como reagdes
tardias (MTE, 2005).

A exposi¢do a concentragdes acima de 2.500 ppm por aproximadamente 30 minutos pode ser
fatal.

Segundo a Anexo n° 11 da NR 15 — Atividade e Operacdes Insalubres, serd caracterizado
operagao insalubre as atividades nas quais os trabalhadores ficam expostos ao agente quimico

em concentragdes que ultrapassem os limites de tolerancia do Quadro 4 (BRASIL, 2014c).

Limite de tolerancia para Grau de
Agentes quimicos jornada de insalubridade a ser
g a até 48 horas/semana considerado no caso de sua
ppm* mg/m3** caracterizac¢ao
Amonia 20 14 Médio

Quadro 4 - Limites de tolerancia Amonia NH3.
Fonte: Adaptado de BRASIL (2014c).
A NR 15 ainda contempla as seguintes consideracdes para a inspe¢do no local de trabalho:

e Todos os valores fixados no Quadro 4 sdo validos para absorcdo apenas por via
respiratoria;

e A avaliagdo das concentracdes dos agentes quimicos através de métodos de amostragem
instantanea, de leitura direta ou ndo, deve ser feita pelo menos em 10 (dez) amostragens,
para cada ponto, ao nivel respiratdrio do trabalhador. Entre cada uma das amostragens

devera haver um intervalo de, no minimo, 20 (vinte) minutos;
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e (ada uma das concentragdes obtidas nas referidas amostragens nao devera ultrapassar
os valores obtidos na equacao (1), sob pena de ser considerada situacdo de risco grave
e iminente;
o Valor maximo = L.T. x F. D. 1)
Onde:
L.T. = limite de tolerancia para o agente quimico, segundo o Quadro 4.

F.D. = fator de desvio, segundo definido no Quadro 5.

L.T (pp, ou mg/m3) F.D
Oal 3
1a10 2
10 a 100 1,5
100 a 1000 1,25
acima de 1000 1,1

Quadro 5 - Valores de referéncia para o valor maximo.

Fonte: Adaptado de BRASIL (2014c).
e O limite de tolerancia serd considerado excedido quando a média aritmética das

concentragdes ultrapassar os valores fixados no Quadro 4.
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3 METODOLOGIA

A metodologia tratada no estudo serd uma pesquisa do tipo aplicada. Segundo Silva e Menezes
(2005), a pesquisa aplicada ¢ aquela tem como objetivo gerar conhecimentos para aplicagdo
pratica e orientados a solugdo de problemas especificos, envolvendo verdades e interesses
locais. Appolindrio (2004) ainda diz que pesquisas aplicadas t€ém o objetivo de “resolver
problemas ou necessidades concretas e imediatas”. Para isso, faz-se necessario o embasamento
bibliografico como forma de conhecimento tedrico, servindo de auxilio para o diagndstico dos
riscos reais, através de uma andlise e coleta de dados do processo produtivo e da regulamentacao

da empresa.

As coletas de dados serdo feitas de forma quantitativa e qualitativa. Para Silva e Menezes
(2005), a primeira considera que tudo pode ser quantificavel, ou seja, traduzir em numeros
opinides e informagdes e assim classifica-las e analisd-las. Na forma quantitativa, cria-se a
necessidade do uso de recursos e técnicas estatisticas como: média, percentagem, moda,
regressao, entre outros. Ja a segunda, ¢ uma técnica descritiva onde a subjetividade dos dados
nao podem ser traduzidas em numeros e cabe ao pesquisador analisar os dados indutivamente

levando como foco principal o processo e seu significado (SILVA; MENEZES, 2005).

A coleta de dados do presente estudo serd feita por meio de entrevistas, questionarios,
observacgdo e pesquisas. Também serdao avaliados os dados através de medigdes por meio de
instrumentos de aferimento de luminosidade, ruido e temperatura. Os envolvidos sdo os
trabalhadores em contanto com o ambiente, membros da CIPA, profissionais do SESMT e

observagao direta ao meio de trabalho.

Do ponto de vista de seus objetivos a pesquisa se enquadra como descritiva. Para Gil (1991),
esse tipo de pesquisa objetiva descrever as caracteristicas de determinada populagao,
fendmenos ou o relacionamento entre variaveis utilizando técnicas padronizadas levantamento

e coleta de dados, que em geral sd3o questiondrios e observacao sistematica.

O trabalho em termos de procedimentos técnicos se enquadra como estudo de caso. O estudo
de caso quando envolve o estudo profundo e exaustivo dos objetos peculiares ao ambiente

inserido de maneira que se permita o seu amplo e detalhado conhecimento (GIL, 1991).

O estudo utilizard de ferramentas, etapas e orientacdes ja consolidadas pelo método de

elaboragdo de mapa de risco. As etapas serao divididas sequencialmente, sendo elas:
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Obtencao de conhecimentos técnicos do objetivo, das normas e leis necessarias

para as analises decorrentes do trabalho através da revisao bibliografica;

Realizacao da descri¢ao detalhada sobre as condi¢des de trabalho das atividades
desenvolvidas, do grupo de trabalhadores contidos no setor, do ambiente de

trabalho, das méaquinas e processos produtivos;

Identificacdo dos riscos aos quais os trabalhadores do setor foco de estudo estao
expostos através de entrevistas, observagdes, pesquisas e aferigoes de fatores

como, ruidos, nivel de amdnia, temperatura, entre outros;

Analisar os riscos e definir quais as medidas preventivas devem ser adotadas,
bem como o grau de intensidade, a caracteristica quanto ao tipo € o numero de

pessoas em contato;

Confeccionar o mapa de riscos do setor em questdo, com base no layout
produtivo, conforme as regras da Portaria n® 25, de 29 de dezembro de 1994,

Anexo IV e daNR 5 — CIPA;

Propor melhorias no setor, visando neutralizar os riscos ambientais com base nos
estudos das Normas Regulamentadoras e a conclusdo chegada em conjunto com

membros da CIPA de acordo com as representagdes graficas do Mapa de Riscos.
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4 DESENVOLVIMENTO

Por meio de andlises feitas em dados histéricos de acidentes e atendimento de primeiros
socorros realizados pelo ambulatorio, de todos os setores da empresa, ficou evidenciada a
necessidade de se mapear os riscos no setor de Cortes, j4& que no mesmo ha um historico de
acidentes e incidentes por cortes com facas, quedas, contato com maquinas e equipamentos em

funcionamento entre outros.

Deste modo foi feito um estudo mais completo no setor, mapeando riscos potenciais que nao
foram localizados anteriormente, buscando assim solu¢des para amenizar ou extinguir o agente

causador dos riscos nas instalagdes.

Conforme a literatura apresenta, primeiramente foi realizada a descrigdo detalhada sobre as
condigdes de trabalho das atividades desenvolvidas no setor, assim como do grupo de
trabalhadores contidos no setor, do ambiente de trabalho, das maquinas e dos processos

produtivos.

4.1 Caracteriza¢do da Empresa

O abatedouro nasceu em 1992 gragas a iniciativa de dois empreendedores que ja atuavam com
frangos de corte e avidrios. Com o crescimento da economia e a expansdo do negocio, optaram
pela criagdo de forma integrada. O primeiro salto de produtividade se deu com a compra de
antigas instalagdes de outro abatedouro da regido, e com isso conseguiram ampliar em 1000%

o volume de produgdo, saindo de 1.000 para 10.000 cabecas abatidas/dia.

Em 2009 foi adquirido novas instalagdes em Terra Boa -PR, frigorifico que tinha a
produtividade de 500.000 aves/més e que hoje chega a 1.716.391 aves/més. Dando sequéncia a
sua expansao, em 2011 a empresa fez uma nova aquisi¢do de instalagcdes na cidade de

Paranavai-PR, com abate diario de 130.000 aves.

Com a consolidacdo no mercado, a empresa passou a diversificar seu portfolio de produtos com
venda de batatas congeladas, vegetais congelados, pescados e embutidos. Todo esse movimento
de crescimento, aquisi¢des de empresas e diversificacdo de produtos, levou a expansao da
marca e criagdo do grupo, em dezembro de 2011. Assim, as marcas foram unidas em torno de

uma mesma identidade, abrindo caminho para novas etapas de crescimento e conquistas.
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Ano apds ano a empresa cresceu, alcangando o Brasil € o mundo. Atualmente, o grupo exporta
para mais de 70 paises, possui 26 unidades e continua expandindo com qualidade. Dez unidades

seguem uma estratégia de descentralizagdo, localizadas em diferentes estados do pais.

Hoje o Grupo esta entre os 10 maiores exportadores de carne de frango no Brasil, segundo a
Associagdo Brasileira de Proteina Animal (ABPA). O objetivo do grupo ¢ estar entre as trés

maiores empresas do setor de aves do Brasil até 2020, com forte atuac@o internacional.

O Grupo fechou o ano de 2014 com faturamento bruto de R$ 1,4 bilhdo ante R$ 1,2 bilhdo
registrado em 2013. Os investimentos ditam o ritmo de crescimento da empresa, que incluiu a
aquisicao de dois novos negdcios no ramo alimenticio: o primeiro especializada em pratos
prontos, e o segundo que atua no comércio de condimentos, conservas, achocolatados, entre
outros. A industria também adquiriu 50% de outra empresa da regido de Maringa que fabrica

pao de queijo e produtos congelados.

A cadeia produtiva ¢ composta por 4 fabricas de ragdo e 2 de farinha e 6leo, 5 unidades de
matrizes de recria e 11 de matrizes de producdo, além de 1 incubatério e 4 abatedouros. Nesse
ramo, muitas etapas do processo (como corte e revisao de produtos) sdo executadas

manualmente. Assim, o Grupo conta com mais de 9.000 colaboradores.

O foco do trabalho serd o abatedouro de Maringad que possui em média 3.000 funcionarios,
funcionando em 2 turnos de abate e 1 de manutencao e higienizacdo. Também conta com corpo
administrativo trabalhando em horario comercial. A producdo do abatedouro estd na média de

190.000 aves abatidas por dia.

4.2 Descricao dos processos do setor Sala de Cortes

A Sala de Corte é 0 maior setor do abatedouro, contendo aproximadamente 1.577 m2. E o setor
onde as carcagas sofrem todos os tipos de corte, de acordo com as exigéncias dos clientes. As
aves chegam ao setor por noreas, apos passarem por uma diminuicao da temperatura de toda a
peca no setor de resfriamento. Visando manter a qualidade do produto até¢ o final de seu
processamento, a temperatura ambiente do setor ndo deve ultrapassar 12°C.

O corte da peca pode ser realizado de forma manual ou automatizado. No processo de corte
manual um funciondrio deve retirar o frango e coloca-lo na gondola de armazenamento.

No processo automatizado, a linha aérea encaminha os frangos para a Mdaquina Prime
responsavel pelo corte abdominal da peca, dividindo-a em duas partes, superior, contendo o filé

de peito, a asa inteira e o filé de sassami, e inferior, contendo a coxa e sobrecoxa.
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A parte inferior ¢ encaminhada para a maquina de coxa, responsavel por cortar e separa-las.
Posteriormente a divisdo, as pegas sdo encaminhadas para uma esteira que ira transporta-las
para a mesa de desossa ou diretamente para a embalagem primdria. Um funcionario sera
responsavel por fiscalizar, caso haja coxas em local indevido na esteira de producao, retirando
as pecas e devolvendo para a linha de produgao.

A parte superior cortada na maquina ¢ encaixada no cone oval, sendo alocado com o dorso para
o lado contrario ao qual a linha se encaminha. Um colaborador de cada lado realiza com uma
faca o corte de cima para baixo proximo a asa, chamado de risco, para facilitar a separa¢ao na
maquina.

Posteriormente, a pega passa pela maquina que ird realizar o corte de forma automatizada,
retirando a asa e o fil¢, encaminhando-os para suas respectivas esteiras para darem continuidade
a0 processo.

Ap0s passar pela maquina, o sassami, que ¢ um filé que se encontra em contado direto as
costelas, permanece na estrutura, sendo retirado manualmente por um operador, que o coloca
em uma esteira que encaminha o produto para ser preparado para embalagem.

Os frangos que tiveram alguma parte condenada pelo Servigo de Inspecao Federal (SIF) e
portanto retirada, passam por um processo semelhante, porém este de forma manual. Para isso,
a sala de cortes apresenta uma linha de cone. No inicio dessa linha os colaboradores, com o
auxilio de facas apropriadas realizam o corte manualmente, separando o conjunto coxa e
sobrecoxa do frango. Em seguida realiza-se o corte da asa e coxinha da asa. Os colaboradores
também realizam na linha de cone, o corte do peito com osso e pele e/ou o corte do filé do peito.
Cada colaborador ¢ posicionado em uma funcdo da linha de cone, corte de coxa e sobrecoxa,
corte de asa e coxinha da asa, corte de filé de peito e corte de peito com osso e pele. A linha de
cone também ¢ utilizada para o corte do Shawarma, que ¢ o frango inteiro desossado, quando
solicitado por clientes.

Tanto no processo automatizado quanto no manual da linha de cone, ap6s passarem por esse
processo, o restante das carcacas chegam ao final do curso e sdo direcionadas para uma esteira
que envia para a sala de Carne Mecanicamente Separada (CMS), onde passam por um processo
que retira mecanicamente o restante da carne que nao foi possivel retirar pelos processos
antecessores e essas sao embaladas em pacotes de 25 quilos.

Os produtos originados na linha de cone e nas filetadeiras automaticas (Primes) seguem através
de esteiras para diversos outros processos automatizados e manuais. O peito segue para a
maquina de retirar pele e posteriormente a esse processo sao encaminhados por esteiras até as

mesas de refile de filé. Os colaboradores que compdem essas mesas sdo responsaveis por
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realizar a inspecdo do filé de peito, o corte, a limpeza e posteriormente o encaminhamento para
a esteira que envia para a mesa de selegdo.

Apos a parte inferior passar pelo corte e separacao na maquina da coxa e ser encaminhada para
a esteira de produgdo, a coxa e a sobrecoxa passam pelo processo de desossa e depois separam
a coxa da sobrecoxa, Posteriormente, o operador deve encaminhar a coxa para outra esteira que
ira direciona-la para o processo de embalagem, enquanto a sobrecoxa ¢ depositada em uma
caixa branca ao lado da mesa de producgao.

A coxa ¢ direcionada para a maquina Scanvaegt ¢ ¢ recolhida por uma das gavetas, sendo
selecionada automaticamente de acordo com o seu peso. Apos ser recolhida pela maquina, a
coxa ¢ depositada sobre a bancada. Posteriormente o operador ird embalar as pegas, podendo
ser em bandejas ou entdo em caixas interfolhadas de 15 quilos.

As asas com as coxinhas da asa seguem para o corte automatico, onde colaboradores
posicionam o conjunto corretamente para que se efetue o corte na maquina. A maquina ird
realizar o corte da ponta, do meio e da coxa da asa, separando e enviando-as, através de calhas,
para esteiras distintas onde serdo preparados para comercializagdo. Apos ser separada pela
maquina, as trés partes passam por uma inspec¢ao, realizada cada parte por um operador, € apos

o corte também seguem para a embalagem.

4.2.1 Grupo de trabalhadores do setor

Atualmente, na sala de corte trabalham 1.298 colaboradores em dois turnos, divididos em 14
diferentes postos de trabalho.

Os postos de trabalhos sdao denominados pela atividade que exercem, sendo eles: Carne
Mecanicamente Separada (CMS), Tambleados, Refile de filé, Prime, Cone 1, Asa, Desossa,
Scanvet, Embalagem primaria corte, Embalagem secundaria corte, Retalho, Higienizagdo
Operacional, Afiacao e propria Sala de corte. Este ultimo leva o nome do macro setor pois nele
sao alocados colaboradores novatos, onde estdo passando por treinamento e ainda nao foram
alocados em uma atividade especifica.

A Tabela 4 apresenta a divisdo da quantidade de colaboradores por posto de trabalho dentro do

setor da Sala de corte.

Tabela 4 - Relagdo de colaboradores por posto de trabalho.

Numero de
colaboradores

CMS 12

Posto de Trabalho
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Tambleados 45

Refile de Filé 220

Prime 108

Conel 134

Asa 62

Desossa 318

Scanvet 136

Embalagem primaria corte 68

Embalagem secundaria 74
corte

Retalho 12

Higienizagao Operacional 32

Afiacao 17

Sala de corte 60

Fonte: O Autor.

As mulheres sdo maioria no setor, representando 61% de todo o efetivo, que equivale a 793
colaboradores do sexo feminino. Portanto, os homens representam os 39% restantes,
equivalente a 505 colaboradores do sexo masculino.

A idade média geral do setor, englobando homens e mulheres, ¢ de 32 anos onde o funcionario
de menor idade tem 18 anos ¢ o de maior idade tem 61 anos. Quando estratificado entre o sexo
masculino e feminino obtemos que entre as mulheres a média ¢ um pouco maior, sendo de 33
anos enquanto a dos homens ¢ de 31 anos.

Porém, dados relativos ao tempo de servigo evidenciam diferenca entre os dois sexos. Entre as
mulheres, o tempo médio de servigo ¢ de 2 anos e 4 meses. Ja entre os homens o tempo médio
¢ de 1 ano e 7 meses.

Os colaboradores trabalham de segunda a sexta-feira com uma jornada de 8 horas e 48 minutos
com 1 hora de almogo e janta. O primeiro turno tem inicio das 5:50 até 10:00 onde param para
o almogo e retornam as 11:00 até 15:38. No segundo turno as atividades se iniciam as 15:45 até
19:55, pausam para a janta e retornam as atividades das 20:55 até 01:33.

Além dessa divisao por atividade desempenhada, dentro do setor existe também uma divisao
de cargos com diferentes responsabilidades. Nos Quadros 6 a 10 estdo representados os cargos

e a descricao das atividades desempenhadas por eles:

‘ Cargo ‘ Supervisor de Produ¢io




Descricao do

E responsével pela supervisio e coordenagio das atividades da area
de producao, relacionadas ao planejamento e controle de produgao,
manutengao, controle de qualidade de producgao.

Acompanha a execu¢do dos programas de producao, analisando e
recomendando o desenvolvimento de técnicas, equipamentos e
dispositivos que visam melhor desempenho, qualidade e custos dos
produtos produzidos. Também Implementam atividades de melhoria

continua, para reduzir desperdicios e aumentar a produtividade.

cargo Responsavel por alocar funcionarios em posi¢des apropriadas para
aumentar a produtividade, desenvolver programagdes de treinamento
para novos funcionarios e avaliar o desempenho dos trabalhadores.
Deve supervisionar a organizagdo, higiene e limpeza das areas de
trabalho, visando manter um ambiente propicio ao trabalho.
Garantir que trabalhem em conformidade com normas e
procedimentos técnicos de qualidade, seguranca e preservagdao do
meio ambiente.

Quadro 6 - Descricao supervisor de produgao.
Fonte: O Autor.
Cargo Lider de Mesa

Descricao do
cargo

Responsavel por fazer a conferéncia dos equipamentos, verificar o
plano de produgao, realizar treinamento com os funcionarios no local
de trabalho, acompanhar e orientar a equipe para um melhor
desempenho no trabalho, auxiliar o lider de setor nas atividades
diarias e trabalhar em conformidade com normas e procedimentos

técnicos de qualidade, seguranca e preservacao do meio ambiente.

Quadro 7 - Descrigao lider de mesa.

Fonte: O Autor.
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Cargo

Lider de Setor

Descricao do
cargo

E o responsavel pelo acompanhamento ¢ desempenho de seus
liderados, orientando-os quando necessario, visando manter o ritmo,
qualidade e produtividade do trabalho. Deve preparar relatorios sobre
ocorréncias em seu turno de trabalho, passando as informacdes para
o0 supervisor e encarregado.

Também elabora relatérios com dados de producdo e horas paradas
de maquinas, para fins de acompanhamento e controle do
desempenho das méaquinas e dos colaboradores e para controle geral
da producao.

Deve orientar o pessoal da sua area quanto aos regulamentos da
empresa, procedimentos de trabalho e de seguranga e outros aspectos
relacionados com o trabalho. Identificar as causas de mal
funcionamento dos equipamentos e providenciar o reparo necessario
o mais rapido possivel. Tem como obrigagdo coordenar a
organizagao, higiene e limpeza das areas de trabalho, visando manter

um ambiente propicio ao trabalho.

Quadro 8 - Descrigao lider de setor.

Fonte: O Autor.

Cargo

Auxiliar Geral de Higienizaciao

Descricio do
cargo

Limpar, higienizar o setor produtivo a fim de cumprir com as normas
de qualidade, mantendo o setor limpo e organizado livre de
contaminagdes e infec¢des. Trabalhar em conformidade com normas
e procedimentos técnicos de qualidade, seguranga e preservagao do

meio ambiente.

Quadro 9 - Descrigdo auxiliar geral higienizacao.

Fonte: O Autor.
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Cargo Auxiliar Geral
Responsavel por fazer a retirada de frangos da cuba e colocar na

linha de cones, riscar virilhas, deslocar coxas, riscar dorso, retirar as
coxas, retirar asas, cortar pele de pescoco, retirar pele de peito, riscar
filé, deslocar osso, retirar filé, retirar cartilagem, retirar peito e dorso
do pescogo e chairar a faca, retirar caixas de frangos cortados do
elevador vindo do SIF, colocar as caixas em carrinhos e transportar
até o local de classificacdo, separar o produto e levar até o local a ser
embalado e colocar nas embalagens, embalar os produtos como asas,
coxas, filé e peito, colocar nas embalagens, fechar e passar na
grampeadeira ¢ em seguida colocar nas esteiras, interfolhar
colocando os produtos em caixas, pegar as caixas de papeldo na ndria,
pesar as caixas, etiquetar e apontar, colocar os pedagos de frangos,
Descri¢do do | 5545 coxas, filé, nas canecas das maquinas seladoras individual,
carso colocar as bobinas de embalagens plasticas, visualizar a embalagem,
fazer a limpeza do equipamento, retirar as caixas da linha de cone,
colocar na esteira, retirar os fardos de papeldo do estoque, colocar nas
bancadas, fazer a montagem e coloca na ndéria. Colocar as asas das
aves na maquina que cortam, em seguida retirar as partes cortadas e
colocar em caixas, fazer a requisi¢do de retirada de embalagens do
almoxarifado, conferir as embalagens, conferir os carimbos, carimbar
todas as embalagens e fazer relatérios diarios, pegar a sua faca e
colocar nas caixas onde em seguida as mesmas sao mergulhadas em
um tanque com agua quente para higienizagdo, ap6s a higienizagao
quente, lavar as facas com esguicho, fazer a afiacdo e as colocar

novamente nas caixas para distribuicao.

Quadro 10 - Descrigao auxiliar geral.

Fonte: O Autor.

A descrigdo listada do cargo de auxiliar geral apresentada no Quadro 10 engloba todas as
atividades exercidas em diferentes postos dentro do setor Sala de Cortes, sendo assim, nao
necessariamente um mesmo colaborador ird desempenhar todas as atividades apresentadas.

Os colaboradores para exercerem o cargo de auxiliar geral ndo necessitam ter competéncias

profissionais especificas, apenas estarem aptas a manipularem alimentos e terem boa satde
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mental. Fatos esses que sdo verificados ao entrarem na empresas pelos exames admissionais €
periodicamente pelos exames periddicos. Em termos de seguranga, todos os colaboradores
necessitam, sem excecao, terem passado por treinamento de integragdo e utilizarem, de forma

correta, os EPIs fornecidos pela empresa.

4.3 Maquina e equipamentos

A identifica¢do das maquinas e equipamentos ¢ de suma importancia para a elaboragdo do mapa
de risco. A partir dessa identificacdo ¢ possivel reconhecer os riscos potenciais que 0s
colaboradores que operam as maquinas ou executem atividades em postos de trabalho préximos
estdo expostos. O layout da sala de corte estd representado na Figura 3.

Figura 3 - Posicionamento das maquinas na sala de corte
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Legenda: IA_|Maquina de CMS [K_|Linha de Desossa J
B |Mesa de Retalho L |Scanvet 1
C |Afiacdo IM_|Mesa de Balangas |
ID_|Mesas de Refile de Filé [N _|Seladora a vdcuo -
|E_|Classificacdo do Sassami |0 |Ulma
IF_|Méquina de Retirar Pele |P_|Embaladora de Coxas e Filé =L
IG_|Filetadeira Semi Automatica [Q_|Multicabecal
{H_|Linha de Cone IR _|Repasse peitos
| __|Mdquina de Retirar Coxa |5 _|Seladora a vdcuo
J |M&quina de Cortar Asa

Fonte: Adaptado de dados da empresa.
As maquinas e equipamentos representadas dao sequéncia ao processo produtivo de corte das

aves. A Figura 3 representa a planta do setor seguindo o sequenciamento de processos de I, K,
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L, M, O ou N, no caso da parte inferior do frango. No caso da parte superior a sequéncia ¢ G,
F, E, D, B, Q, P, S. As asas do frango seguem nas maquinas G, J, N. Cada letra identifica a
localizagdo dos equipamentos que estao listados nos Quadros 11 a 27 com uma breve descrigao,

0s respectivos riscos € o numero de colaboradores da atividade por turno.

Equipamento | CMS 6.0 Identificacdo |A
Descri¢ao Foto
A maquina 6.0 é responsavel por separar a

carne do restante da peca. A carne produzida
pela maquina € depositada em um tanque que
ird envia-la para um cano que envia para a
embalagem primadria.

N° de Colaboradores ‘ 6
Riscos
- Contato com partes moveis

- Prensagem e esmagamento de membros

(dedos € maos).

Quadro 11 - Informagdes Maquina CMS.

Fonte: O Autor.

Equipamento ‘ Mesas de Refile de filé Identificacdo ‘ D
Descri¢ao

Os filés do peito chegam nas 3 mesas de
refile por esteira vindo da maquina de retirar
pele sdao realizados cortes para retirar o
restante de gordura, ossos, cartilagem e pele
na regido do filé¢ e direcionados para outra
esteira para a separacao.

N° de Colaboradores | 110
Riscos
- Cortes com faca

- Ergondmico por trabalhar em pé e com
movimentos repetitivos

Quadro 12 - Informacdes Mesas de Refile.

Fonte: O Autor.
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Equipamento ‘ Maiquina de Retirar Pele

Identificacdo

F

Descricao

Tem a funcdo de separar a pele do filé,

utilizando agua quente.

N° de Colaboradores ‘ 2

Riscos

- Contato com partes moveis
- Esmagamento e cortes de membros (dedos

€ maos).

Foto

Quadro 13 - Informagdes Maquina de retirar pele.

Fonte: O Autor.

Equipamento ‘ Filetadeira semi automatica

Identificacdo

G

Descricao

Foto

Dois colaboradores realizam um risco rente a
asa e a maquina realiza o corte que retira a asa

e o filé

N° de Colaboradores | 54

Riscos

- Cortes com faca

- Contato com partes moveis

Quadro 14 - Informag¢des Maquina filetadeira.

Fonte: O Autor.
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Equipamento | Maquina de retirar coxa

Identificacdo

K

Descricao

Foto

Responsavel por separar (cortas) a coxa com
sobrecoxa do restante da parte inferior da
peca. Um operador realiza revisdo dos
produtos que saem da esteira para retirar nao

conformidades.

N° de Colaboradores | 1

Riscos

- Contato com partes moveis

- Cortes de membros superiores (dedos e |

maos).

Quadro 15 - Informagdes Maquina de retirar coxa.

Fonte: O Autor.

Equipamento | Linha de desossa

Identificacao

K

Descricao

Foto

- Responsavel por realizar a desossa da coxa

e sobrecoxa com facas de forma manual.

N° de Colaboradores | 159

Riscos

- Cortes com faca
- Ergondmico por trabalhar em pé e com

movimentos repetitivos

Quadro 16 - Informacgdes Linha de desossa.

Fonte: O Autor.
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Equipamento | Ulma

Identificagao

Descrigao

Envolve com um filme Strech as bandejas

com produtos que passam posteriormente

por um tinel de encolhimento para aderir o|

filme a bandeja/ selando totalmente.

N° de Colaboradores | 2

Riscos

- Contato com partes moveis
- Contatos com partes quentes

- Prensagem e corte de dedos e maos.

Quadro 17 - Informag¢des Maquina Ulma.

Fonte: O Autor.

Equipamento ‘ Seladora a vacuo

Identificacao

‘NeS

Descrigao

Foto

Responsaveis por selarem as embalagens dos
produtos a vacuo. Os produtos chegam por
esteiras nas embalagens sdo colocadas na
maquina com a parte superior na mordaca. A
esteira ¢ acionada automaticamente por

times e feita a selagem a vacuo.

N° de Colaboradores | 2 por maquina

Riscos

- Prensagens e esmagamento

- Contato com partes quentes

Quadro 18 - Informacgdes Seladora a vacuo.

Fonte: O Autor.
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Equipamento ‘ Maquina de cortar Asa

Identificagao

J

Descrigao

Foto

Os colaboradores posicionam a asa no
espaco especifico da maquina que realiza o

corte separando a aponta, meio e coxa da asa.

N° de Colaboradores | 31

Riscos

- Contato com partes moveis
- Cortes com faca na revisao
- Contato com partes moveis
- Esmagamento e corte de membros (dedos e

maos).

Quadro 19 - Informag¢des Maquina de cortar asa.

Fonte: O Autor.

Equipamento |Linha de Cone

Identificagao

'H

Descri¢ao

Foto

Local onde é realizado corte da coxa e
sobrecoxa, filé, sassami e asa inteira de
forma manual. Também é feito o corte do

Shawarma (frango inteiro desossado)

N° de Colaboradores | 67

Riscos

- Cortes com facas

- Contato compartes moveis

Quadro 20 - Informacodes Linha de cone.

Fonte: O Autor.
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Equipamento ‘ Classificacdo do Sassami

Identificacdo

Descrigao

Posto onde o operador realizard a inspecao
das pegas, retirando cartilagem e peles em
excesso, armazenar em uma bandeja branca
e depositar na esteira para ser pesado e

embalado e lacrado.

N° de Colaboradores | 10

Riscos

- Prensagem de dedos

- Cortes com faca

Quadro 21 - Informagodes Classificacao de Sassami.

Fonte: O Autor.

Equipamento | Mesa de Retalho

Identificacao

Descrigao

A mesa de retalho ¢ responsavel por separar
o restante da carne que sobra no retalho
retirado no refile do filé. Os colaboradores
separam a gordura que ¢ direcionada para o
CMS, e o retalho limpo ¢ direcionado para o

processo processamento.

N° de Colaboradores ‘ 6

Riscos

- Cortes com faca

Quadro 22 - Informagdes Mesa de retalho.

Fonte: O Autor.
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Equipamento ‘ Afiagdo

Identifica¢do

Descri¢ao

Foto

A afiagdo ¢ realizada por um operador em
uma maquina especifica que afia as laminas.
Nessa sala também ¢ realizada a limpeza dos

facas em tanques com agua quente.

N° de Colaboradores ‘ 17

Riscos

- Corte com facas

- Queimadura por 4gua quente.

Quadro 23 - Informacgodes Afiagao.

Fonte: O Autor.

Equipamento | Scanvet

Identificacao

Descri¢ao

A maquina recolhe automaticamente para as
gavetas, coxas ou filé, selecionando de
acordo com a programagdo de peso e
deposita sobre a bancada para os
colaboradores realizarem a conferencia e

encaminharem a bandeja para embalagem.

N° de Colaboradores ‘ 2

Riscos

- Nao oferece risco pois nao ha intervencao

manual direta no processo

Quadro 24 - Informagdes Maquina Scanvet.

Fonte: O Autor.
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Equipamento ‘ Mesa de Balancas

Identificacdo M

Descrigao

Foto

Os colaboradores depositam o produto

separado pela Scanvet em bandejas e

realizam a conferencia de peso até atingir o | g

peso estipulado de 900g e armazenam em
caixas para encaminhar para maquina de
embalagem ULMA. Também sao realizados
separacao do produto interfolhados em

caixas de 15kg

N° de Colaboradores 136

Riscos

- Prensagem de dedos em caixas

- Queda de caixas empilhadas

Quadro 25 - Informacdes Mesas de balangas.

Fonte: O Autor.

Embaladoras de coxa e de
Equipamento |filé

Identifica¢do P

Descri¢ao

O colaborador alimenta as gondolas com o

produto que chega pela esteira. As gondolas

leva automaticamente o produto para a|

embalagem que ¢ selada em seguida.

N° de Colaboradores ‘ 1

Riscos

- Contato com partes moveis
- Contato com partes quentes (mordaga)

- Esmagamento e amputa¢do de membros.

Quadro 26 - Informa¢des Embaladoras de coxa e de filé.

Fonte: O Autor.
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Equipamento ‘ Maquina Multicabegal Identifica¢do ‘ Q

Descri¢ao Foto

Os filés de peito que saem do tambler sdo
direcionados por esteiras para a multicabecal
que automaticamente direciona 0s peitos
para as  “cabegas”. Essas  abrem
automaticamente e despejam o produto

quando atinge o peso programado.

N° de Colaboradores ‘ 1
Riscos
- Contato com partes moveis

- Prensagem e esmagamento de membros

(dedos e maos).

Quadro 27 - Informagdes maquina Multicabecal.

Fonte: O Autor.

4.4 Atividades exercidas e ferramentas de trabalho

Como ja citado anteriormente, alguns postos de trabalho exigem a execugdo da tarefa de modo
manual. Para isso, s@o utilizados alguns instrumentos de trabalho que auxiliam na execug¢do de
cada atividade.

No posto de Refile de Filé, os colaboradores realizam a limpeza do filé do peito com faca
modelo 5515-5BR da marca Mundial conforme apresentado no Quadro 28.

Devido a grande quantidade de produto cortado durante o processo, as facas rapidamente
perdem o corte e sdo amoladas pelo proprio colaborador durante a realizacdo da atividade. Para

isso, ao lado de cada funcionério hd uma chaira semelhante a apresentada na Figura 4.

Figura 4 - Chaira

Fonte: O Autor.
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Diversos outros cortes manuais sdo realizados na sala de corte e alguns desses utilizam facas

de modelos diferentes como apresentado no Quadro 28.

Atividade |Mod./Marca | Modelo de faca
Desossa >>16-6 -
Mundial
Refile de 5515-5BR -
filé Mundial
Linha de 5545-5 -
cone (coxa) Mundial
st | ssacn.
Mundial
dorso)
Cortar coxa
e 5520-10 -
sobrecoxa Mundial
ao meio
Desossa e 5515-5B
tirar AM -
rendimento Mundial

Quadro 28 - Facas utilizadas em cortes manuais.
Fonte: O Autor.
Além do modelo diferente das facas, alguns cortes especificos exigem uma aplicacdo de forga

maior com a faca sobre o produto, o que representa um maior risco tanto para quem executa a

tarefa quanto para quem esta proéximo.
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Outra atividade realizada de forma manual muito constante no setor, ¢ a movimentagao de
caixas de produtos em estoque intermediario. Essas caixas tem as dimensdes 40 x 60 x 15 cm
e suportam até 25kg e sdo geralmente carregadas diversas caixas dessas empilhadas com auxilio
de um carrinho de aco inox (Figura 5).

Figura 5 - Carrinho para transporte de caixas.

ot

Fonte: O Autor.

Outra atividade muito importante no setor ¢ a de higienizacdo operacional. Durante toda a
jornada de trabalho hé auxiliares de higienizagao retirando o excesso de residuo e agua que
caem das calhas no chdo. Para manter os padrdes de higiene exigidos pela qualidade, durante o
horario de almogo ¢ realizado uma lavagem répida dos equipamentos. Para isso sdo utilizadas

mangueiras de alta pressao.

4.5 Equipamentos de Protecao Coletiva

Diante dos diversos riscos que o ambiente de trabalho pode ofertar para os colaboradores, a
empresa adota medidas preventivas para evitar condigdes inseguras.

O abatedouro ¢ resfriado por um sistema de refrigeracdo por absor¢ao, que utiliza Amodnia
(NH3) em seu processo de resfriamento. A amonia € toxica, corrosivo para pele e inflaméavel.
Por isso, a empresa mantem um plano de emergéncia atualizado, realiza treinamentos
periddicos de brigada de emergéncia e um rigido controle de detec¢do de amodnia em todos os
setores. Na sala de corte ha 7 detectores de amdnia fixos espalhados pelo setor, como mostra a

Figura 6.
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Figura 6 - Localizag@o de detectores de amodnia.

\
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SALA DE CORTES|

Detectores de amonia (NH3)
524 — Tambleados 526 — CMS $28 — Scanvet 530 — Embalagem
Secundaria

525 —Entrada do Corte 827 —Desossa  8$29—Embalagem primaéria

Fonte: Dados da empresa.

Os detectores de amonia fixos sdo destinados ao monitoramento e detecgcdo de vazamentos de
gas Amonia, possui aprovagdes internacionais, atende todas as normativas do setor, possuimos
laboratorio de manutengao e calibragao certificado Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade
e Tecnologia (INMETRO).

Os detectores foram instalados em pontos estratégicos do setor, ¢ em caso de vazamento 0s
mesmos detectam a variag@o de particulas no ar acionando uma central de alarme.

O alcance dos detectores de amonia da sala de corte, conhecido como Range, ¢ de 100 ppm
(particulas por milhdo), ou seja, sdo mais sensiveis do que outros espalhados pela planta do
abatedouros, que apresentam o Range de 1000 ppm. Isso se dé pelo fato de que locais como
camaras frias e sala de maquinas sdo permitidos indices superiores, ja que a utilizagdo de
amonia ¢ maior, contento mais particulas no ar, porém contendo um nimero reduzido de

funcionarios expostos.
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O setor também ¢ equipado com um sistema de combate a incéndio, que contam com 8 Extintores
de CO2 (Figura 7), por exigéncia do Servico de Inspe¢ao Federal (SIF), ja que os outros tipos podem
contaminar o produto em caso de acionamento.

Figura 7 - Extintor CO2 sala de corte.

Fonte: O Autor.

A sala de corte também ¢ munida de um sistema de hidrantes com reserva individualizada e
com suporte de recalque em caso de necessidade de quantidade extra de dgua.

A identificagdo dos hidrantes e extintores sao de placa PVC foto luminescente,
regulamentada pelo Corpo de Bombeiros. Os hidrantes estdo distribuidos em 4 lugares
estratégicos para combate de incéndio, conforme a Figura 8.

Figura 8§ - Hidrante sala de corte.

Fonte: O Autor.

Para a utilizacdo desses equipamentos, o setor conta com um efetivo de 31 brigadistas nos dois
turnos. Em caso de emergéncia, cada brigadista tem uma fun¢do a cumprir. Os combatentes

deverao dar inicio ao combate de incéndio, os responsaveis pela evacuagdo deverdo encaminhar
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todos para a drea segura (ponto de encontro) e os socorristas deverao socorrer os que precisarem
de ajuda. Para isso, no centro do setor ha duas macas (Figura 9) para auxiliarem no
carregamento das vitimas, que também sao utilizadas para encaminhar até o ambulatorio da
empresa em ocorréncias médicas.

Figura 9 - Maca da sala de corte.

Fonte: O Autor.

Ainda para caso de emergéncia, o setor conta com 2 saidas de emergéncias (Figura 10) que dao

acesso direto, facil e rapido para a area segura.

Figura 10 - Saida de emergéncia.

Fonte: O Autor.
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Como o procedimento padrao em caso de emergéncia exige o desligamento da forga elétrica,
ha iluminacdo de emergéncia espalhadas por todo o setor, iluminando as placas de sinalizacao

que guiam até as saidas disponiveis (Figura 11).

Figura 11 - Iluminacao e sinalizacao de emergéncia.

! ol A

Fonte: O Autor.

4.6 Identificaciao os Riscos Ambientais da Sala de Corte

Para o levantamento e identificacao dos riscos ambientais que os funcionarios da sala de corte
estdo expostos, foram feitas andlises por meio de observacao, entrevistas e afericdes por meio
de aparelhos, de fatores como, ruidos, nivel de amonia, temperatura, luminosidade e outros. A
partir de informacgdes levantadas pela percepg¢dao dos colaboradores que estdo expostos
diariamente aos riscos das atividades desempenhadas no setor, foi possivel elencar de forma
qualitativa a situacdo percebida pelos funcionarios e a influéncia nas tarefas que esses
desempenham, podendo causar acidentes.

Os riscos evidenciados, seguindo o Quadro de classificacao de riscos ambientais da NR-5, tanto

qualitativamente como quantitativamente foram medidos e estudados separadamente.

4.6.1 Agentes Fisicos

Dentro dos agentes considerados fisicos, foram levantados no setor a exposi¢do dos
colaboradores a ruido, frio e umidade. Foram considerados formas diferentes de coleta de dados

assim como levantado as medidas utilizadas atualmente pela empresa.
4.6.1.1 Ruido

O agente fisico ruido, levantada de forma qualitativa através de dialogos com os colaboradores

do setor, ndo foi o risco que apresentou maiores reclamacgdes. Isso se da pelo fato de ser
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obrigatorio o uso do protetor de ouvido tipo concha para entrar no setor, € como relatado pelos
funcionarios, esse EPI ¢ eficiente.

Apesar disso, através de medi¢des, foi quantificado o ruido em diferentes postos de trabalho,
levando em consideracao o tempo total de exposi¢do para realizagdo das dosimetrias.

O método utilizado foi escolhido de acordo com os requisitos listados no subitem 6.1 da norma
NHO 01 da FUNDACENTRO (2001), respeitando o ciclo completo de atividades dos

colaboradores, considerando a atividade/exposi¢ao habitual.

Em cada posto de trabalho foi escolhido um dos colaboradores que executavam a atividade com
presenga do agente a ruido. O resultado foi considerado para os funcionarios do Grupo
Homogéneo, ou seja, que experimentam exposi¢do semelhante, de forma que o resultado
fornecido pela avaliagdo da exposi¢cdo de qualquer trabalhador do grupo seja representativo da
exposicao do restante dos trabalhadores do mesmo grupo.

Durante a medi¢@o nao houve nenhuma divergéncia do habitual. Caso houvesse, a amostragem
também deveria ser realizada no grupo de trabalhadores expostos a ela, pois esses estariam fora
do grupo homogéneo habitual.

Cada medigao foi feita de forma instantanea utilizando um Medidor de Nivel Sonoro do tipo 2,
conforme exigéncias de especificacdo descritas pela norma IEC 804 para esse tipo de medicao.
O Medidor de Nivel de Pressao Sonora (dosimetro) utilizado ¢ de fabricacgao brasileira da marca
INSTRUTHERM - Modelo DEC-5030 (Figura 12), devidamente calibrado conforme a Norma
ANSI S1.4-1983 com calibrador da mesma marca, modelo CAL — 3000, circuito de
compensagdo "A" e circuito de resposta lento (SLOW), operando na frequéncia de 1000 Hz e

escala de 30 a 130dB, precisao + 1,5 dB.
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Figura 12 - Medidor de nivel de pressdo sonora.

Fonte: O Autor.

Conforme NR-15, anexo 01 o microfone foi mantido junto ao campo auditivo do trabalhador
durante todas as medigdes. Os valores obtidos estao apresentados na Tabela 5.

Tabela 5 - Medigao de ruido por posto de trabalho.

Posto de Agente Intensidade Nivel de Limite de Limite Max
trabalho Agdo tolerancia
Afiacdo Ruido  80,3dB(A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Asa Ruido 84,1dB (A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
cMS Ruido 92,6 dB(A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Cone Ruido 86,5dB (A) 80 dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Desossa Ruido 84,7db (A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Emb. Ruido  92,9dB(A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Primaria
Emb. Ruido  84,9dB(A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Secundaria
Prime Ruido  86,7dB(A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Refile de Ruido 84 dB (A) 80 dB (A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Filé

Retalho Ruido 83,5dB (A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)

Scanvet Ruido 82,9dB (A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)

Tambleados Ruido 90,3dB (A) 80dB(A) 85 dB (A) 115 dB (A)
Fonte: O Autor.

Dos 12 postos de trabalho medidos, 5 excedem o limite de tolerancia, que como apresentado o

referencial teorico (Quadro 2), ¢ de 85 dB. Se fossem considerados estes valores, no posto de
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atividade CMS e Embalagem primaria poderia se trabalhar por apenas 2 horas e 40 minutos. J&
no Tambleados a jornada ndo poderia exceder 4 horas. Por fim, no Cone e na Prime seria

possivel exercer as atividades por apenas 7 horas.
4.6.1.2 Medidas preventivas existentes e sua eficacia - Ruido

Como apresentado anteriormente, a jornada de trabalho dos colaboradores da Sala de Corte ¢
de 8 horas e 48 minutos, fazendo com que os dados obtidos estejam fora do limite seguro
regulamentado. Portanto ¢ obrigatério, para todos, a utiliza¢do do protetor auditivo, a fim de
amenizar o risco de exposicao ao ruido evitando danos permanentes a satde auditiva dos
colaboradores. Existem diversos locais dentro do setor com placas de sinalizagdo de utilizacao
de EPI como mostra a Figura 13.

Figura 13 - Sinaliza¢ao de EPIs obrigatérios no setor.

Fonte: O Autor.

Além do uso dos EPIs, os colaboradores passam por treinamento de uso correto do protetor e
constantemente técnicos fiscalizam os setores através de auditorias realizadas em todos os
setores da empresa. Caso alguma nao conformidade por uso de EPI seja evidenciada, sao
aplicados medidas disciplinares.

Ao ingressar na empresa, o colaborador passa pelo exame de Audiometria, que mapeia a
situagdo inicial da audi¢do, sendo este relatado no ASO (Atestado de Satde Ocupacional). Este
exame deve ser realizado com a periodicidade de 1 ano para o acompanhamento de possiveis
alteragoes.

O protetor auditivo utilizado ¢ de tipo concha, com validade para troca de 1 ano ou sempre que
apresentar eficacia menor do que a proposta pelo fabricante. Como forma de controle, sempre
que o colaborador retira um novo EPI para o uso ¢ langado em sua ficha de EPIs, onde o mesmo
assina para comprovacdo de retirada. No Quadro 29 ¢ apresentada a descri¢do do protetor

auditivo utilizado no abatedouro.



53

EPI | Protetor Auditivo tipo concha
Foto

Descricao
Protetor auditivo, do tipo concha, constituido por duas conchas

em plasticos, apresentando almofadas de espuma em suas
laterais e em seu interior, possui uma haste em plastico rigido
almofadado e metal que mantém as conchas firmemente seladas
contra a regido das orelhas do usuario e que sustenta as conchas.

Protecdo de até 23 dB.

Fabricante 3M DO BRASIL LTDA
CA 14235

Data de Vencimento | 17/08/2016
Quadro 29 - Equipamento de protegdo auditiva.

Fonte: Adaptado de endereco eletronico Consulta CA.
4.6.1.3 Umidade e Frio

Através de observagdes e didlogos com colaboradores realizados na sala de cortes do
abatedouro constatou-se, qualitativamente, que as atividades desempenhadas no setor estdo
expostas ao frio e a umidade.

A umidade, perante as normas regulamentadoras, € caracterizada insalubre apenas em casos de
ambientes alagados ou encharcados ao extremo. No caso do setor estudado a umidade ndo se
enquadra nesses aspectos, porém, devido a combinacdo junto a baixa temperatura, deve ser
adotadas medidas para a prote¢ao a saude dos trabalhadores.

A umidade na sala de cortes ¢ proveniente do manuseio das pegas de frango, que vem a cair nas
roupas dos funciondrios e no chdo. Mesmo que retirado com um rodo periodicamente pelos
funcionarios da higieniza¢do operacional, essa agua e gordura que se acumula no piso pode

também causar acidentes por quedas.



54

Para garantir a prote¢do contra esses riscos, sdo de uso obrigatério alguns EPIs. A bota PVC
(Quadro 30) antiderrapante ¢ utilizada para garantir que os pés fiquem secos e quentes durante

a jornada de trabalho, além de evitar quedas no setor.

EPI | Bota de PVC cano médio
Foto

Descricao

Calcado ocupacional tipo bota, confeccionado em PVCinjetado na
cor branca, impermeavel, solado antiderrapante, acabamento

interno com meia de poliéster.

Fabricante ITALBOTAS
CA 30536

Data de Vencimento | 14/06/2017
Quadro 30 - Bota em PVC

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.
Além do equipamento para os pés, sao utilizados os mangotes impermeaveis para a prote¢ao
dos bracos (Quadro 31). Estes sdo equipamentos descartaveis, ou seja, a todo momento que o
colaborador precisa sair do setor ou sente a necessidade de troca, os lideres sdo acionados e

efetuam a substitui¢ao.
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EPI Mangote Impermeavel

\ £
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Foto

Descrigao
Mangote de seguranca confeccionado em filme de polietileno de

baixa densidade (PEBD) e polietileno de alta densidade (PEBD),
sem componentes metalicos. Aprovado para protec¢do do brago e
antebraco do usuario contra umidade provenientes de operacdes

com uso de agua.

Fabricante BRASMO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
CA 30569

Data de Vencimento | 18/06/2017
Quadro 31 - Mangote Impermeavel

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.
Por fim, outro EPI utilizado para a protecao contra umidade ¢ o avental impermeével (Quadro
32). Assim como o mangote, o avental ¢ uma protecao descartavel. Seu foco ¢ evitar contato de

umidade com o corpo do colaborador a fim de preservar a sua satide ocupacional.
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EPI Avental Impermeavel
Foto

i

/

Descrigao
Avental de seguranca confeccionado em filme de polietileno, em

uma sé pega, tiras laterais no abdémen para ajustes, sem
componentes metdlicos. Indicado para qualquer atividade que
exija a protecdo do usudrio contra umidade proveniente de

operagdes com uso de liquidos quimicos ou agua.

Fabricante BRASMO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
CA 30004

Data de Vencimento | 05/03/2017
Quadro 32 - Avental Impermeavel

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.

Como abordado na revisao bibliografica, o frio ¢ avaliado de acordo com a zona climatica da
regido segundo o IBGE. A regido que se encontra o abatedouro estd classificada como
subquente. Diante disso, na faixa de temperatura de 12,0°C a -17,9°C o tempo total de trabalho
no ambiente frio deve ser de no maximo 6 horas e 40 minutos, sendo quatro periodos de 1 hora
e 40 minutos alternados com 20 minutos de repouso e recuperagao térmica fora do ambiente de
trabalho.

A captacdo de temperatura ¢ feita por termometros fixos espalhados pelo setor. No total ha
quatro visores que mostram a temperatura em tempo real do local. Durante as visitas in loco,

foram anotados temperaturas maiores € menores que o limite de 12,0°C (Quadro 33).



57

Imagem

Local Entrada | Embalagem primdria Emb. Secundaria
Temperatura| 13,8°C 12,0°C 11,5°C
Horario 13:38 15:39 17:54

Quadro 33 - Temperatura sala de cortes

Fonte: O Autor
Isso ocorre ja que nao ha um sistema de controle automatico de temperatura, ou seja, quando €
necessario diminuir ou aumentar a temperatura isso ¢ feito de forma manual e nem sempre ¢
muito preciso. Outro fato também visto, € que préximo ao setor hd uma camara equalizadora,
. , .. o .
que permanece em uma temperatura ambiente de até no maximo 4,0°C, e ao abrir a porta da
camara para depositar produtos em estoque intermedidrio causa uma queda de temperatura.
Como forma de neutralizar esses riscos, também sdo de uso obrigatdrio o conjunto semi

térmico, meia térmica e luva térmica (Quadro 34).
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EPI Luva térmica

Foto

N
P

Descricao
Luva de seguranca, cinco dedos, ambidestra, tricotada em fios

thermostat, ambidestra, cinco dedos, sem emendas. Aprovado
para protecdo das mdos do usudrio contra agentes abrasivos,
escoriantes, cortantes e perfurantes e contra agentes térmicos

(calor e frio).

Fabricante VOLK DO BRASIL LTDA
CA 17924

Data de Vencimento | 11/11/2016
Quadro 34 - Luva Térmica

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.
O conjunto semi térmico (Quadro 35) ¢ entregue individualmente todo o inicio de turno e ao
final da jornada os colaboradores devolvem para a lavanderia da empresa para serem

higienizadas.
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EPI Blusa e Calgca semi térmica

Foto

Descrigao
Bata de seguranca, confeccionada em tecido de algoddo e

poliéster, forro em tecido soft em poliéster, modelo fechado,
manga longa. Calga de seguranga confeccionada internamente
em brim composto por algod3do e poliéster, sem tratamento em
resina, revestimento externo em nadilon com tratamento
impermeabilizante de resina, forrada com manta térmica,
fechamento com corddo para ajuste, sem emendas nas laterais,
costuras internas quadriculadas com pesponto duplo, elastico
para ajustes.

Fabricante -
CA 25422 e 16372

Data de Vencimento | 06/11/2020 e 03/02/2016
Quadro 35 - Conjunto semi térmico

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.
A meia térmica (Quadro 36) ¢ dada ao funcionario no primeiro dia de trabalho e ¢ de uso
individual. Sempre que necessario ela pode ser trocada, basta o colaborador solicitar para o seu
lider. Mesmo que em bom estado, com a periodicidade de 60 dias novas meias sdo dadas aos

colaboradores.
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EPI Meia térmica

Foto

Descrigao

Meia térmica de seguranca, tipo meido, anatébmica, modelo
tubular, atoalhado, confeccionada com fios de poliéster, algodao,
poliamida e elastodieno.

ENGESEL EQUIPAMENTOS DE
Fabricante SEGURANCA LTDA

CA 4978

Data de Vencimento | 27/10/2019
Quadro 36 - Meia térmica

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.

4.6.2 Agentes Mecanicos (Acidentes)

Os agentes mecanicos também sao conhecidos como os riscos de acidente. Os acidentes podem
ser causados por diversos fatores, e esses podem passar por despercebidos na rotina dos

colaboradores.
4.6.2.1 Acidente

O grupo de riscos de acidentes ndo ¢ contemplado pelo documento do PPRA. Este retrata apenas
os riscos fisicos, quimicos e biologicos. Por outro lado, a partir de 2013 a NR 36 exige que seja
feito o Plano de Gerenciamento de Riscos (PGR) para abordar os 5 grupos de riscos, ja citados
anteriormente (Quadro 1).

De forma qualitativa, os riscos de acidentes levantados na Sala de Cortes sdo exibidos pelo

Quadro 37.
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. . Analise Critica Hierarquica de
Agente Perigos Riscos/Danos q
controle
Realizacdo de treinamento,
Batida Contra e Lesoes, ferimentos, contusdes, sinalizacdo de seguranca,
Prensagem de fraturas e amputagoes de dispositivo de bloqueio e parada
membros membros de emergéncia e fornecimento de
EPIs
Trabalhos com Realizagdo de treinamento, ¢
faca Cortes e ferimentos fornecimento de EPIs, realizagio
de auditorias comportamentais
Queda de mesmo Realizagdo de treinamento,
nivel Ferimentos, lesoes e contusoes sinalizac¢do de seguranga ¢
Acidente fornecimento de EPIs
Realizacgdo de treinamento de
Comportamento . . seguranga, sinalizagdo de
P Acidentes/ incidentes & &4, -ag
humano seguranga ¢ fornecimento de
EPIs
Contato com Choaue elétrico Manter manutengdo preventiva /
partes energizadas d Treinamento SSMA
Projeto preventivo, treinamento
Probabilidade de de evacuacdo de area,
incéndio Queimaduras/intoxicagao/morte capacitagdo brigadistas,
manutengdo preventiva, plano de
atendimento a emergéncias

Quadro 37 - Reconhecimento de perigos e riscos.

Fonte: Adaptado do PGR da empresa.

Mensurando de forma quantitativa os acidentes, temos que no ano de 2015 ocorreram 2
acidentes tipicos envolvendo colaboradores da Sala de Corte.

O primeiro ocorreu por contato com partes méoveis, onde o colaborador foi retirar pele que
estava na rosca da maquina de CMS e ao fazer a operag@o a rosca girou porque a maquina foi
acionada automaticamente e sofreu corte grave na 1* falange do dedo indicador da mao
esquerda, ocasionando abertura de 1 CAT e 10 dias perdidos.

J& o segundo, com menor gravidade, ocorreu quando o colaborador estava na linha de cone
auxiliando a lider. A linha estava com excesso de produto para ser cortado, € o colaborador
estava cortando com a mao esquerda e nao utilizou a luva anti-corte na mao direita vindo a
provocar um corte superficial na mao. Pela baixa gravidade nao houve abertura de CAT e nem
dias perdidos.

Como visto no levantamento dos agentes fisicos, a combina¢ao de umidade e gordura no setor
favorece para um piso escorregadio, que por sua vez potencializa os acidentes por quedas.

Quanto a esse risco, a utilizacao da bota PVC com solado antiderrapante e a limpeza periddica
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pelos profissionais da higienizagdo, sdo as formas utilizadas para amenizar o acontecimento de

acidentes por quedas.
4.6.2.2 Medidas preventivas existentes e sua eficacia - Acidentes

Como forma de prevencao dos acidentes sdo adotados diversas formas de controle, como
previstas no PGR (Quadro 37). De uma forma individual, ¢ obrigatorio a utiliza¢do de alguns
EPIs que, se utilizados corretamente, evitariam acidentes com faca como os ocorridos no setor.
Do Quadro 38 a 40 sdo apresentados os EPIs obrigatdrio na Sala de Corte, utilizados para as

maos.

EPI Luva de malha de aco

Foto

Descrigao

Luva de seguranca confeccionada em malha de ago, com travas
em retangulos vazados, fecho tipo gancho fixo no final da
pulseira, nos tamanhos correspondentes protegendo contra

cortes com facas.

Fabricante CHINA MEX
CA 13764

Data de Vencimento | 12/06/2019
Quadro 38 - Luva de malha de ago

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.

Estas luvas sdo obrigatorias para todos que utilizam facas para o trabalho. Na mao que o
colaborador segura a faca, ele veste uma luva resistente a cortes (Quadro 39) e na mao que

segura o a peca para cortar vai uma luva de malha de ago (Quadro 38).
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EPI Luva Resistente a corte

Foto

VOLK

¥

Descrigao

Luva de seguranca, tricotada em fios de fibra de vidro e fios de
aco revestidos com polietileno, sem costura, ambidestra, punho

com elastano.

Fabricante VOLK DO BRASIL LTDA
CA 18911

Data de Vencimento | 17/11/2016
Quadro 39 - Luva resistente a corte.

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.

A luva resistente a corte permite uma melhor adaptacdo a pega das facas e melhor elasticidade
para realizagao de movimentos. Como se trata de manipulagdo de produtos umidos, por cima
da luva resistente a corte ¢ utilizado ainda uma luva de latex (Quadro 40), que impede que a

luva por baixo fique molhada e com pedacos de frango.
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EPI Luva de latéx
Foto

Descrigao

Luva de seguranga, confeccionada em borracha natural,
revestimento interno em verniz silver, superficie externa
antiderrapante na palma e face palmar dos dedos, lisa na face

dorsal e punho.

Fabricante VOLK DO BRASIL LTDA
CA 16312

Data de Vencimento | 23/01/2017
Quadro 40 - Luva de latex.

Fonte: Adaptado de consultaca.com disponivel: 10/11/2015.

4.6.3 Agentes Quimicos

Os agentes quimicos encontrados na sala de cortes foram os riscos proveniente do contato dos
colaboradores com produtos quimicos utilizados para a higienizagao noturna do setor € o risco

de vazamento de amonia.
4.6.3.1 Produtos quimicos em geral

No processo de higienizagdo das maquinas e utensilios, saos utilizados o detergente liquido
FRIGOPON H e outros sanitizantes. Apds realizarem a mistura dos produtos, os profissionais
da higienizagdo espalham a mistura por todos os equipamentos do setor, com auxilio de
mangueiras de pressdo. Nesse bombeamento de produto quimico, se ndo forem tomados os
procedimentos de seguranca corretos e/ou nao forem utilizados os EPIs, os colaboradores
podem vir a ter contato direto via ocular, por respingos, ou pelo contato da pele.

Para tomar essas precaugdes, sdo utilizadas as Fichas de Informagdes de Seguranca de Produtos

Quimicos (FISPQ), onde constam todas as recomendagdes e riscos dos produtos (Quadro 41).
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Nome: | Frigopon H

Imagem

Y

@7 | FRIGOPON H guim
Tecron | FRODUTO EXCLI IEE.DE ::EICD-_ F AL. fecnologica

PROIBIDA A VENDA DIRETA AO P!
ANTES DE USAR LEIA AS IN

D AILANCE DA% |
Bt RiwAle

UCOES DO ROTULO
RESTAITO AD US0 PROFISSIONAL
[
i

Descrigao
E um detergente liquido com alcalinidade moderada e alto poder de

espuma. E muito utilizado pelo grande realce de brilho dos
equipamentos, pelo grande poder de umectacdo e o alto poder de
remocdo de 6leos, gorduras, proteinas e residuos de alimentos.

Mantem-se em suspensao na agua e por isso é de facil escoamento.

Riscos para Saude

- Irritacdo aguda;
- Se em contato com olhos e pele pode ocorrer irritacbes e
queimaduras.

Quadro 41 - Informacodes de risco do FRIGOPON H.
Fonte: Adaptag¢ao da FISPQ do produto.

Além dessas informagdes, a FISPQ traz a composi¢do do produto, formas de diluicdo, como

utilizar, e procedimentos de primeiros socorros em caso de contato pelos olhos, pele e ingestao.
4.6.3.2 Amonia

Outro risco eminente na sala de corte ¢ o de vazamento de amoOnia. Mesmo que com
probabilidade baixa, esse risco esta presente e ndo pode ser desprezado.

Ainda que o setor contenha sensores fixos e sistema de alarme contra vazamento de Amonia,
durante o periodo de coleta de dados, foram feitas medi¢des na sala de corte. As medi¢des foram
realizadas com um detector de amonia portatil modelo DG-200 fabricado pela Instrutherm, com

escala de 0 — 100 ppm (Amoénia — NH3), como mostrado na Figura 14.
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Figura 14 - Detector portatil de amonia (NH3).

Fonte: O Autor.

Foram realizadas dez medicdes a cada 20 minutos na altura das vias respiratorias dos
colaboradores e¢ nenhuma deteccdo de gds amodnia foi notada pelo aparelho. A Tabela 6
apresenta a relagdo de resultados obtidos.

Tabela 6 - Medigao de amonia (NH3).

Amostra Horario Valor Detectado (ppm) Valor Permissivel (ppm)

1 13:30 0 20
2 13:50 0 20
3 14:10 0 20
4 14:30 0 20
5 14:50 0 20
6 15:10 0 20
7 15:30 0 20
8 15:50 0 20
9 16:10 0 20
10 16:30 0 20

Fonte: O Autor.
Como nao houve detec¢do alguma de amonia, ndo foi necessario aplicar na formula de valor

maximo assim como calcular a média aritmética.

4.6.4 Agentes Ergonomicos

Para o levantamento dos riscos ergondmicos, foi levado em consideragao fatores de desconforto
a nivel de percepcao dos colaboradores. Por meio de observagao, didlogo e medicdes, pode-se

elencar algumas nao conformidades em relacdo a normas técnicas e também situagdes que
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podem afetar a integridade fisica ou mental do trabalhador caso ndo seja tomado medidas

corretas.
4.6.4.1 Luminosidade

Outro fator analisado quantitativamente nos postos de trabalho da Sala de Cortes foi a

iluminancia do interior do setor. Esse fator, se fora do padrao, além de acarretar um desconforto

para os colaboradores, podem ser agentes que potencializam outros riscos como o de acidente.

As medidas foram feitas por um luximetro digital portatil da marca Instrutherm de modelo

THAL-300 (Figura 15). Com capacidade de medi¢ao adaptéavel a frequéncia de 0 a 20,000 Lux.
Figura 15 - Luximetro Thal — 300

Fonte: O Autor.
As medi¢des foram embasadas pela norma circular 175/2005/CGPE/DIPOA, do MAPA,

através da andlise para controle de processo.

A norma que regulamenta a quantidade de lux ideal para cada local de trabalho ¢ a NBR 5413.
Os valores médios apresentados pela norma para o tipo de atividade de limpeza e corte da carne
sdo de 300 Lux para atividades e grupo de peso 1, 500 Lux para atividades e grupo de peso 2 e
750 Lux para atividades e grupo de peso 3.

Para o célculo do padrao minimo para cada posto foi utilizado os valores e classificagdes
determinados pela NBR citada acima, quanto a caracteristica da tarefa e do observador. A

Tabela 7 representa o valor qualitativo encontrada para cada posto de trabalho.
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Tabela 7 - Valores qualitativos de determinagdo de iluminancia.

Setor Média de idade  Velocidade e precisio  Refletincia do fundo da

tarefa

CMS 41 Sem importancia 70%

Refile de Filé 31 Importante 70%

Linha de Cone 34 Critica 70%

Asa 34 Sem importancia 70%

Desossa 30 Importante 70%

Filetadeira 33 Importante 70%

(prime)

Shawarma 34 Sem importancia 70%

Fonte: O Autor.
Apos cada posto de trabalho ser classificado de acordo com o suas caracteristicas, foi feita a
atribuicdo de valores como mostra a Tabela 8.

Tabela 8 - Valores quantitativos de determinagao de iluminancia.

Setor Peso resultante Peso resultante Peso resultante
Média de idade  Velocidade e precisio  Refletancia do fundo da
tarefa

CMS 0 -1 -1
Refile de Filé -1 0 -1
Linha de Cone -1 1 -1
Asa -1 -1 -1
Desossa -1 0 -1
Filetadeira -1 0 -1
(prime)

Shawarma -1 -1 -1

Fonte: O Autor.
A partir desses resultados realizou-se a soma dos valores obtidos e assim alcancando o padrao
minimo de Lux para cada posto de trabalho, como apresentado na Tabela 9.

Tabela 9 - Soma dos valores determinagdo de iluminancia.

Setor Soma Iluminancia Padrao minimo (LUX)
adequada
CMS -2 Iluminancia Inferior 300
Refile de Filé -2 Iluminancia Inferior 300
Linha de Cone -1 Iluminancia média 500
Asa -3 Iluminancia Inferior 300
Desossa -2 Iluminancia Inferior 300
Filetadeira -2 Iluminancia Inferior 300
(prime)

Shawarma -3 Iluminancia Inferior 300

Fonte: O Autor.
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E por fim, pode-se avaliar a situagdo de cada posto de trabalho quanto a sua conformidade com
os padrdes estabelecidos para ambientes internos da NBR 5413, classificando em ndo conforme
0s setores que se mostraram abaixo do padrao e conforme os que se mostraram igual ou maior
que o minimo estabelecido (Tabela 10).

Tabela 10 - Resultado encontrado no setor.

Posto de trabalho Padrao minimo Leitura (LUX) Resultado
(LUX)
CMS 300 251 Nao conforme
Refile de Filé 300 325 Conforme
Linha de Cone 500 344 Nao conforme
Asa 300 304 Conforme
Desossa 300 404 Conforme
Filetadeira (prime) 300 302 Conforme
Shawarma 300 187 Nao Conforme

Fonte: O Autor.
4.6.4.2 Desconforto

Baseado no principio do mapa de riscos, a percep¢do do risco perante os colaboradores, foi
realizado questionarios (ANEXO I) para avaliar o desconforto osteomuscular, a interferéncia
do desconforto no trabalho executado, a posicao de trabalho, o cansaco mental, a realizagdo de
ginastica laboral e o convivio com colegas.

Foram entrevistados no total 43 colaboradores do setor sala de cortes. A selecdo foi de forma
voluntaria e aleatdria dos funcionarios.

No Grafico 1 pode-se perceber que quando questionarios quanto a qual parte do corpo eles
sentiam mais dores, as trés partes mais citadas foram o ombro em primeiro lugar com 18
pessoas, costas inferior em segundo lugar com 12 votos e pescogo em terceiro com 9

reclamacoes.
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Grafico 1 - Regido de dores osteomusculares.
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Fonte: O Autor.
Para melhor entendimento do nivel de desconforto, os colaboradores também respondiam o
grau de intensidade das dores que sentiam, podendo ser: leve, moderado e forte. Das trés regides
levantadas com mais reclamacdes de dores, duas tiveram sua intensidade classificada pela
maioria como forte, como visto no Grafico 2.

Grafico 2 - Intensidade de dor por regido.
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Fonte: O Autor.
Dando sequéncia ao questiondrio, os colaboradores responderam quanto a influéncia dessas
dores no desempenho das suas atividades, como mostra o Grafico 3. Dentre os entrevistados a
maioria respondeu que, mesmo que tivessem dores em multiplas regides do corpo, isso nao

afetava no desempenho de seu trabalho.
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Grafico 3 - Interferéncia do desconforto no trabalho.

O desconforto interfere no trabalho?

<

Fonte: O Autor.
Quando questionados sobre a posicdo em que eles trabalhavam a maior parte do tempo da
jornada didria (sentado, em pé ou alternando), os colaboradores ficam divididos. Dos 43
entrevistados 51% relataram passar a maior parte do tempo alternando entre momentos de
atividade em pé e momentos de atividades sentada. Os 49% restantes marcaram no questionario
que realizam em maior parte do tempo atividades em pé, conforme resultados do Gréfico 4.

Grafico 4 - Posi¢ao da maior parte do tempo de trabalho.

Trabalha a maior parte do tempo
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Fonte: O Autor.
Por se tratar de atividades repetitivas e muitas vezes monotonas, foi avaliado o cansagco mental

que a atividade causava no colaborador. A maioria (47%) relatou que ndo se sentiam cansados

mentalmente pela atividade que desempenhavam no setor, 21% classificou como pouco o
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cansaco mental durante a atividade, 23% mais ou menos e 9% muito. Os resultados estdo
representados no Grafico 5.

Grafico 5 - Respostas sobre cansago mental.

Sente cansa¢co mental durante o trabalho?
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Fonte: O Autor.

Em didlogo informal com alguns colaboradores, foi relatado que muitas vezes a atividade
repetitiva os fazem entrar em “modo automatico”, ou seja, realizam a tarefa de modo instintivo,
sem ter que ficar pensando muito. Outro fato que foi indicado como fator que ameniza o cansaco
mental, € que a cada 1 hora e 40 minutos eles fazem a parada ergondmica, onde todos saem do
setor e ficam na area de descanso por 20 minutos.

Por outro lado, as respostas obtidas quando questionados quanto ao cansaco fisico que as
atividades causam a eles, se mostraram negativas. Como observando no Grafico 6, 86% dos
entrevistaram alegaram sentir cansaco fisico.

Grafico 6 - Respostas sobre cansago fisico.
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Fonte: O Autor.
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Apesar do cansaco e desconforto fisico apresentado pelos colaboradores em relacdo ao trabalho,
quando questionados sobre a participacdo da ginastica laboral, 60% responderam que nao
participam das se¢des. O Grafico 7 apresenta as respostas obtidas.

Grafico 7 - Respostas sobe realizagao da ginastica laboral.
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Fonte: O Autor.

A ginastica laboral ¢ oferecida pelo departamento de ergonomia da empresa, e conta com
educadores fisicos para elaboragcdo e acompanhamento das atividades. As se¢des ocorrem nas
paradas ergondmicas dos setores, com o objetivo de prevengdo ou amenizagao de problemas e
doencas cronicas degenerativas causadas pela repeticdo de movimentos ou posturas
inadequadas no exercicio das atividades profissionais desempenhadas pelos colaboradores.

As respostas se mostraram negativas quanto a participagdo pois no periodo da aplicacdo dos
questionario ela passava por reformulacao e estava sem profissionais para aplica-las. Porém, no

més de dezembro de 2015 elas voltardo para normalidade.

4.7 Medidas de Higiene e conforto

Uma das etapas da elaboracdo do MR ¢ a andlise das medidas de higiene e conforto para os
funcionario. Por se tratar de uma empresa do ramo alimenticio, os sanitario nao podem ficar tao
proximos dos funcionarios e também mesmo quando o funcionario sente a necessidade de ir ao
banheiro ele tem que tirar diversos EPIs. Isso muitas vezes podem se tornar um problema, ja
que ele deve higienizar novamente todos eles e alguns que sdo descartaveis devem ser
substituidos.

Diante dessa situacao, alguns colaboradores reclamaram do estado do banheiro, alegando que

eles sdo instruidos a ir a0 banheiro na hora das paradas ergonomicas (a cada 1 hora e 40 minutos



74

de servigo) e isso cria uma aglomeragdo de pessoas nos sanitdrios que por consequéncia sao

danificados (Figura 16).

Figura 16 - Sanitarios sem portas

Fonte: O Autor.
Nas paradas ergondmicas os colaboradores se deslocam para a area de descanso. Este local
oferece conforto térmico (temperatura ambiente), actstico (longe de equipamentos), € munido
de bancos para os colaboradores sentarem e também de bebedouros e sanitarios. Todos esses

requisitos em conformidade com o subitem b) do item 36.13.5 da NR- 36.
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S INCONFORMIDADES ENCONTRADAS

O departamento de segurancga do trabalho da empresa realiza diariamente checklist de maquinas
e equipamentos e rondas pelo setor, chamada de rotas de segurancga. Desta maneira, no periodo
de um més, foi acompanhada essa rotina para encontrar as ndo conformidades mais comuns do
setor e também alguma excecdo que venha a ocorrer podendo potencializar algum risco
existente.

Uma das ocorréncias graves encontradas foi a falta de protecao em partes moveis de algumas
maquinas (Figura 17).

Figura 17 - Falta de protecdo maquina filetadeira automatica.

Fonte: O Autor.

Mesmo que a empresa invista bastante em protecdes, os manutentores ou até mesmos oS
proprios operadores retiram as prote¢des para intervir na maquina e ndo colocam novamente.
Em outros casos a maquina nao contem prote¢ao no local de risco e ndo € solicitado a instalacao
da mesma por parte do departamento de producao, porque os responsaveis alegam que o local
precisa ser continuamente acessado durante a jornada de trabalho.

Essa pratica aumenta o risco de acidente ja que o sistema € continuo, ou seja, o funcionamento
das esteiras, linhas e noreas, independem do colaborador que realiza uma atividade préximo do
local.

Outro fator muito requisitado pelos colaboradores € membros da CIPA, sdo as linhas de vida
para execugdo de higienizagdo em lugares altos. O setor de cortes tem uma altura de mais de 5
metros, € proximo ao teto existem noreas transportadoras, esteiras e calhas. Esses equipamentos

acumulam gordura e restos de frango, por isso, precisam ser higienizados. No processo de
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higienizacdo noturna os profissionais precisam se pendurar nos equipamentos para esfrega-los
com detergente (FRIGOPON H), o que torna ainda mais liso e consequentemente maior o risco.

A Figura 18 exemplifica um de muitos locais sem linha de vida no setor da sala de
cortes.

Figura 18 - Locais sem linha de vida para higienizagao.

Fonte: O Autor.

Todas as maquinas do setor sdo dotadas de ao menos um painel elétrico de alta tensdao (380
volts). Devido a esse motivo, por seguranca, todos os painéis devem ficar trancados com
cadeado e a chave em posse apenas de profissionais capacitados com treinamentos de NR — 10,
geralmente eletricistas. Porém, foi constatado alguns painéis no setor sem esse devido cuidado
(Figura 19), o que oferece um risco para os colaboradores. Outro ponto observado ¢ que como
0s painéis estavam abertos, os mesmo se encontravam com umidade no seu interior, um
agravante para a ocorréncia de acidentes e também para a depreciacao do equipamento.

Figura 19 - Painel elétrico sem cadeado.

Fonte: O Autor
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Outra ocorréncia frequente ¢ o “jampeamento” de sensores (Figura 20). As maquina sdo
munidas de sensores de presenca, para quando algum colaborar colocar a mao partes perigosas
com a maquina em funcionamento ou abrir as prote¢des da maquina, ela parar. Em auditorias
feitas pelo setor foi constatado que em alguns sensores eram amarrados pedagos de plastico
para evitar a parada das méaquinas em meio ao processo. Quando questionados quanto a isso, 0s
colaboradores alegavam que a maquina estava parando muitas vezes e isso atrapalhava a
producao.

Figura 20 - Sensor de protecao de maquina “jampeado”.

Fonte: O Autor.
A movimentagdo de pessoas no setor ¢ muito grande e por toda a sala de cortes hd noéreas que
transportam caixas brancas vazias para a utilizacao nos processos do setor. Durante observacao
e dialogo com funcionarios, foi constatado que algumas vezes as caixas se desprendem da norea
nas curvas € caem no chao. Mesmo que vazia a caixa pode causar ferimentos se vier a cair em
algum colaborador que estiver passando. A Figura 21 ilustra uma das curvas que tiveram a
ocorréncia de queda de caixas brancas.

Figura 21 - Norea de caixas brancas.

Fonte: O Autor.
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5.1 Proposta de melhorias

Ap0s o levantamento de dados e analise da situacdo dos riscos do setor da sala de corte, foi
proposto algumas melhorias e mudancas para solucionar possiveis divergéncias que facilitem
o acontecimento de acidentes.

Para solucionar o problema da quebra continua dos botdes de emergéncia e a distancia de
acesso entre o botdo e os operadores da linha de cone, foi proposto a instalagdo de um kit
cordoalha 40M de cordao de emergéncia. Desta maneira, de qualquer posi¢ao que o colaborador
precisar acionar a parada de maquina, bastara puxar o corddo que se estendera por toda a linha,
ou até mesmo se o colaborador por algum motivo cair ou esbarrar em area de risco,
consequentemente ele ird esbarrar no corddo e parar a maquina, evitando qualquer lesdo por
contato com partes moveis. Para melhor organizar a implantagdo, foi feito o SW2H como

mostra o Quadro 42.

O que? Por qué? Quando? |Onde? |Quem? Como? Quanto?
Evitar
Instalar kit | acidentes Linha Andlisar altura que
doalh d N f
cordoalha por e cone Manutencio avorf_ga a seguranga e Sendo
de prensagens | fev/16 1-Sala ndo atrapalhe a
N /SESMT L Orgado.
emergénci | e contato de produtividade para
a 40M com partes cortes instalacdo do cordao
moveis

Quadro 42 - SW2H cordao de emergéncia.

Fonte: O Autor.
Quanto aos lugares que nao ¢ possivel fazer a substitui¢ao do botao de emergéncia pelo cordao

de emergéncia, devera ser feito um controle maior em relagdo a quebra dos botdes. Quando o
Técnico de Seguranca realizar os check lists, ele devera alimentar uma planilha que constara
todos os dispositivos de emergéncia dividido por maquina. Com isso ele devera monitorar a
frequéncia que esses botdes quebram e se necessdrio realizar um treinamento de
conscientizacdo para os mais frequentes.

Dessa mesma maneira serd feito um controle dos “jampeamento” dos sensores de presenca das
maquinas. Quando for encontrado esse tipo de ndo conformidade, o técnico devera aplicar
adverténcia para o lider da linha, e em caso de 3 reincidéncias sera aplicado a suspensdo. A
aplicacdo de adverténcia e suspensao ja ¢ uma pratica aplicada na empresa para quem comete
desvios comportamentais (ndao uso de EPI, ato inseguro e etc.). Deste modo, essa nova pratica

objetiva diminuir esse bloqueio feito nos sensores € por consequéncia evitar acidentes por
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contato com partes moveis. O Quadro 43 apresenta os quesitos que deverdo ser seguidos para

a implantagao.

O que? Por qué? Quando? | Onde? Quem? Como? Quanto?

Controle Evitar Criar e alimentar

de acidentes por .. lanilha para

. P . Sala de Técnico de P P
bloqueio prensagense | jan/16 controle de RS -
Cortes Seguranga

de contato com sensores em

sensores | partes méveis maquinas

Quadro 43 - SW2H controle de bloqueio de sensores.

Fonte: O Autor.
Para resolver os problemas da queda de caixas brancas nas curvas das nodreas, deverd ser
confeccionado guias de inox rente as calhas evitando assim que as caixas se desprendam e
possam cair acarretando algum acidente. O Quadro 44 apresenta um breve planejamento das

informagdes envolvidas no projeto.

O que? Por qué? Quando? | Onde? Quem? Como? Quanto?

. Evitar Curvas da Confeccionar
Guia de . , o . .

. acidentes por . norea de | Manutencdo | guias de a¢o inox Em
caixas jan/16 .

quedas de caixas / SESMT em forma orcamento
brancas .
caixas brancas brancas tubular

Quadro 44 - SW2H guias de caixas.

Fonte: O Autor.
Para resolver o problema dos painéis elétricos devera ser feito a aquisi¢cdo de cadeados, como

mostrado no Quadro 45. Devido a umidade e a utilizagao de produtos quimicos na higienizagao
o material de carcaca do cadeado devera ser de plastico ou acrilico resistente a corrosao, de
haste inoxidavel, com tambor isolado e chave de segredo tnico que ficard de posse dos

eletricistas.
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O que? Por qué? Quando? | Onde? Quem? Como? Quanto?
Fazer a aquisicao
de cadeados de
Cadeado carcacga de
de Evitar Todos os | Manutencao lastico
. . oS rens P R$38,00 cada
protecdo | acidentes por | dez/16 painéis Elétrica / resistente a
o e e ~ cadeado.
de painéis | choque elétrico elétricos SESMT corrosao, haste
elétricos inoxiddvel e
chave de
segredo Unico

Quadro 45 - 5SW2H painel elétrico.

Fonte: O Autor.
Para evitar acidentes na higieniza¢do noturna, devera ser instalado linha de vida com trava
quedas retratil em pontos estratégicos de lavagem dos equipamentos aéreos da sala de cortes.
Em conjunto a isso, os colaboradores que realizam essa operagao em altura deverdo passar por
treinamento periddico de NR 35 — Trabalho em altura, e ser instruido quanto ao uso do sinto de

seguranga. O Quadro 46 apresenta o SW2H para a implantacdo da melhoria.

O que? Por qué? Quando? |Onde? Quem? Como? Quanto?
Instalagao Pontos Realizar a
de linha de Evitar estratégic | Manutencdo| aquisicdo de

vida ¢/ . . os de / SESMT/ | cabo de ago inox, Em

acidentes por | jan/16 o .
trava , higienizaca Lider trava quedas orcamento
quedas de nivel o ey
quedas oem Higienizagao | retratil e sinto de
retratil altura seguranca.

Quadro 46 - SW2H linha de vida.

Fonte: O Autor.

Atualmente na empresa existe um formulario chamado “Quase Acidente”, que ficam
disponiveis em dois pontos da area de descanso dos colaboradores. O objetivo do
preenchimento da ficha ¢ de informar situag¢des de riscos que podem causar acidentes graves.
Essa ¢ uma ferramenta que auxiliar os profissionais da seguranca a direcionarem seus olhares
para situacdes indicadas pelos proprios trabalhadores, que convivem expostos aos riscos.
Porém, essa pratica ndo estd sendo muito bem utilizada, nos ultimos meses poucos
colaboradores preencheram o formuldrio. Quando questionados quanto a causa da pouca
frequéncia de preenchimento, sendo que pequenos incidentes continuam acontecendo € nao sao
relatados no formulario, a resposta dada ¢ de que o formulario ¢ muito complexo e também que
algumas vezes eles tém medo de se identificar e sofrer alguma punicao.

Sendo assim, foi feito uma reformulacao do formulario deixando-o mais simples e objetivo e

com op¢ao de preenchimento andénimo. Além disso, para incentivar o preenchimento sera dado
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uma premia¢do mensal para o colaborador que mais preencher “Quase acidente”. Para melhor

organizar as ideias dessa melhoria, foi feito o SW2H (Quadro 47).

O que? Por qué? Quando? | Onde? Quem? Como? Quanto?
Evidenciar Reformular o
acidentes guase acidente
Ref laga tenciai deixa-I .
eformulagdo | po (‘enC|a|s~que Em toda pa‘ra .e|xa o Meédia de RS
do Quase ainda ndo dez/15 . . SESMT mais simples e N
. industria L 40,00/més
Acidente aconteceram objetivo
para antecipar facilitando o
plano de acao preenchimento

Quadro 47 - 5SW2H reformulagdo do quase acidente.

Fonte: O Autor.

Dessa forma os profissionais do departamento de seguranga do trabalho deverdo manter um

controle por meio de planilha, deste modo poderdao controlar quantitativamente os desvios de

seguranga dos setores antes mesmo deles acontecerem e com isso controlarem por meio da

estatistica da piramide de Bird.
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6 MAPA DE RISCOS

Através da coleta e analise de dados feita na sala de cortes apresentado no trabalho, foram
encontrados os riscos fisicos, quimicos, ergondmicos € mecanicos (de acidentes). A partir disso
foi possivel confeccionar o mapa de riscos em plataforma CAD, classificando a intensidade de
cada risco através da percepg¢ao dos colaboradores.

No Quadro 48 encontra-se o os riscos constatados no setor, juntamente com a fonte geradora, a

intensidade e as recomendagdes para mitigar ou extinguir os riscos.

RISCOS CONSTATADOS CONFORME TABELA I DO ANEXO IV DA PORTARIA N.° 25,
DE 29 DE DEZEMBRO DE 1994
RISCOS FONTE GERADORA |INTENS. RECOMENDACOES
Postura Inadequada,
A levantamento e transporte L1 Manter ginastica laboral, orientagdo postural
Ergondmico ) Meédio . . N
manual de peso, monotonia e utilizar cadeiras ergondmicas
e repetitividade.
Maéquina e equipamento
sem protecao,
armazenamento Treinamento de seguranca, uso dos EPIs
inadequado, trabalho com (bota de pvc, luvas de malha de aco e
Acidente facas, piso escorregadio, Médio anticorte), manutengao preventiva em
comportamento inseguro e maquinas e equipamentos, auditoria
outras situagoes de risco comportamental e check list de maquinas
que poderao contribuir para
a ocorréncia de acidentes.
Ruido (méquinas ¢ Treinamento de protecao auditiva, fazer
. q . audiometria periddica, uso do EPI (Protetor
, equipamento, esteiras, 1 .. . .
Fisico , . Médio auditivo, Avental e mangote impermeavel,
noras, ventiladores), . S . .
i . Conjunto semi térmico, Luva de latex, Meia
Umidade e Frio. L
térmica)
Tanaue de 4eua quente Treinamento de protecgdo respiratorio, uso do
Quimico q N guaq Médio | EPI (Mascara PFF2, Oculos, Avental, Luvas
sabao (Frigopon H). Lo
e mangotes - Para Higienizacao.

Quadro 48 - Riscos constatados no setor.

Fonte: O Autor.
O Anexo Il representa o Mapa de Risco do setor, sendo os riscos posicionados na planta baixa
da sala de cortes de acordo com a sua localizacdo, tipo e intensidade. Este mapa de risco devera
ser impresso em formato A2 (420 mm x 594 mm) e fixado na entrada do setor para que todos
tenham conhecimento dos riscos que as atividades e o ambiente proporciona, assim como as

acOes para mitigar ou anular que devem ser tomadas.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

A partir dos levantamentos de dados e resultados obtidos através desse trabalho, foi possivel
evidenciar os diversos riscos presentes em diferentes atividades no setor da sala de cortes.
Sendo assim, foi possivel entende-los, encontrar a fonte geradora, dimensionar a intensidade
quanto a percepg¢ao dos envolvidos e aferir quantitativamente certificando-se quanto aos limites

toleraveis pelas normas.

Dentre os riscos encontrados, os que mais se destacaram na pesquisa foram o risco ergondmico,
devido a postura e repetitividade, e o risco de acidente, causado pelo contato continuo com
facas. O primeiro mostra a necessidade da retomada da ginastica laboral o mais breve possivel,
0 acompanhamento do uso das cadeiras ergondmicas e dos rodizios de atividades no setor. Ja o
segundo exige uma intensificagdo dos treinamentos de trabalho com facas para novos
colaboradores e uma reciclagem a cada um ano para os colaboradores mais antigos, além de
estudar a possibilidade de utilizacdo de facas de malha de aco nas duas maos para algumas

atividades.

Com o maior entendimento e conhecimento quanto aos riscos que foi difundido no setor, foi
possivel criar recomendag¢des de modificagdes organizacionais, comportamentais e estruturais,

para amenizar ou neutralizar os riscos existentes.

Quanto aos trabalhadores, foi notado que os mesmos se mostraram mais envolvidos com a
seguranca do que em relagdo a antes da pesquisa, ja que eles se sentiram mais participativos
dentro da empresa e a vontade para sugerir alguma mudanga que contribuird para a seguranga

de todos.

Outra contribuicdo importante dessa conscientizagdo generalizada, ¢ a criagdo de formas
quantitativas de controle dos riscos, como o formuldrio de quase acidentes e o registro de
ocorréncias de equipamentos de seguranca das mdaquinas. Isso proporciona uma maior
rastreabilidade para encontrar a causa raiz dos acidentes, possibilitando o investimento em
acOes corretivas precisas e por sua vez a diminuicdo do indice de acidentes de trabalho na

empresa.
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