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Resumo

O objetivo deste estudo foi analisar as condig¢des de higiene e seguranca do trabalho no
ambiente fabril de uma empresa prestadora de manutencéo hidraulica. Foi considerado os
fatores de riscos ambientais, de acidentes e ergonémicos inerentes as atividades e processos
dentro da empresa. Como método,optou-se basear na analise ergondmica, e aplicado o
questionario de percepcao, onde foram identificadas as atividades que mais impactam na
saude do trabalhador, sendo utilizadas as ferramentas OWAS e NIOSH. Ja para identificacéo
dos riscos existentes no ambiente fabril, a observacéo sistemica e interagdo com os
funcionarios, fazendo uso da ferramenta de Analise Preliminar de Risco. A partir das
informacdes coletadas foi elaborado, um mapa de risco, contemplando todos os ambientes
fabris, de modo a fornecer informacg6es de modo visual sobre os riscos presentes em cada
setor e alertar os colaboradores e demais pessoas sobre a necessidade e importancia do uso
dos equipamentos de protecdo individual, EPIs. Além disso, utilizando a ferramenta 5W2H,
foram propostas acGes de melhorias para seguranca e satde dos colaboradores identificando
0s custos para a sua aplicacdo, mostrando que para tais a¢fes ndo exigem grandes
investimentos ou esforgos para serem realizadas, de modo a contribuir assim com a melhoria
do ambiente fabril.

Palavras-chave: seguranca do trabalho; ergonomia; analise preliminar de riscos; mapa de

risco.

Abstract

The objective of this study was to analyze the conditions of hygiene and safety of work in the
factory environment of a company that provides hydraulic maintenance. It was considered the
factors of environmental, accident and ergonomic risks inherent to the activities and
processes within the company. As a method, it was decided to base the ergonomic analysis,
and applied the perception questionnaire, where the activities that most impacted the worker's
health were identified, using OWAS and NIOSH tools. Already to identify the risks existing in
the factory environment, systematic observation and interaction with employees, making use
of the tool of Preliminary Risk Analysis. Based on the information collected, a risk map was
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drawn up, covering all manufacturing environments, in order to provide visual information
about the risks present in each sector and to alert employees and others about the need and
importance of using the equipment protection, PPE. In addition, using tool 5W2H, actions
were proposed to improve employee health and safety by identifying costs for their
application, showing that for such actions they do not require large investments or efforts to
be carried out, in order to contribute to the improvement of the manufacturing environment.

Keywords: workplace safely; ergonomics; preliminary risk analysis; risk map, 5W2H.

1. Introducao

A abordagem e a visdo sobre a importancia da Saude e Seguranca do Trabalho no
ambiente organizacional vém mudando ao longo dos anos, sendo vista de acordo com Neto
(2017), como uma maneira de organizar o ambiente de trabalho, tornando-o mais agradavel ao
funcionario que produzira mais e melhor, além de proporcionar uma melhoria no

relacionamento patrdo-funcionario.

Outra maneira de enxergar a Seguranca do Trabalho seria como uma forma estratégica
de reducdo de custos é o investimento em seguranca do trabalho, pois sua aplicacdo na empresa
gera reducdo de custos com materiais, afastamentos, indenizacdes e acdes judiciais. Além disso,
proporciona um ambiente saudavel, produtivo e melhora a imagem da empresa perante a
sociedade concomitante com o sentimento de motivagdo em desempenhar suas atividades pelo
trabalhador, quando este percebe a preocupagdo da empresa com sua seguranca, aponta o
INBEP(2016).

No Brasil as Normas Regulamentadoras relacionadas a Seguranca do Trabalho, as NRs,
sdo obrigatérias e 0 ndo cumprimento pode acarretar penalizagdes previstas na legislacdo
vigente MTE(2015).

O presente trabalho sera desenvolvido em uma empresa prestadora de servicos de

manutencdo hidraulica, localizada em Sarandi — PR.

1.1 Justificativa

Na empresa objeto deste estudo, ndo h& preocupagdo com 0s riscos ocupacionais e
ergondmicos inerentes as atividades desempenhadas em seu setor produtivo. Além disso, 0s
funcionarios ndo possuem conscientizagdo do uso de Equipamentos de Protecdo Individual

(EPIs) para a sua protecdo e seguranga durante a realizagéo de suas atividades.
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Por meio da Gestéo de riscos, e a observancia das Normas Regulamentadoras referentes
a seguranca e saude do trabalhador, serdo identificados os riscos inerentes as atividades
realizadas no setor, de modo a analisar as possiveis causas dos riscos encontrados e sugerir

medidas preventivas.

1.2 Definicéo e delimitacdo do problema

O presente trabalho foi realizado na empresa X, uma prestadora de servigos hidraulicos
de pequeno porte que estd localizada no municipio de Sarandi, pertencente a regido

metropolitana de Maring, Parana.

A empresa realiza manutencdo hidraulica em maéaquinas pesadas e componentes
hidraulicos, atendendo usinas do setor florestal e sucroalcooleiro, cooperativas de graos e
agricultores, além de atender a prefeituras da regido através de contratos licitatorios. Logo, para
atender as exigéncias dos contratos firmados com grandes empresas e para concorrer a contratos
de licitacBes e também evitar possiveis processos trabalhistas, se faz necessario a analise de
risco e das condicdes de higiene e saude do trabalhador para providenciar a conformidade de

acordo com exigéncias das Normas Regulamentadoras aplicaveis as atividades da empresa X.

1.3 Objetivos

Neste topico sdo apresentados os objetivos geral e especificos do presente trabalho.

1.3.1 Obijetivo geral

Contextualizar e propor acdes de seguranca e satde no trabalho, levando-se em conta as
caracteristicas da empresa e do setor nela escolhido, os recursos disponiveis e 0s agentes de
riscos presentes, com o objetivo pleno do atendimento a legislacdo e de promocao da salude e

do bem-estar dos colaboradores e usuérios.

1.3.2 Obijetivos especificos

Como objetivos especificos, tem-se:

o Analisar o ambiente de trabalho;

o Identificar os riscos;

o Analisar e documentar 0s riscos;

o Sugerir medidas preventivas;

o Propor um plano de gerenciamento de riscos.
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2. Revisdo de literatura

2.1.  Seguranca do trabalho

Ao executarem suas tarefas e atribuigdes, os trabalhadores sdo expostos a diversos tipos
de riscos. A Seguranca do Trabalho segundo Masculo e Mattos (2011) consiste em uma
disciplina tecnoldgica que estuda a prevencao e as causas de acidentes, doencgas ocupacionais e
outros danos causados a saude do trabalhador. A prevencao aos acidentes e riscos se da através
da identificacdo e avaliacdo dos riscos inerentes a tarefa executada e da organizacdo do posto
de trabalho, e a implantacdo de medidas que minimizem ou sanem as causas destes riscos.

2.2. Normas Regulamentadoras

Normas Regulamentadoras, as NRs, que de acordo com o INBEP (2017) s&o um
conjunto de procedimentos e requisitos referentes a medicina e seguranca do trabalho, que sdo
obrigatdrios a empresas publicas, privadas e 6rgdos do governo que possuam trabalhadores

contratados de acordo com o regimento da Consolidacéo das Leis do Trabalho, a CLT.

O Quadro 1 cita e resume as principais Normas Regulamentadoras utilizadas no

seguimento de manutencao hidraulica.

Quadro 1- Normas Regulamentadoras utilizadas no setor de Manutengdo Hidréaulica

Norma Regulamentadora Titulo Resumo

Estabelece a obrigatoriedade do
cumprimento das Normas
Regulamentadoras pelo
empregador, bem como informar o
) ) ) funciondrio sobre os riscos em que
1 DisposicGes Gerais )
este esta exposto, 0s meios de
prevencdo dos riscos de acidente.
Também define termos como
empregador, empregado, empresa,

estabelecimento e outros termos.

Estabelece a obrigatoriedade por
] o parte da empresa de manter o

Servigos Especializados em
] SESMT de forma a promover a
4 Engenharia de Seguranca e em

o saude e proteger a integridade do
Medicina do Trabalho

funcionario, desde que possuem

empregados regidos pela CLT
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(Consolidagdo das Leis do
Trabalho).

E responsabilidade da CIPA
realizar atividades como o mapa
Comissdo Interna de Prevencdo de | de riscos e identificacdo de riscos,

Acidentes visando prevenir a ocorréncia de
acidentes e doengas provenientes
do trabalho.

Regulamenta as obrigatoriedades
dos fabricantes, empregadores e

) . empregados e utilizacdo de EPI’s,
Equipamento de Protecéo

equipamentos de protecdo de uso
Individual - EPI auip protee

individual pelo trabalhador com o
objetivo de protege-lo de riscos de

acidente.

Estabelece entre outras coisas, a
obrigatoriedade de exames
médicos para as empresas: exame
admissional, exame periodico,
retorno ao trabalho, mudanca de

Programa de Controle Médico de B o
7 funco, demissional e exames

Saude Ocupacional
complementares dependendo do
grau de risco da empresa, €
agentes agressores presentes no
ambiente de trabalho, a critério do

médico do trabalho.

Por meio da documentagao
intitulada PPRA, visa a
preservacao e integridade fisica
Programa de Prevencado de Riscos | dos trabalhadores por meio de uma
Ambientais analise e controle dos riscos
ambientais presentes ou que
possam surgir no ambiente de
trabalho.

Define o termo insalubridade,
usado para definir o trabalho em
um ambiente hostil a sadde.
Determina o direito ao adicional
de insalubridade devido ao
trabalhador que exerce suas

15 Atividades e Operagdes Insalubres
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atividades em condicdes
insalubres nos termos da NR 15.

Esta norma estabelece os
pardmetros que permitam a
17 Ergonomia adaptacdo das condictes de
trabalho as caracteristicas

psicofisiologicas do homem.

Estabele a obrigatoriedade das
empresas na protegdo contra
23 Prote¢do Contra Incéndios incéndio; saidas para retirada de
pessoal em servico e/ou publico;
pessoal treinado e equipamentos.

Todos os estabelecimentos devem

L o cumprir as denominag@es desta

Conforto nos Locais do Trabalho | banheiros, vestiarios, refeitorios,

alojamentos e outras questdes de
conforto.

24

Trata do descarte dos residuos
gasosos, sélidos, liquidos de alta
25 Residuos Industriais toxidade, periculosidade, risco
bioldgico, radioativo, relativos ao

trabalho.

Determina os critérios para a
regulamentacdo e aplicagdo de
o sinalizag6es de seguranca,
26 Sinalizacdo de Seguranca .
buscando a advertir o empregado

sobre os riscos provenientes do

ambiente de trabalho.

Fonte: Brasil (2016)
2.3. Equipamentos de protecado individual — EPIs

Segundo o texto da Portaria SIT (Secretaria de Inspecéo do Trabalho) n° 25, denomina-
se Equipamento de Protecdo Individual (EPI), todo dispositivo ou produto de uso individual,
utilizado para protecédo de riscos a saude e seguranca do trabalhador.

Ainda segundo Masculo e Mattos (2011), o EPI é a ultima barreira entre a agressao e a
integridade fisica do trabalhador, uma vez que mesmo com a concep¢do de equipamentos de
trabalho, o planejamento das agdes e a disseminacdo de informacdes, este pode ser exposto a

riscos residuais.
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Através do Art. 388, do Decreto 4032/2001, o Ministério da Previdéncia e Assisténcia
Social (MPAS), determina que, a empresa € responsavel pela disponibilizacdo e
conscientizacdo de medidas coletivas e individuais de protecdo a seguranca e salde do

trabalhador sujeito aos riscos ocupacionais pelas atividades executadas.

A NR-6 é a norma brasileira que trata das obrigatoriedades dos fabricantes,
empregadores e empregados e sobre a utilizacdo de equipamentos de protecdo de uso individual

(EPI) pelo trabalhador com o objetivo de protege-lo de riscos de acidente.

2.4.  Tipos de riscos de acidente de trabalho

De acordo com Maésculo e Mattos (2011) os tipos de riscos de acidente de trabalho

podem ser classificados como:

o Riscos mecéanicos: sdo objetos ou agentes que ao entrarem em contato direto com

o trabalhador podem manifestar a sua nocividade.

. Riscos fisicos: sdo aqueles causados por agentes que possuem a capacidade de
modificar as caracteristicas do meio ambiente, causando agressdes ao trabalhador que no meio

estiver presente.

. Riscos quimicos: sdo aqueles causados por agentes que modificam a composicédo

quimica do meio ambiente.

. Riscos bioldgicos: sdo aqueles provenientes de trabalhos que utilizam seres
vivos como parte do processo produtivo (virus, bacilos, bactérias, etc.), e estes sdo nocivas ao

trabalhador.

o Riscos ergondmicos: sdo aqueles causados por agentes inadequados (maquinas,

métodos, etc.) as necessidades do trabalhador.

o Riscos sociais: sdo aqueles ocasionados pela organizacdo do trabalho adotada na
empresa e como afetam o0s comportamentos sociais tornando-os incompativeis com a

preservacao da saude.

o Riscos ambientais: sdo aqueles causados no ambiente profissional que atingem

0 meio ambiente causando poluigédo ambiental.
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2.5. Ergonomia

A Ergonomia é o estudo cientifico que relaciona a interacdo entre os seres humanos e
outros elementos e sistemas, e a aplicacdo de teorias, principios, dados e métodos a projetos
afim de otimizar o bem-estar humano e o desempenho global do sistema (ABERGO, 2016).

De acordo com Vidal e Masculo (2011), a Ergonomia responde a demandas acerca das
atividades de trabalho que estabelecem interesses complexos pois abrangem varias areas do

conhecimento, desde a anatomia até o conforto e prevencao de acidentes.

A ergonomia busca entender a atuacdo do sistema musculo — esquelético no contexto da
atividade, através dos conhecimentos da Biomecéanica, segundo Masculo e Mattos (2011),

avaliando o comportamento do corpo em relacéo a carga.

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

2.6. Biomecanica ocupacional
De acordo com Sa (2002), a Biomecanica ocupacional estuda as interacdes entre o
trabalho e 0 homem analisando os movimentos musculo-esqueléticos envolvidos, a carga, e 0s

reflexos envolvidos.

Figura 1: Posi¢des para manipulagdo da carga

J

f
bd
D Errado
Errado Certo

Fonte: Adaptado de [IDA (2015)

A Biomecanica ocupacional utiliza conceitos de engenharia e leis da fisica para
descrever os movimentos realizados por varios seguimentos corporeos e as forgas atuantes
sobre estas partes do corpo durante as atividades desempenhadas diariamente (NORDIN E
FRANKEL,2014).
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Segundo Masculo e Mattos (2011), a abordagem da biomecéanica ocupacional é
essencialmente quantitativa, onde analisa-se as cargas nas articulagdes e nos tecidos durante o
curso das agOes comparando a capacidade da estrutura e ou a sua tolerancia.

2.7. Diagrama das areas dolorosas

O diagrama das areas dolorosas é uma ferramenta de analise, onde a analista de trabalho
entrevista os trabalhadores e estes apontam as regides onde sentem dor e seu nivel de
desconforto, sendo este classificado de leve a insuportavel por meio de um questionario
simples. Foi desenvolvido em 1980 por Corlett e Manenica e sua principal vantagem é o fécil
entendimento, pois a partir de algumas instrugdes simples, os trabalhadores auto preenchem o
questionario. Além das dores e incobmodos, através de sua aplicacdo € possivel identificar
maquinas, equipamentos e postos de trabalho que possuam maior gravidade, isso a partir das

queixas da maioria dos trabalhadores, apontando que merecem atencéo imediata (1IDA,2005).

A Figura 2 apresenta um modelo de Diagrama das areas dolorosas:

Figura 2: Diagrama das areas dolorosas
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Fonte: Corlett, E. M., et al. 1976.
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2.8. Metodo OWAS

As informacdes obtidas através dos apontamentos feitos pelos trabalhadores quando
preenchem o questionario do diagrama das areas dolorosas, podem ser validadas através de
algumas ferramentas e métodos. Dentre eles, um dos mais conhecidos o OWAS (Ovako
Working Posture Analysing System) é um sistema préatico de registro, que consiste em um
conjunto de 72 posturas tipicas, resultantes de diferentes combinac¢des das posi¢es do dorso,
bracos e pernas. Foi desenvolvido através de registros fotograficos das principais posturas dos
trabalhadores da inddstria, por trés pesquisadores finlandeses Karku, Kansi e Kuorinka em 1977
(1IDA, 2005).

A Figura 3 apresenta um modelo de posturas tipicas do método OWAS:

Figura 3: Registro de posturas do método OWAS
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lida (2005) propde que de acordo com o nivel de gravidade da situagdo encontrada, as

posturas sdo avaliadas a partir do desconforto através de uma escala de quatro pontos variando
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de um nivel mais baixo ( postura normal,sem desconforto e sem efeito danoso a saide) até o
mais alto (postura extremamente ruim, provoca desconforto em pouco tempo e pode causar
danos a saude). Através da combinagdo das quatro varidveis (dorso, bracos, pernas e carga) ou
do tempo de duracdo das posturas,as mesmas podem ser classificadas como em quatro classes:

o Classe 01- Postura normal, que ndo necessita de cuidados imediatos;

. Classe 02- Postura que deve ser avaliada na proxima averiguacéo da rotina dos
métodos de trabalho;

. Classe 03- Postura que merece ac¢do a curto prazo;

. Classe 04- Postura que merece acdo imediata.
2.9. Meétodo NIOSH

O método NIOSH e bastante utilizado no calculo para determinacéo da carga maxima a
ser levantada em um posto de trabalho, determinando o limite de peso recomendado (LPR).
Quanto mais desfavoraveis as condicBes, mais os coeficientes diminuem, pois variam de 0 a
1(VIDAL E MASCULO, 2011).

O LPR, limite de peso recomendavel, é obtido através da equagdo (1), que possui
varaveis como: distancia horizontal entre o individuo e a carga, a duracdo da tarefa, a frequéncia

dos levantamentos e a qualidade da pega.

O resultado do LPR ¢é disponibilizado pela equacdo. De modo que, o peso carregado pelo
colaborador ndo pode ultrapassar o LPR, para se ter uma andlise mais eficiente do levantamento
de carga. O resultado é apresentado conforme a Equacdo (1) (VIDAL E MASCULO, 2011).

LPR=23*CM*CH*CV *CF*CD * CA (Eq. 1)

As variaveis da equacdo 1, sdo apresentadas no Quadro 2.

Quadro 2: Variaveis da equacdo de LPR do Método NIOSH

Variaveis Descricao
LPR Limite de peso recomendavel
H Distancia horizontal entre o individuo e a carga, posicdo das maos em cm
\% Distancia vertical no ponto de carga, em cm
D Deslocamento vertical, entre a origem e o local final, em cm
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A Angulo de assimetria, em graus
F Frequéncia média de levantamentos por minutos
C Qualidade da pega

Fonte: Adaptado de Vidal e Méasculo (2011)

A Clinica do Trabalho de Mildo estabeleceu alguns fatores para o modelo de célculo do

LPR. As Tabelas de 1 a 5 mostram as referéncias adotadas.

Tabela 1: Distancia horizontal entre o individuo e a carga, posi¢do das méos em cm

Altura (cm) Fator

<=25 1

28 0,89

30 0,83

36 0,69

40 0,63

50 0,50

63 0,40
>63 0

Fonte: Adaptado de Vidal e Méasculo (2011)

Tabela 2: Distancia vertical do peso entre a origem e o destino

Deslocamento (cm) Fator
<=25 1

30 0,97

40 0,93

55 0,90

70 0,88

85 0,87

170 0,86

> 175 0,00

Fonte: Adaptado de Vidal e Masculo (2011)
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Tabela 3: Distancia maxima do peso ao corpo durante o levantamento

Distancia (cm) Fator
<=25 1
28 0,89
30 0,83
40 0,57
50 0,50
60 0,42
>63 0,00

Fonte: Adaptado de Vidal e Masculo (2011)

Tabela 4: Frequéncia do levantamento (levantamento por minuto)

Frequéncia Continua<=1he Continua<=2he Continua<=8he
V<75cm V<75cm V<75cm
0,2 1,00 0,95 0,85
1 0,94 0,88 0,75
3 0,88 0,79 0,55
6 0,75 0,50 0,27
9 0,52 0,30 0,00
12 0,37 0,00 0,00
15 0,00 0,00 0,00
Fonte: Adaptado de Vidal e Méasculo (2011)
Tabela 5:Avaliacdo da qualidade de pega da carga
Avaliacdo da Pega P/ V< 75cm P/ V = 75cm
Boa 1 1
Aceitével 0,95 1
Ruim 0,90 0,90

Fonte: Adaptado de Vidal e Masculo (2011)
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Definida a carga real levantada, e calculado o valor do LPR, e obtém-se o indice de

Levantamento (IL). O Quadro 3 resume as referéncias a respeito da interpretacdo dos

resultados.
Quadro 3: Interpretagdo dos indices de levantamento (LR)
Zona de Risco Parémetro Interpretacéo
Risco Limitado <1 Trabalhador geralmente ndo corre risco.
. Trabalhador corre o risco de adoecer ou sofrer
Aumento Moderado do Risco l<X<3 lesbes.Necessidade de redesenhar a tarefa.
. Tarefa considerada inadequada no ponto de vista
> A . i ~
Aumento Elevado do Risco 3 ergondmico.Necessidade de modificacGes.

Fonte: Adaptado de Franceschi (2013)

O valor de IL é obtido pela Equacéo 2:

IL = Massa da carga levantada + LPR (Eq. 2)

2.10. Gerenciamento de risco

Ruppenthal (2013) define a geréncia de riscos como uma metodologia que busca
aumentar a confianca na capacidade de uma organizagdo em antecipar, priorizar e utrapassar
dificuldades de modo a obter a realizacdo de suas metas e a protecdo dos recursos humanos,
materiais e financeiros da empresa, balanceando os resultados de possibilidades de ganhos com
a diminuicdo de perdas, concedendo o aperfeicoamento continuo do processo de tomada de

decisdo e a melhoria continua da performance da organizacao.

De acordo com Scaldelai et al.(2011) para realizar o desenvolvimento de um plano de
gerenciamento de riscos, € necessario conhecer os fatores humanos, comportamentais e a

cultura da empresa, assim como as entradas do sistema:

o Segmento econémico da empresa;

o Quantidade de profissionais envolvidos;

o Compreenséo do fluxo ou atividades que fazem parte do processo produtivo;
o Layout das maquinas, 0s equipamentos e processos industriais, etc;

o Fases dos processos produtivos ou atividades signitarias;
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o Procedimentos utilizados nos processos industriais;
o Insumos utilizados nos processos ou sistema de modo geral;
o Matéria-prima usada nos processos,transformacdes, insercao de incrementos nos

durante os estagios de um processo produtivo, entre outras variavéis que possam interferir na

identificacdo dos riscos.

2.11. Analise prelimininar de riscos (APR)

A APR consiste em uma afericdo qualitativa, auxiliando na prevencéo de riscos durante
a concepcdo ou desenvolvimento de qualquer sistema, processo ou produto. Seu
desenvolvimento é muito importante em operacfes pouco conhecidas ou que possue caréncia

de informacgfes quanto as evidéncias de riscos reais (LIMA, 2011).

Para Scaldelai et al.(2011) a APR registra,investiga e ajuda a prevenir casos de
acidentes, situacdes de risco indesejavéis e incidentes respeitando as obrigacgdes legais de saude
e seguranca do trabalho, logo seu desenvolvimento corresponde a um apanhado geral de
possiveis ocorréncias de acidentes e as informacdes coletadas devem ser estudadas, ndo sendo

um simples registro burocratico.

De acordo com Amorim (2010) é necessario o preenchimento de uma tabela de APR
para cada atividade do processo para a realiza¢dao de um estudo, as quais devem ser preenchidas
seguindo alguns critérios de classificacéo.

A Figura 4 apresenta um modelo de formulario de APR.

Figura 4: Modelo de formulario de APR

APR — ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS
Origem:
Identificagdo dos Perigos Avaliagdo do risco
Perigos Situagdo Danos P G Risco

Fonte: Mattos e Masculo (2011).

Para Amorim (2010), os critérios a ser considerados na identificagdo e analise de uma
APR séo:
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a) Perigo: Detecta-se 0s perigos de acordo com a atividade do processo. Em geral,
0S perigos sdo eventos acidentais que podem causar danos as instalacdes, aos colaboradores e
0 meio ambiente;

b) Causa: Verifica-se as causas para cada perigo. Elas podem incluir tanto as falhas
de equipamentos, assim como erros humanos de operacdo e manutencgéo;

C) Modo de deteccdo: A deteccdo da ocorréncia de perigo pode ser realizada através
da instrumentacéo (alarmes de pressdo, temperatura) e percepcao humana (pelos sentidos);

d) Efeito: Listar os possiveis efeitos prejudiciais para cada perigo identificado;

e) Categorias de frequéncia: Cada cenario de acidente é classificado em uma
categoria de frequéncia, a qual estabelece uma indicacdo qualitativa da frequéncia esperada de

ocorréncia para cada cenario identificado;

O Quadro 4 apresenta a ocorréncia dos cendrios de acidentes de uma APR.

Quadro 4:Categorias de frequéncias nos cenérios da APR

Categoria | Denominagao Descrigdo
A Extremamente | Extremamente improvavel que ocorra durante a vida util do
Remota processo/instalacéo.
B Remota N&o deve ocorrer durante a vida Gtil do processo/instalacéo.
C Improvéavel Pouco provavel que ocorra durante a vida Gtil do processo/ instalagéo.
D Provavel Esperado ocorrer pelo menos uma vez durante a vida util do
processo/instalagéo.
E Frequente Esperado ocorrer varias vezes durante a vida atil do
processo/instalagéo.

Fonte: Adaptado de Amorim (2010)

f) Categorias de severidade: Cada cenéario de acidente é classificado em categoria
de severidade, a qual estabelece uma indicacdo qualitativa do grau de severidade das

consequéncias de cada um dos cenérios identificados;

O Quadro 5 apresenta as categorias severidade dos riscos encontrados.

Quadro 5: Categoria de Severidade dos riscos encontrados

Categoria | Denominacdo Descricdo
i Né&o ha lesGes e mortes de colaboradores, 0 maximo que pode ocorrer
| Desprezivel B o o
s30 0S primeiros socorros ou tratamento médico.
1 Marginal Les0es leves em colaboradores.

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 16



Universidade Estadual de Marfngé - UEM Departamento de Engenharia de Producao
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2018

Crit Lesdes de gravidade moderada em colaboradores,exigem acles
11 ritica

corretivas para evitar seu desdobramento em catastrofe.
v Catastrofica | Provoca mortes ou lesdes graves em varias pessoas.

Fonte: Adaptado de Amorim (2010)

9) Categoria de risco: Combinam-se as categorias de frequéncia com as de
severidade obtendo a Matriz de Riscos. Na matriz, hd uma indicacdo qualitativa do nivel de
cada cenario identificado na analise. O resultado permite visualizar os cenarios de acidente de

maior impacto para a seguranca do processo;

Figura 5:Matriz de Classificagdo de Risco

Frequéncia Legenda
A B C D E 1 Desprezivel
2 3 4 v g 2 Menor
=
1 2 3 1 % 3 Moderado
D
1 1 2 3 4 I 4 Sério

1 1 1 2 3 | - Critico

Fonte: Adaptado de Amorim (2010)

h) Planos de acdo: Determina-se as medidas a serem tomadas para reduzir a
frequéncia ou severidade do acidente ou quaisquer observacBes pertinentes ao cenario de

acidente em estudo.

2.12. Mapa de risco

Segundo Chaves (2016) o Mapa de Risco é uma representacédo grafica do arranjo fabril
com os fatores de risco presentes ambiente de trabalho, onde os operadores possam estar
expostos causando possivelmente prejuizos a sua satde. Os fatores nele representados, podem

ser classificados de acordo com sua intensidade e tipo de riscos.

A intensidade dos riscos é representada por circulos de trés tamanhos: pequeno, médio
e grande. A Figura 6 mostra as cores e intensidade dos riscos utilizados em mapa de riscos.
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Figura 6: Cores e Intensidade dos Riscos usados no Mapa de Riscos

Simbologia das Cores

No mapa de risco, 0s riscos sdo
representadoes e indicados por
circulos coloridos de trés tamanhos
diferentes, a saber:

Risco Quimico Leve

Risco Quimico Médio

Risco Quimico Elevado

Risco Bioldgico Leve

Risco Ergondmico Leve

Risco Bioldgico Médio

Risco Ergondmico
Médio

Risco Ergondmico

Risco Mecanico Leve . Risco Fisico Leve

Risco Fisico Médio

Risco Mecanico

Médio .
Risco Mecanico Risco Fisico Elevado
Elevado

Fonte: Sant'ana (2014)

. Risco Bioldgico Elevado Elevado

Os tipos de riscos sdo apresentados pintando-se os circulos conforme o Quadro 6 a
classificagdo a seguir:

Quadro 6 — Classificagdo dos tipos de riscos

Grupo Risco Cor Descricao

Forte calor ou frio,
umidade em excesso, ruido
excessivo, entre outros

01
Fisico

Exposigdo a odores
desagradaveis ou toxicos,
fumaga, gases toxicos,
entre outros

02 Quimico

Presenga de insetos ou
outros animais nocivos,
exposi¢do a virus, bactérias
ou fungos, entre outros

Necessidade de
levantamento de peso
excessivo, Lesdo por

Esforgo Repetitivo. turnos
em horarios diversos,
postura errada ao executar
movimentos, etc.

03 Biolégico

04 Ergondmico

Amarela

Acidentes que podem ser
causados devido a ma
preparagio do ambiente de
trabatho, como iluminagdo
inadequada, nio utilizagdo
de equipamentos de
seguranca. entre outros.

05 Acidentes

Fonte: Autoria prépria (2018)
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2.13. Ferramenta 5W2H

A ferramenta 5W2H auxilia na elaboracdo do plano de acéo através de respostas que
esclarecam o problema a ser resolvido por meio de perguntas simples e diretas, as quais séo
apresentadas a seguir (SELEME; STADLER, 2012):

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

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

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

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

. Why? (Por qué?): Por que € necessario fazer?;

. How? (Como?): Como sera feito?;

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

Geralmente, a ferramenta é estruturada como apresentado no Quadro 7:

Quadro 7: Exemplo de estruturagéo da ferramenta 5SW2H

Pergunta Pergunta Instigadora Direcionador
What? (O qué?) O que deve ser feito? O objeto
Who? (Quem?) Quem é o responsavel? O sujeito
Where? (Onde?) Onde deve ser feito? O local
When? (Quando?) Quando deve ser feito? O tempo

Why? (Por qué?)

Por que é necessario fazer?

O motivo/a razdo

How? (Como?)

Como sera feito?

O método

How much? (Quanto custa?)

Quanto vai custar?

O valor

Fonte: Seleme; Stadler, 2012

3. Metodologia

Para a elaboracdo do presente trabalho foram utilizadas técnicas de pesquisa,
classificando-a com natureza de pesquisa aplicada, pois gera conhecimentos para aplicacdo

préatica para solucao de problemas, envolvendo interesses reais.

Com formas de abordagem qualitativa e descritiva, uma vez que existe uma relacéo
dindmica entre 0 mundo real e o subjetivo ndo se aplicando ferramentas estatisticas, onde o
trabalhador e suas relagdes com o meio séo o foco principal, e com relacdo aos procedimentos
técnicos da pesquisa séo classificados como Estudo de Caso de acordo com a metodologia de
Prodanov e Freitas (2013).
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Nessa secdo serdo apresentados os métodos e ferramentas utilizados nas principais

etapas do estudo.

Os passos identificados para a realizagdo do trabalho foram: Revisdo bibliografica,
Anélise Ergonémica do trabalho, Analise preliminar dos riscos

Anaélise Ergondmica do Trabalho (AET) busca aplicar os conhecimentos da ergonomia
para analisar, diagnosticar e corrigir o ambiente de trabalho a ser estudado, se desdobrando em

cinco etapas a serem seguidas para a aplicacdo do método (I1IDA, 2005):

. Anadlise da demanda: estuda e delimita os problemas identificados que
necessitam de uma intervencgédo ergondmica;

. Analise da tarefa: verifica as diferencas entre o que foi determinado para a tarefa
que o funcionario realiza e 0 que ele realmente executa;

. Analise da atividade: analisa como o funcionario atua durante a realizacdo da
sua atividade para atingir seu objetivo, levando em consideragdo os fatores internos
(experiéncia, idade, sexo, etc.) e externos (turnos, regras, equipamentos, maquinas, arranjo
fisico, etc.);

o Diagnostico: identifica as causas dos problemas encontrados, levando em
consideracdo os diversos fatores envolvidos;

. Recomendacdes: acles sugeridas que devem ser tomadas para resolver os
problemas encontrados durante o diagnostico.

. Elaborar um plano de melhoria utilizando a ferramenta 5W2H,;

Para a coleta dos dados foram realizadas observacdes dentro do ambiente fabril da
empresa X, a apresentacdo do Termo de Consentimento Livre e Esclarecido e a aplicacdo do
Questionario de Percep¢do aos colaboradores com finalidade de realizar o levantamento
informacBes sobre as atividades desempenhadas, condi¢cdes sobre a seguranca e salde do
trabalho e demais informagfes necessarias para a elaboracéo da analise ergonémica utilizando
0s Métodos OWAS e NIOSH, a APR e 0 Mapa de Riscos da empresa.

As informacgdes coletadas a partir do Questionario de Percepc¢éo foram analisadas,sendo
gue para isso, utilizamos em um software especifico para analises ergondmicas, o Ergolandia
versdo 6.0, da FBF Sistemas, que contém em seu escopo 0s métodos OWAS e NIOSH , para
identificar possiveis necessidades de intervencGes ergonémicas. Foram realizados registros
fotograficos dos colaboradores executando suas atividades, para documentar e validar as

analises obtidas.
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A analise preliminar de risco foi realizada no chéo de fabrica da empresa X, e a analise
ergondmica teve foco nos setores do Lavador e Avaliacdo/Qualidade teste usinagem e
Almoxarifado pois sdo os setores que possuem mais esforco fisico no desempenho das
atividades de seus colaboradores.

4. Desenvolvimento

4.1. Caracterizacdo da empresa

A empresa X presta manutencdo hidraulica em motores, bombas e pistdes,
confeccionando pistOes e adaptacdes de acordo com as especificagdes dos clientes. Essas pecas
sdo utilizadas na manutencdo em maquinarios agricolas de clientes particulares e empresas do
setor sucroalcooleiro nas regides sul, sudeste e centro-oeste, além de atender através de
contratos de licitacdo algumas prefeituras da regido onde se encontra. A empresa possui X
funcionarios e 0 organograma caracterizando a estrutura hierarquica e cargos sao apresentados

na Figura 7.

Figura 7: Organograma da empresa

| 1
Diretor Diretor Fabril Diretor Diretor
Financeiro Comercial Administrativo

I_Iﬁ |

.Super\'/lsor Coorldepador Projgt|§ta Vendedores Recepcionsta Motorista
Financeiro/Rh Fabrica Mecanico
1

| | | | | 1
Avalla:;gMont Lider Usinagem Lider Hidraulico Soldador

I_Iﬁ |

Torneiros Programador Mecanicos Mecanicos Auxiliar de
Mecénicos Torno CNC Hidraulicos Pétio almoxarifado

Auxiliar
Financeiro/Rh

Fonte: Autoria propria (2018)

O conselho é composto pelos diretores financeiro, fabril, comercial e administrativo que
atuam em éareas distintas, porém se reunem para definir as decisdes e estratégias a serem

seguidas pela empresa.

No Quadro 8, tem-se a descricdo resumida das atribuicdes de cada funcionario dentro
da empresa.
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Quadro 8: Atribuicdes e responsabilidades da empresa X

S - uantidade de
Cargo Atribuicdes e responsabilidades Q S
funcionarios
Diretor financeiro DecisBes financeiras da empresa 1
Supervisor Compras a pagar e a receber, recrutamentos e demissdes 1
financeiro/Rh
Auxiliar financeiro/ | Emissdo das NFs, arquivo e controle de documentos 1
Rh
Diretor fabril Decisoes tecnicas da fabrica 1
- A Elabora desenhos técnicos de pistdo hidraulico, o mapeamento
Projetista mecanico . e o s 1
e identificacdo de materia prima e componentes necessarios
. Responsavel pelos processos produtivos, e gestdo das equipes
Coordenador fabril pon petos p P 9 qutp 1
da f&brica, planejamento das entregas.
Lava pistdes, motores,bombas e a estrutura de maquinarios,
Lavador . 1
desmonta pistdes
. Avalia os pistdes identificando as avarias e 0s servigos de
Avaliador/montador x ;
usinagem manutencdo a serem prestados. Realiza a montagem e o teste 2
9 nos pistoes.
. . Distribui e supervisona a manutencéo e realiza a conferéncia
Lider usinagem - Cox . 1
final do pistdo antes de enviar para montagem
. . Realiza a confecgdo e manutencdo de componentes do pistéo,
Torneiro mecanico . . o 3
faz servico de fresa e brunimento no tubo do pistdo
Programador torno Confecciona componentes do pistdo no torno CNC 1
CNC
Avalia motor,bomba e outros componentes hidraulicos
identificando as avarias e 0s servi¢os de manutencdo a serem
prestados.
Lider hidrdulica/ patio | Distribui e supervisiona a manutencao nos setores da Hidraulica 1
e Pétio;
Realiza a montagem e o teste final em bombas e motores e em
maquinarios.
A Realiza a montagem e manutencdo de motores e bombas
Mecénico hidraulico o 2
hidraulicas.
Realiza a montagem e manutengdo de motores nos maquinarios
Mecanico patio gque se encontram no patio de manutencdo e prestam 3
manutencdo em campo.
Pintor Lixa e pinta motores,bombas, pistGes, maquinarios. 1
Realiza a conferéncia de matéria prima e componentes
. comprados,faz a solicitacdo de itens que estdo faltando no
Almoxarife . x . . 1
estoque.Faz a liberacdo dos itens para atendimento das ordens
de servigo.
Auxiliar de Corta e separa matéria prima solicitada, organiza o setor. 5
almoxarifado
Lixa e solda os componentes de pistfes e motores conforme a
Soldador . 1
necessidade.
. . Responsavel pelas vendas, prospecgdes, marketing e
Diretor comercial P P ; _ prospece g 1
relacionamento com o cliente e imagem da empresa.
Atendimento ao cliente, formacdo do orcamento e coleta de
Vendedor . - g 2
informagdes necessarias.
. - . Responsavel por demandas administrativas, relacionamento
Diretor administrativo x 1
com fornecedores, compras, prospeccdo de novos fornecedores.
- Recepciona clientes e fornecedores, atendimento telefonico/e-
Recepcionista - 1
mail
. Realiza as coletas e entregas de pecas aos clientes, materia
Motorista . . 2
prima e servicos externos em geral.
Fonte: Autoria propria (2018)
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4.2.  Descricéo do processo produtivo

O processo produtivo de usinagem das pecas é realizado dentro da empresa, salvo em
casos especiais quando as dimensdes do pistdo sdo maiores que 0o maquinario disponivel na
empresa. Neste caso, 0 servico € enviado a terceirizagdo, e repassado o custo ao cliente. Como
a empresa trabalha com dois segmentos distintos de manutencdo, o processo de avaliagédo e
geracdo de orcamento é semelhante, diferindo apenas no setor que gera a avaliacdo: 0s

processos estao distribuidos em:

e Avaliacdo de PistBes hidraulicos: a peca € recepcionada pelo vendedor que
imediatamente gera um pedido de orgcamento, logo ap06s ocorre a lavagem e desmotagem no
setor do lavador, em seguida € encaminhada ao setor de avaliagdo/montagem onde sera
realizada uma verificacdo e identificacdo nos componentes que necessitam de manutencao. Essa
informacao é descrita no pedido de orgamento e é encaminhado ao vendedor responsavel para
que este gere 0 orgcamento e entre em negociacdo com o cliente. Apos a aprovacao do orcamento
é gerada a ordem de servigo e informado a producdo para que seja programada a execucao da
manutencdo e informado um prazo de entrega.

e Avaliacdo de Motores/ Bombas hidraulicas: o processo é semelhante, porém a
desmontagem e avaliacao das pecas é realizada no setor de hidraulica.

e Avaliacdo de maquinarios: o processo de avaliagdo é realizado em conjunto pelo lider
da hidraulica, avaliador de pistbes e soldador pois contempla a estrutura do maquinario.O

mecanico de patio faz o desmonte da estrutura.

A ordem de servico € liberada apds a aprovacdo do orcamento pelo cliente ( gerando um
pedido), assim o modelo de gestdo do planejamento e controle da producgdo € o Just in Time
(JIT). A informacdo da aprovacdo e andamento da ordem de servico (O.S) é informada no
sistema da empresa (ERP). Todos os setores da fabrica possuem um computador com acesso
ao sistema, e o lider do setor é reponsavel pelo acompanhamento das informacbes e da

atualizacao e apontamentos das ordens de servico que estdo no setor.
Para pist6es hidraulicos:

Os pistbes avaliados ficam acomodados em pallets, no setor do almoxarifado,

aguardando a liberacao para manutencao.

A Figura 8, mostra um exemplo de pistdo desmontado e avaliado, acomodado em um

pallet, aguardando para ser encaminhado ao setor do almoxarifado.
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Figura 8: Pistdo desmontado

Fonte: Autoria prdpria (2018)

A separacdo de pecas € 0 primeiro processo da Ordem de servico, ela ocorre de acordo
com as especificacbes da peca e a necessidade de manutencdo informada na avaliacdo. Para a
manutencdo de pistbes, o almoxarifado separa o jogo de reparo, corta matéria-prima ( tubo

hidraulico, haste aco 1045, tarugos de ferro cinzento, tarugos de ago 1020).

A Figura 9 mostra exemplos de matéria primas utilizados na empresa X, para
atendimento nas ordens de servico: tubos hidraulicos, hastes de aco 1045, e componentes

utilizados na montagem de jogos de reparo avulsos (anéis guia, gaxetas).

Figura 9: Exemplos de Matéria prima e componentes de reparos avulsos

Fonte: Autoria prépria (2018)
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O material separado ¢ enviado ao setor de usinagem onde serdo confeccionados pelo
torneiro mecanico no torno convencional os componentes a serem substituidos no pistdo. Como
exemplo tem-se: a haste, o guia interno, o guia externo, os olhais da haste e da camisa, a camisa
do pistdo, e conexdes soldaveis. O torno CNC é utilizado na confec¢do de componentes que
possuem alto grau de complexidade e que necessitam de acabamento com medidas precisas.

Em seguida o0 novo componente é enviado para o setor de solda, onde o soldador soldara
0s componentes que foram confecionados. Como exemplo tem-se: olhais novos na haste ou na
camisa, conexdes na camisa. O setor também realiza a manutencdo de componentes através do
preenchimento com solda, em partes que podem ser recuperados no torno sem a necessidade da
substituicdo, pois a avaria € pequena. Sao utilizadas as maquinas de soldar Mig e Tig, de acordo

com o tipo de material a ser soldado e com a aplicacéo do pistéao.

Ap0s o resfriamento da peca, esta retorna ao setor de usinagem, onde serdo feitos os
acabamentos da peca na maquina Fresa por um torneiro mecanico e em seguida a peca vai para
a bancada de conferéncia final. O lider da usinagem realiza a inspec¢do de acabamento, encaixe
e dimensdes da peca finalizada, em seguida faz a pré montagem da peca e a encaminha ao setor

de de Avaliacdo, Qualidade/ teste — usinagem.

No setor de Avaliacdo, Qualidade/ teste - usinagem, o montador fara a verificagcdo da

manutencdo solicitada nos componentes e em seguida realizard a montagem do pistéo.
Finalizada a montagem, o montador realizara dois testes no pistédo:

. Teste 1 - com ar comprimido: com o pistdo preso na morsa, 0 montador conecta
uma mangueira de ar comprimido na conexao da camisa e aciona o ar. A haste do pistdo que
esta toda para fora da camisa entra e fica em posicdo para montagem na maquina a qual sera
aplicada. Objetivo do teste: verificar se todos 0s componentes foram montados adequadamente.

o Teste 2 - na maquina simuladora : com o pistdo preso na maquina, 0 montador
conecta duas mangueiras nas conexdes da camisa onde serd injetado 6leo hidraulico e em
seguida aciona-se a maquina. O montador alterna a regulagem de niveis de pressdo, simulando
o trabalho na maquina que o pistdo sera aplicado . A haste do pistdo que esta dentro da camisa
entra e sai durante o teste. Objetivo do teste: verificar se existe vazamentos no pistéo por falha

na solda, aplicacdo de jogo de reparo, trincas na camisa e outros.

Ap06s a montagem o pistdo é encaminhado ao setor de pintura, onde o pintor lixa a peca
com uma lixadeira manual. Para lixar pecas pequenas € utilizado a morsa, j& pecas grandes sdo

utilizados cavaletes para acomoda-las. Os pistdes sdo pendurados em ganchos suspensos que
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sd0 presos em araras para a pintura. O pintor utiliza uma pistola de pintura automotiva ligada

ao sistema de compressor de ar para realizar a pintura das pegas.

Ap0s a secagem da pintura o pintor cola a plaqueta de identificacdo da empresa, onde
constam o nome da empresa X, a logomarca, o nimero da ordem de servico e a data da entrega
da peca. Essa plaqueta € utilizada na identificacdo de um servico realizado pela empresa X e a
validade do tempo de garantia em caso de solicitacdo pelo cliente. Em seguida é embalada e
disponibilizada para entrega ao cliente.O pistéo € envolto por uma camada de plastico bolha e

fita adesiva com a logo marca da empresa.
Para manutencao de motores e bombas hidraulicos:

As pecas avaliadas ficam acomodadas em caixas separadas, no setor da hidraulica,

aguardando a liberacao para manutencao.

Os componentes e 0 jogo de reparo solicitados na avalia¢cdo de um motor ou bomba
hidraulica, sdo separados pelo almoxarife.

Em seguida os componentes sdo enviados ao setor da hidraulica onde o mecanico fara

a substituicdo e montagem da peca.

Ap0s esse processo a peca é enviada ao setor de teste hidraulico onde sera acoplado a
um dispositivo que simula o funcionamento da méaquina. O objetivo do teste é encontrar

possiveis vazamentos e mal funcionamento dos componentes.

Ao ser aprovada no teste a peca é enviada ao setor do lavador, onde sera lavada e seca,

sendo encaminhada em seguida ao setor de pintura.

Na pintura assim como os pistdes, a peca sera lixada pelo pintor e em seguida pintada

de acordo com sua marca e aplicacdo.

O processo de pintura finalizado, a peca seca recebera uma plaqueta de identificacéo e
sera embalada com uma camada de pléastico bolha e fita adesiva com a logomarca da empresa.

Em seguida a peca sera disponibilizada para entrega ao cliente.

A Figura 10 mostra exemplos de pistdes, motor e bombas hidraulicas prontos para envio

ao cliente.
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Figura 10: Exemplos de pistes, motor e bombas hidraulicas

Fonte: Autoria prdpria (2018)
4.3. Fluxograma do processo produtivo
A Figura 11 mostra os setores especificos ao sequenciamento do processo de

manutencdo de um pistdo hidraulico dentro da empresa X.

Figura 11: Se
S

quenciamento do processo de manutengao do Pistdo hidraulico

- —— 2 "N

Separagao de

o

' 3 = |
Fonte: Autoria prépria (2018)

A Figura 12 mostra os setores especificos ao sequenciamento do processo de
manutenc¢do de um motor hidraulico dentro da empresa X.
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Figura 12: Fluxo do processo de manutencao de Motor hidraulico

Fonte: Autoria propria (2018)

4.4, Cenério Atual

A empresa fornece EPIs aos funcionéarios, conforme a NR 6, de acordo com a atividade
gue cada um executa (Quadro 9). No entanto, foi observado que os funcionarios nao se atentam
ao uso de todos os EPIs fornecidos, e por parte da empresa ndo existe um responsavel pela
fiscalizacdo, documentacéo e uso adequados devido a cultura da empresa. A forca do habito faz

com que até mesmo os diretores “se esquegam ” do uso do EPI quando circulam na fabrica.

Quadro 9: EPIs fornecidos pela empresa X

Funcionarios EPIs fornecidos
Mecanicos/Lider Botina, protetor auricular, 6culos de seguranca, creme protetor
Soldador Botina, luvas, protetor auricular, avental e mascara para solda
Torneiros mecanico/Lider Botina, protetor auricular, 6culos de seguranca
/Montador

Almoxarife Botina, protetor auricular, 6culos de seguranca,luva de vaqueta

Pintor Botina, protetor auricular, 6culos de seguranca, mascara com filtro

Lavador Botina, luvas, protetor auricular, creme protetor, avental, mascara e

oculos de seguranga

Fonte: Autoria propria (2018)

A empresa possui 4 carrinhos e 2 paleteiras para o transporte, visto que o peso dos
pistdes pode variar de 3 kg a 80 kg. Nos setores de Almoxarifado e Pintura possuem talhas

guinchos moveis. Os setores de Montagem, Usinagem e Hidraulica possuem talhas guinchos
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fixas, e o setor de Lavador possui um portico mével, para 0 manuseio de pecas e matéria prima,
mas eventualmente os funcionarios acabam levantando no brago por pressdo de “tempo” ou

porque o guincho mével esta em outro setor.

4.5. ldentificacdo dos riscos

A identificacdo dos riscos no ambiente produtivo, se deu através de conversas com
colaboradores, e observagdes nos setores durante o andamento das atividades produtivas. Foi
possivel identificar a situacdo que os colaboradores sdo expostos diariamente. O estudo
identificou os riscos de todos setores que apresentaram maior exposi¢éo de algum tipo de risco
ao colaborador.

45.1. Setor de Almoxarifado

No setor existe uma maquina de corte de matéria prima sem protecdo, muitas vezes o
funcionario ndo usa a luva adequada ao manusear a maquina se expondo a riscos de corte, além
de ndo usar o guincho maével do setor para levantar as matérias primas caracterizando risco de

acidente e risco ergonémico. A Figura 13 mostra a maquina de corte utilizada no setor.

Figura 13: Maquina de corte - Destaque para a falta de protecdo na fita de corte

e

i

Fonte: Autoria propria (2018)
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4.5.2. Setor de Avaliacdo/Montagem Usinagem

No setor existem furadeiras e lixadeiras, além de inumeras ferramentas que podem
cortar/perfurar as méos, além do que os funcionérios ndo usam a luva adequada ao manusear
0s equipamentos, ndo usam a talha guincho fixa do setor para levantar os pistbes menores
caracterizando risco de acidente e risco ergondmico. A Figura 14 mostra o setor de montagem/

avaliacéo.

Figura 14: Setor de Montagem/ Avaliagédo

Fonte: Autoria prépria (2018)

4.5.3. Setor de Usinagem

No setor as pecas sao confeccionadas ou reformadas em tornos mecanicos ou no torno
CNC, de acordo com o que foi solicitado pela avaliacdo.Geralmente os funcionarios ndo usam
a luva adequada ao manusear os pistdes e equipamentos. Para o levantamento de uma peca
alocada no pallet até a bancada de trabalho, os colaboradores utilizam a talha guincho fixa do
setor. Os colaboradores usam protetor auricular, a botina de seguranca e 6culos de protecao. Os

riscos de acidente, fisicos e ergonémicos foram encontrados no setor.

45.4. Setor de Hidraulico

No setor existem de inUmeras ferramentas que podem cortar/perfurar as méos, além do
gue os funcionarios ndo usam a luva adequada ao manusear 0S equipamentos. Para o
levantamento de uma peca alocada no pallet até a bancada de trabalho, os colaboradores
utilizam a talha guincho fixa do setor. Os colaboradores usam protetor auricular, a botina de
seguranga e 0 creme protetor para a pele rigorosamente, uma vez que a0 manusear as pegas,

entram em contato com diversos tipos de 6leo hidraulico e graxa. Os riscos de acidente, fisicos
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e quimicos foram encontrados no setor.

45.5. Setor de Pintura

O funcionério trabalha pintando pecas suspensas em araras ou na talha guincho mével
com uma pistola de pintura, realizando movimentos repetitivos durante o processo de pintura,

além de ndo usar luva, 6culos, se expondo desse modo a riscos fisicos, ergonémicos e quimico.

A Figura 15 mostra o colaborador realizando a pintura em um pistéo hidraulico.

Figura 15: Colaborador do setor de pintura, executando a pintura de um pistdo hidraulico.

35
ol

Fonte: Autoria propria (2018)

4.5.6. Setor de Lavagem

O setor é separado dos demais, nele sdo realizados 0s processos de lavagem e
desmontagem das pecas. A area de lavagem possui uma cobertura antiderrapante no chéo, o
colaborador trabalha com mangueira de alta pressdo e faz uso de produtos quimicos
(Concentrado SR-3000 INTERCAP, Concentrado SR-4000 SOLUPAM, Concentrado SR-
2000 SHAMPOO, dleo diesel, e uma mistura 50% de gasolina comum e 50% de etanol
hidratado) e ndo usa mascara para lavar as pecas, caracterizando risco quimico uma vez que,
durante a lavagem de pegas o jato d’agua misturado com os produtos gera uma névoa durante

0 processo.

O colaborador usa bota e luvas de borracha, avental plastico, além de um creme protetor
para protecéo da pele para durante a lavagem das pegas.
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O colaborador utiliza o pdrtico movel para movimentar os pistdes de grande porte (
cerca de 50 a 80 kg), prende a peca na morsa e utiliza diversas ferramentas que podem
cortar/perfurar as méos, além de uma marreta que pesa em torno de 5 kg e um pino de metal
para demontar a peca. O colaborador utiliza a botina de seguranca, porém ndo utiliza a luva
adequada, protetor auricular, e o0s Oculos de seguranca enquanto desmonta a peca,
caracterizando risco fisico, de acidente e ergonémico. A Figura 16 mostra o colaborador do

setor realizando o desmonte de um pistdo hidraulico.

Figura 16: Colaborador realizando a desmontagem de um pistéo hidraulico

Fonte: Autoria prépria (2018)

45.7. Setor de Solda

O setor € separado dos demais, e nele existem macaricos e bojdes de gas que alimentam
0 equipamento, caracterizando risco de acidente e incéndio, além de quimico devido ao fumo
decorrente do processo de solda. Nesse setor o funcionario usa todos os EPIs rigorosamente,

além de usar a talha guincho moével para movimentar as pecas.

4.5.8. Patio Interno

No pétio interno sdo realizados a montagem e desmontagem de pegas em maquinario
presentes na empresa, sendo assim é comum observar mecénicos trabalhando deitados embaixo

das maquinas, sem qualquer tipo de sinalizacao, se expondo desse modo ao risco de acidente e
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ergondmico. Além disso ao manobrar as maquinas para realizar os testes, sdo emitidos ruidos
e fumaca que podem a longo prazo prejudicar audicéo e causar doencas respiratorias e alergias

caracterizando riscos fisicos e quimicos. A Figura 17 mostra o patio interno da empresa X.

Figura 17: Péatio de Interno

= “:_\v‘v_"

—— -

Fonte: Autoria prdpria (2018)

O acesso ao pétio interno, assim como aos demais setores da empresa X é feito por 2
das 3 portas de rolar automaticas, que sdo abertas no inicio do expediente, elas garantem um
ambiente mais iluminado e arejado, porém proporcionam a livre circulacdo de visitantes e
clientes dentro do ambiente fabril, uma vez que o portdo de acesso ao patio externo fica aberto
durante todo o expediente. Essa circulacdo de clientes e visitantes 0s expde aos riscos inerentes

as atividades executadas na empresa X, caracterizando risco de acidente.

A Figura 18 mostra 0 acesso ao patio interno e demais dependéncias da empresa X.

Figura 18: Acesso ao patio interno e demais dependéncias da empresa X

Fonte: Autoria prépria (2018)

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 33



Universidade Estadual de Marfngé - UEM Departamento de Engenharia de Produgéo
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2018

8. Resultados

Esta secdo aponta os aspectos de atendimento as normas regulamentadoras, as analises
dos riscos ergondmicos e fisicos suscetiveis aos funcionarios, as analises preliminares de risco

e a elaborac@o do mapa de risco do setor de producdo com propostas de melhorias.

8.1.  Analise ergondmica

A andlise ergondmica iniciou-se com o questionario de percepcdo, onde 0s
colaboradores responderam de forma objetiva e simplificada, as atividades que realizam durante

a jornada de trabalho, o tempo aproximado e a posi¢do que executam tais atividades.

Verificou-se também se os colaboradores realizam pausas durante o periodo de trabalho

e 0 tempo médio dessas interrupgoes.

Concluido o questionario, obteve-se 0 mapeamento das regibes do corpo, o tipo de

desconforto sentido e a intensidade mais afetados durante a execucdo da atividade laboral.

O Quadro 9 apresenta um resumo do questionario, no qual foi levado em consideracdo
as atividades principais que geram desconforto na sequéncia estipulada de acordo com o grau
de intensidade.Quadro 9: Resultado do questionario de persepg¢do dores encontradas

Colaborador Atividade Regiéo da dor Intensidade
Avaliar peca | Coluna baixa, ombros e bracgos Dor moderado
Avaliador /montador
Montar pistdo | Coluna baixa, ombros e bracos Dor moderado
Lavador Desmontar | Coluna baixa, ombros e bragos Dor moderado
Almoxarife Separar pe¢as | Coluna baixa e brago direito Dor forte

Fonte: Autoria prépria (2018)

8.2. Método OWAS

e Avaliar pistéo:

O avaliador queixou-se de dores moderadas na regido da coluna baixa, ombros e nos
bracos. O colaborador utiliza a talha guincho movel para fazer a movimentacdo dos
componentes do pistdo do chdo até a morsa . A atividade de avaliar pistéo, retratada na Figura
19, é realizada em pé, o pistdo desmontado foi posicionado na bancada onde é feita a inspecéo
visual para deteccdo das avarias. O colaborador se inclina para inspecionar a peca, tendo o
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esticadas.

A categoria de acdo a ser tomada é que sdo necessarias corre¢cdes em um futuro préximo.
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Figura 19: Movimentagdo da Avaliacdo de pistdo pelo Método OWAS
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Fonte: Autoria prépria (2018)

e Montar pistéo:

O avaliador queixou-se de dores moderadas na regido da coluna baixa, ombros e nos
bracos. O colaborador utiliza a talha fixa para fazer a movimentagcdo dos componentes do pistéo
da bancada até a morsa. A atividade de montar pistdo, retratada na Figura 20 de seus

componentes, usando ferramentas e esforco fisico moderado. O colaborador trabalha com o

tronco inclinado, ocorre a movimentagao constante dos bragos e pernas.

A categoria de acdo a ser tomada € que sdo necessarias corre¢des em um futuro

préoximo.
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Figura 20- Movimentacéo da montagem de um pistdo hidraulico
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Fonte: Autoria propria (2018)

e Desmontar pistao:

O lavador queixou-se de dores moderadas na regido da coluna baixa, ombros e nos
bracos. O colaborador utiliza a ponte fixa para fazer a movimentacdo dos componentes do
pistdo do chdo até a morsa. A atividade de desmontar pistao, retratada na Figura 21, é realizada
em pé, o pistdo € posicionado e preso na morsa onde realizada a desmontagem de seus
componentes, usando ferramentas e muito esforco fisico. O colaborador trabalha com o tronco

inclinado e torcido, ocorre a movimentacéo constante dos bracos e pernas.

A categoria de acdo a ser tomada é que sdo necessarias correcdes em um futuro

proximo.
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Figura 21: Movimentacdo no desmonte de pistdo pelo Método OWAS
| II' ’l [ METODO Owias [o] &=
i '
|

- Postura das costas

Tarefa |1~ 1. Ereta L!II
Descrigéio da.ta:e1a: 2. Inclinadia SALVAR DADOS

Desmontar pistio L— t\ 3. Ereta e torcida
Porcentagem D 4. Inclinada e torcida ;
de tempo 20 % E
nesta tarefa 957 2 3 0]

' BANCO DE DADOS

Postura dos bragos -

1. Os dois bragos abaixo dos ombros 0
2.Um braco no nivel ou acima dos ombros INFORMAGHES
3. Ambos 03 bragos no nivel ou acima dos ombros

“1 {2 o]

Postura das pernas

— 1. Sentado
2. De pé com ambas as pernas esticadas
3. De pé com o peso de uma das pernas esticadas
7-5 4. De pé ou agachado com ambos os joehos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joethos dobrados
{51 {2 {13 C4 {15 s «7

6. Ajoethado em um ou ambos os joelhos
7. Andando ou se mavendo

Esforgo CATEGORIADE AGAO
1. Carga menor que 10 Ky
2. 540 necessrias corregoes em um futuro
‘ 2. Cargaentre 10 & 20 Ky proximo
G @)7) ‘8] 3. Carga maior gue 20 Ky

Fonte: Autoria propria (2018)

e Separar pecas:

O almoxarife queixou-se de dor forte na regido da coluna baixa e no brago direito. O
colaborador utiliza as médos para separar 0s jogos de reparo e a talha movel para fazer a
movimentacao do pistdo desmontado de uma bancada até o pallet . A atividade de separar pecgas,
retratada na Figura 22, é realizada em pé, onde sdo reservados todos os itens que foram
solicitados na avaliacdo para a liberacdo da O.S, muitas vezes o colaborador move o pistdo
desmontado sem a ajuda da talha moével. O colaborador trabalha com o tronco inclinado e

torcido, ocorre a movimentacao constante dos bracos e pernas com joelhos flexionados.

A categoria de acdo a ser tomada é que sdo necessarias corre¢es imediatas.
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Figura 22: Movimentacdo para separar pecas pelo Método OWAS

A () METODO OWiAS fo ==

-Postura das costas.

Tarefa. |1 v AR [ ]
|
Descrigéo da tarefa 2. Inclinada SALVAR DADOS
Separar pegas — [\ 3. Ereta e torcida
Porcertagem D 4. Inclinada e torcida n.
de tempo 50 % E}
nestatarefa {51 {2 3 @4
! BANCO DE DADOS
Postura dos hragos
1. 0s dois bragos abaixo dos ombros o
2.Um brago no nivel ou acima dos ombros INFORMAGES
3. Amhos 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
’3 4. De pé ou agachado com ambos os joelhos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joethos dobrados
{4 2 {33 4 w5 o] c7

6. Ajoelhado em um ou ambos 03 joelhos
7. Andando ou se movendo

Esforgo CATEGORIA DE AGAO
1. Carga menor gue 10 Ky
4, Sdo necessarias corregies imediatas
‘ 2. Cargaentre 10 & 20 Ky
1 {2 3. Carga maior gue 20 Ky

Fonte: Autoria prépria (2018)

O Quadro 10 apresenta o resultado do método OWAS:

Quadro 10: Resultado do método OWAS

Atividade | Tronco Bracos Pernas Peso Categoria da Acéo

) ) Um brago no nivel do )
Avaliar Inclinado ) S&0 necessarias corre¢des
) ) ombro e se | Empé e esticadas | < 10kg )
pistdo e torcido ) em um futuro préximo.
movimentando

Montagem ) Abaixo do ombro e se ) S&0 necessérias correcdes
) Inclinado ) Se movimentando | < 10kg )
pistdo movimentando em um futuro préximo.
Desmontar | Inclinado | Abaixo do ombro e se ] S8o necessarias corregdes
L . ) Se movimentando | < 10kg .
pistdo e torcido | movimentando em um futuro proximo.

) . Em pé, com B . .
Separar Inclinado | Abaixo do ombroese | S&0 necessérias correcles
) ) joelhos >20kg |
pecas e torcido | movimentando ) imediatas
flexionados

Fonte: Autoria propria (2018)
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8.3. Metodo NIOSH

Foi realizada também uma avaliacdo pelo método NIOSH, verificando a atividade de
separar pegas. Os pistdes hidraulicos desmontados ficam alocados em pallets de madeira no
almoxarifado a uma distancia de 13 cm do chéo, sendo trocado de pallet (de mesma altura) para
ser transportado ao setor de usinagem, utilizando uma paleteira. Foram transportados 3 pistdes
hidraulicos de um pallet para o outro, sendo um componente de cada vez, sendo que no dia
analisado, foram transportadas 3 unidades de hastes e 3 unidades de camisas , possuindo 120
mm de didmetro da camisa do pistdo, com um peso de 8 quilogramas. J& a haste do pistdo
hidraulico possui 90 mm de didmetro e seu peso é de 15 quilogramas, somando- se 0 peso (3
quilogramas cada) dos embolos interno e externo presentes na ponta da haste,temos um peso
total de 21kg para a haste. A frequéncia foi de 1 levantamento por minuto com 6 unidades para
transportar ao novo pallet. A distancia do peso em relacdo ao corpo durante o levantamento é
de 40 cm, aproximadamente, e a distancia vertical considerada da retirada da camisa do pistéo
hidraulico de um pallet até o outro € de 90 cm. A qualidade da pega foi classificada como
razoavel na opinido do colaborador, devido a haste e a camisa possuirem olhais nas

estremidades facilitando a pega.

Assim, foi possivel realizar os calculos do limite de peso recomendado e o indice de
levantamentos para a camisa e também a haste do pistdo hidraulico. O resultado é mostrado nas

Figuras 23 e 24 respectivamente.

Figura 23 : Resultado do LPR e do IL para levantamento da camisa do pistdo hidraulico

[ METODO NIOSH - m] X
Ajuda
METODO NIOSH - LEVANTAMENTO DE CARGA

Nome do Trabalhador iAImoxarife L!I
I
Epees [ SALVAR DADOS
Setor iAlmuxanfado P
Funcédo !Separar pegas
Peca Levantada [Camisa pistdo hidraulico LBANED RE DADUST]
L

"
~~  Ruim: IL maior que 1

=

CONTROLE DE IL

w

LEGENDA
H - Distdncia horizontal entre o pé e as méos. Unidade: cm 0

V - Distancia vertical entre o chio e as maos. Unidade: cm

o

dd 11717

INFORMACTES
D - Distdncia vertical percorrida pela carga. Unidade: cm

A - Angulo de torgéo do tronco. Unidade: Graus %

F - Fator Frequéncia.

QP - Qualidade da Pega. w

o
@
=1
=]

P - Massa da carga sendo levantada. Unidade: Kg

7.762 | LPR - Limite de Peso Recomendado. Unidade: Kg

LPR

IL - indice de Levantamento.

L

o
]
@

CALCULAR

Fonte: Autoria propria (2018)
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Para o levantamento da camisa do pistdo hidraulico, o valor do IL encontrado € maior
que 1 nos mostrando que o colaborador corre o risco de vir a ter alguma lesdo na coluna de
forma consideravel, pois o peso real levantado é superior ao resultado do limite de peso

recomendavel nestas circunstancias. A tarefa precisa ser remodelada.

Figura 24: Resultado do LPR e do IL para levantamento da haste do pistéo hidraulico

METODO NIOSH - o X
Ajuda

METODO NIOSH - LEVANTAMENTO DE CARGA

F - Fator Frequéncia.

2]
o

QP - Qualidade da Pega. m

o

P - Massa da carga sendo levantada. Unidade: Kg

,_
0
el

782 LPR - Limite de Peso Recomendado. Unidade: Ko

IL - indice de Levantamento.

Nome do Trabalhador |A|m0xarile | ||
I
Empress [ SALVAR DADOS
Setor |Almoxanladu
Funcéo |Separar pecas
AN A
Peca Levantada |Haste pistéo hidraulico ESNEE RE DeDUSH)
H 40 :-1 Ruim: IL maior que 1 EII
CONTROLE DE IL
Vv 13 LEGENDA
D 90 H - Distancia horizontal entre o pé e as maos. Unidade: cm 0
o PS_ V - Distdncia vertical entre o chdo e as maos. Unidade: cm INFORMAGHES
D - Distdncia vertical percorrida pela carga. Unidade: cm
F 094 ~ A - Angulo de torgéo do tronco. Unidade: Graus %
095 [i¥
21.00
7
2,699

=

CALCULAR

Fonte: Autoria prépria (2018)

Para o levantamento da haste do pistdo hidraulico, o valor do IL encontrado é maior que
2 nos mostrando que o colaborador corre o risco de vir a ter alguma leséo na coluna de forma
consideravel, pois o peso real levantado é superior ao resultado do limite de peso recomendavel

nestas circunstancias. A tarefa precisa ser remodelada.

8.4. Andlise Preliminar de risco

Para uma uma avaliacdo mais qualitativa dos tipos de riscos existentes, foi usada a

técnica da andlise preliminar de risco.

Foram considerados os riscos eminentes para se desenvolver a atividade laboral, as
possiveis causas desses perigos, suas consequéncias para o colaborador. Em seguida, foi
necessaria uma avaliacdo qualitativa dos riscos segmentada pelas categorias de Frequéncia,

Severidade e Risco.

Para complementar, tracaram-se planos de acdo para os perigos abordados como

estratégia de prevencdo. Os equipamentos de protecédo individual que s&o indispensaveis para
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a seguranca do colaborador, os equipamentos utilizadas para realizacao das atividades no posto

de trabalho e as normas regulamentadoras que regem as leis as quais a empresa deve cumprir.

Os Quadros de 11 a 19 apresentam as andlises preliminares de risco realizada nos setores

de Lavador,

Avaliacdo/Montagem-Usinagem, Usinagem, Hidraulica, Solda, Almoxarifado,

Pintura, Expedicao e Patio interno respectivamente.

Quadro 11: Analise Preliminar de Riscos — Lavador

LOGO l ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Lavador ‘ ATIVIDADE: Lavar e desmontar pistdes hidraulicos
IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq| Sev | Risco
Movimentagdo | LesBes musculares
de pecas feita | ou perda de
manualmente; | membros, Utilizar o p6rtico mével para
distracdo ao afastamento movimentac&o de pecas no
Acidente manusear o médico, queda de D Il 4 setor.
portico moével; | rendimento, Manter a limpeza do setor em
Chéo do setor | invalidez do dia.
sujo de 6leo ou | colaborador, abalo
graxa. emocional.
Falta de uso de (Ijr;té):lzzgao,
EPIs; 68s : Utilizar EPIs fornecidos.
. Proporcéo de respiratorias,alergi Se atentar a proporcédo de
Intoxicacéo as, afastamento D 1l 4 A
concentrado 4 produtos/agua, quando for
. médico e abalo - .
acima do . realizar a mistura.
emocional, queda
adequado .
de rendimento.
Lesoes o
Pausas programadas e ginastica
musculares,
Doenca Demanda de laboral.
. . afastamento C Il 3 . .
Ocupacional | esforco fisico 4 Uso do carrinho para realizar
médico, queda de
. transporte de pecas.
rendimento.
EPIs recomendados | Equipamentos utilizados Normas de seguranca a serem observadas
Bota,Luva e avental
de borraE: ha, oculos de . NR 6 — Equipamento de Prote¢do individual
protec¢do e protetor Mangueira
auricular, Creme
protetor
Botina de seguranca, Morsa, Marreta NR 9 — Programa de riscos ambientais
6culos e protetor
auricular
Pértico movel,carrinho, NR 17 - Ergonomia
paleteira

Fonte: Autoria propria (2018)
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Quadro 12: Analise Preliminar de Riscos — Avaliacdo/Montagem Usinagem

LOGO l ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR:
Avaliacdo/Montagem | ATIVIDADE: Avaliar, montar e testar pistdes hidraulicos
IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq| Sev | Risco
Movimentagéo
de pecas feita | Lesbes musculares
manualmente; |ou  perda de Utilizar o talha guincho fixa para
distracdo ao membraos, movimentacdo de pegas no setor.
Acidente | manusear a afastamento D 1l 4 Manter a limpeza do setor em
talha guincho | médico, abalo dia. Utilizar 0S EPIs
fixa; Chdo do |emocional, queda recomendados.
setor sujo de de rendimento.
6leo ou graxa.
Lesoes
musculares, Pausas programadas e ginastica
Doenca Demanda de afastamento c m 3 laboral.
Ocupacional | esforgo fisico | médico, abalo Uso do carrinho para realizar
emocional, queda transporte de pegas.
de rendimento.
EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranca a serem observadas
Botina de seguranga,
oculos, luva de Ferramentas NR 6 — Equipamento de Protecéo individual
vaqueta , protetor
auricular
Morsa NR 9 — Programa de riscos ambientais
Talha guincho )
fixa,carrinho, paleteira NR 17 - Ergonomia

Fonte: Autoria prépria (2018)

Quadro 13: Anlise Preliminar de Riscos —Usinagem

LOGO ‘ ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Usinagem ‘ ATIVIDADE: Fabrica /repara os componentes do pistdo hidraulico
IDENTIFICACAO E CARACTERIZAGCAO B .
DO DANO/PERIGO AVALIACAO DO RISCO Medida de
CAUSAS Risco| ~controle
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq Sev
Movimentagdo Utilizar o talha
de pecas feita ~ guincho  fixa
" | Lesbes musculares,
manualmente; para
. distracéo ao afast_amento movimentacdo
Acidente médico, abalo C 11| 3
manusear a : de pegas no
. emocional, queda
talha  guincho de rendimento setor.
fixa ou torno ' Utilizar EPIs
mecanico; recomendados.
Doenca Demanda  de|Lesbes musculares Pausas
. .. C i 3
Ocupacional | esforc¢o fisico ,afastamento programadas e
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médico, abalo ginastica

emocional, queda laboral.

de rendimento. Uso do
carrinho  para
realizar
transporte  de
pecas.

EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranca a serem observadas

Oculos de protecio,
luva de vaqueta e Ferramentas NR 6 — Equipamento de Protec¢do individual
protetor auricular

Botina de seguranga Torno Mecanico, Marreta NR 9 — Programa de riscos ambientais

Talha guincho fixa,carrinho,

paleteira NR 17 - Ergonomia

Fonte: Autoria propria (2018)

Quadro 14: Analise Preliminar de Riscos — Hidraulica

LOGO l ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Hidraulica ‘ ATIVIDADE: Manutencéo de motores, bombas hidraulicos
IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq| Sev | Risco
Movimentagéo
de pecas feita|Lesdes musculares, Utilizar o talha guincho fixa
Acidente manua[mente; afastamento mgdlco, c m 3 para movimentagdo de pecas
distracéo ao | abalo emocional, no setor.
manusear a talha | queda de rendimento. Utilizar EPIs recomendados.
guincho fixa
Lesdes musculares, Pausas programadas e
Demanda de ‘1 A
- afastamento médico, ginastica laboral. Uso do
esforgo fisico . B 1l 2 - .
abalo emocional, carrinho para realizar
Doenca gueda de rendimento. transporte de pegas.
Ocupacional
Exposu;ag a Doengas cutaneas. C i 3 Usar creme protetor, realizar
graxas e 6leos higiene pessoal.
EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranca a serem observadas
Oculos de protecéo, luva
de vaqueta e protetor Ferramentas NR 6 — Equipamento de Prote¢do individual
auricular, creme
protetor.
Botina de seguranca NR 9 — Programa de riscos ambientais
Talh_a guincho fl_xa, NR 17 - Ergonomia
carrinho, paleteira.

Fonte: Autoria propria (2018)

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 43



Universidade Estadual de Marfngé - UEM Departamento de Engenharia de Produgéo
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2018

Quadro 15: Andlise Preliminar de Riscos — Solda

LOGO \ ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Solda ‘ ATIVIDADE: Soldar componentes dos pist6es hidraulicos
IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq| Sev | Risco

Movimentacgéo
de pecas feita
manualmente;
Acidente | distracdo ao

Lesbes musculares,
afastamento médico,
abalo emocional, queda

Utilizar o talha guincho
C 11| 3 mével para movimentacéo

manusear a - de pecas no setor.
. de rendimento.
talha guincho
mével
Lesdes musculares
Demanda de 5 Pausas programadas e
. ,afastamento médico, S
Doenca esforgo fisico . ginastica laboral. Uso do
. abalo emocional, Cc Il 3 : .
Ocupacional . carrinho para realizar
queda de rendimento.
transporte de pecas.
Inalagéo de
fumos Doengas respiratorias -
N enG piratorias, Utilizar EPIs
Intoxicacdo | decorrentes do cancer de pulmao, C 11| 3
. recomendados
processo de | dermatites entre outros
solda
Falha/quebra

Fazer checagem de
Queimaduras D 11| 4 equipamentos no inicio e
término da atividade.

Incéndios/ no dispositivo
explosdes | de fechamento

de gas.
EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranca a serem observadas
Méscara de solda,
a:jvental de couro, luva Maquina de Solda NR 6 — Equipamento de Protecédo individual
e vagueta e protetor
auricular
Botina de seguranga NR 9 — Programa de riscos ambientais
Talha_gumcho mc_)vel, NR 17 - Ergonomia
carrinho, paleteira
Fonte: Autoria propria (2018)
Quadro 16: Analise Preliminar de Riscos — Almoxarifado
LOGO ‘ ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Almoxarifado ‘ ATIVIDADE: Separacdo de pecas, corte de MP e conferencia de MP
IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .

PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq| Sev | Risco

Movimentacdo | LesBes musculares ou

de pecas feita|perda de membros, Utilizar o talha guincho
Acidente | manualmente; afastamento  médico,| D I 4 fixa para movimentacéo de

distracdo ao | abalo emocional, pecas no setor.

manusear a talha | queda de rendimento.
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guincho movel; Manter a limpeza do setor
Distracéo ao em dia. Utilizar os EPIs
manusear recomendados.
maquina de corte
de MP
~ Pausas programadas e
LesOes musculares, N
4 ginastica laboral.
Doenca Demanda de | afastamento  médico, -
. -~ : C 11| 3 Uso do carrinho para
Ocupacional | esforco fisico abalo emocional, .
. realizar  transporte de
queda de rendimento.
pegas.

EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranga a serem observadas

Oculos,luva de vaqueta

) NR 6 — Equipamento de Protecéo individual
e protetor auricular

Méquina de corte de MP

Botina de seguranca NR 9 — Programa de riscos ambientais

Talha guincho movel,carrinho,

paleteira NR 17 - Ergonomia

Fonte: Autoria prépria (2018)

Quadro 17: Analise Preliminar de Riscos — Pintura

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
‘ ATIVIDADE: Pintura de pecas

LOGO ‘
SETOR: Pintura

IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
PERIGO PRCC')A\\?:O;IS EFEITOS Freg | Sev | Risco
(I;/;owr:e;stag?; ta LesBes musculares, Utilizar o talha guincho fixa
mam?al(inente' afastamento médico, para movimentacéo de pegas no
Acidente distracio ,ao abalo  emocional,| C Il 3 setor.
manugear atalha queda de Utilizar EPIs recomendados.
quincho mével rendimento.
LesBes musculares,
Doenca | Demanda de :Eﬁ?men‘:%&?gﬁ’ Pausas programadas e ginastica
Ocupaciona | esforco fisico, ueda dé C Il 3 laboral. Uso do carrinho para
I qued realizar transporte de pecas.
rendimento.
Exposicdo a Doencas Usar EPIs, ligar exaustor
Intoxicacdo | tintas, solvente,e respiratorias, C Il 3 durante as atividades, realizar
thinner pulmonares, alergia higiene pessoal.

EPIs recomendados

Equipamentos utilizados

Normas de seguranga a serem observadas

Oculos de protecéo,
luva de vaqueta e
protetor auricular,

creme protetor, jaleco e
mascara com
respirador.

Ferramentas

NR 6 — Equipamento de Protecéo individual

Botina de seguranca

NR 9 — Programa de riscos ambientais
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Talha guincho mével, NR 17 - Ergonomia
carrinho,paleteira.

Fonte: Autoria prdpria (2018)

Quadro 18: Analise Preliminar de Riscos — Expedigao
LOGO ‘ ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Expedicao ‘ ATIVIDADE: Embalagem das pecas

IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freqg | Sev | Risco
Movimentagéo ~
de pecas feita Lesoes - . .
| musculares, Utilizar o talha guincho fixa
manualmente; afastamento ara movimentacao de pec¢as no
Acidente | distracéo ao A B i 2 |P ¢ pe¢
manusear a médico, abalo setor.
. emocional, queda Utilizar EPIs recomendados.
talha guincho .
, de rendimento.
mével
LesBes
Demanda de musculares, Pausas programadas e ginastica
Doenca . afastamento .
. esforgo fisico . B I 2 laboral. Uso do carrinho para
Ocupacional médico, abalo .
. realizar transporte de pegas.
emocional, queda
de rendimento.
EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranca a serem observadas

Oculos de protecéo,
luva de vaqueta e Tesoura comum NR 6 — Equipamento de Protecédo individual

protetor auricular.

Botina de seguranca NR 9 — Programa de riscos ambientais

Talha guincho movel, NR 17 - Ergonomia
carrinho, paleteira.

Fonte: Autoria prépria (2018)

Quadro19: Analise Preliminar de Riscos — Patio interno

LOGO ‘ ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - APR
SETOR: Pétio Interno ‘ ATIVIDADE: Montagem e manutencdo de maquinarios
IDENTIFICACAO E CARACTERIZACAO AVALIACAO DO
DO DANO/PERIGO RISCO Medida de controle
CAUSAS .
PERIGO PROVAVEIS EFEITOS Freq| Sev | Risco
Movimentagdo Atropelamentos, Sinalizagdo nas maquinas que
. de méquinéarios; | lesdes musculares, estdo sendo feita manutengéo,
Acidente - C 11| 3 L x
Falta de afastamento médico, proibicdo de pessoas ndo
sinalizacéo abalo emocional, autorizadas no setor.
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distracdo com queda de Utilizar EPIs recomendados.
pessoas ndo rendimento.
autorizadas no
setor.

LesBes musculares,

Demanda de | afastamento médico, Pausas programadas e

ginastica laboral. Uso do

Doenca .. .
¢ esforco fisico abalo emocional, C 11| 3 . .
Ocupacional queda de carrinho para realizar
; transporte de pecas.
rendimento. P pec
EPIs recomendados Equipamentos utilizados Normas de seguranga a serem observadas

Oculos de protecio,
luva de vaqueta e Ferramentas NR 6 — Equipamento de Protecéo individual

protetor auricular.

. NR 9 — Programa de riscos ambientais
Botina de seguranga

Talha guincho mével,

carrinho, paleteira. NR 17 - Ergonomia

Fonte: Autoria prépria (2018)
8.5.  Proposta de plano de melhoria

No quadro 20 sdo apresentadas propostas de melhorias para problemas encontrados nos
setores do Lavador e o patio interno. Foi utilizada a ferramenta 5W2H para auxiliar a empresa

na aquisicdo de itens necessarios nos setores do Lavador e o Pétio interno.

Quadro 20: Propostas de melhorias — 5W2H

HOW
ITEM WHAT WHO | WHERE | WHEN | WHY HOW
MUCH
Utilizando
a mao de
obra do
Para soldador
Confeccéo o
restringir para
Portdo para de um Na entrada )
. ) aentrada | confeccion Sem
entrada do portdo para | Conselho do patio Imediato
o ) de arum custo
patio interno | entrada do interno 3
. pessoas portéo,
patio . -
na fabrica | reutilizand
o MP
parada na
empresa

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 47



Universidade Estadual de Maringa - UEM
Campus Sede - Parana - Brasil

Departamento de Engenharia de Producao
Trabalho de Concluséo de Curso — Ano 2018

Aquisicdo )
Em torno Para Pesquisa no
de cones e o
de restringir | mercadodo | Cysto
correntes L
Cones e L magquinario a modelo varia
sinalizadore 5 _
correntes $ que estdo : passagem mais conforme
S para Conselho Imediato
o sendo dos adequadoe | modelo
- delimitar
sinalizadoras ) montados colaborad | comprar 9
areas .
. no pétio orese conese 3
perigosas ) .
. interno visitantes | correntes.
no pétio
Aquisicdo Para Pesquisa no
de um substituir | mercado do
controle o controle modelo
Controle . Para a . ) Custo em
) blindado a ) existente, mais
blindado a Conselho | ponte do Imediato o torno de
prova pois ndo é | adequado e
prova d’agua lavador R$800,00
d’agua para adequado comprar
a ponte do para o uma
lavador setor unidade

8.6.

Mapa de riscos

Fonte: Autoria prépria (2018)

Foi elaborado o Mapa de Risco do processo produtivo, apresentado na Figura 25, em

cima da Planta Baixa da empresa, de acordo com 0s riscos e caracteristicas observadas no

ambiente produtivo.
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Figura 25: Mapa de risco da empresa X
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Fonte: Autoria propria (2018)
9. Consideracdes finais

Os objetivos do estudo foram alcancados uma vez que o ambiente fabril foi analisado,
sendo identificados e mapeados os fatores de risco aos quais 0s colaboradores estdo expostos
durante a jornada de trabalho, fornecendo as analises preliminares de risco em todos os setores
da empresa, e consideracbes sobre as andlises ergondmicas dos setores: Lavador,

Avaliacdo/Montagem Usinagem e Almoxarifado.
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A partir das analises ergonémicas e das analises dos fatores de riscos fisicos, foram
sugeridas medidas para a eliminacdo ou minimizacao dos riscos presentes em cada setor do

ambiente fabril, sendo elas relacionadas nas analises preliminares de risco.

Através da ferramenta 5W2H foram elencados os itens (e custos) necessarios para a
implementacdo das medidas de prevencdo de acidentes nos setores de Lavador e Patio interno.

Observou-se que as medidas preventivas relacionadas nos planos de agdes contindos nas
analises preliminares de risco, sdo de facil execucdo e baixo custo, por exemplo situacdes de
risco avaliadas com severidade critica (I11) e risco sério (4), que seriam eliminadas ou
minimizadas com concientizacdo dos colaboradores sobre a utilizacdo correta dos
equipamentos (carrinhos, paleteira, talha guincho mével ou fixa) e dos EPIs ja disponibilizados
pela empresa. Logo, prop&e-se 0 agendamento de reunides e palestras com profissionais da area
da Salde e Seguranca do Trabalho, no intuito de orienta-los sobre a importancia e necessidade
do uso correto e continuo dos EPIs fornecidos pela empresa e sobre 0s riscos aos quais estdo

expostos.

Constatou-se a ndo formalizacdo na entrega dos EPIs, o desenvolvimento da ficha de
controle para entrega faz-se necessario, pois a entrega estaria documentada, iniciando-se esse
controle. Por parte da geréncia se faz necessaria a conscientizagdo sobre esse controle, pois 0
ndo cumprimento das Normas Regulamentadoras podem trazer custos associados a

indenizacgdes e afastamentos, caso ocorram acidentes no ambiente de trabalho.

A inclusédo de atividades sugeridas na rotina de trabalho dos colaboradores, como por
exemplo no setor de Solda, a checagem do equipamento antes e depois de sua utilizacao, e no
setor de Lavador a manutencdo da limpeza do chdo do setor, minimizariam os riscos de
acidentes. Sugere-se a formalizacdo dessas atividades através da elaboracdo de procedimentos
operacionais padrdes, para garantir sua realizacdo e evitar que estas, se percam com 0

desligamento do colaborador da empresa.

Outra sugestdo importante, sdo as pausas programadas para a execuc¢do de ginastica
laboral, buscando a diminui¢cdo do constrangimento por doenga ocupacional relacionada ao
desgaste fisico. Para sua implantacdo, a empresa deve buscar um orgdo que ofereca o

treinamento.

Por fim, espera-se que a empresa adote as sugestdes.
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Questionério de Percepcéo aplicado aos colaboradores da empresa X.
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