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RESUMO

O desenvolvimento da inddstria téxtil possibilitou o crescimento da produgdo e, por
conseguinte, dos postos de trabalho, estes em alguns casos, estdo em situacdes precarias de
trabalho trazendo um problema a atividade industrial, os acidentes de trabalho e os riscos do
meio laboral. Assim, as inquietacdes surgiram da necessidade de conhecer 0 processo
produtivo e identificar os riscos presentes na industria téxtil. Logo, a partir deste passo pode-
se minimizar a incidéncia de acidentes e incidentes, como também desenvolver préticas e
atividades prevencionistas. Portanto, a presente pesquisa desenvolveu um estudo de caso com
objetivo de analisar os riscos de acidentes e doencas do trabalho no processo produtivo de
uma inddstria téxtil situada na cidade Caruaru-PE. A pesquisa utilizou como ferramenta de
analise a Analise Preliminar dos Riscos (APR). O resultado demostrou a priorizacdo das
decisbes de quais cenarios identificados devem ter maior atencdo para acdes corretivas e de
controle. Indicou ainda a classificacdo dos riscos ambientais e seus agentes e as
recomendacdes que podem ser seguidas para minimizar ou mitigar os riscos. Assim, a
pesquisa identificou 43 pontos de riscos na empresa. E o agente ambiental ruido foi um

considerado ndo toleravel, este necessita ser tratado com prioridade.

Palavras-chaves: Industria téxtil. Andalise Preliminar dos Riscos. Riscos de acidentes de
trabalho.



ABSTRACT

The development of the textile industry has allowed the growth of production and,
consequently, of the jobs, in some cases, are in precarious situations of work bringing a
problem to the industrial activity, accidents at work and the risks of the work environment.
Thus, the concerns arose from the need to know the productive process and identify the risks
present in the textile industry. Therefore, from this step, the incidence of accidents and
incidents can be minimized, as well as prevention practices and activities. Therefore, the
present research developed a case study with the objective of analyzing the risks of accidents
and work diseases in the productive process of a textile industry located in the city Caruaru-
PE. The research used as an analysis tool the Preliminary Risk Analysis (APR). The result
showed the prioritization of decisions whose identified scenarios should take greater attention
to corrective and control actions. It also indicated the classification of environmental risks and
their agents and the recommendations that can be followed to minimize or mitigate risks.
Thus, the research identified 43 risk points in the company. And the environmental noise

agent was considered not tolerable, this needs to be treated with priority.

Keywords: Textile industry. Preliminary Risk Analysis. Risks of accidents at work
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1 INTRODUCAO

A industria téxtil tem um papel de relevancia na historia e na atualidade do mundo. A
mesma € uma das grandes responsaveis pela revolugdo industrial que aconteceu em meados
do seculo XVIII, este foi um marco no desenvolvimento de tecnologias que possibilitaram a
producdo em massa. Os teares foram umas das primeiras maquinas a serem desenvolvidas na
revolugéo, eles possibilitaram uma producdo em maior escala de tecidos. Logo, a fusédo de
tecnologia simples, com uma méo de obra considerada barata, faz com que essa seja a
primeira inddstria a ser implementada nos paises no inicio do processo de industrializacéo
(LISBOA, 2013).

Um dos motivos para a consolidacao da industria téxtil foi o desenvolvimento da moda.
Apo6s a segunda guerra mundial a busca por artigos da moda intensificou-se. Em 1970 a
producdo da industria da moda ja era em larga escala, o que auxiliou no desenvolvimento da
industria téxtil. Segundo Carvalho (2010) a industria téxtil abastece a indUstria da moda com
matérias-primas, e a relacdo inversa se da na medida em que o setor de vestuario da moda
gera uma demanda especializada para os produtos téxteis. Assim, as duas se configuram como
setores importantes para a economia mundial.

No Brasil a industria téxtil também é muito importante historicamente. O pais foi um
dos principais produtores de vestuarios na segunda guerra mundial. Conforme Furtado (2003),
nesta época, as fabricas do ramo téxtil expandiram-se, gerando mais empregos a fim de
atender ao mercado interno e, ainda, exportando para mercados relevantes, principalmente na
Europa e nos Estados Unidos.

Este cenério auxiliou no desenvolvimento da producdo téxtil em todo o Brasil,
incentivos ficais foram criados para proteger este ramo e investimentos foram feitos para
aumentar a competitividade das empresas. Logo, muitas empresas foram criadas e,
consequentemente, polos téxteis e de confeccdo se desenvolveram em grandes centros
comerciais. Atualmente, a regido Nordeste estd consolidando um importante polo de
confeccdes no agreste pernambucano com as cidades de Santa Cruz do Capibaribe, Caruaru e
Toritama como destaques. Este panorama estd fortemente associado ao consumo e
desenvolvimento tecnoldgico das industrias téxteis da regido. A elaboracdo de tecidos e
aviamentos inteligentes estd destacando-se e acumulando inimeras qualidades em termos de
sua praticidade, leveza, conforto e elegancia (SILVA, 2012).

Com o crescimento da produgdo e, por conseguinte, dos postos de trabalho, um

problema inerente a qualquer atividade industrial vem & tona, os acidentes e doengas do
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trabalho e os riscos presentes no ambiente laboral. As atividades inerentes a vida do ser
humano, desde os primordios, estdo intrinsecamente ligadas com um potencial de riscos. E,
com relativa frequéncia, elas resultaram em lesdes fisicas, perdas temporarias, permanentes
ou morte (RUPPENTHAL, 2013). Além disso, “os acidentes de trabalho provocam perdas
econdmicas e sociais, afetam a produtividade coletiva e individual, causando ineficiéncia e
retardam o avango dos padrdes de vida” (MASCULO, 2008, p.129).

No Brasil, a industria téxtil ocupa a quinta posi¢cdo em afastamentos por Distrbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT). Os trabalhadores apresentam elevada
prevaléncia de dor na regido da coluna e membros superiores, associada a frequente exposi¢éo
aos diferentes fatores de risco fisicos (forga, repeticdo de movimentos e posturas
inadequadas), organizacionais (trabalho excessivo e auséncia de pausas) e psicossociais
(COMPER & PADULA, 2013). Na questdo de acidentes de trabalho a inddstria téxtil,
segundo a DATAPREV (2018), que traz os registros de acidentes de trabalho com
Comunicacdo de Acidente de Trabalho (CAT) e sem o CAT para a atividade de fabricacdo
téxtil no periodo entre 2012 a 2016 no ambito nacional, demostra o numero de 28917
registros de acidentes. Mesmo com esse nimero, Barcelos & Ataide (2014), evidenciam que
este nicho de mercado, que vem crescendo constantemente, € pouco explorado nas pesquisas
cientificas quanto as condicdes de trabalho e a satde do trabalhador.

Deste modo, a industria do téxtil necessita conhecer o seu processo produtivo e
identificar os riscos presentes no mesmo. Pois, a partir deste passo pode-se minimizar a
incidéncia de acidentes e incidentes e também desenvolver praticas e atividades
prevencionista. Perante Nowak et al. (2013) os acidentes de trabalho podem ser previstos e
prevenidos e conforme Moraes (1998) ndo se podem conceder situagdes de riscos como algo
gue ndo tenha condicdes de ser eliminada ou pelo menos minimizado com uma melhoria no
local do trabalho.

Portanto, a presente pesquisa desenvolveu um estudo de caso em uma industria téxtil
situada em Caruaru, Pernambuco (PE), cidade que pertence ao polo de confeccdo do agreste.
O estudo busca conhecer o processo produtivo e analisar 0s riscos inerentes a ele que possam
causar acidentes e doencas do trabalho. A pesquisa utiliza como ferramenta de anélise a
Analise Preliminar dos Riscos (APR). Esta ferramenta proporciona recomendagdes sobre
acOes a tomar para minimizar os riscos e auxilia com priorizacdo dessas atividades. Assim,
sua aplicacdo permite identificar potenciais pontos de riscos, possibilitando assim, elaborar

acOes para elimina-los ou conte-los (SCHMITT, 2013).
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1.1 Objetivos

O Obijetivo geral da pesquisa é analisar os riscos de acidentes e doencas do trabalho no
processo produtivo de uma industrial téxtil situada na cidade Caruaru - PE.
Para alcancar o objetivo geral, os objetivos especificos definidos foram:

e Diagnosticar 0s riscos no processo produtivo da industrial téxtil através da

utilizacdo da ferramenta APR como um método de analise.
e Identificar os riscos a saude do colaborador;
e Propor a execucdo de acdes de melhorias identificadas no estudo para minimizar os

riscos no processo produtivo.

1.2 Justificativa

As inquietacdes e o desejo de trabalhar com o tema em questdo vém da vivéncia e
acompanhamento do desenvolvimento do Arranjo Produtivo Local (APL) da regido, este
emprega muitas pessoas diretamente e indiretamente que, em alguns casos, estdo em situagdes
precarias de trabalho. Além disso, os conceitos adquiridos com os componentes curriculares
do curso de engenharia de producdo e técnico de seguranca do trabalho proporcionaram um
olhar diferenciado para lidar com esta discussdo e poder contribuir de forma positiva no
entendimento das necessidades de melhorias nas condigdes de trabalho para os colaboradores
e gestores do APL.

A atividade téxtil, assim como qualquer outra atividade industrial, oferece riscos de
acidentes do trabalho. Estes acidentes podem trazer prejuizos enormes para a empregados,
empregadores e sociedade. Segundo Soares (2008), os acidentes de trabalho causam prejuizos
a toda sociedade, que pagam seus impostos e perdem investimentos em salde preventiva,
educacdo, seguranca e lazer. Deste modo, € de suma relevancia gerenciar 0s riscos presentes
no ambiente laboral para que os mesmos ndo causem acidentes ou doencas do trabalho.

Com o destaque do Arranjo Produtivo Local de Confeccdo do Agreste Pernambucano
(APLCAPE), e o seu desenvolvimento, as pesquisas académicas neste cenario séo relevantes
para colher informac6es que irdo auxiliar no suporte para a tomada de deciséo e investimentos
no ramo. Infelizmente, pesquisas neste ambito ainda se encontram em estagio inicial, com
poucos artigos publicados em revistas e congressos. Portanto, esta tematica requer atencdo
diferenciada por parte dos pesquisadores e profissionais da area. Logo, o projeto pode
subsidiar referéncias para a pesquisa académica da seguranca do trabalho no ramo da

manufatura de produtos téxteis.
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A anélise do processo produtivo perante os riscos de acidentes realizada na pesquisa
tem uma relevancia significativa no APLCAPE, pois, 0 mesmo conta com uma quantidade
consideravel de empresas do ramo téxtil. Estas companhias, contam com processos e
maquinarios que podem ser consideradas agressivas a saide humana. Destarte, evidencia-se a
necessidade para gestores em obter informacao a respeito da identificacéo e analise dos riscos,

para assim, implantar melhorias que previnam os acidentes.

1.3  Estrutura da pesquisa

O estudo estrutura-se em seis capitulos distintos e complementares, o capitulo um
refere-se a introducdo, definicdo dos objetivos geral, especificos e justificativa da escolha do
tema.

O referencial tedrico é dividido em duas partes, o capitulo dois refere-se a historia da
indUstria téxtil, aspectos nacionais e regionais da industria téxtil e o processo produtivo
abordado no estudo de caso. O capitulo trés refere-se a seguranga do trabalho, riscos e
prevencdes de acidentes, além da ferramenta de analise de riscos que é utilizada no estudo.

No quarto capitulo sdo apresentados os materiais e métodos, onde é descrito o tipo de
pesquisa, 0s instrumentos para coleta e andlise dos dados, as caracteristicas da empresa
estudada e o planejamento da pesquisa.

O quinto capitulo apresenta a aplicacdo do método, seus resultados e discussdes.

~

No sexto capitulo sdo descritas as consideracbes finais da pesquisa.
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2 A INDUSTRIA TEXTIL: HISTORIA, MERCADO E PROCESSO
PRODUTIVO

Este capitulo abordard referéncias relevantes para a pesquisa que ira auxiliar no
entendimento da industria téxtil. Para tanto, se faz necessario conhecer sua historia, 0s
numeros relevantes do mercado, a cadeia produtiva e o processo produtivo téxtil que vai ser

vivenciado no estudo de caso.

2.1 A historia da indUstria téxtil

A industria téxtil é considerada uma das mais antigas da humanidade. A tecelagem, que
é parte primordial do processo produtivo da industria, teve inicio no periodo neolitico, com
desenvolvimento por vérias partes do mundo, em especial a China, Egito, india e Etiopia. A
india e a Etiopia foram as primeiras a produzir o algod&o que se tornou a fibra mais usada em
todo 0 mundo, o Egito ficou conhecido por cultivar um algodéo forte e macio, ja a seda surgiu
durante o império de Huang Ti, na China, cerca de 1700 a.C. e mais tarde ficou famosa no
ocidente tornando-se simbolo de luxo e poder (SILVA & MENEZES, 2013).

No século XVII a industria téxtil passou por uma transformacdo muito significativa,
esta foi ocasionada pela revolucgdo industrial. A industria téxtil foi a principal motivadora, a
mesma trouxe avancos importantes para o processo produtivo da época. Segundo Hunt &
Sherman (1977), a inddstria téxtil, além de ser a pioneira, foi o setor mais dindmico na
primeira fase da revolugéo industrial. Nesta fase, um passo marcante foi o desenvolvimento
dos teares automatico, criado pelo francés Joseph-Marie Jacquard no inicio do século XIX. A

figura 1, demostra uma industria téxtil da primeira fase da revolucao industrial.

Figura 1- Industria téxtil da primeira fase da revolucéo industrial

Fonte: http://recantogeografico.blogspot.com.br
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Uma das responsaveis pela revolugdo industrial, a Inglaterra, teve papel de destaque na
producdo de algoddo e o seu desenvolvimento passou a producdo dos paises do oriente. A
producdo inglesa propiciou um maior acesso a produtos oriundos do algoddo. Os tecidos
fabricados eram utilizados em varios utensilios domésticos de cama e cozinha e nesta época,
passou a ser utilizada mais comumente em vestimentas o que aumentou a venda do produto e
a producdo de tecidos. Conforme Carvalho (2010), com o desenvolvimento da industria téxtil,
a populacédo passou a ter acesso mais facilitado a tecidos que antes eram exclusivos a pessoas
com poder aquisitivo maior.

O inicio da industria téxtil no Brasil se d& no século XIX na época do café com o
desenvolvimento das primeiras tecelagens. Neste periodo, os artigos eram fabricados
essencialmente de algoddo e a mao de obra era constituida por escravos. Com a producéo do
café em primeiro plano, a indudstria téxtil ndo teve investimento para se desenvolver. Segundo
Lisboa (2013), a inddstria téxtil ndo tinha importancia, assim, durante a fase inicial no pais ela
sofreu muitos ciclos de expansdo e contracdo e apenas se estabilizou com a decadéncia da
industria cafeeira.

Um periodo importante para a industria brasileira foi a segunda guerra mundial. A
mesma, impossibilitou a importacdo de bens de consumo 0 que propiciou um
desenvolvimento da producéo téxtil (CARVALHO, 2010). Esta foi ancorada pela abundancia
de matéria prima e surgimento da moda.

No século XX, o Brasil ja& possuia uma industria téxtil consolidada e prospera.
Conforme Furtado (2003), a estabilidade politica e econémica do pais no inicio do século XX,
fez a industria téxtil prosperar. Assim, a industria téxtil que foi implementada efetivamente
entre a segunda metade da década de XIX e as primeiras décadas de XX, oscilava em

periodos de expansdo e em periodos de menor atividade (LISBOA, 2013).

2.2 O setor brasileiro da industria téxtil e de confec¢édo

Com o decorrer dos anos o Brasil ganhou destaque na producdo de téxtil, segundo
Figueiredo & Cavalcante (2010), o pais € um dos principais produtores, téxtil e tem uma
grande capacidade instalada de producdo. Grandes partes das empresas do ramo estéo
localizadas na regido Sudeste, mas possui, também, forte representacdo no Sul e Nordeste do
pais, com destaque para os estados do Parana, Pernambuco e Ceard. A figura 2, demostra o
percentual da participacdo das regides no valor bruto da producdo da industria téxtil do Brasil
no ano de 2015.
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Figura 2- Participaco das regides no valor bruto da produgéo da industria téxtil do Brasil — 2015
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Fonte: Elaborado pelo BNB/ETENE, com dados do IBGE (2017)

O setor téxtil, atualmente com 200 anos de atividades no Brasil, tem como ponto forte a
completa cadeia produtiva, envolvendo desde a plantacdo de algodao, producéo das fibras,
passando por fiagdes, tecelagens, beneficiadoras, lavanderias, confecgdes e varejo. Possuindo
ainda, destague no cenario da moda, um exemplo disso é a semana da moda nacional que é
considerada uma das cinco mais importantes do mundo.

Segundo dados da Associacdo Brasileira da IndUstria Téxtil (ABIT), o setor téxtil
nacional, é o quarto maior parque produtivo de confec¢do, quinto maior produtor téxtil e o
quarto maior produtor de malhas do mundo. A cadeia é composta por 29 mil empresas
formais, o0 que a torna a segunda maior empregadora da cadeia de transformacdo nacional,
responsavel por 1,479 milhdo de empregos diretos, se considerar os indiretos este numero
sobe para 8 milhdes.

O Faturamento da Cadeia Téxtil e de Confecgéo estd em crescimento mesmo com crises
econbmicas e politicas que o pais vem sofrendo, os dados da ABIT demostram, na figura 3, o

crescimento no faturamento do setor téxtil e de confeccéo do ano de 2014 a 2017.
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Figura 3 - Faturamento do setor téxtil e de confecgdo em bilhes
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Fonte: ABIT (2017)

O mercado téxtil e de confeccdo tem nimeros muitos expressivos em todos 0s cenarios
na exportacdo e importacdo de matérias primas e produtos manufaturados. Na producdo de
tecidos e confeccéo os resultados sdo bem significativos. Segundo a Abit (2017) a producgéo
média de confeccdo em 2017 foi de 5,9 bilhdes de pecas entre vestuario e acessorios de mesa
e banho. Ja a producédo téxtil alcangcou em média 1,7 milhdo de toneladas. Estes resultados s6
foram possiveis por causa do investimento no setor que foi de R$ 1.671 milh&o em 2016 para
R$ 1.900 milhdo em 2017.

Deste modo, € notdria a importancia deste setor para economia nacional, pois, ele gera
empregos diretos e indiretos, tem resultados expressivos de exportacdo e importacdo, a
producdo esta consolidada e crescendo a cada ano e os investimentos estdo acontecendo com

mais frequéncia. Sendo assim, as perspectivas para o setor sdo as melhores.

2.3 O polo de confecgdo do agreste pernambucano

O polo de confeccdo do agreste pernambucano é uma das principais cadeias produtivas
téxteis do Brasil, que contam com nlmeros expressivos e que vem crescendo a cada ano. Este
polo é composto principalmente pelas cidades de Caruaru, Santa Cruz do Capibaribe e
Toritama.

Cada cidade tem numeros e caracteristicas que juntas tornam o polo pega importante
para o estado. Caruaru apresenta como destaque a tradicional Feira da sulanca, que &
responsavel pela comercializacdo de grande parte dos produtos confeccionados nas cidades
circunvizinhas. O municipio de Santa Cruz do Capibaribe é destaque na producéo de produtos
em malha, sendo também um grande centro de comercializagdo de produtos para todo o Brasil
(MACEDO, 2016).
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O municipio de Toritama tem como destaque os resultados da indUstria de confecgdes e
lavanderias industriais, onde, 0 mesmo é responsavel por 14% da producgdo de jeans no pais,
produzindo cerca de dois milhdes de pecas por ano, o que qualifica 0 municipio a apresentar
taxas de desemprego proximas de zero (COSTA, 2008; SILVA, 2006).

O arranjo produtivo local de confec¢do do agreste pernambucano APLCAPE, tem
grande influencia e numeros expressivos na producdo do estado. Perante o Sindicato das
Industrias do Vestuario do Estado de Pernambuco (SINDVEST- PE), o polo téxtil e de
confeccdo pernambucano ja é o segundo maior do pais, perdendo apenas para o de S&o Paulo,
produzindo 480 milhdes de pecas por ano. Ainda neste mesmo estudos sdo demostraram que
0 centro apresenta cerca de 12 mil empresas. Estas empresas sdo compostas por empresa de
fiagOes, tecelagens, malharias, lavanderias, empresa de beneficiamento e confecgéo.

Segundo Costa (2009), o polo no gerava 75 mil empregos diretos. Em 2016, o
SINDVEST- PE demostra que ele gera 120 mil empregos diretamente e 80 mil indiretos. 1sso
demostra que o desenvolvimento do polo de confeccdo pernambucano aumentou
consideravelmente a oferta de empregos diretos e, consequentemente, os indiretos, além do
surgimento de trabalhos formais e informais ligados ao setor.

Demostrando Pernambuco como um todo a cadeia produtiva téxtil tem perspectivas
boas para o futuro. Segundo Servi¢o Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas
(SEBRAE) (2008), que fez uma perspectiva do volume de negécios futuros do ano de 2007
até 2020 em acordo com a trajetéria mais provavel da economia de Pernambuco e
particularmente das atividades da cadeia produtiva téxtil e de confec¢do, nos proximos anos
deverd expandir bastante o seu volume de negécios futuros das atividades téxteis e de

confeccdo em milhdes, a Figura 4, demostra esta perspectiva.

Figura 4 - Evolucéo do volume de negdcios futuros das atividades téxteis e de confec¢do em milhdes.
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Os numeros mostram as oportunidades que sdo esperadas para as empresas,

fornecedores e 0s segmentos que utilizam os seus produtos téxteis e de confeccdo (SEBRAE,
2008).

2.4 A cadeia produtiva da industria téxtil

A cadeia produtiva da inddstria téxtil é composta por segmentos distintos que se
complementam sdo eles fiacdo, tecelagem, malharia, beneficiamento e confeccdo. Segundo o
Banco Nacional de Desenvolvimento Econémico e Social (BNDES) (2009) a cadeia
produtiva téxtil é subdividida em diversos tipos de indUstrias que sdo autbnomas, cuja
interacdo, porém, é fundamental para a sua organizacdo. A Figura 5 demostra o nimero de

unidades produtivas do segmento téxtil no Brasil, exceto a de confeccéo.

Figura 5 - Namero de unidades produtivas do segmento téxtil no Brasil de 2011 a 2015
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Fonte: BNB/ETENE, com dados da LAFIS (2017)

A cadeia inicia com a fabricacdo da matéria-prima, os fios, que podem ser naturais,
artificiais e sintéticos. Estes sdo confeccionados através da fiacdo que se trata da
transformacéo de fibras em fios.

Os préximos processos da cadeia a tecelagem plana e a malharia sdo 0s responsaveis
pela confeccdo dos tecidos. A diferencga entre o tecido plano e o tecido de malha repousa na

forma do entrelagamento dos fios que compdem o tecido, conforme a figura 6.
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Figura 6 - Diferenca entre os entrelacamentos do tecido plano e o tecido de malha
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Fonte: Pereira (2009)

Com o desenvolvimento do tecido a etapa seguinte é o acabamento também chamado de
beneficiamento. Esta parte da cadeia € constituida por diversos processos que déo
caracteristicas distintas ao produto final. Alguns exemplos do beneficiamento sdo o
alvejamento, tinturaria e estamparia.

Como segmento final, a confeccdo é responsavel pelo consumo dos inputs oriundos da
cadeia téxtil, sendo assim, o seu principal cliente. Segundo BNDES (2009), a definicdo da

cadeia produtiva téxtil tem sua estrutura basica definida segunda a figura 7, abaixo.

Figura 7 - Estrutura da Cadeia Produtiva Téxtil
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Fonte: BNDES (2009)
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A figura demostra que o produto final de cada uma dessas fases é a matéria-prima da
fase seguinte. Assim, mesmo com o0s segmentos do processo se interligando pelas
caracteristicas técnicas dos produtos, as etapas nao precisam necessariamente ser realizado em
uma s6 instalacéo produtiva, logo, cada segmento pode fazer parte de empresas distintas.

As atividades do setor téxtil sdo interdependentes, porém com relativa independéncia
dentro do processo produtivo, 0 que permite a coexisténcia de empresas especializadas e com
diferentes graus de atualizacdo tecnoldgica. Logo, o resultado de cada etapa de produgdo pode
alimentar a etapa seguinte, independentemente de fatores como escala e tecnologia de
producéo (PEREIRA ,2009).

2.5 Atividades da tecelagem plana

A tecelagem é um dos processos mais utilizados na cadeia téxtil, a mesma é responsavel
pela confeccdo dos tecidos planos. Estes sdo fabricados através do entrelagamento de
conjuntos de fios em angulos retos, ou seja, fios no sentido longitudinal chamados de urdume
e fios no sentido transversal chamados de trama (PEREIRA, 2009). A figura 8 demostra o
entrelacamento entre a trama e o urdume, nela também é observado a ourela, que é a sobra de

fio deixada pelo corte da trama no final do tecido.

Figura 8 - Entrelagamento entre trama e urdume
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O tecido plano é produzido pela maquina chamada tear. A maquina tear pode ser de

varias formas, tamanhos e produzir materiais diferentes. Dependendo do tipo de artigo que for

produzir, o tear pode ter componentes diferentes e especificos para o produto destinado.
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Os componentes dos teares podem ser diversos, mas, todos tém estruturas similares que
fazem parte de toda maquina tear. Sendo assim, estes estdo presentes em quase todos 0s
teares, € o rolo de urdume, rolo de tecido, pente, lancadeiras ou pingas e quadro de licos. A

figura 9 demostra de maneira simples os componentes da maquina tear.

Figuras 9 - Componentes da maquina tear
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Fonte: Adaptado de Pereira (2009)

O rolo de urdume é configurado como um input de matéria prima para a fabricacdo do
tecido. Logo, neste é depositado os fios com espessuras e comprimentos distintos a depender
do artigo a ser fabricado. O rolo de urdume é confeccionado em uma méaquina denominada
urdideira e o processo de fabricacdo é chamado de urdimento. O processo de urdimento pode
conter diferenciacdo em acordo com o produto final que se deseja e desta maneira, sdo
conhecidas trés técnicas, urdimento seccional e urdimento continuo ou direto (PEREIRA,
2009).

O movimento de subir e descer do quadro de licos é o responsavel pela formacdo da
cala. Esta € a abertura triangular de duas camadas de fios que sdo passadas por licos
diferentes. A partir da abertura da cala, 0 movimento subsequente é a insercéo da trama pela
pinca ou lancadeira. Logo apds isso, acontece a batida do pente que esta preso por tras da
abertura da cala, criando assim o tecido que sera enrolado pelo rolo do tecido.

Uma estrutura mais complexa do quadro de licos é a maquina jacquard, esta contém

uma maior quantidade de quadros de licos independentes, assim, acoplada ao tear, ela permite
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uma maior diferenciacdo no tecido. Com a juncéo do tear e da jacquard, os desenhos e figuras
podem ser criados de varias formas, tamanhos e com definigéo.

Atualmente os teares estdo cada vez mais modernos, com equipamentos eletrénicos
sofisticados. As lancadeiras e pingas que fazem a insercdo da trama ja sdo encontradas como
um jato de ar, que é caracterizada por um sopro de ar comprimido que passa a trama pela cala
formado o tecido. Esta tecnologia aumenta a velocidade e qualidade do produto.

Com a tecnologia presente nos teares, as atividades da méo de obra sdo bem simples e
sem necessidade de esforgos. As tarefas essenciais sao de vigilancia e flexibilidade manual,
consistindo fundamentalmente em reatar fios partidos. (FURTADO, 2003, p.127).

O beneficiamento ou acabamento do tecido pode ser de varias maneiras dependendo do
tipo de artigo que se destina. Os tecidos planos podem ser cortados em maguinas de corte ou

laser. Em alguns casos passam por beneficiadoras como lavadeiras e estamparias.
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3 ANALISE DOS RISCOS DE ACIDENTES NO MEIO LABORAL

Reconhecer e analisar 0s riscos nos processos em que 0s colaboradores estdo expostos e
posteriormente aplicar melhorias no ambiente laboral é de suma importancia para a prevencao
dos acidentes de trabalho. Deste modo, o capitulo trard referencias e definigdes relevantes
sobre a salde e seguranca do trabalho, acidentes de trabalho, riscos de acidentes, analise de
riscos e sobre a ferramenta utilizada para auxiliar na pesquisa de analise de risco da inddstria

téxtil.

3.1 Seguranga e saude do trabalho (SST)

Para evitar acidentes e doencas laborais € de fundamental importancia debater,
questionar e analisar o cenario da Seguranca e saude do Trabalho (SST) ou simplesmente
seguranca do trabalho, apresentada pelas empresas; sua efetividade e as vantagens obtidas
com a inclusdo de métodos preventivos. Assim, segundo Mattos & Masculo (2011) a SST
pode ser entendida como uma disciplina voltada para o estudo e aplicacdo de métodos de
prevencdo de acidentes de trabalho. Corroborando dessa perspectiva, Diniz (2005) demostra
gue a prevencdo dos acidentes deve ser realizada através de medidas gerais de
comportamento, eliminacdo de condicGes inseguras e treinamento dos empregados.

Outra definicdo para SST € que ela corresponde a um conjunto de medidas técnicas,
educacionais, médicas e psicoldgicas utilizadas para prevenir acidentes, através da eliminacao
de condicBes inseguras do ambiente e instruindo ou convencendo as pessoas sobre a
implantacdo de praticas preventivas (CHIAVENATO, 1999). Logo, a seguranca do trabalho
pode ser entendida como o conjunto de a¢des adotadas, com o objetivo de mitigar e prevenir
os acidentes de trabalho e doengas ocupacionais, bem como, proteger a integridade e a
capacidade de trabalho das pessoas.

Deste modo, a SST é um assunto relevante e que ndo interessa apenas aos
colaboradores, mas também a sociedade em geral, pois um trabalhador acidentado, além dos
sofrimentos fisicos e pessoais, 0 mesmo passa a receber seus direitos previdenciarios, que sdo
pagos por todos os trabalhadores e empresas (ILDA, 2002).

Mediante sua importancia, a SST se torna um meio simples e eficiente de prevenir
acidentes. Perante Priori (2007) a mesma se consegue com simplicidade, baixo custo, trabalho
de equipe e participacdo. Conforme Dupont (2010), a seguranca no trabalho deve ser um valor
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na organizacdo, porque somente assim ela sera algo encarada com prioridade por todos 0s
colaboradores.

Portanto, empresarios, colaboradores e a sociedade necessitam despertar para as
responsabilidades individuais e o trabalho solidario, além de utilizar os conceitos adquiridos
na SST como estratégias para melhorar o ambiente laboral. Consequentemente,
proporcionando para empresa ganha de produtividade, além da diminuicdo de prejuizos

econdmicos e sociais.

3.2 Acidentes de trabalho

Uma definicdo muito importante para a pesquisa esta relacionada aos acidentes do
trabalho que, de acordo com Souza (1998), € aquele que ocorre pelo o exercicio do trabalho, a
servigo da empresa, provocando lesdo corporal, perturbacdo funcional ou doenca que cause a
morte ou reducdo permanente ou temporaria da capacidade de trabalho. Sampaio (2003)
complementa demostrando que os acidentes de trabalho sdo eventos indesejavel que podem
resultar em lesGes pessoais, como também podem provocar danos na propriedade e nos
processos da organizacdo. Quando estes eventos indesejaveis ndo provocam danos é chamado
de incidente (COSTA, 2005).

A definicdo da legislacdo brasileira, sobre o acidente do trabalho é que se trata da
“ocorréncia imprevista e indesejavel, instantdnea ou nao, relacionada com o exercicio do
trabalho, de que resulte ou possa resultar lesdo pessoal” (BRASIL, 1988). Também sio
considerados acidentes de trabalho as doencas ocupacionais e doencas profissionais, as
mesmas estdo previstas no art. 20, da Lei 8.213/91.

As doencas ocupacionais, sio definidas como as que sdo deflagradas em virtude da
atividade laborativa desempenhada pelo individuo (art.20, § 2° da Lei 8.213/91) (BRASIL,
1991).

Ja a doenca profissional é aquela deflagrada por situagcbes comuns aos integrantes de
determinada categoria de trabalhadores, onde se expfe ao risco peculiar de determinada
funcdo (Decreto 3.048/99, Anexo 1l.) (BRASIL, 1999).

Conforme Almeida (2010), os acidentes de trabalho e doencas relacionadas ao trabalho
sdo eventos influenciados por aspectos comuns a situacdo imediata de trabalho como o
maquinario, a tarefa, o0 meio técnico ou material, e também pela organizacdo e pelas relacoes
de trabalho. Nesse sentido, Diniz (2005) afirma que os acidentes sdo causados pelos atos

inseguros ou pelas condigdes inadequadas. O ato inseguro € qualquer acdo associada a falha
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humana consciente ou ndo, capaz de provocar algum dano. Ja as condi¢des inadequadas séo
cenarios presentes no ambiente de trabalho que podem colocar em risco a integridade mental

ou fisica do trabalhador.

3.3 Riscos de acidentes do trabalho

Os riscos de acidente do trabalho no contexto da seguranga do trabalho, expressa uma
probabilidade de possiveis danos dentro de um periodo especifico de tempo ou numero de
ciclos operacionais, ou seja, representa o potencial de ocorréncia de consequéncias
indesejaveis (RUPPENTHAL, 2013). Para a defesa civil brasileira, risco € a probabilidade de
ocorréncia de um acidente ou evento adverso, relacionado com a intensidade dos danos ou
perdas resultantes dos mesmos (BRASIL, 2007).

Melo (2006) complementa a definicdo para os riscos de acidente de trabalho,
demostrando que 0os mesmos sdo agentes presentes nos locais de trabalho, decorrentes de
precarias condi¢des que afetam a salde, a seguranca e 0 bem-estar do trabalhador. De acordo
com Santos et al. (2012) os riscos no ambiente de trabalho podem ser ou estar ocultos em
muitos casos por ignorancia ou ainda, por falta de conhecimento ou de informacao, situacéo
em que o profissional trabalhador sequer suspeita da sua existéncia.

Sendo assim, o risco de acidentes pode ser definido como a probabilidade de um
individuo ou grupo sofrer consequéncias danosas a saude, em uma &rea particular e durante
um tempo de exposicdo determinado, onde este pode propiciar prejuizos psicolégicos ou
fisicos. Quando o risco se concretiza em acidente, este pode gerar ferimento ou morte de seres
vivos, avaria de bens, prejuizo na capacidade produtiva, interrupcdo da atividade econdmica,
danos a atividades cognitivas, danos psicolégicos e sociais.

Complementando esta explanacdo, os fatores de risco sdo classificados em
periculosidade, vulnerabilidade e exposicdo ao perigo. Assim, se qualquer um desses fatores
aumentarem, o risco consequentemente aumenta. Segundo Lombardo (2013) a periculosidade
corresponde a probabilidade de ocorréncia de um processo ou agdo com potencial para
provocar danos com determinada severidade, numa dada area e num periodo de tempo. O
mesmo ainda acrescenta que a vulnerabilidade corresponde ao nivel de consequéncias
previsiveis dessa acao sobre um individuo, grupo ou sociedade.

Logo, para trabalhar com seguranca do trabalho e prevenir acidentes em um ambiente
laboral se faz necessério identificar os riscos de acidentes e propor a¢des de minimizacéo e

controle do mesmo e se possivel elimina-lo do meio. Com a evolucdo da tecnologia em
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relacdo a maquinarios, melhoria de processos e rapidez de producédo, o colaborador estd mais
exposto a riscos dentro do ambiente de trabalho (PIMENTA & CALDEIRAS, 2014).

3.4 Agentes de riscos ambientais

Para que sejam identificados os riscos de acidentes de trabalho no ambiente laboral se
faz necessario conhecer os tipos de agentes de riscos ambientais. Estes sdo definidos pela
Norma Regulamentadora (NR 09), que traz o Programa de Prevencdo aos Riscos Ambientais
(PPRA), como capazes de causar danos a saude e a integridade fisica do trabalhador em
funcdo de sua natureza, concentracdo, intensidade, suscetibilidade e tempo de exposi¢édo
(BRASIL, 1978).

Para a NR 09, os riscos ambientais sdo divididos em trés categorias 0s agentes fisicos,
quimicos e biologicos. Barbosa Filho (2011) nomeia ainda outros dois: ergondmicos e de
acidente, também conhecido como risco mecénico. Os riscos ergondmicos, regulamentados
pela (NR 17) diz respeito a inadequagdo no desempenho do trabalho, tarefas repetitivas, ou
ainda algum tipo de discriminacdo no local de trabalho (PORTO, 2000). Em relacdo a riscos
mecanicos, Barbosa Filho (2011 p. 106) diz que sdo os que “[...] decorrem da presenga

material de oportunidades de dano”.

Logo, a prépria NR 09 demostra que o PPRA deve ser um programa completo, Gtil e
dindmico e ndo precisa se prender apenas aos riscos ambientais previstos na NR. Deste modo,

esta norma precisa estar articulada as demais NR’s (BRASIL, 1978).

Com este esclarecimento sobre a classificacdo dos agentes de riscos, 0S mesmos sdo

definidos:

e Riscos fisicos: neste esta inclusa todas as formas de energia a que os colaboradores

de uma empresa podem estar expostos (BRASIL, 1978);

e Riscos quimicos: sdao os que envolvem substancias, compostos ou produtos que
podem ser absorvidos pelo organismo, através da exposi¢cdo cronica ou nao
(BARSANO; BARBOSA 2012, p. 93);

e Riscos biologicos: sd@o os advindos de agentes bioldgicos, ou seja, sd&o micro-
organismos. (BARSANO; BARBOSA 2012, p. 93);

e Riscos mecénicos: sdo aqueles provocados pelos agentes que demandam o contato

fisico direto com a vitima para manifestar sua nocividade (BEZERRA et al. 2015).
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e Riscos ergondmicos: sdo provocados por maquinas e métodos, etc., inadequadas as
limitacdes dos seus usuarios (BEZERRA et al. 2015).

Em acordo com a Portaria N°. 25 de 29 de Dezembro de 1994 através do quadro 10 se

estabelece a classificagdo dos principais riscos ocupacionais em grupos, conforme a sua

natureza e a padronizacgdo das cores correspondentes (BRASIL, 1994).

Quadro 1 - Classificacdo dos riscos ocupacionais de acordo com a sua natureza e cor correspondente

GRUPO 4
Riscos Riscos Riscos Riscos Riscos de
Fisicos Quimicos Biolégicos Ergondémicos Acidentes
Ruidos Poeiras Virus Esforgo fisico Arranjo fisico
intenso inadequado
Levantamento e Maquinas e
Vibragdes Fumos Bactérias transporte manual| equipamentos
de peso sem protecio
Radiacbes Exigéncia de Ferramentas
ionizantes Mévoas Protozoarios postura inadequadas ou
inadequada defeituosas
Radiacbes Controle rigido de lluminacgdo
nao MNeblinas Fungos produtividade inadequada
ionizantes
Frio Gases Parasitas Imposicao de Eletricidade
ritmos excessivos
Trabalho em Probabilidade de
turno
Calor Vapores Bacilos & noturna incéndio ou
explosdo
Pressdes Produtos quimicos Jornadas de Armazenamento
anarmais am ger-al trabalho inadequado
prolongadas
Umidade Monotonia e Animais
repetitividade peconhentos
Qutras situagbes | Outras situacdes
causadoras de de risco que
stress fisico e/ou |poderdo contribuir
psiquico para a ocorréncia
de acidentes

3.5 Analise dos riscos de acidentes

Fonte: Portaria N°. 25 de 29 de Dezembro de 1994 (BRASIL, 1994)

Para Sampaio (1998), muitos acidentes poderiam ser evitados caso as empresas

desenvolvessem ou implantassem programas de seguranga e satde no trabalho, fornecendo

também maior atencdo a educacdo e ao treinamento de seus operarios. A NR 09 estabelece
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como obrigatéria a criagdo do PPRA por parte dos empregadores, visando a integridade fisica
dos trabalhadores através da antecipacdo, reconhecimento, avaliacdo e, por conseguinte, 0
controle da ocorréncia de riscos ambientais existentes ou que venha a existir no ambiente de
trabalho (BRASIL, 1978). Logo, o programa deve seguir os principios da prevencdo, da
identificacdo de perigos e da avaliagcdo de riscos e da fiscalizagdo, informacdo e formacéo
(BIT, 2007).

A norma ainda demonstra que a antecipacdo deverd envolver a analise de projetos de
novas instalacdes, métodos ou processos de trabalho, ou de modificacdo dos ja existentes,
visando a identificar os riscos potenciais e introduzir medidas de protecdo para sua reducdo ou
eliminacdo (BRASIL, 1978).

Nesse contexto, surge como ferramenta preventiva a analise de risco com pressupostos
assentados em diferentes etapas e procedimentos. Nestes pressupostos, as propostas podem
ser mencionadas, sendo apenas adaptadas as suas especificidades tematicas ou de origem
disciplinar. E importante salientar que a analise de risco tem como objetivo fornecer
informacdes cientificas para a tomada de decisdo. Assim, conforme Suard (2008), a avaliacdo
de riscos é o inicio do processo de gestdo de riscos, pois, ela permite as acfes necessarias a
empregar para melhorar os locais de trabalho, saude, seguranca e produtividade. A andlise do
risco também pode ser considerada como uma ferramenta de elaboragdo de politica publica
frente aos desastres (ZIMMERMAN, 1986).

Conforme o Programa Nacional de Qualificacdo de Chefias Intermédias (PRONACI)
(2003, p. 13), a analise de riscos além de ser uma obrigacdo legal, € um dos mais poderosos
processos para promover uma atitude positiva relativamente a higiene e seguranca do trabalho
no seio das organizagdes. E segundo a PRONACI (2003, p. 13) isto acontece porque:

. Contribui decisivamente para reduzir a probabilidade de acidente ou doenca
profissional;

. Envolve vérias pessoas na discussdo sobre a seguranca do local de trabalho;

. Contribui significativamente para a mudanca de comportamentos;

o E coloca-nos do lado correto da lei (PRONACI, 2003, p. 13).

A analise dos riscos € realizada por métodos diversos e cada um com caracteristicas que
atendem a tipos distintos de riscos, processos e analises. Segundo Germano (2010),
atualmente existe algumas metodologias para a avaliagdo dos riscos ambientais, cada uma
delas propb6e um esquema de trabalho proprio sobre a base do esquema de anéalise. Assim, de

acordo com Brown (1998), as mais importantes técnicas de anélise e identificacdo dos riscos
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de acidentes sdo: a APR, What-if (e — se), Hazard and Operability Studies (HAZOP) e Fail
Mode & Effect Analysis (FMEA).

3.6  Analise Preliminar dos Riscos (APR)

De acordo com Tavares (2012), entre as analises técnicas gerenciais em programas de
controle de perdas, destaca-se a Analise Preliminar de Riscos (APR), classificada como uma
analise inicial qualitativa e quantitativa. A analise preliminar de risco, de acordo com Cardella
(1999) consiste em uma técnica de diagnostico de riscos que visa identificar eventos com

predisposicdo a situacbes de incidentes ou acidentes, além de estabelecer medidas de controle.

Portanto, o objetivo da APR € analisar todos os eventos perigosos indesejaveis que
podem ocorrer dentro dos parametros do ambiente pesquisado (CARDELLA, 2011). E em
acordo com Camacho (2004), ela € uma ferramenta que auxilia e permite quantificar a
magnitude dos riscos existentes em determinada ocupacéo. Logo, a APR deve analisar todos
0S possiveis eventos perigosos da unidade incluindo tanto as falhas intrinsecas de

equipamentos, instrumentos e materiais, quanto os erros humanos (CETESB, 2003).

A APR ¢ baseada na norma military standart (MIL — STD) 882 do Departamento de
Defesa dos Estados Unidos da América (ESTADOS UNIDOS, 2000). De acordo com De
Cicco e Fantazzini (2003), a APR surgiu na area militar, onde a analise foi requerida como
uma revisdo a ser feita nos novos sistemas de misseis projetados para uso de combustiveis
liquidos.

Souza (1995) esclarece que a APR geralmente é a primeira técnica aplicada durante a
analise de riscos de projetos em fase de concepc¢do, principalmente nos projetos de inovacao
tecnoldgica, pois ndo possuem maiores informagfes sobre os seus riscos. Contudo, segundo
Faria (2011), a APR também pode ser utilizada como ferramenta de revisdo geral de
seguranca, avaliando de tempos em tempos 0s riscos do processo que possa ndo ter sido
levantados anteriormente. De acordo com Amorim (2010), faz parte do desenvolvimento da
APR a andlise dos seguintes elementos: equipamentos perigosos, materiais perigosos, fatores
externos, procedimentos, layout da instalagéo, elementos de apoio a instalacdo, equipamentos
e sistemas de seguranca e erros humanos.

Para elaborar a APR se faz necessario a definicdo de uma equipe responsavel pela
aplicacdo do método. A equipe multidisciplinar deve conter operadores, engenheiros de

projeto, profissionais de Saude, Meio Ambiente e Seguranca do Trabalho (SMS), entre outros,
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todos com conhecimento técnico e experiéncia nos sistemas analisados, é indispensavel para
alcancar éxito no resultado da analise (SELLA, 2014).
Para o desenvolvimento da APR etapas devem ser seguidas e segundo Sherique (2011),

0S passos sao:

o Avaliacéo dos problemas conhecidos;
. Estabelecimento de limites de atuacdo e delimitacdo do sistema;
. Determinacdo dos principais riscos: sinalizagdo dos riscos com

potencialidade de causar lesGes e classificacdo dessas lesdes;

. Avaliacdo dos meios de eliminacdo ou controle de riscos (SHERIQUE, 2011
p.523).

Deste modo, ha diversos beneficios na aplicagdo da APR, para Loewe e Kariuki (2007),
uma andlise abrangente da APR deveria ser capaz de eliminar ou controlar os riscos de
processo durante toda a vida util da planta. De acordo com Tavares (2004), ela revisa aspectos
gerais da seguranca, elenca medidas de controle de riscos desde o inicio operacional, permite

revisdes no projeto, além de criar uma defini¢do de responsabilidade no controle de riscos.
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4 MATERIAIS E METODOS

Neste capitulo sera demostrado as classificacGes da pesquisa e coleta de dados utilizada.
Seré apresentado a empresa estudada no estudo de caso e 0 motivo da escolha. Exposto o
planejamento da pesquisa que traz a sequéncia de etapas referente a metodologia de analise de

risco utilizada.

4.1 Classificagdo da Pesquisa

A pesquisa e definida como sendo um conjunto de acGes, propostas para encontrar a
solucdo para um problema que tém por base procedimentos racionais e sistematicos. A mesma
ainda pode ser classifica de trés formas perante a sua natureza, perante seus objetivos e
perante a sua abordagem (SILVA e MENEZES, 2001). E ainda segundo Gil (2002) a pesquisa
pode ser classificada do ponto vista dos procedimentos técnicos.

Sendo assim, a pesquisa desenvolvida quanto a sua natureza € considerada aplicada, ou
seja, este tipo de pesquisa objetiva gerar conhecimentos para aplicacdo pratica e é dirigido a
solucdo de problemas especificos (SILVA e MENEZES, 2001).

O projeto tem carater exploratorio em seu objetivo que perante Gil (1994), este tipo de
pesquisa exploratdria objetiva proporcionar maior familiaridade com um problema; envolve
levantamento bibliogréafico, entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o
problema pesquisado e analise de exemplos.

A forma de abordagem ao problema foi quantitativa que segundo Richardson (1999), é
caracterizada pelo emprego da quantificacdo, tanto nas modalidades de coleta de informac6es
guanto no tratamento delas por meio de técnicas estatisticas.

Ja perante os procedimentos técnicos utilizados na metodologia, se trata de um estudo
onde os exemplos mais comuns sdo os que focalizam apenas uma unidade, um individuo, um
pequeno grupo, um programa, um evento ou uma instituicdo (ALVES-MAZZOTTI &
GEWANDSZNAJDER, 2002).

A pesquisa também tem como caracteristica a observacdo participante, na qual o autor
faz parte do processo como colaborador efetivo da empresa. Segundo Queiroz et al. (2007) a
observagdo participante € uma técnica muito utilizada por pesquisadores e consiste na
inser¢do do pesquisador no interior do grupo observado, tornando-se parte dele, interagindo
por longos periodos com os sujeitos, buscando partilhar o seu cotidiano para sentir o que

significa estar naquela situacao.
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4.2 Coleta de dados

A coleta de dados € parte primordial da pesquisa, pois, a mesma corresponde a parte
pratica, as técnicas de coleta de dados e o conjunto de regras ou processos utilizados por uma
ciéncia (LAKATOS & MARCONI, 2001). Segundo Oliveira & Moraes (1994) as pesquisas
precisam ser realizadas visando a analisar a realidade e descobrir as necessidades das
empresas, sendo assim, a coleta de dados se faz necessario para definir a direcdo do
desenvolvimento da pesquisa.

No projeto em questdo, a técnica de coleta de dados utilizada foi a analise de manuais
das méquinas ou do seu projeto, observacado direta do processo, que segundo Cervo & Bervian
(2002), a observacdo é aplicar atentamente os sentidos fisicos a um amplo objeto, para assim,
obter uma informacdo ou conhecimento claro e preciso.

A entrevista segundo Gil (1999) é uma das técnicas de coleta de dados mais utilizadas
nas pesquisas sociais. Esta técnica de coleta de dados é bastante adequada para a obtengdo de
informacdes acerca do que as pessoas sabem, esperam e desejam. E a aplicagédo de
questionarios com colaboradores envolvidos no beneficiamento. De acordo com Cervo &
Bervian (2002), o questionario refere-se a um meio de obter respostas fechadas e abertas a
questBes por uma férmula que o proprio informante preenche. Logo, considerando utilizar
varias técnicas em conjunto os beneficios obtidos a partir da coleta de dados podem ser
maximizados (YIN, 2005).

4.3 Descricdo da empresa

A empresa estudada teve inicio com uma parceria de empresarios que tem em seu
curriculo mais de vinte e cinco anos de experiéncia neste ramo. O projeto foi criado com vista
na necessidade de criar uma empresa mais moderna e aplicado as novas tecnologias e
demandas que o mercado de confeccdo e téxtil requer para um produto com eficiéncia,
qualidade e velocidade.

Hoje a empresa tem nove anos de existéncia e sede na cidade de Caruaru que é
considerada umas das cidades que participam do APLCAPE. Localizada precisamente no
polo industrial do municipio, a mesma conta com 3.550 metros de area construida.

Segundo o numero de empregados, a empresa € definida perante a classificacdo do
SEBRAE (2013) como Empresa de Pequeno Porte (EPP). A empresa, além dos funcionarios,
conta ainda com parceiros comerciais por todo o Brasil, que séo altamente qualificados para

atender as necessidades dos clientes.



Capitulo 4 Materiais e métodos 37

Para anteder as necessidades do mercado a organizagcdo possui sistemas e maquinarios
modernos que, em sua grande maioria, sdo fabricados fora do Brasil. Mas, para manter a
qualidade também e necessario qualificar os colaboradores. Entdo, por este motivo, alguns
dos colaboradores sdo capacitados com curso ministrados na regido e até no exterior para,
assim, atender as necessidades do sistema e poder manter a eficiéncia do processo.

Deste modo, a empresa comprova umas das suas metas, que € a de melhorar a vida de
nossos colaboradores, clientes e consequentemente, melhorando a qualidade de vida de parte
da sociedade. Na missdo e visdo da empresa estes conceitos também prevalecem.

e Missdo: Paixdo, a paixao pelo que fazemos torna clara nossa misséo, a de melhorar a

vida comercial de nossos clientes;

e Visdo: A empresa é mais que uma Industria, pois temos também como meta a de

melhorar a vida de nossos colaboradores, Clientes e consequentemente, melhorando

a qualidade de vida de parte da Sociedade.

4.4 Escolha da empresa

Um ponto importante para escolha foi o desenvolvimento do estagio obrigatério na
empresa, 0 mesmo facilitou a obtencdo de informacbes valiosas para a pesquisa. O
conhecimento do processo, maquinarios, métodos de trabalho e especificacdes do sistema,
auxiliaram na conclusdo da pesquisa, pois, estes sdo primordiais para analise dos riscos
presentes no ambiente de trabalho.

No estagio foi observado que a empresa conta com varios maquinarios no seu processo
que pode gerar acidentes de trabalho nos seus colaboradores e muitos deles desconhecem
esses riscos. A falta de informacdo faz com que medidas preventivas e melhorias ndo sejam
desenvolvidas. Assim, esta pesquisa, visa auxiliar esta empresa na obtencdo de informacéo
sobre 0s riscos presentes no seu processo, para desta maneira, ajudar no planejamento de

medidas de prevengéo dos riscos.

4.5 Planejamento da Pesquisa

Para auxiliar neste método a técnica APR foi utilizada. Com o resultado da técnica,
propostas de intervencdo como manutencdes corretivas e preventivas, melhorias e pratica de
seguranca do trabalho seréo entreguem aos gestores.

Para a realizacdo da pesquisa foi desenvolvida uma equipe multidisciplinar que conta

com encarregados de cada departamento do processo pesquisado e 0s responsaveis pela
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manutencdo da empresa. Os mesmos foram os responsaveis por auxiliar na obtencdo dos
dados que iram preencher o (quadro 2) da APR.

Logo, a metodologia da pesquisa inicia com um estudo operacional do processo, nesta
etapa se conhece 0s processos industriais téxteis da empresa e descreve-se 0 Seu
funcionamento.

A técnica de coleta de dados utilizada nesta etapa foi a observacgdo direta e entrevistas
com os encarregados de cada departamento, além disso, um fluxograma foi desenvolvido para
auxiliar na visualizacdo e compreensdo do processo. Segundo Araujo (2005), o fluxograma
representa graficamente o fluxo de determinado processo, dentro de uma organizacao.

Assim, ele demostra 0 processo passo a passo, agdo por acdo. A técnica utiliza de
figuras geométricas que significam determinadas acfes que sdo identificadas no processo.
Slack et al. (2002), na figura 10, traz as representacdes utilizadas no meétodo e 0s seus

significados.

Figura 10 - Representagdes utilizadas no fluxograma e os seus significados

@ Indica o inicio ou fim do processo

Indica cada atividade que precisa ser executada

<> Indica um ponto de tomada de decisao
—

Indica a direcdo do fluxo

Indica os documentos utilizados no processo

D Indica uma espera

Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro
circulo, com a mesma letra ou nimero, que aparece em seu interior

Fonte: Slack et al. (2002)

Na segunda etapa foi elaborada a arvore funcional das maquinas do processo produtivo.
A mesma trata-se de uma representacdo grafica das relagcdes funcionais dos equipamentos

(SOUZA, 2008). Nessa identifica-se a funcdo de cada um dos equipamentos dentro do
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processo. Segundo Hidalgo (2010), para elaborar a arvore funcional é necessario se responder
as seguintes questoes:

e Como € executada (cumprida) uma determinada funcao?

e Por que uma determinada funcao deve ser executada?

A primeira resposta serve para definir quais componentes devem ser utilizados para
executar a funcdo. E a segunda serve para verificar se a arvore baseada na primeira pergunta
estd correta (HIDALGO, 2010). Na figura 11 é demostrado o arranjo geral de uma arvore

funcional.

Figura 11 - Arranjo geral de uma arvore funcional

COMO?

Nivel Primario

Nrvel Secundario

Nmvel Terciario

POR QUE?

Fonte: Souza (2008)

Logo, a arvore funcional foi desenvolvida para cada maquina que tem funcédo
importante no processo téxtil. A equipe nesta etapa respondeu as perguntas e com o auxilio do
manual das maquinas as arvores funcionais de cada maquina do processo de fabricacao téxtil
foi elaborado.

Com as informacgdes da arvore funcional pode se desenvolver uma listagem dos
componentes de cada sistema e sua funcdo especifica. A identificacdo dos riscos de cada
componente ou sistemas se torna facilitada pelo conhecimento adquirido do seu
funcionamento e atividades desenvolvidas em seu entorno.

Com a capitacdo dos dados anteriores a pesquisa utilizou o metodo andlise preliminar

dos riscos APR, para auxiliar na compreensdao dos riscos, na tomada de decisdo e
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recomendacdes de medidas preventivas para o ambiente laboral, além de melhorar a
disseminacéo da informacao sobre 0s riscos presentes.
O método fez uso de uma planilha conforme o quadro 2, que é bem simples e facil de

ser utilizada, os passos para 0 seu preenchimento é demostrado a seguir na metodologia.

Quadro 2 - Planilha utilizada no método para a APR

ANALISE PRELIMINAR DOS RISCOS

1. SETOR:
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
L (@]
MAQUINAS, _ Q e
SISTEMAS, O = - 7 %) b
MATERIA | componenTEs| 2 o Q m m D S |52
PRIMA E 2 % Z Q m 2 D | 3 3| RECOMENDAGOES
) EATIVIDADES | & § z & 3 I o |8 »
MAO DE ) Q S z S = > 2
ANALISADA. o @) @) > O >
OBRA. o > 8
o)

Fonte: Autor

No item 1, da planilha é especificado o setor da analisado, ou seja, 0 departamento em
que foi feita a identificacdo e analise dos riscos.

No item 2 da planilha é especificado em que méaquina, matéria prima ou atividade da
mao de obra a anélise dos riscos est4 acontecendo.

O item 3 detalha a coluna 2, ela diz respeito aos sistemas, componentes, atividade
exercida pelos colaboradores ou caracteristicas das matérias primas que sdo analisadas no
método.

Os riscos identificados, item 4, demostra 0s riscos que podem gerar acidentes de
trabalho e causar doencas aos colaboradores, também é considerado as instalacdes do
ambiente de trabalho e 0 meio ambiente. Esta coluna é preenchida com os riscos ambientais e
agentes envolvidos, as cores mencionadas no quadro 1, que segue a Portaria N°. 25 de 29 de
dezembro de 1994 sdo utilizadas para preencher a célula da planilha.

O item 5, especifica as causas responsaveis pelos riscos ambientais e seus agentes.

Neste, 0s aspectos das maquinas do processo, os defeitos e falhas do sistema e dos
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componentes, as atividades dos colaboradores e caracteristicas da matéria prima que causam

riscos identificados.

O sexto item corresponde as consequéncias que podem ser geradas com o0s acidentes e

doencas do trabalho, ou seja, os efeitos causados em humanos, nas instalacbes e no meio

ambiente.

Os modos de deteccdo séo apresentados no item seguinte, ele especifica como 0s riscos

sdo identificados. Os mesmos podem ser diversos, pelo odor, visual, ruidos e vibracdes,

alarmes, sensores, equipamentos de medicao e podem ser nao identificados.

O oitavo item corresponde a classificagdo da frequéncia, esta, indica qualitativamente a

frequéncia esperada de ocorréncia para cada um dos cendrios de riscos identificados no item

4. Para o preenchimento deste item o quadro 3, abaixo é utilizado. O mesmo, demostra a

frequéncia dos riscos que podem vir a acontecer.

Quadro 3 - Classificacdo das frequéncias no método APR

_ ESTREMAMENTE i PROVAVEL FREQUENTE
CLASSIFICAGAO REMOTA (B) POSSIVEL (C)
REMOTA (A) (D) (E)
3 lporanoal
) : lem10°anosal 1em30anosal
FREQUENCIA <1em 10° anos c 5 em > 1 por ano
em 10 anos em 10 anos
30 anos
Conceitualmente | Nao é esperado Possivel de Esperado Possivel de
possivel, mas, ocorrer, apesar ocorrer até uma | ocorrer mais ocorrer
extremamente de haver vez durante a de umavez | muitas vezes
improvavel de referéncias em vida util da durante a durante a
ocorrer durante a instalacGes instalacdo téxtil | vidadtil da | vida Gtil da
DESCRICAO vida Gtil do industrias texteis instalagéo instalagdo
empreendimento. similares téxtil téxtil

Sem referéncias

na industria textil

Fonte: Adaptado de Camacho (2004)
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O nono item do quadro da APR corresponde a categoria da severidade. A severidade
demostra o quanto os riscos identificados no item 4, podem impactar no ser humano,
instalacBes industriais e meio ambiente se virem a acontecer.

Assim, esta classificacdo fornece uma indicacdo qualitativa do grau de severidade das
consequéncias de cada um dos cenérios de riscos identificados. O quadro 4, auxilia no
preenchimento deste item. Logo, 0 mesmo categoriza as severidades conforme o apresentado
a sequir.

Quadro 4 - Classificacdo da severidade dos riscos de acidentes do trabalho

CATEGORIAS DESCRICAO

Muitas fatalidades como mortes e lesdes graves. Danos
CATASTROFICA catastroficos com possivel perda da instalacdo produtiva e
Vv impacto negativo ao meio ambiente. Tempo elevado de

recuperacao.

Fatalidades e Lesdes de gravidade intramuros, lesdes severas

CRITICA extramuros. Danos severos na instalacdo produtiva e
v recuperagéo lenta
MEDIA LesOes severas intramuros ou lesGes leves extramuros. Danos
T significantes e moderados as instalacdes ou equipamentos.
Lesdes leves. Auséncia de lesbes extramuros. Danos leves,
MARGINAL

’ mas, controlaveis aos equipamentos ou instalacées.

Sem lesdes ou no maximo caso de primeiros socorros sem
DESPREZIVEL

afastamento. Sem danos ou danos insignificantes para os

equipamentos, sem que aja interrup¢ao no Processo.

Fonte: Adaptado de Camacho (2004)

Os dois itens anteriores, frequéncia e severidade, sdo de suma importancia para a
pesquisa, pois, com a analise qualitativa dos mesmos serdo identificados os controles

necessarios para os riscos. Deste modo, as analises destes itens sdo desenvolvidas pela equipe



Capitulo 4 Materiais e métodos 43

multidisciplinar em comum acordo, pois, todos tém pontos de vista diferentes sobre 0s riscos
e isto deve levado em conta no método.

O préximo item é preenchido conforme os resultados obtidos da combinacdo das
categorias de frequéncia com as de severidade. As mesmas sdo expostas na matriz de riscos
conforme o quadro 5 a seguir. O resultado fornece uma indicag&o qualitativa do nivel de risco
de cada cenério identificado na analise.

Quadro 5 - Matriz de riscos

FREQUENCIA (A) ®) ()
Fﬂ%’fgffﬂm REMOTA | POSSIVEL | PROVAVEL
SEVERIDADE
CATASTROFICA
M M
)
CRITICA
T M
Iv)
MEDIA
(III) : !
MARGINAL T T T i M
I
DE&PE[__EIZI‘»’EL T I T T M

Fonte: Adaptado de Camacho (2004)

O resultado da matriz de risco é descrito no quadro 6, 0 mesmo demostra os niveis de

controle necessarios para os riscos identificados.

Quadro 6 - Classificacdo de riscos e suas descri¢des de controle
CLASSIFICACAO DESCRICAO DO NIVEL DE CONTROLE

DE RISCO NECESSARIO

Métodos alternativos devem ser considerados para reduzir

a probabilidade de ocorréncia ou a severidade dos riscos.

De forma a minimizar os riscos e trazé-los para regioes

toleraveis.
MODERADO Implementar controles praticaveis com o objetivo de
(M) minimizar ou mitigar os riscos.
i Sem necessidade de medidas adicionais.
TOLERAVEL _ 3 o
M Monitoragdo necessaria apenas para assegurar que 0s

controles sejam mantidos.

Fonte: Adaptado de Camacho (2004)



Capitulo 4 Materiais e métodos 44

O ultimo item € dedicado ao preenchimento das recomendacdes planejadas pela equipe
multidisciplinar. Elas sdo, em sua grande maioria, de carater preventivo e mitigador dos riscos
presentes no ambiente laboral, pois, as mesmas se mostram eficazes e tem custos moderados.
Logo, esses itens sdo preenchidos com recomendacfes sobre uso de equipamento de protecédo
Individual (EPI) e equipamento de protegéo coletivo (EPC), medidas educativas, intervencgoes
administrativas, melhorias nos processos ou no maquinario.

Para auxiliar na compreensdo da pesquisa o fluxograma da metodologia foi

desenvolvido e demonstrado na figura 12.

Figura 12 - Etapas da metodologia da pesquisa

Inicio
I

Formagio da equipe
multidiciplinar

1 Estudo operacional do processo
produtive da fabricacio de
etiquetas bordadas

Entrevista, observacio e
desenvolvimento do I— — — — —

I
|

fliuxograma do processo
L heograma do processe

Elaboracdo da arvore funcional das
maquinias do processo produtivo

Preenchimento da planilha APE. para os
nscos identificados no processo produtivo

Analise das categorias de riscos pela
equipe multidiciplinar

Elaboragdo das recomendacBes mitizgadoras
ou de controle dos triscos identificados

Fonte: Autor
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5 APLICACAO DO METODO E RESULTADOS

A aplicagéo da metodologia exigiu a criacdo da equipe multidisciplinar, a mesma foi
constituida pelos encarregados dos setores identificados no estudo do processo produtivo pelo
encarregado de manutencao e pelo pesquisador.

A empresa pesquisada produz etiquetas bordadas, estas podem ser de varios formatos,
tamanhos e cores. A etiqueta é utilizada em calgas, camisetas, blusas, sapatos, roupas de
baixo, toalhas e muitos outros artigos. Geralmente, as etiquetas trazem informagéo da marca,
cadastro nacional da pessoa juridica (CNPJ), como lavar e secar o produto, além de material
utilizado na confeccéo do artigo.

O processo produtivo inicia com a confec¢do do urdume (figura 13), este processo néo
esta localizado na unidade fabril, 0 mesmo é confeccionado em outra unidade e transportado
até o estogue de matéria prima. Neste estoque, também esta localizado os fios de trama em

varias cores, 0s mesmos, irdo fazer parte da confeccdo da etiqueta.

Figura 13 - Urdume utilizado no processo de fabricagdo das etiquetas bordadas

Fonte: Autor

O departamento de desenho recebe a arte para o desenvolvimento da etiqueta bordada,
através de um software, os colaboradores do desenho convertem a arte em uma linguagem que
o0 software do tear entenda e possa confeccionar a etiqueta.

O planejamento e controle de producdo (PCP) recebem o pedido e a arte convertida
para a linguagem do tear. Ele faz a programacdo da produgdo da etiqueta no processo
produtivo, ou seja, em que maquina a etiqueta vai ser confeccionada, quais matérias primas
vao ser utilizadas, quantidade produzida e prazo de entrega.
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O préximo passo é a confeccdo das etiquetas na tecelagem, a empresa conta com 14
teares para este trabalho. Os teares de etiquetas (figura 14) tém uma particularidade que é a
juncdo da méaquina jacquard. Esta maquina é a responsavel pelos desenhos produzidos nas

etiquetas.
Figura 14 - Tear e jacquard

et )

-
-

”
-
«

-
-

Fonte: Autor

Os teares produzem a etiqueta em rolos e 0os mesmos sdo transportados para o
departamento de acabamento para serem dobradas e cortadas de varias formas e tamanhos.
Neste departamento, as etiquetas podem ser transportadas para dois tipos diferentes de corte, a

laser e o corte e dobra.
O corte a laser € realizado pela maquina laser (figura 15), que faz uso de feixes de luz e

espelhos para cortar as etiquetas bordadas em formas diversas.
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Figura 15 - Maquina laser utilizada para cortar etiquetas

Fonte: Autor

O corte e dobra é realizada por uma maquina mais simples que faz uso de facas térmicas
para o corte de etiquetas e vincos térmicos para dobra-las. A maquina de corte e dobra (figura
16), s6 corta a etiqueta horizontalmente em tamanhos diversos e dobram elas de varias

maneiras, as dobras mais comuns sdo a dobra canto e a dobra meio.

Figura 16 - Maquina de corte e dobra

Fonte: Autor
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No acabamento as etiquetas sdo colocadas em caixas menores e transportadas para o
controle de qualidade (CQ), onde é realizada a contagem e pesagem das etiquetas e
inspecionados possiveis falhas no produto.

Por fim, a expedicdo embala as etiquetas em caixas maiores e a destina para 0S
respectivos clientes.

Para melhor visualizagcdo do processo produtivo da etiqueta bordada, o fluxograma foi

desenvolvido (figura 17).

Figura 17 - Fluxograma do processo produtivo da fabrica¢do de etiquetas bordadas

(" e )

Desenho

Estoque de
matéria
prima

PCP

I

Tecelagem

Mo acabamento
a etiqueta e

corte especial?

7

Corte e dobra

Corte especial laser

Nao

Controle de gualidade

Expedicio

)

Fonte: Autor
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A érvore funcional foi desenvolvida para as maquinas do processo produtivo das
etiquetas. Deste modo, esta etapa auxiliou no entendimento do funcionamento de cada
equipamento e, consequentemente, ajudou na identificagdo dos riscos presentes na operagdo
do maquinério. Sendo assim, foram desenvolvidas arvores funcionais para o tear, para a
maquina jacquard, maquina de corte e de dobra e para a maquina laser. A figura 18 traz a
arvore funcional referente a maquina laser, as outras arvores funcionais estdo presentes nos

apéndices A, Be C.

Figura 18 - Arvore funcional da maquina laser

Laser

Sistema Pneumatico Sistema Elétrico Sistema Mecanico

[ |
Mangueiras de ar Valvulas solenoides
o ]

Motores de passo ‘ Canhio da laser ‘ ‘ Motor da esteira ‘ Motor sugador
XYeZ da fumaca

Placa eletronicas

| |
| | | ‘ Mangueira do sugador ‘ Disjuntores

Sensores de movimento ‘ Fim de Cursos Placa eletrdnicas

Fonte: Autor

Com a elaboracéo da arvore funcional desses equipamentos e informacdes sobre cada
etapa do processo produtivo, foi preenchida a planilha da APR para cada risco identificado
nos setores do processo produtivo que sdo a tecelagem, o acabamento e 0 estoque de
materiais.

Como os setores de PCP, desenho, expedicdo e CQ, sdo basicamente de trabalhos de
escritorio e manuais, 0s riscos identificados sdo similares, e assim, ha uma planilha em
comum para eles. O quadro 7 abaixo é referente a planilha da APR dos setores PCP, desenho,
expedicdo e CQ. Os outros quadros com as planilhas da APR dos setores da tecelagem,

acabamento e estoque de materiais estdo nos apéndices D, E e F.
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Quadro 7 - Planilha da APR dos setores PCP, desenho, expedicdo e CQ

Aplicacao do método e resultados 50

ANALISE PRELIMINAR DOS RISCOS

SlavelRe PCP, Desenho, Expedicdo e CQ.
2 3 4 5 6 11
@)
2 >
w @) n w
8 > 8 | T 3|8 ¢
_ © = z d|Q| o T
MAQUINAS, SISTEMAS, 9 g z »8 = Y} g
MATERIA COMPONENTES z Fo) ™ | 2| 9 3 =
PRIMAEMAO | EATIVIDADES = = o |8 | & z RECOMENDAGOES
DE OBRA. ANALISADA. ) % > Ju o
. 5 S
o 2 ?,
o
o
Desenvolvimento de
praticas prevencionistas dos
Transporte Dores nas riscos, intervalos para
. Trabalho dos ST 2t manual das | articulagoes, . descanso, glr_lgst_lca laboral e
Mao de obra levantamento de - Visual | E 1 M exames periodicos podem
colaboradores caixas com colunae A -
pesos etiquetas estresse minimizar este risco. A NR
a ' 17, ergonbmia, auxilia com
parametros e conceitos
importantes.
Desenvolvimento de
praticas prevencionistas dos
riscos, intervalos para
P R Dores nas descanso, ginastica laboral e
N Trabalho dos Ergondmico: Mobiliarios | articulagoes, . A
Mao de obra ; . Visual | E 1 M exames periodicos e
colaboradores postura inadequada | inadequados colunae melhoria dos mobiliarios. A
estresse. NR 17, ergondmia, auxilia
com parametros e conceitos
importantes.
Dores nas Desenvolvimento de
articulacOes praticas prevencionistas dos
Trabalho daméoe riscos, intervalos para
~ Trabalho dos Ergondmico: ritmo | utilizando pulso. Pode . descanso, ginastica laboral e
Mao de obra colaboradores eXcessivo computadore | causar LesGes Visual | D I M exames periddicos. A NR
s e digitagdo | por esforcos 17, ergondmia, auxilia com

repetitivos
(LER)

parametros e conceitos
importantes.

Fonte: Autor

Estes setores juntos tem por carateristica em comum o risco ergondmico causado por

movimentos repetitivo, mobiliario inadequado, postura inadequada e levantamento de peso.

Para andlise, estes riscos foram considerados moderados e medidas de controle e minimizagéao

dos riscos foram recomendadas. Um estudo realizado por Comper & Padula (2013) em uma

industria téxtil, utilizando os instrumentos Job Factors Questionnaire (JFQ) e Quick

Exposure Check (QEC), traz resultado compativel com o risco ergonémico moderado

encontrado na pesquisa presente.

A pesquisa identificou 43 pontos de riscos entres os setores da empresa. O

departamento com mais cenarios de risco foi a tecelagem, a mesma conta com maquinario
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mais complexo e, consequentemente, possibilidades de risco maiores. O acabamento que
conta com a maquina de corte e dobra e a laser ficou logo em seguida. A quantidade de pontos

de risco identificados em cada setor é demonstrada na figura 19.

Figura 19 - Pontos de risco identificados por setor

18 17
8
3
Tecelagem Acabamento Estoque de PCP,
matéria prima  Desenho,
Expedicédo e
CQ

Fonte: Autor

Perante o tipo de risco ambiental, a pesquisa identificou a grande maioria de riscos de
acidente. Os outros estdo em menor quantidade, jA o risco ambiental biologico ndo foi
identificado no processo produtivo. A figura 20 demonstra a quantidade de riscos ambientais
identificados na fabricacdo de etiquetas do estudo. Segundo SESI (2011), nas atividades
laborais do setor téxtil, pode-se encontrar diversos riscos profissionais relativos a seguranca e
salde dos trabalhadores, como os provenientes da organizacao do trabalho (risco ergondmico)

e os ligados aos equipamentos e agentes agressivos (risco fisico, quimico e de acidentes).

Figura 20 - Riscos ambientais identificados no processo produtivo

30
8
3 2
Risco Fisico Risco de  Risco Quimico Risco
Acidente Ergondémico

Fonte: Autor

O resultado para risco de acidente foi bem elevado em relagcdo ao os outros riscos. Isto
acontece por motivo da utilizacdo de maquinas bem complexas e pesadas com protecdes que

necessitam ser desenvolvidas. Assim, 0s agentes para o risco de acidente estdo na figura 21.
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Figura 21 - Os agentes do risco de acidente identificados na pesquisa

12
6 6
4
1 1
Choque Prote¢éo Incéndio Equipamento lluminagdo  Quedas e
elétrico inadequada defeituoso inadequada  tropecos

Fonte: Autor

Um ponto importante da pesquisa é a identificacdo dos riscos com o indice de
severidade alto, V e IV. Na pesquisa foram desvelados seis cenarios de severidade critica ou
catastrofica. Para este, medidas preventivas e a gestdo do risco sdo recomendacdes
primordiais e prioritarias para o ndo acontecimento do evento.

A classificacdo do risco para cada item identificado demonstrou que 0 processo
produtivo conta com grande maioria de risco moderados, estes necessitam de medidas de
controle para minimizar os riscos. Para os riscos tolerveis 0 monitoramento, manutencées e
preventivas sdo necessarios para manté-los nessa classificacdo. A figura 22 demonstra a

quantidade de riscos analisados para cada classificacéo.

Figura 22 - Riscos analisados para cada classificagdo

37

Toleravel (T) Moderado (M) N&o Toleravel (NT)
Fonte: Autor
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Os riscos ndo toleraveis devem ter medidas de minimizagdo e prevengdo com carater
prioritario. Os casos de risco com esta classificacdo foram atrelados ao agente ambiental
ruido.

Conforme pesquisa realizada por Gomes (2017) em uma empresa do ramo téxtil, o risco
fisico ruido se faz presente devido a atividade constante das maquinas. Assim, neste meio a
utilizacdo de EPI é de suma importancia, pois, o ruido causado pelas maquinas ¢ um potencial
causador de doencas ocupacionais.

Segundo Rios (2007) a exposicdo ao ruido € a terceira maior causa de doencas
ocupacionais no Brasil. E uma das doengas mais comuns é a perda auditiva induzida por ruido
(PAIR). Esta é causada pela exposicdo continuada a niveis elevados de pressdo sonora, mais
de 85 decibéis (dB), por um periodo de 8 horas.

A APR se mostrou uma ferramenta eficaz e adequada ao processo do estudo, a mesma
é de facil aplicabilidade e entendimento. A feramente auxiliou na priorizacdo das decisdes de
quais cendrios identificados devem ter maior atencdo para acdes corretivas e de controle.
Auxiliou na classificou dos riscos ambientais e seus agentes e definiu recomendacGes que
podem ser seguidas para minimizar ou mitigar os riscos. Portanto, a ferramenta alcangou os
objetivos esperados na pesquisa.

Logo, a disseminagdo de informacdes sobre os riscos presentes no ambiente laboral,
prevencdo de acidentes e, no geral, a gestdo dos riscos, sdo ferramentas importantes para
minimizar a incidéncia desses eventos no setor. Assim, com o conhecimento adquirido,
investimento em seguranca e saude do trabalho e a adocdo de praticas preventivas e
conscientizacdo dos colaboradores, o ambiente laboral da indistria téxtil se tornaria mais

seguro.
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6 CONCLUSOES

A empresa estudada tem histérico de acidentes no seu processo de fabricacdo de
etiquetas bordadas. A caréncia de informacgdo dos riscos no ambiente laboral pode agravar
este numero. Assim, a pesquisa buscou organizar as informacdes sobre 0s riscos de acidente
do processo e proporcionou uma andlise da seguranca e satde do trabalho primordial para
empresa.

Pode-se ressaltar que a ferramenta utilizada na pesquisa tem como caracteristica ser
uma analise preliminar dos riscos, que serve como um ponto de principio para a obtencédo de
informacdes para até mesmo outras analises mais complexas serem feitas. Sendo assim, com a
elaboracdo da APR, outros métodos como o FMEA, HAZOP, arvore de falhas, mapa de risco,
entre outros, podem ter sua aplicabilidade e desenvolvimento facilitados.

A realizacdo continua de uma gestdo dos riscos aliada a praticas prevencionistas
proporcionara um ambiente de trabalho controlado e livre de incidentes e acidentes. Destarte,
0 processo produtivo ganhara qualidade, diminuira custo e se tornard um lugar melhor para o

desenvolvimento das atividades laborais.
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APENDICE A - ARVORE FUNCIONAL DO TEAR

Sistema Pneumatico

Sistema Elétrico

63

Cortreia de
transmissdo

| Correias motor principal Correias de transmissdo

tear/jacquard

| | | | —T | |
Conjunto lubrifil Sistema pinga Seletor Pavilhiio Eixos tencionadores Regulador Puxador
e pente de cor do tecido do tecido de ourela
Mangueiras de ar | | |
‘Dentes guias | ‘ Pincae ﬁta‘ Roda dentada
| da Fita
ﬁ, - Valvulas solenoide Vabnila solenoide
Pistio da calandra do pistio lipadora da pinca
‘Coﬁadcres ‘ ‘ Bussola‘ ‘Temperero‘ ‘\f[otor Pnnmpal‘ ‘ Motor sugador ‘ Motor do mdm:ue ‘\«Iotor macha lenta ‘ ‘ Motor do tecido ‘ ‘Calandra ‘ ‘ Lampada

1

Resisténcia TRM print Resisténcia

Fonte: Autor

LT

D15]1mtor ‘ Disluntor

Relé

‘ Pré-alimentador ‘

PT100

Disjuntor

Terminal

SKD

Transformador
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APENDICE B — ARVORE FUNCIONAL DA JACQUARD

Maquina jacquard

Sistema Elétrico

Fonte transfomadora

Sistema Mecanico

Platinas

Placas magneticas

Fios conctores

Placa SPE

Fonte: Autor

Plataforma

Quarda corpos

Correia de Transmissdo

Excentricos

Emxos

Cavalete retencio
de ourela

Cavalete seletor

Bielas

64
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APENDICE C - ARVORE FUNCIONAL DA MAQUINA DE CORTE E DOBRA
Maquina de corte e dobrar
|
Sistema Elétrico Sistema Pnenmatico Sistema Mecaico
| | | |
Resisténcia da f: s . Correia e polia do
es:fﬁfgnbiasam Motor principal Motor puxador Faca térmica Cabegote noior prilc'rpal
| |
Mangueiras de ar Vahvulas solenoides
Fios da resisténcia
Sensor Excéntricos da faca
| | ' '
Termostato | |Conectores
Termopar digital elétricos
Excéntricos | |Engrenagens | | Garras | | Empilhador | | Vincos térmicos
Disjuntor principal | | Placa eletronica Potenciometro

Fonte: Autor
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APENDICE D - PLANILHA DA APR DO SETOR TECELAGEM
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ANALISE PRELIMINAR DOS RISCOS

1. SETOR: Tecelagem
2 3 4 5 6 7 8 | 9 10 11
(@]
3|8 o
MAQUINAS | componENTES £ 83| $&
MATERIA PRIMA E ATIVIDADES RISCO IDENTIFICADO CAUSAS CONSEQUENCIAS DETECGCAO ,% z 22 Ty RECOMENDAGOES
MAO DE OBRA. ) z [ &9
ANALISADA. o) 2 0Z
> m >
o
Instalacdo de placas indicativas
de risco de choque elétrico nos
Disjuntores, reles, locais de perigo. Indicar pessoas
motores, Os ccijlabora?ores habilitadas para realizacio de
Sistema transformadores, pogem sotre Visual e reparos neste local quando
Tear ferimentos D | M
elétricos interruptores e placas queimaduras, e multimetro necessario. A NR 10, seguranca
eletronicas com contusdes em instalagOes e servicos em
cargas elétricas eletricidade, auxilia com
parametros e conceitos
importantes.
Realizar manutencGes
Danos a maquina e preventivas periodicas nestes
Componentes a instalacdo Visual olfato componentes manter e
elétricos ou produtiva. Os é extintores adequados proximos
Sistema eletronicos podem colaboradores . das maquinas e treinar os
Tear o equipamentos| B | V M A
elétricos sofrer com podem sofre ?j o 2] edicio colaboradores para utilizagdo. A
temperatura excessiva ferimentos, térmic% NR 23, protecédo contra
e curtos-circuitos queimaduras, incéndios, auxilia com
contusdes e obitos parametros e conceitos
importantes.
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Tear/Jacquard

Sistema
Mecéanico

Tear

Sistema pinca
e pente

Tear

Sistema pinca
e pente

Tear

Componente,
eixos
tencionador do

tecido

Processo de batida do
pente e formacéo da
trama, motores e
correias

Danos ao
aparelho auditivo

Decibelimetro

NT
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Politicas de conscientizacdo
para o uso do EPI se faz
necessario ja que a utilizagéo do
mesmo é primordial neste setor.
A NR 15, atividades e
operagdes insalubres, auxilia
com parametros e conceitos
importantes.

Desprendimento de
pecas da jacquard
podem cair no pente e
ser arremessada

Ferimentos e
contusdes

Visual

Manter o tear com o EPC de
protecdo do pente sempre ativo,
realizar manutencdes
preventivas nos componentes
para evitar desgastes e folgas,
treinar os colaboradores. A NR
12, seguranga no trabalho em
maquinas e equipamentos,
auxilia com parametros e
conceitos importantes.

O sistema de pingas
realizam movimentos
automaticos no
momento que a trama
quebra a falta de
atengdo pode gerar
acidentes

Amputacoes,
ferimentos e
contusdes

Visual

Manter o tear com o EPC de
protecdo do pente sempre ativo e
treinar os colaboradores quanto a
esse risco. A NR 12, seguranca

no trabalho em maquinas e
equipamentos, auxilia com
parametros e conceitos
importantes.

Falta de atencao dos
operadores podem
causar acidentes como
prender o cabelo, méo
ou a bata de trabalho
nos cilindros em
movimento

Amputacoes,
ferimentos e
contusdes

Visual

Manter o tear com as tampas de
prote¢do no lugar e treinar 0s
colaboradores quanto a esse risco.
A NR 12, seguranga no trabalho
em maquinas e equipamentos,
auxilia com parametros e

conceitos importantes.
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Desgastes das
mangueiras e

68

Realizar manutencgdes
preventivas periddicas. A NR

Componente, conexdes podem .
: Ferimentos e . 12, seguranga no trabalho em
Tear mangueiras causar o ~ Visual I M .
. contusdes maquinas e equipamentos,
de ar desprendimento das - .
i auxilia com parametros e
mangueiras o
. conceitos importantes.
pressurizadas
Treinar os colaboradores quanto
Falta de atencéo dos a esse risco. A NR 12,
Componente, .
operadores com 0 Queimaduras . seguranca no trabalho em
Tear cortadores de . o x Visual 1 e .
etiquetas filamento resistivo do | leves nas mao maquinas e equipamentos,
componente auxilia com parametros e
conceitos importantes.
Treinar os colaboradores quanto
Falta de atencao dos aesse risco. ANR 12,
Tear Componente, operadores com as Queimaduras Visual I seguranca no trabalho em
calandra parte guente do leves nas méo maquinas e equipamentos,
equipamento auxilia com parametros e
conceitos importantes.

A Ruptura ou ma Realizar manutencGes
conexdo dos fios de preventivas periddicas nestes
alimentacdo elétrica componentes e manter a tampa

Tear Componente, do componente pode Ferimentos e Visual e m de protecéo no lugar. A NR 12,
calandra causa fuga de corrente contusdes Multimetro seguranca no trabalho em
para carcaca do tear maquinas e equipamentos,

causando choques auxilia com parametros e

elétricos conceitos importantes.
05 componertes e | s o et s e
T CIJAomp?jnen(;[e, flxag,ao dats lampadas colaboradores e Visual " NR 12, seguranga no trabalho em
ear ampaadas ao S€. eSg‘f‘S am com a danos ao 1sua maquinas e equipamentos, auxilia
tear vibragdo do tear e maquinério com parametros e conceitos

podem gerar acidentes

importantes.




Os colaboradores
podem sofre
ferimentos,

gueimaduras e
contusdes

Visual e
multimetro
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Instalacdo de placas indicativas de
risco de choque elétrico nos locais
de perigo. Indicar pessoas
habilitadas para realizacdo de
reparos neste local quando
necessario. A NR 10, seguranca em
instalacOes e servigos em
eletricidade, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.

Danos a maquina e
a instalacéo
produtiva. Os
colaboradores
podem sofre
ferimentos,
gueimaduras e
contusdes

Visual, olfato
e
equipamentos
de medicéo
térmica

Realizar manutengdes preventivas
periddicas nestes componentes e
manter extintores adequados
préximos das maquinas e treinar os
colaboradores para utilizacdo. A
NR 23, protecéo contra incéndios,
auxilia com pardmetros e conceitos
importantes.

Ferimentos e
contusdes

Visual

Manter os guarda corpos bem
instalados e fixos, restringir o
acesso a plataforma do tear a
pessoas treinadas e utilizar escadas
fixas. A NR 12 seguran¢a no
trabalho em maquinas e
equipamentos e a NR35 trabalho
em altura, auxilia com parametros
e conceitos importantes.

Apéndice
- . Fonte transformadora
Magquina Sistema o
o e placas eletrénicas
Jacquard elétrico Y
com cargas elétricas
Componentes
elétricos ou
Maquina Sistema eletrbnicos podem
o sofrer com
Jacquard elétrico
temperaturas
excessivas e curtos-
circuitos
A plataforma da
jacquard esta a 2
Maquina metros de altura do
Plataforma . x
Jacquard piso a falta de atencéo
dos operadores podem
causar quedas
O desprendimento de
_— . ecas da jacquard por
Maquina Sistema P
Jacquard Mecénico folga ou desgaste

possa cair no pente ou
no colaborador

Ferimentos e
contusdes

Visual

Manter o tear com o EPC de
protecdo do pente sempre ativo,
realizar manutenc@es preventivas
nos componentes da jacquard para
evitar desgastes e folgas. ANR 12,
seguranga no trabalho em
maquinas e equipamentos, auxilia
com pardmetros e conceitos
importantes.
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Produtos utilizados na

70

Desenvolver politicas de
prevencdo para esse risco, fazer
a limpeza periddica de partes

Fios A . o ; o .
- fabricacédo dos fios | Irritacdo na pele, com poeira e utilizar EPI's se
- utilizados na - . . . s
Matéria prima confeccio da muitas vezes ficam | alergias e doencas Visual I for necessario. A NR 15,
ece em suspencao no respiratorias atividades e operacdes
etiqueta . ; .
ambiente de trabalho insalubres, auxilia com
parametros e conceitos
importantes.
Desenvolvimento de praticas
Alguns rolos do tear prevencionistas, intervalos para
Ergondmico: podem ser bem Dores nas descanso, ginastica laboral e
M3o de obra Trabalho dos | levantamento de | pesados para carregar, articulacdes Visual I exames periodicos pode
colaboradores | peso e postura | postura incorreta nesta coluna e estreése minimizar este risco. A NR 17,
incorreta atividade pode causar ergondmia, auxilia com
lesOes. parametros e conceitos
importantes.
Intervalos para descanso,
A maquina tear ginastica laboral e exames
x Trabalho dos Ergondmico: funciona sozinha e . periddicos podem minimizar
Ma&o de obra . . Estresse Visual I . P
colaboradores monotonia muita vez o trabalho este risco. A NR 17, ergondmia,

pode ser monétono

auxilia com parametros e
conceitos importantes.

Fonte: Autor
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APENDICE E - PLANILHA DA APR DO SETOR ACABAMENTO

ANALISE PRELIMINAR DOS RISCOS

1. SETOR: Acabamento
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
(@]
C
5
[92)
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= |l g | =
) SISTEMAS, jul S S
MAQUINAS, MATERIA | COMPONENTES E . X 2 3 3 :
PRIMA E MAG DE OBRA. ATIVIDADES RISCO IDENTIFICADO CAUSAS CONSEQUENCIAS DETECGAO 5 | 2 s RECOMENDAGOES
ANALISADA. ) 5 o
> m o
P
z
(@]
o

Instalacdo de placas
indicativas de risco de
choque elétrico nos locais
de perigo. Indicar pessoas
habilitadas para realizacéo
Visual e de reparos neste local
multimetro quando necessario. A NR
10, seguranga em
instalagdes e servicos em
eletricidade, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.

Os colaboradores

Disjuntores, reles,
podem sofre

Magquina de corte | ¢ i motores e placas ;
e dobrar Sistema elétrico eletronicas com ferimentos,
létri queimaduras e
cargas elétricas contuses
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Maquina de corte
e dobrar

Sistema elétrico

72

Realizar manutencgdes

Maquina de corte Sistema
e dobrar Mecénico
Componente,
Maquina de corte | resisténcias das
e dobrar facas e das
dobras
Componente,
Maquina de corte | resisténcias das
e dobrar facas e das
dobras

Cor;nponentes Danos a méquina ea - ;:reventlvas pet“OdIC(':lSt
elétricos ou instalagdo produtiva. | Visual, olfato nestes _componean €s, :jnan er
eletrdnicos podem |  Os colaboradores e prgﬁ'r:gosrz;s nfg:jin(;ss .
tsofrer (iom ﬂgﬂmsgge egwparggn}os v M treinar os colaboradores
emperaturas ueimadura's € ,me 11Gao para utilizagdo. A NR 23,
circuitos contus6es e 6bitos s A
auxilia com parametros e
conceitos importantes.
Politicas de
conscientizagdo para o
uso do EPI se faz
Processo de corte e | Danos ao aparelho . necessario. A NR 15,
. " Decibelimetro i NT o ~
dobra da etiqueta auditivo atividades e operacdes
insalubres, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.
Desenvolvimento de
A maquina cotem refrigeradores para o
Varios componentes posto de trabalho, utilizar
térmicos que R intervalos para descanso.
Lo estresse e mal estar | Termdmetros 1 M s
irradiam calor para A NR 15, atividades e
0 ambiente de operag0es insalubres,
trabalho auxilia com parametros e
conceitos importantes.
Fios das Realizar manutencGes
resisténcias preventivas periodicas. A
desencapados e . NR 10, seguranga em
Ferimentos e . . ~ ;
com mau contato Visual I M instalagdes e servicos em

podem vasar
corrente para
carcaga da maquina

contusoes

eletricidade, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.
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Fio desencapado,

mau contato, falta

de EPC e falta de
atencéo dos
operadores

Ferimentos e
contusdes

Visual
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Treinar os colaboradores
quanto a esse risco,
desenvolver um EPC e
realizar manutencgdes
preventivas periddicas. A
NR 10, seguranca em
instalacdes e servigos em
eletricidade, auxilia com
parametros e conceitos
importantes.
Treinar os colaboradores

Falta de atencéo
dos operadores e
auséncia de um
EPC para esse risco

Amputacoes,
ferimentos, contusdes
e queimadura

Visual

quanto a esse risco e
desenvolver um EPC. A
NR 12, seguranga no
trabalho em maguinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.
Treinar os colaboradores

Maquina de corte ng?}gg{';gge’
e dobrar o
elétricos
Lo Componente,
Maquina de corte facas e Vincos
e dobrar o
térmicos
Maquina de corte | Componente,
e dobrar garras
Maquina de corte | Componente,
e dobrar empilhador

Falta de atencéo
dos operadores e
auséncia de um
EPC para esse risco

Amputacoes,
ferimentos, contusdes
e queimadura

Visual

quanto a esse risco e
desenvolver um EPC. A
NR 12, seguranga no
trabalho em méaquinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.

Falta de atencéo
dos operadores e
auséncia de um
EPC para esse risco

Amputacoes,
ferimentos, contusdes
e queimadura

Visual

Treinar os colaboradores
quanto a esse risco e
desenvolver um EPC. A
NR 12, seguranca no
trabalho em méaquinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.
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Maquina de corte | Componente,
e dobrar cabegote
Componente,

Maquina de corte
e dobrar

mangueiras de
ar comprimido

Falta de atencéo
dos operadores e
auséncia de um
EPC para esse risco

Amputacoes,
ferimentos, contusdes
e queimadura

Visual
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Treinar os colaboradores
quanto a esse risco e
desenvolver um EPC. A
NR 12, seguranga no
trabalho em maguinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.

Laser

Sistema elétrico

Desgastes das
mangueiras e
conexdes faz com
haja o
desprendimento das
mangueiras
pressurizadas

Ferimentos e
contusoes

Visual

Realizar manutencGes
preventivas periddicas. A
NR 12, seguranga no
trabalho em maguinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.

Disjuntores,
motores e placas
eletrbnicas com
cargas elétricas

Os colaboradores
podem sofre
ferimentos,

queimaduras e
contusdes

Visual e
multimetro

Instalacdo de placas
indicativas de risco de
choque elétrico nos
locais de perigo. Indicar
pessoas habilitadas para
realizacdo de reparos
neste local quando
necessario. A NR 10,
seguranca em instalacdes
e Servicos em
eletricidade, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.
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Componentes
elétricos ou
eletrdbnicos com
temperaturas
excessivas e curtos-
circuitos

Danos a maquina e a
instalacdo produtiva.
Os colaboradores
podem sofre
ferimentos,
gueimaduras,
contusdes e 6bitos

Visual e
olfato

75

Realizar manutencgdes
preventivas periodicas
nestes componentes,
manter extintores
adequados préximos das
maquinas e treinar 0s
colaboradores para sua
utilizacdo. A NR 23,
protecédo contra
incéndios, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.

Laser Sistema elétrico
Laser Sistema elétrico
Laser Sistema elétrico

O processo de corte
a laser pode gerar
um incéndio se
houver falta de
atencdo na
operacao

Danos a maquina e a
instalagdo produtiva.
Os colaboradores
podem sofre
ferimentos, contusdes
e Obitos

Visual e
olfato

Treinar os colaboradores
quanto a esse risco,
manter extintores
adequados préximos das
maquinas e desenvolver
um EPC. ANR 23,
protecdo contra
incéndios, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.

Falta de atencéo
dos operadores no
processo de
utilizagdo do laser
para corte da
etiqueta, passar
partes do corpo
sobre o feixe de

Ferimentos e
gueimaduras

laser

Visual

Treinar os colaboradores
quanto a esse risco e
desenvolver um EPC. A
NR 12, seguranga no
trabalho em méaquinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.
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Laser

Motor sugador

M@éo de obra

Fonte: Autor

Trabalho dos
colaboradores

Ergondmico:
Posturas incorretas

mangueira de

da laser

Falhas no motor
sugador ou ha

succdo da fumaca

Doencas respiratdrias
e alergias

Visual e
olfato
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Realizar manutencgdes
preventivas periodicas
nestes componentes. A
NR 15, atividades e
operacdes insalubres e
NR 12, seguranca no
trabalho em méaquinas e
equipamentos, auxilia
com parametros e
conceitos importantes.

Muito tempo em pé
e ambiente laboral

monotono

Dores nas
articulagoes, coluna
e estresse

Visual

Desenvolvimento de
praticas prevencionistas,
intervalos para descanso,
ginastica laboral e
exames periodicos pode
minimizar este risco. A
NR 17, ergonOmia,
auxilia com parametros e

conceitos importantes.
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APENDICE F - PLANILHA DA APR DO SETOR ESTOQUE DE MATERIA PRIMA

ANALISE PRELIMINAR DOS RISCOS

1. SETOR: Estoque de matéria prima
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
(@]
>
w
m w ;
) - SISTEMAS, ﬁ E (1_2
MAQUINAS, MATERIA PRIMA E MAO COMPONENTES E RISCO 2 X =
DE OBRA. ATIVIDADES IDENTIFICADO CAUSAS CONSEQUENCIAS DETECCAO é, g “% RECOMENDAGCOES
ANALISADA. S = 2
> m (@]
2
w
(@]
(@]
Realizar manutencGes
preventivas periodicas
Danos a instalagéo na instalacdo, manter
Fiacdo elétri i xtintor
Armazenamento agéo e étrica, produtiva. Os e t 'to es adequados
L fios e urdume colaboradores . proximos e treinar os
N da matéria Visual e
Matéria prima rima fios e com podem sofre olfato B \ M colaboradores para
e inflamabilidade | ferimentos, utilizagio. A NR 23,
moderada queimaduras, protecdo contra
contusdes e Obitos incéndios, auxilia com
parametros e conceitos
importantes.
Desenvolver uma melhoria
nas instalagdes do estoque
que evitem o alagamento
x Trabalho dos Piso molhado Ferimentos e . do setor. O Dialogo Diario
Mé& r ~ Visual E I M
0 de obra colaboradores quando chove contusBes sua de Seguranca (DDS),
quedas do mesmo nivel,
auxilia com parametros e
conceitos importantes.




Algumas
lampadas estédo

Ferimentos e

78

Desenvolver uma melhoria
nas instalacdes das
lampadas. A NR 17,

Apéndice
Mo de obra Trabalho dos
colaboradores
M0 de obra Trabalho dos
colaboradores
Mo de obra Trabalho dos
colaboradores

gueimadas e em Visual I
alguns espacos contusdes ergondmia, auxilia com
nio tem parametros e conceitos
iluminacéo importantes.
Desenvolvimento de
praticas prevencionistas,
. Ferramentas i_nteryalos para descanso,
Ergondomico: |. Dores nas ginastica laboral e exames
inadequadas para . ~ . N oo
_posturas 0 armazenamento articulagoes, Visual I periédicos pode minimizar
incorretas das caixas de fios coluna e estresse este risco. ANR17,
ergondmia, auxilia com
pardmetros e conceitos
importantes.
Desenvolvimento de
praticas prevencionistas,
Transporte intervalos para descanso,
Ergonbmico: manual das Dores nas ginastica laboral e exames
levantamento | caixas com fios e articulagoes, Visual I periodicos pode minimizar
de pesos transporte do coluna e estresse este risco. ANR 17,
ergondmia, auxilia com

urdume

pardmetros e conceitos
importantes.

Fonte: Autor



