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Resumo

A Seguranga e Saude no Trabalho é de fundamental importancia para reduzir acidentes dentro
das industrias e de ambientes de trabalho no geral, estando hoje difundida através de
legislacoes e como indicadores de desempenho. Contudo, além de reduzir acidentes, é
importante saber quais as causas e os riscos relacionados a ocorréncia destes, identificando e
analisando-os através de ferramentas especificas. Com isto, é possivel encontrar solugdes para
redugdo ou evitar tais situagoes. O presente trabalho teve por objetivo avaliar os riscos
ocupacionais em um Laboratorio de Protese Odontoldgica. Para tal, utilizou ferramentas como
a APR e o método OWAS juntamente com a avaliagdo do layout da empresa e de seu processo
produtivo para identificar os riscos ocupacionais e elaborar um Mapa de Riscos. A partir do
desenvolvimento da pesquisa, foi possivel constatar que os riscos ocupacionais estdo presentes
no ambiente de trabalho, sendo que, o risco de maior recorréncia é o ergonémico. Por fim, é
possivel concluir que ao avaliar os riscos, apresenta-los a empresa e posteriormente, propor
meios de reduzi-los, é de grande importdncia para empresa e traz beneficios ao colaborador.

Palavras-chave: Riscos ocupacionais, identifica¢do e andlise de riscos, ambiente de trabalho.

1. Introducao

A érea de Seguranca e Saude no Trabalho (SST) tem como objetivo a protecdo e
prevengao aos riscos € danos a vida e a satde dos trabalhadores, por meio de politicas publicas
e de acdes de fiscalizagdo, os riscos a saude do trabalhador estdo presentes nos diversos tipos
de atividades realizadas nas empresas, independente do ramo que estdo envolvidas (BRASIL,
2015). Para Rodrigues (2006) o risco ¢ onde pode haver dano causado pelo exercicio do
trabalho, e para qualifica-lo deve-se avaliar a probabilidade de ocorréncia juntamente a sua

gravidade.

Segundo Mattos e Masculo (2011) o conceito de risco pode ser visto tanto do aspecto
quantitativo, avaliando a probabilidade da ocorréncia de um acidente, quanto do aspecto
qualitativo, indicando o perigo relacionado a tal fato. Nos dias atuais, as politicas de

conscientizacdo sobre riscos ocupacionais sdo fortemente difundidas nas grandes industrias,
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principalmente por haverem leis trabalhistas e 6rgaos regulamentadores que fazem com que
essas industrias mantenham politicas eficientes de seguranga e saude dos trabalhadores

(BRASIL, 2011).

Contudo, em Pequenas e Microempresas essa situacdo nao ocorre da mesma forma,
visto que a cobranga ¢ menor e também pelo fato de haver pouco ou nenhum conhecimento da
parte dos empregadores e principalmente dos empregados (BRASIL, 2010). Neste contexto, ¢
de grande importancia analisar e avaliar a situagdo destas microempresas em relagao a saude e
seguran¢ca do trabalhador, tendo como base as normas regulamentares e utilizando de
ferramentas que avaliem os riscos ocupacionais auxiliando nas tomadas de decisdes (BRASIL,

2015).

Além de obter resultados e apresenta-los ao empregador, deve-se mostrar e fornecer
conhecimentos aos funcionarios sobre a situagdo em que se encontram, para que estes
trabalhadores saibam a importancia de se controlar esses riscos ¢ melhorar o ambiente de
trabalho (MASCULO; VIDAL, 2011). Diante disso, o referente trabalho, trata-se de um estudo
que visa avaliar os riscos ocupacionais em um Laboratorio de Protese Odontologica situado em
Maringd, cujos principais produtos sdo proteses em metaloceramica e proteses em resina. Com
a crescente demanda de produtos torna-se necessario a aquisi¢do de novos equipamentos e
contratacdo de novos funcionarios, porém, a falta de organiza¢cdo do meio de trabalho, pode

oferecer riscos aos trabalhadores.

Sendo assim, este trabalho tem por objetivo geral identificar e analisar os possiveis
riscos do ambiente de trabalho. Como objetivos especificos t€ém-se a caracterizacao da empresa,
aplicacdo de um questionario de percep¢ao aos colaboradores, realizagdo da Analise Preliminar

de Riscos, elabora¢do do mapa de riscos e por fim propor medidas para as causas dos riscos.
2. Revisio de literatura

Neste capitulo sera apresentado o referencial que fundamenta o presente trabalho, a
partir de uma contextualizagdo sobre seguranca no trabalho e ergonomia, defini¢do dos riscos

e suas classificacdes assim como métodos ¢ ferramentas de analise.
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2.1. Seguranca e Saude no Trabalho

A Seguranga e Saude no Trabalho (SST) trata da prevengao e protecao dos riscos e danos
a vida e a saude dos trabalhadores, a partir de politicas e agdes de fiscalizagdo (BRASIL, 2015).
A primeira lei de prote¢@o aos trabalhadores surgiu em 1802 na Inglaterra, denominada “Lei de
Moral e Saude dos Aprendizes”, estabelecia o limite de trabalho para 12 horas e proibia a
maioria dos horarios noturnos além de obrigar os empregadores a ventilar as instalagdes e lavar

as paredes das fabricas duas vezes por ano (FREITAS, 2016).

No Brasil, em relacdo a SST, é de responsabilidade dos ministérios governamentais a
implementagdo das Politica Nacional de Seguranga e Saude do Trabalhador (PNSST). Essas
permanecem distribuidas conforme a abrangéncia de cada 6rgdo, no qual foram atribuidas, a
normatizacdo ao Ministério do Trabalho e Emprego (MTE) e ao Ministério da Satde (MS),
sendo que, a fiscalizagdo dos ambientes de trabalho cabe respeito também ao MTE assim como
a maior parte das questdes de promocgdo, prevencao e vigilancia a SST. Ja as questdes
relacionadas a assisténcia, reinsercdo e reabilitacdo ficaram a cargo do Ministério da

Previdéncia Social (MPS) (CHAGAS; SALIM; SERVO, 2012).

A PNSST tem como principais objetivos a universalidade, a integralidade, o didlogo
social e a precedéncia das acdes de promocao, protecdo e prevengao sobre as de assisténcia e
reabilitacdo. Os objetivos propostos sdo a promog¢ao da satde e a melhoria da qualidade de vida
do trabalhador e a prevengdo de acidentes e danos a satide relacionados ao trabalho ou que

decorram no curso dele (DIAS; SILVA, 2013).
2.1.1. Acidentes de trabalho

O conceito legal de acidente de trabalho segundo a Lei N°. 6367/76 refere-se ao que
acontece pelo exercicio do trabalho a servigo da empresa ou pelo exercicio do trabalho dos
assegurados previdenciarios, provocando lesdo corporal ou perturbagdo funcional que cause
morte ou a perda ou reducao, permanente ou temporaria para o trabalho. Sdo considerados pela
lei como acidentes de trabalho: doenga profissional adquirida em exercicio do trabalho, doenga
do trabalho adquirida em fung¢@o das condigdes de trabalho, acidente ligado ao trabalho mesmo
que ndo seja a causa Unica, acidente sofrido em local e horario de trabalho, doenca proveniente
de contaminagdo acidental no exercicio do trabalho, acidente sofrido a servico da empresa fora

do local e horario de trabalho (BRASIL, 1976).
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A ocorréncia destes acidentes de trabalho se deve ao fato do colaborador estar exposto

a riscos nos ambientes de trabalho, os quais serao abordados no tépico a seguir.
2.2. Riscos

No dia a dia das grandes empresas os trabalhadores estio sujeitos aos riscos de trabalho,
esses riscos sao todos os fatores que colocam o trabalhador em perigo e afetam sua integridade
fisica ou moral. Sao riscos que podem gerar acidentes: arranjo fisico deficiente, maquinas e
equipamentos sem protecao, ferramentas inadequadas ou defeituosas, eletricidade, incéndio ou

explosdo, armazenamento inadequado, animais pe¢onhentos, entre outros (PORTO, 2008).

Conforme Norma Regulamentadora 09 que trata sobre o Programa de Prevencdo de
Riscos Ambientais, sdo considerados riscos ambientais aqueles existentes nos ambientes de
trabalho que, em funcao de sua natureza, concentragdo ou intensidade e tempo de exposi¢ao,
que sdo capazes de causar danos a saude do trabalhador. Tais riscos podem ser causados por

agentes fisicos, quimicos e biologicos (BRASIL, 2017).

Além dos riscos citados acima, o colaborador em seu ambiente de trabalho pode estar
exposto ao risco de acidentes ou risco mecanico, o qual ¢ abordado nas Normas
Regulamentadoras 04, 05 e 06, como também riscos ergondmicos conforme aborda a Norma

Regulamentadora 17.
2.2.1. Riscos quimicos

Entende-se como riscos quimicos aqueles causados por poeiras, fumos, névoas,
neblinas, gases, vapores, € produtos quimicos em geral. O contato do trabalhador com esses
produtos pode causar efeitos patologicos, tais como cancer, mutagdes, doengas sistémicas, entre

outros (MATTOS; MASCULO, 2011).

A NR 09 considera agentes quimicos aqueles em que o trabalhador, pela natureza da
atividade de exposicdo, possa ter contato e sejam absorvidos pelo organismo através da pele ou
por ingestdo, sendo estes, as substancias, compostos ou produtos que possam penetrar no
organismo pela via respiratéria, nas formas de poeiras, fumos, névoas, neblinas, gases ou

vapores (BRASIL, 2017).
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2.2.2. Riscos fisicos

Entende-se por riscos fisicos aqueles relacionados as caracteristicas do meio ambiente,
que podem causar danos aqueles contidos em tal meio e que tem como causa ruidos, vibragdes,
temperatura, radiagdes, calor, pressdes anormais ¢ umidade. Estes riscos podem se agravar
dependendo da concentragdo e do tempo de exposi¢cao no ambiente de trabalho (MATTOS;

MASCULO, 2011).

A NR 09 considera como agentes fisicos as diversas formas de energia a que os
trabalhadores possam estar expostos, tais como: ruido, vibragdes, pressdes anormais,
temperaturas extremas, radiacdes ionizantes, radiacdes ndo ionizantes, bem como o infrassom

e o ultrassom (BRASIL, 2017).
2.2.3. Riscos bioldgicos

Sao aqueles originados da exposi¢do ocupacional a agentes bioldgicos tais como virus,
bactérias, protozoarios, fungos, parasitas e costumam estar presentes, principalmente, em
atividades realizadas em hospitais, limpeza publica e laboratérios. Em contato com o homem,
estes agentes podem provocar inimeras doencas. Como principais causas deste tipo de risco,

pode-se citar a falta de higienizagdo dos locais de trabalho (MATTOS; MASCULO, 2011).

A Norma Regulamentadora 09, considera como agentes dos riscos bioldgicos as

bactérias, fungos, bacilos, parasitas, protozodrios, virus, entre outros (BRASIL, 2017).
2.2.4. Riscos ergonémicos

Risco ergondmico refere-se aqueles derivados de condigdes de trabalho no efetivo da
atividade como, esforgo fisico intenso, posturas inadequadas, imposi¢do de ritmos excessivos,

jornadas de trabalho prolongadas, monotonia e repetitividade (MASCULO; VIDAL, 2011).

Devido a frequéncia e gravidade destes riscos nos ambientes de trabalho, exige-se que
estes ambientes se adaptem ao homem, conforme descrito na NR-17, que estabelece parametros
que permitem a adaptagdo das condigdes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos
trabalhadores, proporcionando maximo conforto, seguranca e desempenho eficiente além de

bem estar fisico e psicolégico (BRASIL, 2007).

Engenharia de Produgdo - UEM Pagina 5



s oo P B Departamento de Engenharia de Producdo
Trabalho de Conclusdo de Curso — Ano 2018

2.2.5. Riscos mecanicos ou de acidentes

Riscos mecanicos ou de acidentes sao aqueles ocorridos em fun¢do das condigdes
improprias do ambiente de trabalho, que podem causar, direta ou indiretamente, esmagamento,
corte por cisalhamento, decepamento, choque, perfuragio (MATTOS; MASCULO, 2011).
Podem ser causados por materiais cortantes, aquecidos, perfuro cortantes, objetos energizados
ou em movimento, consequentes de arranjos fisicos inadequados, maquinas e equipamentos

sem protecdo, ferramentas inadequadas ou defeituosas, iluminacao inadequada, dentre outros.

E definido por lei como, ocorréncia ndo planejada que resulte em danos a saiude e

integridade fisica do trabalhador (BRASIL, 2011).
2.3. Métodos de Identificacdo e Analise de Riscos

Os métodos de identificagdo e andlise de riscos consistem de técnicas que, quando
aplicadas corretamente no ambiente corporativo, irdo avaliar os riscos inerentes aos processos
e auxiliar na tomada de decisdes que permitam impor medidas que evitem ou reduzam estes

problemas (MASCULO; VIDAL, 2011).
2.3.1. Analise “What-If?”

Esta andlise ¢ um tipo de técnica especulativa feita a partir de reunides entre duas
equipes tentando responder o que ocorreria diante da ocorréncia de falhas e as equipes
questionadoras devem ser familiarizadas com o sistema a ser analisado. Os questionamentos
devem ser embasados nos procedimentos, instalagdes e processos da situacao analisada, e deve-
se formula-los com antecedéncia para que os mesmos possam guiar a discussao (MATTOS;

MASCULO; 2011).
2.3.2. HAZOP (Hazard and Operability Studies)

O Estudo de Operabilidade e Riscos (HazOp) ¢ uma técnica desenvolvida para
identificar perigos em uma instalacdo industrial, tendo como principio a identificacdo de
problemas referentes aos procedimentos operacionais que possam causar danos materiais ou
humanos. Consiste em um método realizado através de um estudo detalhado sobre as varidveis
contidas no processo. Em suma, € utilizado para avaliar os perigos e os problemas operacionais

presentes em um processo industrial (ZAGUINI, 2012).
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2.3.3. Matriz de riscos

A matriz de risco € um método de analise de riscos elaborado através de duas variaveis,
severidade e frequéncia, podendo ser separada em regides que caracterizam os niveis de risco
avaliados. Os niveis sdo definidos conforme a variacdo dos processos avaliados, produtos

operacionalizados e do perfil do risco gestor (BERKENBROCK; BASSANTI; 2010).
2.3.4. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

A Analise de Modos e Efeito de Falhas (FMEA) ¢ método utilizado na area de SST para
analisar a fonte dos riscos. O método é empregado no estudo de como as falhas de componentes
especificos de um equipamento ou subsistema do processo se distribuem ao longo do sistema
e, avaliando estas falhas € possivel estabelecer e determinar as taxas e efeitos das mesmas, além

de estipular melhorias nos equipamentos ¢ sistemas que aumentem sua confiabilidade

(MATTOS; MASCULO; 2011).
2.3.5. Analise preliminar de riscos (APR)

A Analise Preliminar de Riscos (APR) ¢ uma ferramenta usada para realizar a analise
qualitativa em projetos que estdo na fase de concepgao ou desenvolvimento, ou em atividades
cuja experiéncia em riscos nas suas operagdes ¢ deficiente (AMARILLA; CATAI

HOLLEBEN, 2012).

A APR ¢ uma anadlise qualitativa, realizada na fase de projeto e desenvolvimento de
qualquer processo, produto ou sistema. E de suma importincia na investigagio de novos
sistemas de alta inovacao ou que sejam pouco conhecidos. Outra forma de utilizagdo ¢ como
ferramenta de revisdo geral de seguranca em sistemas em operacao, a qual ird revelar aspectos

que ndo foram observados anteriormente (MATTOS; MASCULO; 2011).

Sua aplicagdo ¢ dada pelo diagndstico do local de trabalho onde, classificando-se a
severidade dos possiveis acidentes do processo produtivo, deve-se avaliar a frequéncia em que
tais acidentes podem ocorrer e, cruzando estes dados, € possivel obter o indice de ocorréncia do
risco e por ultimo se estabelece medidas de controle para os riscos identificados (CESARO,

2013).

A matriz classifica os riscos através da probabilidade ocorréncia, que pode ser : (3) Alta,
(2) Média e (1) Baixa, e a gravidade do risco, sendo: (3) Alta, (2) Média, (1) Baixa, como pode

ser visto na Figura 1.
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Figura 1 — Metodologia para Avaliacdo de Riscos
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Fonte: Mattos e Masculo (2011).

Sendo que, uma probabilidade de ocorréncia alta é aquela em que espera-se que ocorra,
uma probabilidade média, ¢ aquela que é provavel que ocorra, e a baixa ¢ improvavel que
ocorra. Ja em relagdo a gravidade, se for alta significa que pode ocorrer morte e lesdes
incapacitantes, média seria a que pode causar doengas ocupacionais e lesdes menores, € uma
gravidade baixa seria aquela que pode ocasionar danos materiais € prejuizo ao processo

(MATTOS; MASCULO; 2011).
2.3.6. OWAS

No caso dos riscos ergondmicos, ¢ importante citar o sistema Ovako Working Posture
Analysing System (OWAS), sistema de analise de postura de trabalho desenvolvido entre 1974
e 1978, tem como objetivo a identificagdo de posturas corporais prejudiciais durante a
realizagdo das atividades. O método avalia diferentes combinagdes de posturas tipicas de dorso,
bragos e pernas, e com base nestas informagdes, classifica as atividades em 4 classes diferentes
conforme o nivel de gravidade de cada uma (MASCULO, VIDAL, 2011). Na Figura 2 é

possivel verificar exemplos de posturas tipicas do método OWAS.
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Figura 2 — Registro de posturas do método OWAS.
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Fonte: Tida (2005).

Como visto na Figura 2, o método consiste no registro das posturas em um codigo de
trés digitos, que representam dorso, bragcos e pernas respectivamente. Este registro ¢ feito a
partir da observacao da frequéncia e o tempo de realizagdo das atividades, e com isso determina-
se o efeito do sistema musculo-esquelético analisando-se as posturas combinadas entre costas,
bragos, pernas e forcas exercidas (SILVA, 2010). Segundo Iida (2005), a partir destas andlises,
as posturas sao classificadas em 4 categorias conforme o desconforto que cada uma apresenta,

sendo:

Casse 1 - postura normal que dispensa cuidados imediatos; Classe 2 - postura que deve
ser verificada na proxima avaliagdo dos métodos de trabalho; Classe 3 - postura que merece

aten¢do a curto prazo; e, Classe 4 - postura que merece aten¢do imediata.
2.4. Mapa de riscos

O mapa de riscos nada mais ¢ do que a representacao grafica baseada no layout da
institui¢ao, com os riscos presentes no local. Os riscos ja citados anteriormente, sao divididos
por cores, onde cada cor representa um tipo de risco, e cada cor sera subdividida em circulos

no qual o didmetro varia conforme a gravidade do risco que representa (PORTO, 2008).

Ao elaborar um mapa de riscos, estes podem ser agrupados de acordo com seu tipo
(fisico, quimico, bioldgico, de acidente e ergondmico) sendo, identificados por coloracdes

diferentes conforme apresentado na Figura 3.
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Figura 3 — Mapa de riscos
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Fonte: Mattos (1993).

Conforme visto na Figura 3, cada agrupamento de risco ¢ representado por uma cor
diferente, facilitando a compreensdo do mapa. Além disso, os riscos sdo diferenciados de acordo
com o tamanho do simbolo de representagdo (Figura 4). Um mapa de risco pode conter um ou

mais riscos representados, conforme o tipo de ambiente de trabalho.

Figura 4 — Intensidade dos riscos

SIMBOLO PROPORCAD TIPO DE RISCOS

Q 4 Grande
@ 2 Médio

-] 1 Pequeno

Fonte: Mattos (1993).

A partir da Figura 4, constata-se que sao trés tamanhos (grande, médio e pequeno) a ser
representado de acordo com a intensidade. Segundo a Norma regulamentadora NR 05 a
identificacdo dos riscos e elaboragdo do mapa de riscos ¢ de responsabilidade da Comissao
Interna de Prevencao de Acidentes, o qual deve ser elaborado segundo os critérios estabelecidos

na referida norma.
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A elaboragdo do Mapa de Riscos deve ser realizada através das etapas do conhecimento
e descricado do processo, identificacdo dos riscos, identificagdo das medidas preventivas,
identificacdo dos indicadores de satde, andlise das causas mais frequentes de auséncia do
trabalho, levantamento de andlises ja realizadas e elaboragdo do mapa de riscos sobre o layout
da empresa. No mapa deve constar o circulo indicando a cor referente ao risco e sua intensidade

e o numero de trabalhadores expostos ao risco (BRASIL, 2011).
3. Metodologia

Do ponto de vista de sua natureza, este artigo caracteriza-se como sendo uma pesquisa
aplicada no qual foram gerados conhecimentos para aplica¢do pratica e solugdo de problemas
especificos. Em relacdo a sua abordagem, classifica-se como pesquisa qualitativa no qual os

dados foram levantados no ambiente de trabalho com foco no processo produtivo (GIL, 2010).

Ja do ponto de vista de seus objetivos, caracteriza-se como uma pesquisa descritiva no
qual foi descrito o processo produtivo avaliando-se os riscos encontrados no mesmo utilizando-
se de técnicas e ferramentas especificas para o levantamento dos dados. Do ponto de vista dos
procedimentos técnicos, o presente trabalho trata-se de um estudo de caso, no qual foi feito um
estudo profundo e detalhado do ambiente de trabalho, permitindo obter conhecimento sobre os
riscos em que os trabalhadores estdo expostos e que podem interferir no processo, € a partir

disto, sugeriu-se métodos de controle e melhoria para o problema referido (GIL, 2010).

No estudo de caso foram realizadas visitas para caracterizagdo da empresa e com as
informacdes obtidas foi realizado o mapeamento do processo produtivo. Aplicou-se um
questionario de percepgao aos colaboradores (Apéndice A) questionando sobre a duracao de
suas atividades, quais delas trazem algum desconforto e qual o nivel de cansago (baixo; médio;

alto) ao final do dia.

A partir do levantamento destes dados, juntamente com a anélise visual do processo, foi
possivel identificar os riscos recorrentes de cada atividade e que possam trazer danos a satde
do colaborador. Para isto, realizou-se sua analise através de formularios da Analise Preliminar
de Riscos, onde, foi possivel identificar a causa dos riscos e o efeito que tais riscos trazem aos

colaboradores.

Também foi possivel avaliar a probabilidade de ocorréncia ou frequéncia de cada risco,
através da matriz de classificacdo de riscos (Figura 1) e por fim foram levantadas possiveis

medidas de prevencao aos riscos inerentes.
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A analise dos esforgos biomecanicos relacionados aos riscos ergondmicos foi
desenvolvida a partir da aplicagio do método OWAS para classificagdo das posturas de
trabalho, conforme o nivel de esfor¢o juntamente com o auxilio do software Ergolandia que,
avalia a postura das costas, bragos e pernas, além do esforco realizado na atividade e com isto,

sugere uma agao a ser tomada para tal situagdo.

As categorias de posturas sao divididas em: Classe 1, onde a postura ¢ normal, Classe
2, onde merece ateng¢ao a médio prazo, Classe 3, merece atencao a curto prazo e Classe 4 a qual
merece atengdo imediata (Figura 5).

Figura 5 — Avaliagdo das Categorias de A¢ao do Método OWAS
INFORMACGES - METODO OWAS

owas | costas | BrRagos |  Permas | EsForco | jagAol TEMPO
A Categoria de Acdo € avaliada levando em consideracio os digites dos fatores avaliados.
Existem quatro Categorias de Acdo conforme mostrade na tabela abaixo:
Pernas
Costas | Bracos 1 2 3 4 S 6 !
Forga Forga Forca Forca For¢a Forca Forca
1121311231231 |2|3|1)2]|3]|1|2]|3]1]2|3
1 1111111111111 212121212)12j1)11)11]1]1]1
1 2 1111111111 zi2iz2j212)12j1)1j1j1j1]j]1
3 | | | (T | | | | < | Y Y Y Y
1 212 EN 2] 2 [N 2| 2 [ ElEEE R 2] 2] 2] 2 [
2 2 2213212132333 4]14]|3]14]|4]|3]|3]|4]=2]3]4
3 3131422133333 ]414|14]4]|4]12]4][4]2]3]|4
1 1111111111123l 31=2141414j1)1j1]j1]j1]1
3 2 2213111112441 4|4]|d|4]|3]|3|3]1[1]1
3 2213|111 2|3|3|4|4|4|41d|4|2|d]|4]1]1]1
1 2131321213223 |4|414|4]14]|4]14]14]|4]|2]|3]|4
4 2 3314231433144 ]4]14]|44]4]14]|4]|4]=2]3]4
3 4141412131413 13141414141414]14]1414]14]2]3]4
CATEGORIAS DE ACAD:
1 - M#o sdo necessanas medidas corretivas
2 - 3o necessanias corregdes em um fiture prommoe
3 - SHo necessdnias corregdes tho loge quanto possivel
4 - 530 necessanias corregdes imediatas

Fonte: FBF Sistemas (2018).

O método classifica as categorias de agdo em 4 niveis conforme os resultados das
avaliacdes das posturas obtidas e as relaciona entre si. Apds analise dos dados, elaborou-se um
Mapa de Riscos, apontando o tipo de risco identificado, sua itensidade e o nimero de colabores
expostos em cada setor e, a partir disto, foram propostas solucdes para os problemas através de

melhorias nos processos e ambiente de trabalho.
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4. Resultados e Discussoes

Neste topico serao apresentados os resultados obtidos através da Analise Preliminar de
Riscos onde identificou-se a causa dos riscos e seus efeitos, juntamente com as analises dos
esfor¢cos biomecanicos relacionados aos riscos ergondmicos, obtidos pela aplicacdo do método

OWAS.
4.1. Descricao da empresa

A empresa trata-se de um Laboratorio de Protese Odontoldgica, que conta com uma
equipe de 6 colaboradores, sendo que, destes, 4 trabalham no processo produtivo e geralmente
ultrapassam a carga horaria de trabalho de 8h diarias pois sdo comissionados e, desta forma, a

jornada varia conforme a demanda.

Os demais colaboradores seguem a jornada regular de trabalho, sendo 1 na entrega de
produtos e 1 na administragdo. O Laboratério ¢ dividido em 6 setores (Figura 6), sendo eles,
setor de gesso, setor de usinagem, sala de enceramento e aplicacdo de ceramica , sala de

fundi¢do, sala de jateamento, recepgao e escritorio.

Figura 6 — Planta Baixa da Empresa

Sala de Enceramento e Sala de

Aplicacdo de Ceramica lateamento
T——T
| r

f”
) -~
Setor de Usinagem e
’1/ L
zfﬂ,
/’ Fundigdo | | Escritdrio e Recepgio WC
r/"
/,
o Setor de Gesso
y
"‘f,

Fonte: Autoria propria (2018).

Na sala de gesso e usinagem, separadas por uma linha imaginaria, consta uma pia, um
espatulador a vacuo, um cortador de gesso com fluxo de 4gua, uma politriz para polimento das

pecas, um recortador de palato e duas bancadas de trabalho com gaveta. Em cada bancada ha
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um motor elétrico de bancada, sendo um para preparagdo dos moldes de gesso e outro para

usinagem das pecas metalicas (Figura 7).

Figura 7 - Setor de Envase de Gesso

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Conforme apresentado na Figura 7, o trabalhador durante sua jornada de trabalho
executa as atividades de envase das moldagens e recorte dos modelos de gesso de pé, e os
modelos e equipamentos permanecem sobre a pia. Somente o acabamento final dos modelos ¢

feito na bancada, onde o colaborador permanece sentado.

Na sala de enceramento e aplicagdo de ceramica (Figura 8) existem 3 bancadas de
trabalho, sendo duas para enceramento, onde, cada uma possui um gotejador elétrico para
realizar o enceramento das pecas. A outra bancada contém um forno para queima da ceramica

o qual funciona com uma bomba de vécuo.
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Figura 8: Sala de enceramento e aplicacdo de ceramica

9

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

A partir da Figura 8, ¢ possivel observar que o colaborador realiza as atividades de
aplicagdo de ceramica e acabamento sobre a bancada, onde permanece o dia todo sentado e com
as costas inclinadas. Além disso, conforme a demanda de trabalho, o colaborador pode
permanecer sentado por longos periodos, sem levantar ou realizar pausas, apenas

movimentagdes curtas com auxilio da cadeira, que possui rodas.

A sala de Fundicdo (Figura 9), possui dois Fornos para Anéis para eliminagdo da cera,
uma pia, um fogdo industrial, uma centrifuga de molas, hd também um cilindro de oxigénio e
um botijao de gas que sdo utilizados na fundi¢ao do metal. Ja na sala de jateamento, ha dois
jateadores com exaustor de po para realizar o jateamento das pegas de metal e cerdmica, o po €
enviado para sacos e posteriormente sera peneirado e reutilizado. Por tltimo, a sala de recep¢ao

que contém mesa e computador.
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Figura 9: Forno de eliminagao de cera.

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Conforme observado na Figura 9, os fornos de eliminagdo de cera ndo estdo em um bom
estado de conservacdo, sendo que algumas partes estdo avariadas e, a vedagdo das portas esta

comprometida, e com isto, a fumaga exaurida da queima acaba saindo pela frente do forno.

Figura 10: Centrifuga de molas

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

A Figura 10 apresenta a centrifuga de molas que ¢ utilizada na fundi¢ao do metal nos
ané¢is de revestimento, os quais sdo colocados em um suporte a em frente a um cadim de
revestimento onde, ¢ inserido o metal para ser fundido com o massarico. Pode-se observar
também, que ndo ha uma prote¢do adequada que impeca a propagagdo de metal fundido, e além

disso, o equipamento ndo estd em bom estado de conservagao.
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O laboratério fabrica proteses odontologicas que sao divididas em quatro tipos, metalo
ceramica que ¢ a protese feita de metal (niquel cromo) e porcelana que pode ser coroa fixa ou
sob-implante. Coroas fixas E-MAX (metal free), ¢ um tipo de prétese que utiliza o material
feito de 6xido de zirconio no lugar do metal, o que traz melhor qualidade estética ao produto.
Além destes produtos, também sdo feitas facetas ceramicas e lentes de contato, que sdo tipos
de proteses que sao utilizadas sobre os dentes, apenas para correcao da estética. Em média, por
més, o laboratdrio produz 100 proteses em metaloceramica, tanto fixas como sob-implantes, 60

proteses E-MAX e 60 proteses, divididas entre facetas e lentes de contato.

Em geral, o processo se inicia na sala de gesso onde os trabalhos enviados pelas clinicas
odontologicas sdo recebidos para que as moldagens dos pacientes sejam envasadas com gesso.
Apos serem envasadas, os moldes serdo enviados para o enceramento das coroas metalicas, no
caso das metaloceramicas, e enceramento dos dentes, no caso dos outros produtos, que varia

conforme o tipo de trabalho solicitado pelo cliente.

Facetas e lentes de contado serdao enceradas, enviadas ao cliente para prova, e
posteriormente retornam para aplicagdo de ceramica. No caso das metaloceramicas, as coroas
enceradas serdo envasadas com revestimento em anéis de silicone que, apds secarem sao

desenformados e enviados a sala de fundigao.

Nesta etapa, as pe¢as permanecem no forno a 900 °C por 30 minutos, para derretimento
e queima de toda a cera e, em seguida, apos resfriamento, o anel de revestimento ¢ colocado
em uma centrifuga de mola, para introducao do metal. Para introducdo do metal na pega, o
mesmo deve colocado na centrifuga em um cadim de ceramica, e devera ser derretido através
de um magarico até que esteja no estado liquido, com isto, aciona-se a centrifuga manualmente

e o metal ja derretido ¢ inserido na pega contida dentro do revestimento.

O processo produtivo (Figura 11) se baseia no método de producao puxada, ou seja, os
produtos so6 serdo fabricados apos requisicao dos clientes pois cada trabalho executado ¢

especifico e varia de cliente para cliente.

Ap6s a fundicdo, as pegas vao para a sala de jateamento, onde receberdo jatos de micro
esfera de vidro para que sejam retirados as sujeiras e residuos de revestimento interno e
externamente. Feito isso, as pecas voltam para a sala de usinagem para receberem o acabamento
e ao fim deste processo elas serdo enviadas aos clientes para serem provadas diretamente nos

pacientes.
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Caso a pec¢a ndo encaixe ela retornard ao laboratorio, para que seja feito ajuste ou em
casos extremos, a confeccdo de uma nova peca. Depois de provada a peca, ela volta ao

laboratério, para a sala de aplicacdo de ceramica, onde serdo esculpidas as proteses.

No processo de aplicacdo de ceramica, a protese € enviada para um forno de uso
exclusivo para queima da ceramica, e em seguida recebera acabamento e sera enviada ao cliente
para uma ultima prova. Apos a prova da protese ela retorna ao laboratério para receber o

acabamento final e por fim ¢ destinada ao cliente.
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Figura 11 — Fluxograma do processo
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4.2. Analise Ergonomica
Analise das posturas de trabalho dos colaboradores foi efetuada com base nos dados
obtidos dos questiondrios preenchidos pelos colaboradores juntamente com a avaliagdo visual

efetuada no ambiente de trabalho durante a visita a empresa. O diagndstico destes dados foi

realizado utilizando-se o método OWAS, com auxilio do software Ergolandia (Figura 12).

Figura 12: Interface do software Ergolandia para o método OWAS.

METODO OWAS - o X
Postura das costas
Tarefa: 1 = 1. Ereta -
O]
Descricdo da tarefa: 2. Inclinada SALVAR DADOS
Enceramenta — [\._ 3. Ereta e torcida
Porcentagem D 4. Inclinada e torcida
de tempo 75 %
nesta tarefa 1 2 €3 L4

BANCO DE DADOS
Postura dos bracos

1. Os dois bracos abaixo dos ombros 0
2. Um braco no nivel ou acima dos ombros INFORMAGHES
3. Ambos os bragos no nivel ou acima dos ombros

=1 2 3

Postura das pernas

1. Sentado

2. De pé com ambas as pernas esticadas
3. De pé com o peso de uma das pernas esticadas
,5 4. De pé ou agachado com ambos os joelhos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados
3 " 4 5 "8 7

&. Ajoelhado em um ou ambos os joelhos

o L2 7. Andando ou se movendo
Esforco CATEGORLA DE ACAQ
1. Carga menor gue 10 Kg
2. Sdo0 necessarias corregdes em um futuro
. 2. Carga entre 10 e 20 Kg proximo

2 3 3. Carga maior gue 20 Kg

Fonte: FBF Sistemas (2018).

Através disto, foi possivel realizar a andlise de cada tarefa que os colaboradores
executam durante sua jornada de trabalho, além de se obter o nivel de acdo que deverd ser

tomada conforme cada atividade.

Para o setor de gesso, a postura de trabalho € na maior parte do tempo em pé e com a
costas inclinadas, onde passa cerca de 75% do tempo vazando as moldagens e dando
acabamento na pia e no balcao do recortador de gesso. O restante do tempo ele passa sentado
realizando os acabamentos finais para que possa repassar o modelo de trabalho para os demais

setores, € em ambos os casos, a carga de trabalho ¢ inferior a 10 Kg.

No setor de usinagem, o colaborador passa cerca de 93% do tempo sentado e com as
costas inclinadas sobre a bancada, onde efetua o enceramento e usinagem das pegas de trabalho.

No restante do tempo ¢ realizada as atividades no setor de fundi¢do, onde o colaborador
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permanece em pé € com as costas eretas e em todas estas atividades a carga de trabalho ¢ inferior

a 10 Kg.

Os dois colaboradores que atuam no setor de apliacagdo de ceramica executam suas
tarefas 100% do tempo sentados e com as costas inclinadas sobre a bancada de trabalho onde
fazem o enceramento e aplicacdo de ceramica. Nos dois casos a carga de trabalho executada ¢

inferior a 10 Kg.

Por tltimo, o setor administrativo no qual a colaboradora permanece metade do tempo
em pé e o restante sentada, sempre com as costas eretas e em suas atividades ndo movimenta
nenhum tipo de carga. Com a utlizagdo do software, os resultados obtidos (Quadro 1) na
utilizacdo do método OWAS revelaram quais atividades necessitam serem revisadas e melhor

pensadas para que possam reduzir ou eliminar problemas futuros aos colaboradores.

Quadro 1 — Resultado das analises obtidas pelo método OWAS.

Atividade Costas Bragos Pernas Esforco Categ0~r ia da
Acio

Setor de Gesso Inclinadas Abaixo dos ombros De pé >10Kg 2
Aplicagao de Inclinadas Abaixo dos ombros Sentado >10Kg 2
Ceramica

Usinagem Inclinadas Abaixo dos ombros Sentado >10Kg 2
Enceramento Inclinadas Abaixo dos ombros Sentado >10Kg 2
Administrativo Ereta Abaixo dos ombros Sentado >10Kg 1

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Conforme observa-se no Quadro 1 em relagdo as costas, apenas no setor administrativo
o colaborador trabalha com a postura ereta, no restante todos trabalham com as costas
inclinadas, ¢ em todos os setores as as atividades sdo executadas com os bracgos abaixo dos
ombros. Sobre o esforco nas pernas, apenas o colaborador do setor de gesso passa o dia em pé,
o restante passam o dia sentados e, todas as tarefas realizadas no setor produtivo exigem um

esfor¢o baixo com uma carga menos que 10 quilogramas.

Relacionando estes resultados, € possivel identificar a categoria de acdo que deve ser
tomada e, neste caso, foi igual a 2 para todos setores do processo produtivo. Tal resultado
siginifica que, deverdo ser realizadas correcoes em um futuro proximo, j& no setor
administrativo, a classifica¢do obtida foi categoria 1 no qual a metodologia avalia que ndo serdo

necessarias medidas corretivas.
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4.3. Analise Preliminar de Riscos

A anélise dos riscos foi efetuada através de visitas a empresa onde foram aplicados
questionarios de percepcao aos colaboradores durante o expediente, além disso, foi feita uma
analise visual da execug¢do das atividades durante o itinerario de trabalho. Com isso, foi possivel
efetuar a andlise preliminar de riscos e identificar os riscos presentes nas atividades.

Dos 4 colaboradores que atuam no processo produtivo, 3 deles passam a maior parte do
tempo sentados, os quais atuam no enceramento, usinagem e aplicacdo de ceramica e ambos
disseram ter um nivel de cansaco baixo porém, sentem maior desconforto e dores nas costas ao
final do dia. Ja o colaborador que atua no setor de gesso passa a maior parte da sua rotina didria
de trabalho em pé, seu nivel de cansago ¢ médio e seu maior desconforto ¢ nas pernas e costas

onde sente dores ao final do dia.

A colaboradora responsavel pela parte administrativa exerce sua fungao sentada durante
todo o dia, tem um nivel de cansaco baixo e apresenta um desconforto nas costas ao final do
dia. Por ultimo, o colaborador responsédvel pelas entregas, as quais executa de motocicleta,
passa maior parte do tempo na rua, buscando e entregando os trabalhos e seu nivel de cansago

¢ baixo e a atividade ndo lhe proporciona desconforto.

Com base nas respostas obtidas nos questionarios e pela andlise efetuada no ambiente
de trabalho foi possivel identificar os riscos aos quais os colaboradores estdo expostos em cada
setor do processo produtivo. A avaliacdo dos riscos foi feita conforme probabilidade de
ocorréncia e gravidade, (Quadros 2 a 5) utilizando-se a matriz de classificacao de riscos (Figura
1) para relaciona-las e qualificar o nivel de cada riscos.

De acordo com o questionario de percepg¢do, o colaborador que atua no setor de gesso
(Quadro 2), respondeu que passa aproximadamente seis horas de pé envazando moldagens e o
restante do tempo permanece sentado para efetuar o acabamento dos moldes. Seu nivel de
cansacgo ¢ maior quando trabalha de pé e ao final do dia sua maior queixa sdo dores nas costas

e pernas.
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Quadro 2: Andlise Preliminar de Riscos do setor de Gesso

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS: GESSO
Identificaciio dos Riscos Avaliagdo dos Riscos
Grau
Risco Causa Efeito Ocorréncia | Gravidade de Possiveis medidas
Risco
Uso de EPI -
Acidente Recortador de Pecluenas Média Baixa ) EqulpaNmento de
gesso lesGes Protecdo
Individual
Moldagem da Esterilizagdo das
Biologico boca do Contaminagdo | Baixa Média 2 ¢
. moldagens
paciente
Postura de Dores nas Adaptacdo do
Ergonomico | trabalho costas e Meédia Média 4 ambiente de
inadequada pernas trabalho

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Conforme o Quadro 2, os riscos identificados foram, risco de acidente no cortador de
gesso, sendo sua ocorréncia média (2), e caso ocorra a gravidade seria baixa (1). Risco
ergondmico, sendo sua ocorréncia média (2) e gravidade média (2). Outro risco encontrado foi
o risco bioldgico causado pelo contato com a moldagem da boca do paciente, sendo a ocorréncia

baixa (1), e sua gravidade ¢ média (2).

Ja o colaborador que atua no setor de usinagem (Quadro 3) relatou uma carga de trabalho
de aproximadamente sete horas sentado, das quais sdo intercaladas entre o enceramento das
pecas e, apos a fundicdo, a usinagem das pecas, todos na bancada de trabalho. O restante do
tempo ele realiza as atividades no setor de fundicdo (Quadro 4) onde permanece pouco tempo
de pé e, seu cansaco ao longo do dia € baixo e sua unica reclamacgdo foi em relagdo a dores nas

costas ao final do dia.

Quadro 3: Analise Preliminar de Riscos do setor de Usinagem.

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS: USINAGEM
Identificacdo dos Riscos Avaliacdo dos Riscos
Grau Possiveis
Risco Causa Efeito Ocorréncia | Gravidade de .
. medidas
Risco
. EPI -
Manuseio Pequenas Equipamento
Acidente inadequado dos q Média Baixa 2 quipame
. lesdes de Protecao
equipamentos Individual
P6 resultante Doencas Epllliiamento
Quimico da usinagem neas Meédia Baixa 2 quipame
respiratorias de Protecdo
do metal ..
Individual
Postura de lc)oosrtzz gas Adaptagdo da
Ergondmico | trabalho Média Média 4 postura de
. doengas
inadequada . trabalho
ocupacionais
Fonte: Pesquisa de campo (2018).
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De acordo com o Quadro 3, os riscos identificados foram, risco de acidente no manuseio
dos equipamentos, sendo sua ocorréncia média (2), e sua gravidade ¢ baixa (1). Também foi
avaliado a existéncia de risco quimico devido a poeira residual do metal usinado, sua ocorréncia
¢ média (2), e sua gravidade ¢ baixa (1), e por ultimo avaliou-se o risco ergondmico devido ao
trabalho sentado na mesma posi¢ao durante todo o dia, tendo uma ocorréncia alta (3), sua

gravidade ¢ média (2), podendo causar doengas ocupacionais.

Quadro 4: Andlise Preliminar de Riscos do setor de Fundigao

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS: FUNDICAO
Identificacao dos Riscos Avaliacao dos Riscos
Risco Causa Efeito Ocorréncia | Gravidade | Grau de Possiveis
Risco medidas
Quimico | Fumaga Intoxicagao. Baixa. Baixa. 1 EPI -
emitida pelo Equipamento de
forno de Protecao
eliminagdo de Individual.
cera.
Acidente | Manuseio do | Queimaduras. | Baixa Média 2 EPI e EPC.
metal fundido
durante a
centrifugagdo.

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Ja na analise realizada no setor de fundi¢do (Quadro 4) identificou-se o risco quimico
resultante da fumaca do forno onde ¢ queimada a cera, tendo uma ocorréncia baixa (1) e
gravidade também ¢ baixa (1). Identificou-se também o risco de acidente decorrente do
manuseio do metal fundido na centrifuga, sendo que sua ocorréncia ¢ média (2), e a sua

gravidade também ¢ média (2) podendo causar pequenas queimaduras.

Em relagdo aos colaboradores que executam suas atividades no setor de aplicagdo de
ceramica (Quadro 5), ambos permanecem o dia todo sentados e, apesar de afirmarem ter um
nivel de cansago baixo, os dois sentem dores nas costas ao final do dia. Isto esta diretamente

relacionado as posturas inadequadas de trabalho.
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Quadro 5: Analise Preliminar de Riscos do setor de Aplicacdo de Cerdmica
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS: APLICACAO DE CERAMICA

Identificacao dos Riscos Avalia¢ao dos Riscos
Grau
Risco Causa Efeito Ocorréncia | Gravidade de Possiveis medidas
Risco
P6 resultande EPI — Equipamento
. do Doengas . . ~
Quimico L Baixa Baixa 1 de Protecao
acabamento respiratorias .
Individual
do produto
Postura de 1:)0(;{[:12 235 Adaptagdo da
Ergondmico | trabalho Média Média 4 ptag
. doencgas postura de trabalho
inadequada L
ocupacionais

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Conforme Quadro 5, os riscos identificados foram os mesmos, risco quimico resultante
da poeira exalada durante a realizacao do acabamento das pecas, sendo sua ocorréncia baixa
(1), e sua gravidade baixa (1). Ha também o risco ergondmico em consequéncia do trabalho
sentado durante longo periodo do dia, tendo uma ocorréncia alta (3), e a gravidade de nivel

médio (2).

Ainda em relacdo as analises efetuadas na empresa, pode-se observar quais oS
Equipamentos de protecdo individual (EPI) sdo fornecidos aos colaboradores do processo
produtivo, de acordo com as atividades de cada setor. S3o estes, mascaras de protecao e dculos

de protecao que sdo de dois tipos, incolores e escuros.

As mascaras de protecdo sdo utilizadas para impedir que as poeiras resultantes dos
processos, sejam inaladas pelos colaboradores. Elas sdo utilizadas nos setores de gesso,

usinagem e aplicacao de ceramica, principalmente na execucao do processo de acabamento das
pegas.

Os o6culos de protegdo também sdo utilizados na parte de acabamento das pegas, nos
setores de gesso, usinagem e aplicacdo de ceramica e sua funcdo € impedir que residuos e
fragmentos resultantes das pecas e dos equipamentos atinjam o olho dos colaboradores. J& os
oculos escuros sdo utilizados no setor de fundi¢do e sua fungdo ¢ proteger o colaborador da
luminosidade intensa resultante da fundi¢do do metal e que pode causar danos oculares ao

colaborador.
4.4. Mapa de Riscos

A partir da identificag@o e andlise dos riscos das atividades em cada setor, tornou-se

possivel a elaboracdo do mapa de riscos (Figura 13) sobre a planta baixa da empresa. As
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analises levaram em conta o ambiente de trabalho, o processo produtivo, os riscos
identificados, o grau de risco avaliado em cada setor, o grau de risco avaliado em cada

atividade e o nivel de exposicao ao risco de cada colaborador.Figura 13: Mapa de Riscos sobre a

planta baixa da empresa.

Medi
Setor de Enceramento e Sala de O °
Aplicagdo de Ceramica Jateamento
O Pequeno
I 5o
Bl ouimico
J Bl Biissico
td B .
’ Ergondmico
1 o ” - .
” Acidente
Setor de Usinagem Vi I I 1 B
s
e
e
,,/ Fundigdo | | Escritdrio e Recepgao
e o
g Setor de Gesso
’I
#
,/
1
I, o
i
i

Fonte: Pesquisa de campo (2018).

Como pode ser visto no mapa de riscos, a maioria dos riscos avaliados tem um nivel de
intensidade baixa sendo que, apenas o risco ergondmico possui intensidade média, devido em
parte pela falta de conscientizacao dos colaboradores sobre como manter uma postura correta

ao executar as atividades, e sobre os riscos acometidos a isto.

Além disso, os colaboradores deveriam efetuar pausas durante as atividades, pois os
mesmos passam a maior parte do dia sentados, sentam-se de maneira incorreta € ndo ajustam
as cadeiras para que fiquem a mesma altura que a bancada de trabalho. No setor de gesso ha a
necessidade de corrigir o ambiente de trabalho, principalmente a altura dos equipamentos, para

que o colaborador ndo fique com a coluna curvada durante a execucao das atividades.

Sobre os riscos quimicos e de acidentes, observou-se que a correta utilizagdo de EPIs
reduz em grande parte a ocorréncia do risco, falta também neste caso ¢ a conscientiza¢ao dos

funcionarios para que utilizem os EPIs fornecidos e sobre as consequéncias do ndo uso.
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Em relacdo ao risco bioldgico, ha a conscientizagdo sobre a realizacdo dos
procedimentos corretos que evitem tal risco mas deve-se reforgar também o uso de EPIs para

mitigar tal risco.
4.5. Sugestdes de Melhorias

Apos avaliados os riscos e elaborado o mapa de riscos, foi possivel vizualizar quais
medidas deveriam ser tomadas para reduzir ou eliminar os riscos presentes em cada setor, com
base na APR e apresenta-las ao responsavel pela empresa. Tais medidas levaram em conta nao

somente as atividades exercidas mas também o ambiente de trabalho.

Quadro 6: Medidas Sugeridas por Setor
Setor Riscos Identificados Medida Sugerida
Utiliza¢do de mascaras de
protecao.
Enceramento e Aplicagdo de Corregdo da altura das cadeiras em
Ceramica relagdo as bancadas de trabalho e
realizagdo de pausas durante a
execugdo das atividades.
Utilizagdo de mascaras de
protecdo e realizagdo de
manutengdo ou até mesmo troca
dos fornos de eliminagdo de cera.
Utilizacdo de 6culos de protecao,
avental e luvas, corregao e ajuste
das barreiras de prote¢do da
centrifuga.

Utilizacdo de agentes
Biologico esterilizantes, utilizagdo de luvas e
mascaras de protecao.
Utilizacdo de d6culos de protegdo e
luvas.

Adaptagdo do ambiente de
trabalho em relagao a altura dos

Ergondémico equipamentos que estdo muito
baixos e, realiza¢do de pausas
durante a execu¢ao das atividades.

Quimico

Ergonomico

Quimico

Fundigao

Acidente

Acidente

Gesso

Utilizagdo de mascaras de

Quimico ~
protecao.

Utilizacao 6culos de protegdo,
Usinagem Acidente utiliza¢@o de pinga no manuseio
das pecas.

Corregao da altura das cadeiras em

Ergondmico relacdo as bancadas, pausas

durante a execuc¢ado das atividades

Executar pausas durante atividades
que tenham longa duragao.

Administrativo Ergonémico

Fonte: Autoria propria (2018)

No setor de gesso, em relacao ao risco de acidente, o uso de EPI, no caso luvas e 6culos

de protecao, ja serdo suficientes para reduzir o risco ao colaborador, além da concientizacao ao
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mesmo para que os use. Em relacdo ao risco biologico resultante da manipulagao das moldagens
da boca dos pacientes, a medida a ser tomada foi a correta higienizagdo das mesmas pelo uso
de antissépticos que ndo interfiram nas propriedades do material, sendo o mais usual o Alcool
70°, além disso, indica-se o uso de luvas de latex e mascaras descartaveis para maior seguranca
do colaborador. Sobre os riscos ergonomicos, deve ser feita a correcdo da altura da pia, e
equipamentos de trabalho para que o colaborador ndo fique com a coluna curvada e, além disso,

realizar pausa durante a realizagdo das atividades de trabalho.

Em relacdo ao setor de usinagem, as medidas sugeridas para reduzir o risco de acidente
foi o uso de equipamentos, como pingas, para o manuseio das pegas de trabalho, para que assim
o colaborador evite utilizar as maos, e com isso elimine o risco de se lesionar e a utilizagao de
oculos de protecdo, caso algum residuo ou fagulha, resultante da manipulagdo das pegas, atinja
os olhos do colaborador. Sobre o risco quimico causado pelo p6 derivado da usinagem do metal,
o procedimento mais adequado ¢ a utilizacdo de mascaras que evitem a inalagdo deste residuo

e protejam o colaborador.

Para o setor de Aplica¢do de Ceramica, a proposta elaborada foi para se reduzir o risco
quimico inerente do processo de realizagdo de acabamento das pegas, no qual, deve ser feita a
utilizagdo de mascaras de prote¢cdo que evidem a inalagdo dos residuos. Também foi proposto
o ajuste da altura das cadeiras e realizagdo de pausas durante a execucdo das atividades para

reduzir os riscos ergondomicos inerentes do processo.

No setor de fundicao, para reducdo do risco quimico emitido pela fumaca gerada no
forno, a medida sugerida ¢ a utilizagdo de mascaras de protecdo e também a utilizagdo de
exaustores para que esta fumaga nao se propague pelo laboratorio, além da manutencao ou troca
dos fornos, ja que os mesmo nao proporcionam vedagdo adequada. No caso do risco de acidente
causado pela centrifugacdo do metal fundido, o correto € a utilizagdo EPIs, tais como luvas e
jalecos que fornecam a protecdo adequada ao colaborador, além de protecdes no proprio
equipamento (EPC), por meio de barreiras que impecam a propagacao do metal, caso o mesmo

venha a a ser expelido para fora da centrifuga.

No setor administrativo, a colaboradora sempre intercal sua postura de trabalho, estando
em determinado tempo sentada, e em outro momento de pé, o que reduz o risco de obter alguma
doenca ocupacional relacionda a sua atividade. Contudo, o risco ainda existe, e portanto, ¢

aconselhavel que a mesma realize pausas durante a execugdo de suas atividades
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Além disso, deve-se isntruir tanto a empresa como colaboradores, sobre a importancia
de se reduzir os riscos presentes no ambiente de trabalho e na realizacdo das atividades de
trabalho, para que, sejam eliminadas as chances de contrairem doengas ocupacionais

futuramente.
5. Consideracoes Finais

Este trabalho teve por objetivo avaliar os riscos ocupacionais aos quais os colaboradores
de um laboratério de produtos odontoldgicos estao expostos. A andlise e identificagao dos riscos
¢ importante tanto para saude e seguranca do trabalhador quanto para o desenvolvimento e

crescimento da empresa.

Utilizando-se da Analise Preliminar de Riscos, foram identificados os riscos
ocupacionais presentes em cada setor da empresa, os quais foram analisados e classificados
conforme a gravidade a que expdem o colaborador. Para isso utilizou-se de metodologias de
avaliagdo do grau de risco, como no caso do risco ergondmico onde foi utilizado o método

OWAS para avaliacao dos riscos.

Em relagdo aos riscos identificados, ndo foram avaliados riscos de grau alto dos quais
devessem ser tratados com urgéncia, porém, ¢ importante tratar tais riscos para que ndo tragam
nenhum maleficio ao colaborar, principalmente no caso do risco ergondmico. Tal risco foi
considerado de grau médio na maioria dos setores, devido ao longo periodo sentado durante a
execucdo das atividades e também, sobre a falta de conscientiza¢do sobre manter uma postura

adequada e realizar pausa durante o periodo de trabalho.

Com a elaboracdo do mapa de riscos, tornou-se muito mais fécil a vizualizacdo dos
riscos que antes, ndo eram notados ou eram desconhecidos. E com isto, ¢ possivel mostrar aos
envolvidos como ¢ importante avaliar e prevenir tais riscos. Para o desenvolvimento do presente
trabalho as dificuldades encontradas foram a falta de referenciais tedricos e aplicagds sobre este

ramo de atuacdo, e a adaptagdao das metodologias de analise.

Por fim, € possivel concluir que os riscos ocupacionais estdo presentes, tanto nas grandes
como em pequenas empresas, € a concientizagdo sobre tal assunto ¢ muito importante. Por
menores que sejam, 0s riscos sempre existirdo e estuda-los e tentar reduzi-los € mais apropriado
e custa menos para empresa do que tratar futuros problemas causados pela falta de politicas de

satde e seguranca do trabalhador.
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Apéndices
Apéndice A - Questionario Aplicado aos Colaboradores
Idade: Sexo:
Setor:
Tempo de trabalho na empresa:
Funcao:
Atividade Tempo de Execugdo Posicao Nivel de Cansago

(Questao aberta): Em relagdo a atividade exercida, em qual parte do corpo vocé sente maior
desconforto?
R:

Idade: 20 Sexo: Masculino
Setor: Gesso

Tempo de trabalho na empresa: 1 ano

Funcdo: Envasar as moldagens e dar acabamento

Atividade Tempo de Execugdo Posicao Nivel de Cansago
Envasar moldagens | 06:00 horas De pé Baixo/ Médio
Acabamento 02:00 horas Sentado Baixo/ Médio

Em relagao a atividade exercida, em qual parte do corpo vocé sente maior desconforto?
R: Dores nas costas e pernas ao final do dia.

Idade: 31 Sexo: Masculino
Setor: Fundi¢do e Usinagem
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Tempo de trabalho na empresa: 6 anos
Func¢ao: Enceramento, fundi¢ao e usinagem das pecas

Atividade Tempo de Execugdo Posicao Nivel de Cansago
Enceramento 04:00 horas Sentado Baixo
Fundicao 00:30 horas De pé Baixo
Usinagem 03:30 horas Sentado Baixo

Em relagdo a atividade exercida, em qual parte do corpo vocé sente maior desconforto?
R: Dores nas costas ao final do dia.

Idade: 19 Sexo: Masculino
Setor: Enceramento e Aplicacdo de Ceramica

Tempo de trabalho na empresa: 5 anos

Funcao: Enceramento

Atividade Tempo de Execugdo Posicao Nivel de Cansago
Enceramento 06:00 horas Sentado Baixo
Acabamento 02:00 horas Sentado Baixo

Em relagdo a atividade exercida, em qual parte do corpo vocé sente maior desconforto?
R: Dores nas costas ao final do dia.

Idade: 38 Sexo: Masculino
Setor: Enceramento e Aplica¢do de cerdmica

Tempo de trabalho na empresa: 1 ano

Funcdo: Aplicagdo de ceramica

Atividade Tempo de Execugdo Posicao Nivel de Cansago
Aplicagao de 08:00 horas Sentado Meédio
ceramica

Em relagdo a atividade exercida, em qual parte do corpo vocé sente maior desconforto?
R: Dores nas costas.

Idade: 45 Sexo: Feminino
Setor: Administrativo

Tempo de trabalho na empresa: 1 ano

Funcao: Secretaria

Atividade Tempo de Execugdo Posicao Nivel de Cansago
Servigos 04:00 horas De pé Baixo
administrativos 04:00 horas Sentado Baixo

Em relagao a atividade exercida, em qual parte do corpo vocé sente maior desconforto?
R: Nao sente desconforto.
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