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RESUMO

O presente estudo tem por objetivo propor recomendagdes que minimizem, neutralizem
ou eliminem os acidentes de trabalho presentes através da exposicdo dos riscos ergonémicos
nos postos de trabalho da rotuladora, enchedora e empacotadora, em uma linha de envase de
refrigerante PET, de uma industria de refrigerantes no agreste pernambucano. O estudo se
justifica pela necessidade de investigar e avaliar os ambientes fabris, para que estes possam
adequar-se as legislacdes e normas pertinentes, visando a saude, seguranca, conforto e bem-
estar dos trabalhadores. Para tanto, foi realizada uma pesquisa, quanto aos fins, uma pesquisa
descritiva, e quanto aos meios, uma pesquisa bibliogréafica, documental e de campo, de carater
descritivo e de natureza quali-quantitativa. Na conducdo da pesquisa de campo, foi utilizada a
metodologia de Anélise Ergonémica do Trabalho (AET), proposta por Guérin et al. (2001). Esta
metodologia propdem um método que potencializa a determinar a atividade de trabalho como
0 elemento central que organiza e estrutura todos os componentes do trabalho, alcangando um
conjunto de pontos importantes e privilegiados presentes em cada aplicacdo de suas etapas
estruturando as condicdes ergondmicas do trabalho como um todo. A partir das analises dos
dados coletados através das observacgdes, percepcdes, dados documentais, medi¢es ambientais,
aplicacdo dos questionarios semiestruturados e aplicacdo da OWAS como ferramenta
ergondmica. Foi possivel evidenciar a presenga de riscos ergondémicos e riscos de acidentes em
todas as atividades dos postos de trabalho analisados, evidenciando que as ocorréncias de
gueixas de dores musculares e as inconformidades com a NR17 causam um influxo dos riscos

ergondmicos aumentando os riscos dos acidentes no trabalho.

Palavras-chave: Risco ergonémico. Acidente do trabalho. AET. Industria de refrigerante. Linha

de envase PET.



ABSTRACT

The present study aims to suggest recommendations in order to minimalize, neutralize
and eliminate work accidents which are present the exposure of ergonomic risks in workplaces
of labelling, filling and packaging, in a soda filling line PET, on a soda industry in the agreste
pernambucano. The study is justified by the need to investigate and evaluate the factory
environments so that they may adapt their legislations and relevant norms aiming at healthy,
safety, comfort and well-being of the workers. To do so, a research was carried out, in terms of
purposes, a descriptive research, and in terms of means, a bibliographical, documental and field
research, descriptive, with qualitative and quantitative nature. To the conduction of the field
research was used the methodology of ergonomic work analysis (EWA), proposed by Guérin
et al. (2001). This methodology proposes a method that enhances the determination of work
activity as the central element that organizes and structures all the components of the work,
reaching a set of important and privileged points present in each application of its stages,
structuring the ergonomic conditions of work as a whole. From the analysis of the data collected
through observations, perceptions, documentary data, environmental measurements,
application of semi-structured questionnaires and application of OWAS as an ergonomic tool.
It was possible to evidence the presence of ergonomic and accident risks in all activities of the
analyzed work stations, showing that the occurrence of complaints of muscle pain and the
nonconformities with the NR17 cause influx in ergonomic risks, increasing the risks of work

accidents.

Keywords: Ergonomic risk. Work accident. EWA. Soda industry. Filling line PET.
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1 INTRODUCAO

1.1 CONTEXTUALIZACAO

Diversas modificagfes ocorreram no universo empresarial objetivando o bem-estar no
local de trabalho, pois o resultado afeta diretamente empregado e empregador. A industria
atualmente busca se adaptar da melhor forma para atender as exigéncias dessas mudancas. A
evolucéo desse processo de transformacédo progrediu de forma expressiva no que diz respeito
ao bem-estar do trabalhador no seu ambiente de trabalho, independentemente de ainda existir
condic@es de trabalho arduo e nocivo.

As primeiras fabricas, surgidas a partir da Revolugdo Industrial, eram sujas, ruidosas,
perigosas e escuras, e as jornadas de trabalho chegavam a até 16 horas diarias, sem férias e em
regime de escraviddo, impostos por empresarios autoritarios. Diante desse cenario, a maquina
passa a determinar o ritmo do trabalho, e como ndo necessita de operarios especializados e
habeis, torna-se possivel a contratacdo de méo de obra ndo qualificada, feminina e infantil
(ANDERY, 2004). Essas mudangas na organizacdo industrial passaram a priorizar a
produtividade e exigir mais dos trabalhadores, sem qualquer preocupagdo com as condi¢des de
trabalho.

O ambiente de trabalho passou a ser analisado, no sentido de evitar a ocorréncia de
acidentes e doencas ocupacionais. As industrias, quando estdo de acordo com as exigéncias
dessas modificacdes, sdo beneficiadas positivamente, pois um local que atende
ergonomicamente as necessidades de seus profissionais tende a ter um aumento no que diz
respeito a satisfacdo dos trabalhadores e a produtividade. Quando isso ndo ocorre, 0 nimero de
acidentes de trabalho pode ser elevado. Dessa forma, é necessario fazer a analise dos processos
produtivos, identificar e avaliar os riscos ergonémicos e propor uma maneira de elimina-los
antes que causem perdas produtivas e danos a saude do colaborador (ORSELLLI, 2010).

Desde o seu surgimento, a Ergonomia se propde a conhecer o trabalho concreto e sua
adequagdo ao homem no que se refere a salde e ao desempenho. Pode-se defini-la como o
"conjunto de estudos que visam a organizacdo metodica do trabalho em funcéo do fim proposto
e das relacGes entre 0 homem e a maquina” (RODRIGUES, 2000). A ergonomia busca analisar
a atividade real, ou seja, 0 que, para que e como se faz, abrangendo um amplo setor, analisando
0 ambiente de trabalho que possa vir a intervir na sociedade e no local onde o trabalhador esta

inserido, na procura de melhorias de suas condigdes. Sabe-se que a organizagdo busca
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alternativas para produzir mais com menos custos. O nivel de produtividade de uma empresa
estd diretamente ligado as condi¢bes ergonémicas apresentadas na execucdo das suas
atividades. Porém, a percepcdo a respeito do investimento em seguranca e saude do trabalhador
ainda precisa ser melhor trabalhada, uma vez que os acidentes de trabalho e as doencas
ocupacionais trazem danos sociais e econdmicos que precisam ser evitados para que a atividade
empresarial tenha sucesso (DEJOURS, 2014).

Essa produtividade é medida de diversas maneiras, mas sempre se busca alcancar um
resultado positivo para a empresa. Dai a importancia de compreender a necessidade da
implantacdo de um sistema de gestao de segurancga e salde que também acompanhe a produgéo
e avalie o custo-beneficio de investir em seguranca e satde dos seus trabalhadores, sabendo
entdo que as empresas tém por obrigacdo promover esse tipo de acdo. Pessoas felizes e
satisfeitas trabalham com maior motivacdo e produzem com mais qualidade. Para que haja
satisfacdo e sucesso, faz-se necessario o esfor¢o conjunto, baseado na unido entre trabalhadores
e empresas para melhorias e bons resultados no processo produtivo.

A analise dos meios de producdo empregados também deve ser realizada. Muitas
empresas sdo percebidas positivamente pelos consumidores devido ao seu papel social e a
responsabilidade que assumem com o ser humano, seja ele um trabalhador, um cliente ou um
membro da comunidade na qual estéo inseridas.

Sob a perspectiva da satde do trabalhador, € preciso compreender a relacdo entre 0s
acidentes de trabalho, as doencas ocupacionais e a baixa produtividade, ligados ao uso de
material inadequado, manutencdo realizada de forma ineficiente e auséncia de elementos que
sdo imprescindiveis para a realizagdo do trabalho diério. Nesse sentido, Miles e Perrewé (2011)
destacam que na busca da competitividade é preciso proteger os ativos organizacionais e,
através da ergonomia, reduzir custos médicos, baixar o absenteismo e melhorar a satisfacdo do
trabalhador.

Atualmente, observa-se que na area de trabalho das indudstrias ocorre um grande
aumento da producdo de produtos e servigos, em funcdo de um mercado consumidor cada vez
mais exigente. Com isso, exige-se cada vez mais do trabalhador, dentro do processo produtivo,
que ele trabalhe mais e que o resultado desse trabalho seja um produto ou servico de qualidade

Relacionando essa tematica as industrias de producdo de alimentos, estas contribuem
significativamente para a economia brasileira. Dados do ano de 2016, fornecidos pela

Associacdo Brasileira das Industrias da Alimentacdo (ABIA), mostram que esse tipo de
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indUstria obteve um faturamento de R$ 614.300 bilhdes, sendo a maior empregadora entre as
indUstrias de transformacéo, com 1,6 milhdo de empregos diretos gerados (ABIA, 2016).

Nesse segmento, as industrias de producéo de refrigerantes no pais se destacam como o
principal item do setor de bebidas. Esse ramo empresarial apresenta nimeros robustos e
responde por uma fracéo significativa do valor adicionado da indUstria de transformagéo, sendo
um setor responsavel pela geracdo de dezenas de milhares de postos de trabalho. Estudos do
PIB de 2005 a 2011 comprovam esse crescimento constante (AEPS, 2016).

Na industria de bebidas, uma série de agentes podem oferecer riscos a saude do
trabalhador, tais como: ruidos, iluminacéo, temperatura, esforgo fisico, exposicao a produtos
quimicos, dentre outros.

Trabalhadores de indUstrias de bebidas, assim como em outros segmentos, estao sujeitos
a fadiga e ao desconforto, a doencas ocupacionais e a acidentes de trabalho — quando
submetidos a movimentos repetitivos — ao trabalharem com postura desconfortavel e/ou
exercerem atividades que exijam esforco fisico.

O trabalho prolongado, em tais condicdes, pode resultar em lesdes crénicas nos tenddes,
musculos, ligamentos, nervos e vasos sanguineos. Essas lesdes sdo conhecidas como distdrbios
musculoesqueléticos relacionados ao trabalho (Cal/OSHA, 2003). As lesbes, além de
prejudicarem a satde do trabalhador, também geram custos ao empregador, podendo incluir
servicos médicos, prémios de compensacdo, rotatividade de funcionarios, absenteismo, ou
ainda podem afetar a produtividade da empresa.

Nakaoka e Kashiwabara (2013) esclarecem que as doengas ocupacionais trazem
prejuizos socioecondmicos, sendo necessario desenvolver acdes de seguranca que desenvolvam
melhorias e qualidade no ambiente de trabalhado. E essencial ajustar o ambiente fisico e

contratar funcionarios regulares.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral
Esta pesquisa visa propor recomendacfes que minimizem, neutralizem ou eliminem o0s

acidentes de trabalho presentes atraves da exposi¢do dos riscos ergondmicos nos postos de

trabalho da rotuladora, enchedora e empacotadora, em uma linha de envase de refrigerante PET.
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1.2.2 Objetivos especificos

Esta pesquisa apresenta os seguintes objetivos especificos:

1. Identificar o perfil dos trabalhadores operadores dos postos de trabalho envolvidos -
maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora;

2. ldentificar sintomas musculoesqueléticos sentidos pelos trabalhadores operadores
durante o desenvolvimento das atividades na linha a ser analisada;

3. Registrar os procedimentos executados nos postos de trabalho das maquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora de uma linha de envase PET, bem seus como
0s aspectos ambientais.

4. Levantar as exigéncias da norma regulamentadora NR-17 e de outras normas
complementares para 0s postos de trabalhos e procedimentos para o
desenvolvimento das atividades laborais a serem analisados;

5. Identificar os riscos de acidentes envolvidos nas atividades a serem analisadas;

1.3 JUSTIFICATIVA

Ao longo dos anos, as inddstrias assumiram a responsabilidade de orientar e educar seus
trabalhadores para a importancia de combater os acidentes de trabalho e as doencas
ocupacionais. A realizacdo de estudos que realizem avaliacdo estrutural das empresas, bem
como da relagdo do seu ambiente de trabalho com o trabalhador, torna-se imprescindivel para
a promocao de saude e seguranca do trabalho. O conforto e 0 bem-estar do empregado devem
ser o alicerce para garantir que a produtividade aumente, mas sem colocar em riscos a
integridade fisica do trabalhador.

Acdes de melhoria das condicdes de trabalho devem ser permanentes, cabendo aos
proprios trabalhadores compreenderem a importancia de atuar de forma efetiva na prevencao
dos acidentes e das doencas ocupacionais. A ergonomia é considerada um importante vertente
da sadde ocupacional, contribuindo para o estudo das habilidades, limitagdes e outras
caracteristicas do ser humano que sdo relevantes para o desenvolvimento de a¢des que tornem
0 ambiente de trabalho mais seguro e livre de riscos (SILVA, 2011).

Quanto aos indices de acidentes registrados no Brasil, dados mais recentes do Anuéario

Estatistico de Acidentes do Trabalho (AEAT) revelam que em 2015 foram registrados, ao todo,
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612.632 acidentes de trabalho, sendo, entre eles, 13.240 doencas do trabalho. Ainda de acordo
com esse anudrio, no estado de Pernambuco, obteve-se o registro de 16.260 acidentes de
trabalho, sendo 8.347 referentes a acidente de trabalho tipico com Comunicacdo de Acidente
de Trabalho (CAT), 4.578 a acidente de trabalho tipico sem CAT, 2.715 a acidente de trajeto
com CAT e 620 referentes a doenca do trabalho com CAT (AEAT, 2016).

A Previdéncia Social, por meio do AEAT, mostra que foram registrados, em 2015,
39.009 acidentes de trabalho nas industrias de fabricacdo de produtos alimenticios e 3.213 na
industria de fabricacdo de bebidas, sendo 195 destes no estado de Pernambuco. De 195
acidentes, 123 provocaram incapacidade por menos de 15 dias, em 47 deles foi necessaria
assisténcia médica, 15 causaram incapacidade por mais de 15 dias, 9 provocaram incapacidade
permanente e 1 levou a 6bito (AEAT, 2016).

Diante da importancia econdmica das industrias de alimentacdo, entre elas as de
bebidas, e do nimero de trabalhadores envolvidos nesse setor, bem como do impacto das
atividades exercidas pelos por eles, faz-se necessario estudar e avaliar os ambientes fabris, para
gue estes possam adequar-se as legislagdes e normas pertinentes, visando a salde, seguranca,
conforto e bem-estar dos trabalhadores, fatores que implicam, diretamente, na produtividade da
empresa.

Sabe-se que o local de trabalho influencia diretamente os seus trabalhadores, pois um
ambiente adequado para os seus operadores de maquinas permite o bem-estar e, assim, eles
passam a se sentir mais aptos a exercer suas funcdes. Essas iniciativas permitem aproveitar
melhor a méo de obra. Cabe aos gestores compreenderem a importancia de promover qualidade
no ambiente de trabalho, fazendo com que a producéo seja realizada sem interrupgdes.

Dessa forma, pretende-se, nesta pesquisa, identificar os riscos ergonémicos prejudiciais
a saude fisica dos trabalhadores operadores de maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora,
no processo produtivo de uma linha de envase PET, de uma industria de refrigerantes no agreste
pernambucano, respaldados nos principios da Analise Ergonémica do Trabalho (AET). Dentre
outros fatores de risco em situacOes de trabalho, 0s riscos ergondmicos representam uma
categoria sempre presente.

No entendimento de Grandjean (1998), eles sdo fatores psicofisioldgicos que se
relacionam ao trabalho exercido pelo homem durante o periodo em que esta exposto, exercendo
suas atividades cotidianas.

Nessa perspectiva, identificar os fatores de riscos ergondmicos relacionados ao homem

e & maquina é essencial para melhorar as condi¢des de trabalho dos trabalhadores que atuam
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utilizando maquinas industriais, visto que a ergonomia tem a finalidade de estudar diretamente
0 ambiente fisico da tarefa, permitindo compreender melhor a relagéo entre o homem e o local
de trabalho, conhecendo suas limitacdes e apontando solucBes para garantir a eficacia da
atividade realizada (RIBEIRO; MONT’ALVAO, 2004).

Importante salientar que a seguranca do trabalho é essencial para o combate de doencas
ocupacionais e acidentes do trabalho. E imprescindivel melhorar o conforto e o bem-estar dos
trabalhadores. Diante do alto indice de acidentes registrados nas industrias de bebidas, surge a
necessidade de estudos ergondmicos que tenham como alicerce minimizar os problemas e
atender as normas regulamentadoras, implantando soluc6es que visem a melhorar o conforto e
a relacdo do trabalhador com o posto de trabalho.

Sendo assim, sem ter a visdo criteriosa de um sistema e um ambiente de trabalho,
levando-se em consideracao a seguranca e salde ocupacional, as empresas estdo timidamente
tentando se adequar as legislacdes existentes. Logo, observa-se que o intuito dessa adequacgéo
ndo é apenas de proteger a saude do trabalhador, mas de dar uma satisfacéo a sociedade e ndo
serem autuadas pelos 6rgdos fiscalizadores do governo.

As mas condicdes de trabalho afetam negativamente o desempenho profissional, com
efeitos que sdo imediatos e podem se tornar irreversiveis. Muitos sintomas aparecem com 0
tempo. Entretanto, trabalhadores que exercem suas atividades com riscos ergondmicos séo
expostos a doencas e lesdes, ocasionando afastamento das atividades por um periodo que pode
ser curto ou longo. A gravidade dos problemas adquiridos pode também estar associada as
doencas osteomusculares, ocasionando perda continua da atividade laboral, e contribuem para
a baixa produtividade, fazendo com que ndo apenas o trabalhador afetado pelo acidente e a
doenca ocupacional perca, mas a organizacdo também, pois tera de arcar com 0s danos
produzidos.

No mundo de hoje, mais &gil, com tantos avangos tecnoldgicos, modernizado e que
possui um sistema totalmente globalizado, com suas informacGes e dados em velocidade via
internet, ndo cabe que o processo de producdo industrial imponha a sociedade, através de dados
de acidentes de trabalho e doencas ocupacionais, perdas diretas e indiretas as futuras geragoes,
pelo aumento de custos a salde e a previdéncia social. Esse impacto é observado pelo fato de
estar trabalhando em um ambiente em desacordo com as legislacbes e normas pertinentes a
ergonomia.

Nesse contexto, em uma analise ergonémica no trabalho detalhada, verifica-se as

necessidades de questdes de melhorias na empresa, as quais ndo ficam apenas no campo da
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salde do trabalhador, uma vez que pode também promover a melhoria continua da eficiéncia
na producdo, permitindo a existéncia de um sistema em um ambiente de trabalho adequado, de
modo a garantir um nivel de conforto de seus funcionarios com seguranca, através da adocao
de boas praticas em ergonomia.

Dessa forma, o trabalhador tem a garantia de permanecer em seu processo produtivo
sem se afastar das atividades, em funcéo da reducdo dos riscos de acidentes e riscos causadores
de doencas ocupacionais gerados na industria de bebidas. Sendo assim, a industria de
refrigerantes tera beneficios com a adequacédo do seu ambiente para o usuario e, principalmente,
a imagem da empresa.

Diante da importancia de um ambiente de trabalho que garanta salide e seguranca desses
operadores, é necessario que seja colocado em préatica ndo sé o que esta estabelecido na Norma
Regulamentadora NR17, mas também a aplicacdo de outros métodos e ferramentas
complementares que possam detalhar e identificar as causas e os problemas. Segundo essa
Norma Regulamentadora, pertinente ao Ministério do Trabalho e Emprego, a anélise
ergondmica do trabalho é um processo construtivo e participativo para a resolu¢do de um
problema complexo, que exige o conhecimento das tarefas da atividade desenvolvida para
realiza-la e das dificuldades enfrentadas no ambiente de trabalho.

A anélise ergonémica do trabalho (AET) é a maneira cientifica de se conhecer um
ambiente de trabalho, com a finalidade de propor alteracdes que causardo mudangas positivas
nas condicdes de trabalho dos colaboradores (FERREIRA; RIGHI, 2009).

Os resultados de uma AET podem estabelecer melhorias nas condi¢Ges ergonémicas,
gerando um diagnostico claro que orienta as condi¢des necessarias do ambiente de trabalho,
auxiliando na protecdo para que a integridade dos funcionarios ndo seja afetada de forma
danosa. Logo, deseja-se que haja um estudo especifico para analisar 0s riscos que envolvem
operadores de maquinas nesta linha de produgéo de envase PET, de modo a permitir a busca de
solugdes ergonémicas e contribuir com a reducdo de acidentes do trabalho, tendo, assim, um
controle mais eficaz, no manuseio e opera¢ao de maquinas e no ambiente de producéo, que de
forma direta venha a reduzir os riscos ergondémicos e de acidentes, garantindo, assim, um local
mais seguro e harmonioso, que motive os profissionais e que diante dessa motivacdo aumente

a produtividade da empresa, atingindo as metas esperadas e reduza possiveis gastos.
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1.4 QUESTAO E RESULTADOS ESPERADOS DA PESQUISA

Diante do exposto, a questdo norteadora desta pesquisa pode ser apresentada da seguinte
forma: Uma inddstria de refrigerante possui influxo de riscos ergondmicos que ativam a novos
riscos de acidentes de trabalho nas atividades de rotulagem, enchimento e empacotamento de
uma linha de envase de refrigerante PET?

Como resultados desta pesquisa, pretende-se:

e a partir da identificacdo dos fatores causadores dos riscos ergondmicos em
determinadas situacdes de trabalho, compreende a relacdo da atividade com doencas
ocupacionais e ocorréncia de acidentes, gerando dados a fim de contribuir na
elaboracdo de medidas preventivas e de melhores condicGes de trabalho para esta
atividade;

e contribuir, sob a abordagem cientifica no seguimento industrial do estudo e quanto a
validacdo dos métodos e ferramentas de analise ergonémica apresentadas pelas

literaturas e neste;
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 CONSIDERACOES SOBRE AMBIENTE DE TRABALHO E ERGONOMIA

O homem tem procurado ferramentas capazes de facilitar suas atividades diarias. Desde
a antiguidade sdo encontrados objetos que demostram a preocupagao humana com a questdo do
conforto na realizacdo do trabalho. O periodo marcado pela producdo artesanal ndo trouxe
muitos problemas ergonémicos, os quais, segundo Couto (2010), iniciaram de forma mais
acentuada apo6s a revolucdo industrial e a producdo em massa de produtos para a
comercializagéo.

Esse progresso tecnoldgico exigiu uma adaptacdo humana ao uso das maquinas. E
preciso compreender a necessidade de adequar a capacidade do trabalhador as condicbes de
trabalho. Nesse contexto, a ergonomia surge a partir da unido de teorias de diversas areas do
conhecimento, tendo como objeto de estudo o funcionamento fisico, psiquico e cognitivo do
individuo. Seu campo de anélise é marcado pela complexidade de como o ser humano realiza
suas tarefas.

Os estudos fisicos e fisioldgicos pesquisam a atividade humana, buscando compreender
como o0 organismo do trabalhador funciona. Desse modo, Soares (2017) destaca trés
pesquisadores sobre esta tematica: Leonardo Da Vinci, Coulomb e Lavoisier.

Leonardo da Vinci iniciou os estudos fisicos e fisiologicos em 1500, ao descrever a
abrangéncia dos movimentos articulares, analisando os segmentos funcionais e o deslocamento
da gravidade. Coulomb pesquisou, em 1775, a forca humana, refletindo matematicamente a
forma como o homem exercia suas atividades. Lavoisier, por sua vez, analisou o individuo
trabalhando e repousando.

Posteriormente, outros pesquisadores contribuiram para a teoria ergondémica, como € o
caso de Jules Amar, que se dedicou ao estudo dos tipos de contracdo muscular (SOARES,
2017). A partir da reflex@o sobre a dindmica e a estatica, foi possivel compreender a fadiga e a
influéncia do meio ambiente. Assim, observa-se que a temperatura, o ruido e a iluminagédo
deficiente sdo elementos que contribuem para o estresse e o cansaco do trabalhador. Em 1914,
é publicada a pesquisa que contribui para a avaliagdo, com proposta de metodos e técnicas para
0 estudo fisioldgico do trabalho muscular.

Na area médica e higienista, a preocupacdo se relaciona aos males que sdo causados

pelas profissdes. Arnaud de Villeneuve, verificando a relagdo do meio ambiente com o
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trabalhador, descreveu os elementos nocivos a saude: calor, umidade, toxidez, postura
inadequada. J& Ramazzini, pesquisou as condi¢fes do exercicio das atividades laborais, citando
problemas oculares, assim como postura inadequada, que pode causar danos a coluna vertebral.
Outra observacao diz respeito as cargas pesadas e ao ruido, o qual pode provocar surdez (DUL,
2014).

Para Tissot, o clima é importante, sendo necessario atender trabalhadores doentes em
hospitais. Patissier analisou estatisticamente o numero de mortos e incapacitados em
decorréncia das condicGes de trabalho. Villermé, por seu turno, estudou as condicbes de
trabalho nas fabricas francesas. A contribuicdo dessas pesquisas é observada no &mbito social,
com a elaboracéo de leis que protegem a crianca e limitam a jornada de trabalho (COUTO,
2010).

Os estudos psicologicos contribuiram para a criacdo de institutos e centros de pesquisa,
cuja funcdo é analisar as condicbes de trabalho. As condi¢fes adversas sdo marcadas por
questBes fisicas, quimicas e bioldgicas, que estdo presentes no ambiente de trabalho. O
relacionamento desumano pode deixar o colaborador psicologicamente abalado, interferindo
também em seu aspecto fisico. As psicopatologias sdo analisadas por serem elementos
prejudiciais a produtividade.

Os estudos da engenharia procuram organizar o trabalho, tendo como objetivo promover
0 aumento da produgdo, sem causar danos psicoldgicos ou fisicos. Através da medicdo da carga
do trabalho fisico que é realizado no cotidiano, o0s pesquisadores dos séculos XVII e XVIII
(Vauban e Belidor) verificaram que o trabalhador pode apresentar doencas e esgotamento.
Medidas que facilitam a realizacdo das atividades diérias sdo propostas. Com a proposta de
racionalizar o trabalho, Frederick Winslow Taylor analisou cientificamente as atividades
realizadas em fabricas europeias (MORAES, 2014).

Com acdes para diminuir a fadiga do trabalhador, verifica-se um aumento do rendimento
no trabalho. Esse ramo da engenharia atuou inicialmente nas inddstrias, mas passou a se dedicar
a todos os aspectos da relagdo entre o ser humano e as atividades cotidianas. Em relacdo as
maquinas, 0 homem passou a trabalhar em situagGes de extrema pressdo ambiental, fisica e
psicolégica. Segundo Vidal (2013), muitos equipamentos necessitam da tomada de decisdo
rapida. E essencial que o individuo avalie as informagdes e tome a melhor decisdo em relagio
ao que deve ser feito.

A engenharia passou a estudar o erro humano, buscando a compreensao das falhas e dos

atos inseguros. Essa relagdo com o meio e a identificacdo dos riscos se torna objeto de estudo.
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A unido das teorias psicoldgicas, filosoficas e de engenheiros séo utilizadas como alicerce para

a adequacéo de equipamentos.

Engenheiros juntam-se aos psicologos e fildsofos para adequar
operacionalmente equipamentos, ambiente e tarefas aos aspectos
neuropsicologicos da percepcdo sensorial (visdo, audicdo e tato); aos limites
psicologicos de memoria, atengdo e processamento de informacdes, resolugao
de problemas e tomada de decisdes, a capacidade filosofica de esforco,
adaptacdo ao frio ou ao calor, e de resisténcia as mudancas de pressao,
temperatura e biorritmo (SOARES, 2017, p. 10).

Assim, 0 nascimento da disciplina esta relacionado a Il Guerra Mundial, quando sao
constatadas as consequéncias da relagdo do homem com a méquina. A palavra “ergonomia” ¢
utilizada por Murrel para definir o estudo da adaptacéo do trabalhador ao ambiente de trabalho.
A expressdo deriva do grego “ergo” (trabalho) e “nomos” (normas, regras). E entendida como
uma ciéncia que analisa as condi¢des de realizacdo das atividades laborais.

Com o término da guerra, 0s ergonomistas passaram a estudar o uso de maquinas no dia
a dia. Na década de 60, passou a analisar ndo apenas as atividades desenvolvidas na indUstria
ou no universo militar, refletindo sobre escritérios e comércio. Com o avanco tecnoldgico e o
uso do computador, surge um novo objeto de estudo para essa disciplina. A partir da década de
1980, 0 homem interagiu com a maquina informatizada nao apenas no trabalho, mas em muitas
atividades pessoais.

A problemética de um ambiente de trabalho adequado parte da analise de varios fatores
qgue envolvem as condi¢bes oferecidas para o desenvolvimento das atividades cotidianas.
Segundo Villagra e Formoso (2014), as empresas visam apenas a questdo da baixa
produtividade e da méa qualidade dos produtos, mas o bem-estar do empregado raramente é alvo
de preocupacdo. Dai a necessidade de conscientizagdo dos préoprios profissionais a respeito dos
riscos e da educacdo quanto a melhor forma de desenvolvimento das atividades laborais
cotidianas.

A ergonomia € uma disciplina de estudo cuja finalidade é refletir sobre a adaptacdo do
posto de trabalho ao homem, levando em consideragdo a melhor forma de garantir ndo apenas
a produtividade, mas o seu bem-estar. Assim, Frankenfeld (2016) esclarece que a busca pela
comodidade é essencial. Logo, a ergonomia estuda a postura do trabalhador e 0s movimentos
que sdo realizados por ele no desenvolvimento de suas tarefas cotidianas. Tem como alicerce a

protecdo da integridade fisica, observando os limites impostos pelo préprio corpo humano.
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A capacidade de realizar o trabalho fisico depende, em grande parte, das
funcBes responsaveis em liberar combustivel e oxigénio, mediante a
transformacao da energia dos alimentos em energia mecanica para a realizacao
do trabalho. Muitas dessas fun¢des podem depender de fatores como: sexo,
idade, tamanho do corpo, salde e ambiente. Além disso, 0 desempenho fisico
pode ser funcdo de fatores psicolégicos, como a motivacdo, a atitude com
relacdo ao trabalho e a vontade de mobilizar os proprios recursos para a
realizacdo da tarefa (KROEMER, 2008, p. 65).

Ante 0 exposto, pode-se dizer que o desempenho fisico € influenciado pelo meio
externo, sendo que a postura adotada pelo profissional no momento em que realiza suas
atividades pode comprometer a sua saude. Alguns fatores prejudiciais, como o ruido, podem
causar aumento da frequéncia cardiaca e comprometer todo o parametro fisioldgico, reduzindo,
consequentemente, o desempenho fisico.

E necessario que haja harmonia entre o profissional e o local onde desenvolve suas
funcBes. Logo, as empresas estdo tomando consciéncia de que devem respeitar os limites
humanos, nao exigindo de seus colaboradores acdes que sejam prejudiciais a saude. Cada
individuo possui uma capacidade que deve ser conhecida e preservada. Excedé-la causa
sobrecarga e sofrimento, ocasionando acidentes, baixa produtividade e doengas ocupacionais
(IIDA, 2014).

Deve-se adequar os requisitos exigidos pela atividade desempenhada pelo empregado a
capacidade individual de cada profissional. Dai a necessidade de conhecer os limites naturais
de cada pessoa. A forma de encarar o dia a dia e suas programadas ou inesperadas situacdes
reflete as possibilidades de enfrentamento dos conflitos e sentimentos envolvidos neste
cotidiano imprevisto e que ao mesmo tempo envolve os sentimentos mais profundos e
inimaginaveis.

Quando ha dificuldades no desdobramento e resolucdo destes, de acordo com a
frequéncia e continuidade, acabam surgindo sintomas dos mais variados, que demonstram a
desarmonia organismica do individuo e a dificuldade em utilizar os mecanismos de defesa
existentes. De acordo com o entendimento da ABERGO (2013), a ergonomia caracteriza uma
atitude profissional, que visa a protecdo da saude do trabalhador, observando os limites
humanos. A finalidade é modificar a forma como o trabalho se desenvolve, de modo a fazer
com que ele seja realizado de acordo com as caracteristicas fisicas dos trabalhadores, garantindo
um desempenho eficiente, sem riscos a integridade fisica, permitindo trabalhe de maneira

segura e confortavel.

Existem vérios estudos voltados a organizacdo, melhoria das condi¢des de
trabalho e treinamento da mao-de-obra. Franco (1995) classifica tais estudos
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em duas linhas. Uma delas enfoca os dispositivos técnicos: materiais, produtos
e processos utilizados; controle de custos; padronizacdo de servicos;
produtividade e; utilizacdo de novas tecnologias no processo produtivo. A
outra linha de pesquisa, mais socioldgica, se traduz no contetdo e na
organizacdo geral das atividades do trabalho e se preocupa com os efeitos dos
dispositivos técnicos sobre o trabalhador (POZZOBON; TEIXEIRA, 2018, p.
3).

O ambiente de trabalho, muitas vezes, torna-se desgastante e instavel, pois existem
varios fatores que contribuem para a sua estabilidade ou néo e, ainda, pelo fato de que seu
contexto precisa corresponder as necessidades organizacionais dos que o compdem. Quanto a
isso, alguns dos fatores mais apresentados na literatura foram: jornadas prolongadas de
trabalho; ritmos acelerados de producao; pressao do e no ambiente; falta ou precéarias condigdes
de pausas para descanso; ndo controle sobre a execucdo do trabalho; falta de treinamento ou
treinamento deficiente; fragmentacgéo de tarefas; desqualificacdo do trabalho desenvolvido e/ou
do profissional; dificuldade de comunicacéo; falta de respeito aos limites do outro; condicdes
deficitarias para um bom desempenho etc. Fica evidente que a rotina do profissional pode
possibilitar algumas situacdes inesperadas, causando conflitos internos, externos e sentimentos
que podem causar prejuizo no desempenho no ambiente de trabalho (RAINATO, 2014).

O ambiente de trabalho é essencial para o bom desenvolvimento da atividade. Assim,
muitas empresas tém investido em programas de sociabilizacdo de seus funcionarios,
promovendo uma melhor adaptacdo ao ambiente. Por fim, fica presente a ideia de que melhores
condicBes de trabalho fazem do empregado um individuo mais produtivo. Sdo promovidos
cursos, acompanhamento com psicologos, esportes, lazer nos horarios de folga, relaxamento,
ginastica e outros. Essas questdes auxiliam no bom desempenho de toda a organizacdo e
acarretam melhorias para o funcionario, com um baixo custo.

A vantagem estd na diminuicdo de gastos com indenizagdes, na reducdo de doencas
ocupacionais e na extingdo de acidentes de trabalho. Portanto, ndo restam duvidas do carater
positivo dessas agdes. Nos Ultimos cinquenta anos, consideramos Util pensar na organizacdo
como sendo um sistema humano orgéanico e aberto, cuja sobrevivéncia é determinada pelas
relagbes entre os individuos e grupos de individuos que o compdem. Ao tentar gerenciar
mudancas revolucionarias, um dos pontos mais criticos que os lideres precisam entender € a
propensao que o sistema vigente tem de “proteger-se” (LONGENECKER, 2013).

A estrutura de uma organizagdo é a moldura que as pessoas criam para dar ordem e
previsibilidade ao sistema. A estrutura global € composta por um grande numero de

subestruturas individuais, tais como praticas da empresa, procedimentos, processos de



28

premiacdo e incentivo, visOes, valores e crencas comuns. A estrutura de uma organizacao
incentiva certos comportamentos e desencoraja outros. A estrutura guia o comportamento.
Pessoas muito diferentes tendem a agir de forma semelhante em uma organizacao.

A estrutura atua para prover um senso de ordem ao comportamento do grupo. Ela define
quais tipos de comportamento sdo aceitaveis e quais ndo. Caso as pessoas ndo possam se
adaptar, elas tendem a encontrar um lugar (ou outra organizacdo) onde se sintam mais a
vontade. Existem, em quase todas as organizacdes, grande nimero de pessoas que gostariam de
agir de forma diferente, mas sentem que € mais seguro e, normalmente, mais compensador,
conformarem-se com as expectativas do sistema vigente (BARBOSA, 2014).

A problemética da qualidade no ambiente de trabalho tem sido alvo de vérios estudos a
partir da década de 1970. Hoje ndo se limita a questdo da seguranca no trabalho, que tem sido
uma preocupacdo das empresas modernas, mas se refere a humanizacao, que é fruto da
responsabilidade social.

Apesar de muitas organizagOes buscarem a motivacdo de seus colaboradores por
motivos de produtividade, a iniciativa tem sido bastante aplaudida pelos especialistas em
recursos humanos, uma vez que visa a manter um ambiente de trabalho higienizado e voltado
ao atendimento das necessidades basicas dos empregados. Rocha (2014) aponta duas maneiras
de promocdo da qualidade no ambiente de trabalho. A primeira se refere as condi¢bes materiais,

ja a segunda diz respeito a uma questao subjetiva.

2.1.1 Analise ergondmica em postos de trabalho

Os postos de trabalho, em termos gerais, sdo observados a partir de duas formas de
analise, a tradicionalista e a ergonébmica. A primeira esta fundamentada numa perspectiva
administrativa classica, tendo como alicerce a economia de movimentos, desenvolvida a partir
dos estudos de Taylor. O segundo, busca, através da ciéncia, refletir sobre as acdes que podem
reduzir as exigéncias biomecanicas, tendo como pressuposto fazer com que o trabalhador tenha
menos esforco fisico e desenvolva suas atividades laborais com mais conforto (ROCHA, 2014).

A ergonomia surge como uma forma de melhorar as condigbes de trabalho dos
operadores. A analise ergondmica se inicia em etapas, sendo a primeira uma reflexdo global do
posto de trabalho. Devem ser verificados os procedimentos de execucdo das atividades e feita
a coleta de dados, através de observagdes sisteméticas, objetivando a realizacdo de um

diagndstico. Ap0Os essa averiguagdo, é preciso que seja analisada a demanda, identificando
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inconformidades pontuais e que ndo estejam de acordo com o0 que estabelece a NR17.
Posteriormente, é avaliada a microergonomia, refletindo sobre as atividades que sdo feitas no
ambiente, com registros fotograficos e medicdes antropométricas.

A analise ergonémica tem como um dos focos o posicionamento do operador da
maquina. O trabalho em pé deve estar em conformidade com a NR 17, sendo essencial pausa
para descanso postural e/ou assentos que atendam aos requisitos minimos de conforto. De
acordo com IIDA (2016), é preciso que o corpo humano seja posicionado de forma que o local
onde a atividade é desenvolvida permita alcancar objetos e realizar movimentos.

Com o objetivo de reduzir/eliminar os acidentes e doencas adquiridas em situagdes de
trabalho € necessario que sejam implementadas analises e acdes por parte dos envolvidos no
processo. No entendimento de Guerin (2012), a acdo ergondmica ndo pode ser unificada,
devendo ser construida de acordo com a necessidade de cada empresa. Porém, torna-se
necessario compreender 0s aspectos gerais, para que seja possivel buscar alternativas para a
garantia do bem-estar.

Os métodos se diferenciam com o agrupamento ou ndo do levantamento e analise. A
metodologia ao analisar ergonomicamente o ambiente de trabalho requer um contato com a
situacio vivenciada pelo empregado. E observada a rotina das atividades desenvolvidas.
Inicialmente, é preciso promover o bem-estar do ser humano na realizagdo do seu trabalho.
Segundo Couto (2010), devem existir requisitos de seguranca que protejam o trabalhador na
area de risco. Sao utilizados dispositivos elétricos, mecanicos e hidraulicos, para impedir o
funcionamento da maquina em situacdes arriscadas para o operario.

Entre as medidas preventivas, estd o treinamento e a manutencdo periddica do
equipamento, impedindo a acessibilidade de outros funcionarios na area perigosa. Esses
dispositivos de seguranca sdo imprescindiveis. Em relacdo a ergonomia, verifica-se que nédo
existe um modelo Unico, devendo seguir 0s principios comuns para construir uma acao
ergondmica, de forma particular. Figueiredo (2015) explica que o conhecimento geral nao
soluciona todos os problemas encontrados no uso da maquina. Cabe ao ergonomista a funcao
de analisar a situacg&o, refletindo sobre os pontos criticos.

Logo, devem ser avaliados: contrato e demanda, o ambiente em seu contexto, a
atividade e a situagédo do exercicio das fungdes, bem como o resultado. Wisner (2004) afirma
que a metodologia se inicia com a andlise das referéncias bibliogréficas, estudando a relacao
entre o trabalhador e o local onde ele exerce as suas fung¢des. Servem como fonte de pesquisa e

coleta de dados revistas e periodicos cientificos. Apds essa compreensdo do tema, 0
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ergonomista analisa a ergonomia, verificando a demanda, a tarefa e as atividades. A sintese
ergondmica do trabalho tem como alicerce diagnosticar a situagao do trabalho, com a busca de
solucdes para os problemas encontrados. A descri¢do da tarefa avalia a produtividade, qualidade
e seguranca, permitindo o calculo da eficacia das medidas propostas. Montonollin (1998) afirma
que os comportamentos e competéncias devem ser observados no momento da intervengéo.

Oliveira e Mont'Alvdo (2015) compreendem que a intervencdo ergonomizadora
caracteriza uma metodologia que tem como objetivo levantar um problema e alcancar a solucéo
para ele. Cabe ao interventor apreciar, diagnosticar, projetar, avaliar, validar e otimizar. E
realizado o mapeamento dos problemas ergondémicos, por meio da sistematizacdo do homem,
sua tarefa e 0 uso da maquina, para que sejam propostas solu¢fes. Além da observacdo do
ambiente, também sdo entrevistados supervisores e trabalhadores, com o registro em imagem e
video. com a diagnose sao aprofundados problemas e testadas predi¢des.

A projecédo ergonOmica adapta as estagdes de trabalho, equipamentos e ferramentas.
Na avaliacdo, retorna para os trabalhadores e toda a equipe a proposta de mudanca. Moraes
(2015) esclarece gque o projeto deve ser revisado ap6s ser avaliado pelo contratante e validado
pelos operadores, assim como deve estar adequado de acordo com as condi¢fes técnicas da
empresa. Analisar os riscos ergondmicos nos postos de trabalho dos operadores de maquinas
de uma linha de envase de refrigerante é identificar a demanda, avaliando a amplitude, a area
de exercicio da fungdo e o ambiente organizacional completo.

A abordagem macroergondmica estuda a interacdo do homem com a maquina e todo
0 ambiente empresarial. O objetivo de analisar o contexto da atividade realizada é adequar o
processo produto as necessidades de seguranca. O sucesso, segundo Guimaraes (2013), é fazer
com que todos os funcionarios participem, ja que sdo conhecedores do processo de producéo.
A macroergonomia beneficia empresas e pessoas, mais poucos ergonomistas utilizam esse
método. O designer macroergondmico usa a técnica estatistica e a ferramenta de analise de
decisdo. O usuario do equipamento descreve sua tarefa e expde a demanda. Essas ideias séo
processadas estatisticamente, originando base para a tomada de decisdo. Os dados gerados séo
confidveis para o uso na elaboracéo dos parametros ergonémicos.

O ergonomista identifica o trabalhador e coleta as informagdes, priorizando a demanda
ergondmica. Diante desse levantamento de dados, busca opinides de especialistas para corrigir
as distorgdes. A andlise ergondmica identifica o usuario de um produto ou posto de trabalho,
definindo o grupo alvo da avaliacdo. Nesse contexto, Moraes (2015) enfatiza que é preciso

conhecer os funcionérios que exercem suas funcGes direta ou indiretamente na area que se
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encontra a maquina. Sao primarios os empregados que realizam suas atividades diretamente no
posto de trabalho e secundérios aqueles que o fazem esporadicamente. Os primeiros merecem
mais atencdo, devido ao maior risco de sofrerem acidentes e doencgas ocupacionais e maiores
consequéncias de um projeto inadequado. Para definir o tamanho da amostra é preciso utilizar
dados estatisticos. A identificacdo do sexo, idade, etnia e escolaridade.

Inicialmente se identifica a populacdo a ser avaliada, por meio de entrevistas ou
questionarios priorizando a frequéncia e ordem de mencdo. A entrevista possibilita uma
segunda visita para coleta de dados, utilizando dois modulos: espontaneo e induzido. Os
usuarios falam sobre o tema de forma isolada. ApGs esse momento, inicia-se a entrevista
induzida, realizada de acordo com especialistas para abordar aspectos relevantes (MARTIN,
2004).

Entre as tarefas realizadas pelos operadores de maquinas, busca-se minimizar os
esforcos, sugerindo uma postura mais adequada, capaz de evitar que a inclinacdo de tronco,
pescogo e levantamento excessivo dos membros superiores sejam motivos para causar dano a
salde do operador através das execucdes de suas atividades laborais. Outra atitude que precisa
ser corrigida é a jornada de trabalho com postura em pé. Os riscos a saude do trabalhador sao
corrigidos com a postura adequada e a promogéo do bem-estar.

Os movimentos realizados pelo ser humano caracterizam um fendmeno mecénico, no
qual as forcas atuam. Essa atuacdo pode ser direta ou indireta, envolvendo os principios da
Biomecanica. De acordo com Andrade (2017), essa ciéncia estuda as forcas que atuam no
organismo humano e possibilitam o movimento. A compreensdo a respeito de elementos
estaticos e dindmicos, avaliando sobre a normalidade ou a existéncia de doencas, é importante
para promover a qualidade de vida dos individuos.

Para Costa et al. (2012), a Biomecanica atua como auxiliar na prevencéo de disfungdes
do movimento, contribuindo para acompanhamento de individuos que possuem dificuldades
para se locomover. Essa preocupacdo com a reflexdo sobre 0 movimento € uma das areas da
Ergonomia que estuda as variaveis biomecanicas para avaliar a postura do ser humano. Logo,
a finalidade do estudo ergondmico é avaliar os elementos mecanicos que podem comprometer
a saude, influenciando o surgimento de doengas como a Les&o por Esforco Repetitivo (LER).
Hall (2014) explica que o estudo de sistemas biologicos, sob o0 ponto de vista mecénico, esta
relacionado ao modo como o individuo se movimenta, considerando a massa.

Nesse contexto, a marcha do individuo € resultado de uma interagdo de forcas

musculares, marcada pela complexidade. O movimento é articulado e comandado por motores



32

neurais. Essa preocupacdo em analisar fisicamente 0 movimento do ser humano néo é recente.
De acordo com Andrade (2017) na Grécia Antiga, fildsofos como Aristoteles ja tratavam do
assunto. Entretanto, a Biomecanica caracteriza uma ciéncia contemporanea, que ganha espaco
no universo académico por ser considerada essencial para o estudo da forma como o ser humano
se movimenta. No que se refere ao desenvolvimento de atividades laborais, ela busca melhorar
a relagéo entre o trabalhador e o ambiente de trabalho. Hall (2014) afirma que a Biomecanica
atua na implantagcdo de um sistema produtivo que seja capaz de aliar produtividade e saude do
individuo, priorizando a qualidade de vida. Esse estudo avalia o sistema musculoesquelético,
sendo dividida em ocupacional do esporte, de transporte, reabilitacdo e ortopedia. A primeira
esta ancorada na Ergonomia, tendo como objetivo estudar a postura durante a realizacdo das
atividades laborais. E uma area marcada pela interdisciplinaridade, com a utiliza¢do conjunta
de instrumentos e modelos para calcular biomecanicamente.

Vanicola (2014) esclarece que é preciso solucionar os problemas que surgem no
ambiente de trabalho e comprometem a satde do empregado. Os fatores de risco apontados
pelo autor em comento sdo: trabalho fisico pesado ou repetitivo; postura rigida ou anormal;
baixo controle da postura.

Nesses casos, a biomecénica analisa a postura dos trabalhadores e orienta para o uso de
equipamentos necessarios a promogdo da seguranca. Ao avaliar a atividade executada, deve ser
investigada a possibilidade de sequelas que tornem o individuo incapaz. Assim, a forca aplicada
na realizacdo de alguns movimentos é objeto de estudo, fornecendo informacdes que
possibilitam a interpretacdo das causas e das consequéncias, auxiliando diversas areas do
conhecimento.

S&o analisados aspectos do movimento como a locomocgdo, postura, realizacdo de
atividades esportivas, reabilitacdo e a ergonomia. Verifica-se que o uso da cinematica e cinética
é imprescindivel para a interpretagdo e analise do movimento. A biomecénica neuromuscular
estuda as questdes que causam a fadiga nos masculos, identificando a sua localizagéo, dores na
lombar e decorrentes de atividades fisicas ou laborais, que sdo realizadas com a postura
inadequada.

Os estudos sobre a biomecanica evoluem periodicamente, com o desenvolvimento de
ferramentas para a medicdo, que analisam a forca e a carga utilizada em cada movimento.
Também séo usados sensores de pressdo. Entre as partes do corpo humano estudadas, esta o
tronco. E essencial que seja evitada a sobrecarga na coluna lombar, muito comum quando 0s

trabalhadores levantam peso.
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A utilizacdo de medidas antropometricas na avaliacdo nutricional dos individuos é
simples, sendo realizada a partir da avaliacdo do peso e da altura. De acordo com Costa (2011),
sdo essenciais no fornecimento de dados Uteis, mas é preciso mais informacdes para que seja
avaliada a composicéo corporal.

Teles (2013) explicam que a Antropometria caracteriza um estudo cientifico das
medidas corporais do homem. Seus métodos sdo mais acessiveis por ter um custo menor e 0s
materiais serem facilmente transportados, sendo aplicados de forma universal.

Quanto a altura, Jekel, EImore e Katz (2013) enfatizam que pode ser determinada a
partir da distancia entre os pés e o ponto elevado da cabeca. Recomendasse que o individuo
avaliado esteja descalco, em pé, e utilizando roupas que ndo possam aumentar o seu tamanho.
A posicdo mais aceita € com os pés unidos e os calcanhares, nadegas e ombros juntos ao
estadiémetro, cabeca na horizontal e membros superiores relaxados. O avaliado € estimulado a
respirar profundamente.

Importante ressaltar que as posturas séo situacfes em que 0 corpo assume posi¢ées com
assimetria de seu proprio segmento em um posto de trabalho, de maneira repetida e com
desconforto. Tudo isso é esperado devido aos tecidos moles e articulagcdes envolvidas, os quais
exercem seus limites de tolerabilidade ao estresse causado e quando existe 0 excesso desse
equilibrio, € motivo das causas de lesdes.

Dessa forma, deve privilegiar uma postura que ndo exija grande esfor¢o para manté-la
e, assim, ndo prejudique o organismo, nao crie sobrecargas funcionais ou condi¢6es que, a longo
ou curto prazo, possam originar processos patolégicos (QUEIROZ, 1998).

Uma postura de forma prolongada tende a ser causa de desconforto ou danos aos
segmentos corporais envolvidos. O rodizio nos postos de trabalho visa a reducdo do tempo de
exposicao dos trabalhadores a certas posturas inadequadas.

Muitas vezes, projetos inadequados de maquinas, assentos ou disposi¢do dos comandos
obrigam os operadores de maquinas a usarem posturas inadequadas. Se estas forem mantidas
por um longo periodo, podem provocar fortes dores, localizadas naquele conjunto de musculos
solicitados na conservacao dessas posturas (IIDA, 2005).

A analise das posturas nos postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e
empacotadora constitui aspecto de vital importancia na garantia da satude dos operadores de
maquinas em relacédo as possiveis doencas musculoesqueléticas e acidentes do trabalho.

O registro das posturas assumidas permite avaliar os constrangimentos da tarefa e dos

postos de trabalho.
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Segundo Moraes ¢ Mont’ Alvao (1998), pode-se atribuir & postura vérias fungdes:

e A atividade primordial do homem. Mas ndo se trata somente de se manter em pé ou
sentado, mas também agir. Portanto, a postura é suporte para a tomada de
informac&o e para a agdo motriz no meio exterior. Simultaneamente, ela € um meio
para localizar as informacdes exteriores em relacdo ao corpo e um modo de preparar
0s segmentos corporais e 0s musculos com o objetivo de agir sobre o ambiente. Ela
participa da atividade e ela é, em si mesma, um meio para realizar a atividade;

e Meio de expressdo e de comunicacdo. Ela é um sinal da atividade, portanto, um
meio de comunicacdo com os outros para a realizagédo do trabalho;

e Elemento significativo essencial da atividade de trabalho. Certas posturas ndo estao
ligadas apenas a atividade de trabalho, mas as dificuldades superpostas.

Em relacdo aos equipamentos de protecdo individual, devem ser priorizados,
principalmente, o uso de protetor auricular nas areas industriais. Conforme normas
regulamentadoras pertinente a0 MTE, nesse setor ndo é permitido nivel de ruido acima de 85dB,
para que os trabalhadores operadores de maquina ndo sejam prejudicados por uma lesdo
auditiva e/ou estresse.

Logo, o posto de trabalho do operador de maquina necessita de adaptacfes no que diz
respeito ao ambiente construido, analisando de forma cuidadosa néo sé o ruido, mas também a
temperatura, luminosidade, layout da industria, pois todos estes sdo capazes de causarem riscos
ergondmicos.

Segundo a legislacdo brasileira na Norma Regulamentadora 17, para realizar uma
avaliacdo em conformidade com as condicdes de trabalho e as caracteristicas psicofisioldgicas
dos trabalhadores, cabe ao empregador realizar e implantar uma a analise ergonémica do
trabalho, requerendo condi¢bes minimas no posto de trabalho onde os colaboradores estdo
expostos a riscos.

Essas condi¢bes ergonémicas trata-se de aspectos relacionados ao levantamento de
peso, trabalho em pé, trabalho sentado, movimentos repetitivos, transporte e descarga de
materiais, ao mobiliario do posto de trabalho, equipamentos e maquinas, as condigdes
ambientais como, temperatura, ruido, iluminacdo e até mesmo a prépria organizacdo do
trabalho.

Araljo (2014, p. 1358) conclui a analise ergonémica do trabalho como “a metodologia

da anélise ergonémica de trabalho permite descrever de modo exaustivo as atividades dos
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operadores ou usuarios, nas fases consideradas como criticas na utilizacdo de um sistema

técnico.”

Figura 1 - Fluxograma da Analise Ergondmica do Trabalho (AET)

ANALISE DA .-
[ DEMANDA ] Definiu-se o problema a ser estudado
ANALISE DA , Analisou-se 0 comportamento do
TAREFA homem no seu posto de trabalho
ANALISE DAS ] , Analisaram-se as condicdes de
ATIVIDADES trabalho
DIAGNOSTICO , Definiram-se pontos das
inconformidades
' - , Elaboraram-se solugfes para 0s
RECOMENDAGOES pontos diagnosticados

Fonte: A autora (2019).

Segundo Moraes & Mont’Alvao (2003), a ergonomia tem o objetivo geral de “melhorar
as condigdes especificas do trabalho humano com a higiene e a seguranca do trabalho”. A
andlise ergondmica do trabalho (EAT) ¢ uma forma de orientar melhorias nas condicdes de
trabalho sobre os pontos que sdo evidenciados pés-analise, auxiliando na busca dos fatores
causadores de doencas ocupacionais e acidentes do trabalho presentes nos postos de trabalho
da rotuladora, enchedora e empacotadora em estudos e prejudiciais aos operadores de maquinas

da industria de refrigerante PET.
2.2 ACIDENTES DE TRABALHO

Os acidentes de trabalho se caracterizam por ocorrer durante o periodo em que 0
trabalhador presta servigos a sua empresa, ou quando ele se encaminha (no percurso de ida ou
de volta) ao trabalho. Deve-se considerar o que nos diz Wunsch Filho (2009, p. 48), que
estudando a reestruturacdo produtiva e os acidentes de trabalho no Brasil, sublinha: “é possivel

gue o desemprego induza ao aumento no nimero de horas trabalhadas e na intensidade do
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trabalho entre os que permanecem na producdo e que tal resulte em maior risco de acidentes
entre os trabalhadores”.

Também pode haver ocorréncia de doencas no ambiente de trabalho, como é o caso das
doencas infectocontagiosas, a saber: pneumonia, tuberculose, alergia, etc. Em casos de
acidentes de trabalho, a lei determina que a empresa € a responsavel pela vida de seus
funcionérios. Para tanto, a mesma devera tomar algumas medidas de seguranca de carater
coletivo e individual, a fim de proteger os seus empregados.

A Justica determina multas aqueles que desobedecerem as normas de seguranca, pois
estard pondo em risco a vida de seus trabalhadores. O Ministério do Trabalho e da Previdéncia
Social regulariza normas de seguranca e higiene que garantam ao trabalhador melhores
condicdes de trabalho, para ndo venha prejudicar a sua vida nem da empresa a qual prestam
Servigos.

Assim, Ramos (2003, p. 20) esclarece que:

O conceito de Acidente de Trabalho segundo o Decreto-lei 7036, de 10 de
novembro de 1944 é definido como ‘todo aquele que se verifique pelo
exercicio do trabalho provocando, direta ou indiretamente, lesdo corporal,
perturbacdo funcional ou doenga que determine a morte, a perda total ou
parcial, permanente ou temporaria da capacidade de trabalho’.

A lei ndo s6 qualifica como acidente de trabalho, os simples acidentes ocorridos no dia
a dia, como também, aqueles que impedem o trabalhador de exercer sua funcdo para sempre,
alguma leséo que ele venha a sofrer, ou algum tipo de perturbacdo funcional e morte causada
dentro do ambiente de trabalho. Em 1991, a Nova Lei n° 8.213/91 conceituou o acidente de
trabalho, em seu art. 19.

No art. 19 da Lei 8.213/91, a defini¢do de Acidente do Trabalho “é o que ocorrer pelo
exercicio do trabalho a servigco da empresa”, ou pelo exercicio do trabalho dos segurados
especiais (produtor, parceiro, meeiro e arrendatario rurais, garimpeiro, pescador artesanal) do
artigo 11, VII, da Lei, provocando lesdo corporal ou perturbagéo funcional que cause a morte,
a perda ou reducdo da capacidade para o trabalho permanente ou temporaria (MENDES, 2016).

Diante disso, transcrevemos abaixo os artigos 19, 20, 21 da Lei n°® 8.213/91, os quais

expdem os dispositivos legais sobre o assunto (BRASIL, 1991):

Art. 19. Acidente do trabalho é o que ocorre pelo exercicio do trabalho a
servigo da empresa ou pelo exercicio do trabalho dos segurados referidos no
inciso VI do art. 11 desta Lei, provocando leséo corporal ou perturbacéo
funcional que cause a morte ou a perda ou redugdo, permanente ou
temporéria, da capacidade para o trabalho.
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8§ 1° A empresa é responsavel pela adogdo e uso das medidas coletivas e
individuais de protecdo e seguranca da satde do trabalhador.

8§ 2° Constitui contravencdo penal, punivel com multa, deixar a empresa de
cumprir as normas de seguranca e higiene do trabalho.

§ 3° E dever da empresa prestar informag@es pormenorizadas sobre 0s riscos
da operacdo a executar e do produto a manipular.

§ 4° O Ministério do Trabalho e da Previdéncia Social fiscalizara e os
sindicatos e entidades representativas de classe acompanhardo o fiel
cumprimento do disposto nos paragrafos anteriores, conforme dispuser o
Regulamento.

Art. 20. Consideram-se acidente do trabalho, nos termos do artigo anterior,
as seguintes entidades morbidas:

[...]

Art. 21. Equiparam-se também ao acidente do trabalho, para efeitos desta
Lei:

| - 0 acidente ligado ao trabalho que, embora néo tenha sido a causa Unica,
haja contribuido diretamente para a morte do segurado, para reducdo ou
perda da sua capacidade para o trabalho, ou produzido lesdo que exija
atencdo médica para a sua recuperagéo;

Il - o acidente sofrido pelo segurado no local e no horério do trabalho, em
consequéncia de:

[..].

Segundo as leis trabalhistas (CLT, art. 8°), cabe as autoridades legais decidirem, de
acordo com o caso, por analogia, jurisprudéncia ou pelos principios que regem as Leis
Trabalhistas, o que se deve fazer quando diante de um caso de acidente de trabalho. Porém, no
julgamento, deve prevalecer o interesse publico e ndo os interesses de classe ou particulares.
Inicialmente, a responsabilidade pela cobertura dos acidentes era do empregador, mas,
atualmente, é da Previdéncia Social. Apds a Lei n® 8.213, de 25 de junho de 1991, todos os
infortinios laborais foram regidos pela mesma. Sendo assim, a previdéncia da cobertura a
todos esses infortinios (BRASIL, 1991).

Para a antiga legislagdo de acidentes de trabalho, elaborada em 19 de outubro de 1976
(Lei n° 6.367), em seu art. 2°, 0 conceito de acidente de trabalho é “aquele que ocorrer pelo
exercicio do trabalho a servigo da empresa, provocando lesdo corporal ou perturbagdo
funcional que cause a morte, a perda ou reducdo, permanente ou temporéria, da capacidade
para o trabalho”. Entre as diversas conceituacdes de acidente de trabalho, encontra-se um
aspecto comum, que é o fato lesivo a saude fisica ou mental, o nexo causal entre este e 0
trabalho e a reducéo da capacidade laborativa.

Segundo as ligdes de Oliveira (2014), a lesdo é aquela que causa um dano que pode ser
fisico ou mental. Trata-se de uma perturbacdo que nem sempre esta relacionada com funcdes
especificas. A doenca, por sua vez, pode ser observada na perturbacdo da saude fisica e mental.

Vérias podem ser as causas que resultem em acidentes de trabalho. Em grande parte dos casos



38

esses acidentes podem ser previstos e evitados, para tanto, se faz necessario que as normas de
seguranca e higiene sejam tomadas. Ainda de acordo com Ramos (2013, p. 25),

[...] os tutelados pela Lei Acidentéria sdo os previstos no artigo 11 da Lei
8.213/91, mais objetivamente a tutela acidentaria alcanca o contrato de
trabalho subordinado, servico de natureza permanente e mediante saldrio,
nem todos os segurados do sistema previdenciario sdo abrangidos pelas
disposicGes desta Lei, exclui-se o trabalhador autbnomo por falta de
subordinacdo, por ndo prestar servi¢co de natureza permanente o trabalhador
eventual e, por ndo possuir salério o trabalho altruistico e filantrdpico.

Assim, a maioria dos acidentes podem ser evitados pelas empresas que tomam tais
medidas. O Ministério do Trabalho e Sindicatos s&o responsaveis por fiscalizar o cumprimento
das normas, a fim de evitar qualquer irregularidade. As causas dos acidentes podem ocorrer
devido a varios fatores, conforme descrito abaixo.

Condic0es inseguras sdo os defeitos, irregularidades técnicas, falta de dispositivos de
seguranca e as condi¢cdes do meio em que o trabalho € realizado, com riscos para a vida e a
salde do trabalhador e para as condi¢des operacionais dos equipamentos em uso. Ato inseguro
€ 0 comportamento inseguro ou excesso de confiangca na maneira pela qual o trabalhador se
expde ao executar uma tarefa. Especialistas chegaram a afirmar que esses comportamentos
arriscados e impensados ou confiantes demais representam 80% das causas de acidentes, dai a
importancia do treinamento continuo dos trabalhadores (SOARES, 2014).

Fator pessoal inseguro é a limitacdo pessoal do individuo, relativa a sua condicdo de
salde. De ordem fisioldgica, pode ser surdez, deficiéncia visual, defeitos fisicos, alcoolismo,
epilepsia e outros. Por condicdo psicolégica e emocional, falta de motivacao para o trabalho
por causa de atritos pessoais no local de trabalho ou em casa e, ainda, limita¢des de raciocinio,
inteligéncia e habilidade. Esses sdo os fatores responsaveis pelos acidentes (PLAMER, 2013).

Assim, a exposi¢do do trabalhador a riscos ergondmicos subsidia fatores que causam
os acidentes dentro do ambiente de trabalho, varias também s@o as consequéncias que 0
trabalhador pode sofrer como: invalidez, perda de salario, o nivel de vida cai para ele e sua
familia, dano estético, entre outras. O empregador também pode sofrer algumas
responsabilidades como: pagamento de indenizagéo, perda da produtividade, etc.

O Art. 202 da Lei n° 3.048/99 regulariza questdes de financiamento da aposentadoria,
assim como dos beneficios dados de acordo com o grau de incapacidade do trabalhador
oriundos de acidentes de trabalho. Faz-se uso dos seguintes percentuais sobre o montante do

pagamento do més corrente. Concedem 1% as empresas em que a atividade principal tenha o
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risco de acidentes de grau medio. Concedem 2% as empresas em que a atividade principal
tenha o risco de acidentes de grau médio. Concedem 3% as empresas em que a atividade
principal tenha um risco de acidentes de grau grave. Cabem as empresas, segundo a legislacéo,
se responsabilizar pelo seu enquadramento, tendo que se submeter a uma revisdo do INSS
(RAMOS, 2013).

Dai a importancia de garantir ao profissional que se encontra em estado de risco no
ambiente de trabalho informacg6es sobre as caracteristicas da periculosidade. No caso de uso
de agrotdxicos, é funcdo do empregador informar as condi¢bes do produto, como deve ser
usado, os seus efeitos a salide e outras coisas.

A Teoria da Responsabilidade do Risco nasceu da preocupacao dos juristas em atribuir
a responsabilidade a alguém sobre o abandono de trabalho pelo empregado acidentado. Esse
problema fazia ndo s6 com que o operario abandonasse 0 seu posto, como também os outros
trabalhadores. Isso ocasionava redugdo de méo de obra, trazendo prejuizos ao empregador.
Mesmo reconhecendo o problema, faltava uma lei que o regulasse. Portanto, foi atribuida ao
empresario a culpa pelo acidente sofrido pelo trabalhador, visto que este estava no ambiente

de trabalho quando o fato ocorreu. Ramos (2003, p. 14) ainda afirma que

0S empresarios que possuirem mais de 20 empregados, deverdo de acordo
com a CLT constituir uma comissdo interna de prevengdo de acidentes.
Devera estar atendendo ao estabelecido na Portaria 3214/78 que fornece as
diretrizes para a seguranga e medicina do trabalho, como também devera ser
atualizado pelas normas técnicas emitidas pela FUNDACENTRO e da
Associacdo Brasileira de Normas Técnicas para Seguranga, bem como
outras normas juridicas que disciplinem sobre a matéria.

Assim, os juristas foram obrigados a reconhecer que por ser o proprietario da fabrica e
das méaquinas, cabia ao empresario oferecer seguranca aos seus empregados, arcando com 0s
prejuizos que as suas maquinas causaram. No entanto, 0 empresario nao é tido como culpado
pelos danos que o empregado sofre, o que se considera é o fato que causou o acidente,
atribuindo ao empresario a responsabilidade e ndo necessariamente a culpa pelo prejuizo. Para
a Previdéncia Social (2009):

—ROCSS (Decreto 2.173 de 05/03/97), as empresas sao classificadas em trés
niveis de risco de acidente de trabalho, conforme sua atividade
preponderante: leve, médio e grave. A cada um desses riscos ha aliquotas de
contribuicdo associadas, destinadas ao financiamento dos beneficios
acidentarios, de, respectivamente, 1%, 2% e 3%. Essa contribuicdo é feita
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pelas empresas, incidentes sobre o total das remuneracOes pagas ou
creditadas aos segurados empregados e trabalhadores avulsos.

Entretanto, fica evidenciado que as leis defendem os trabalhadores de exposicdo aos
riscos, pois, tem como objetivo de defender os principios humanos. A Teoria do Risco tem por
base a justica e visa a atender um tema de grande interesse social como é o caso da seguranca
dos trabalhadores. O art. 7°, XXVII da Constituicdo Federal de 1988 regulariza os direitos dos
trabalhadores quando da ocorréncia de acidentes de trabalho por causa do empregador.

Na stimula n® 229 do Supremo Tribunal Federal, foi estendido o pedido de indenizagéo
que antes so6 era concedido em caso de dolo ou culpa grave. Agora a simula determina que o
trabalhador devera receber indenizacdo em qualquer grau de acidente, caso haja culpa do
empregador.

Diante do exposto, fica claro, entdo, que o desrespeito as normas da seguranca do
trabalho pode prejudicar o empregador, quando da ocorréncia de acidentes na sua empresa,
determinando pagamento de indenizacdo em espécie pelos prejuizos que causaram aos Seus

funcionarios. Para tratar desse assunto, Oswaldo e Silva Optz (2012, p. 24) afirmam que:

essas ineréncias ou peculiaridades em que a atividade se realiza sdo questdes
de fato, que precisam ficar provadas. O suporte fatico, nesses casos, exige
delimitacdo para que incidam as normas legais. N&o basta que o ambiente
seja agressivo, porque a lei exige desse meio condi¢fes especiais ou
excepcionais, mesmo transitorias, para que se considere do trabalho o
resultado patolégico. Na avaliacdo dessas peculiaridades é que a lei tem
encontrado humanizagdo, nas maos dos juizes, por intermédio de seus
julgados, em que pese, as vezes exageros. A tuberculose pulmonar, por
exemplo, tem dado motivos as mais desconcertantes decisdes, com violéncia
a norma legal. Ha casos flagrantes de desrespeito a ciéncia médica. Basta
lembrar as decisdes referentes a casos de tuberculose pulmonar, e a seguinte
decisdo fala mais alto do que se disse: “a umidade, o sereno e o horario de
servigo podem contribuir para a deflagracdo do surto tuberculoso” (RT,
249:415). A tuberculose é doenca infectocontagiosa, de modo que, onde ndo
houver possibilidade de contagio, ndo ha o aparecimento do mal, pois em
regra ndo é inerente ou peculiar a atividade rural ou ramo industrial.

2.2.1 Acidentes de trabalhos e doengas ocupacionais versus operagdo de maquinas

Com as mudangas no mundo globalizado, surge a necessidade de utilizar a tecnologia
como ferramenta imprescindivel para o aumento da produtividade. Assim, empresas que
investem em recursos tecnoldgicos se destacam no mercado competitivo. Diante dessa relagéo

entre 0 homem e a maquina, buscam-se alternativas que viabilizem a qualidade de vida no
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ambiente de trabalho. Segundo Regis Filho, Lopes e Gleycon (1998), a sociedade
contemporanea procura romper com a ideia de exploracao presente no inicio do capitalismo.

Com a revolucéo industrial, intensificacdo do trabalho em industrias e a produgdo em
grande escala, muitos trabalhadores passaram a apresentar doencas ocupacionais e a ser vitimas
de acidentes. Esse prejuizo social e econdmico fez surgir a necessidade de inovagdo técnica.
Para Ariosi (2002), é preciso oferecer produtos melhores, durante um prazo diminuido e com
reducdo de custos, mas sem deixar de preservar a satde do colaborador.

Em termos gerais, desde a sua introducdo no processo de industrializacdo, a maquina
tem causado acidentes no ambiente de trabalho, principalmente em processos de produgéo cada
vez mais automatizados, atraveés de maquinarios com maiores capacidade e velocidade,
aumentando, com isso, a producdo. Essa automacao tem sido utilizada em diversos setores
industriais, principalmente por oferecer uma producdo em larga escala, aumentando a eficiéncia
e a lucratividade. Essa tem sido uma tendéncia mundial - 0 aumento do processo produtivo,
tornando-o mais rapido.

Melhorar a produtividade sem comprometer o bem-estar do ser humano é um dos
desafios da administracdo contemporanea. De acordo com dados da Organizacdo Internacional
do Trabalho, anualmente morrem 1,2 milhdes de individuos no exercicio de suas fun¢es em
todo 0 mundo, seja em razdo de doenca, seja por acidente (OIT, 2002). As empresas procuram
reduzir o indice de acidentes e doencas ocupacionais, analisando ergonomicamente a forma
como os colaboradores exercem as suas funcées.

Muitos trabalhadores se queixam de desconforto postural. E preciso avaliar as condigdes
de trabalho, visando a diminuir o nimero de acidentes e doencgas ocupacionais. Mendes (2016)
explica que a maquina é sociocultural, sendo criada pelo ser humano para atender aos seus
interesses e satisfazer as suas necessidades. Ela precisa de manutencdo para evitar falhas e o
uso inadequado. E essencial a utilizacio de equipamentos de protec&o para evitar lesdes.

Dados do Anuario Estatistico da Previdéncia Social AEPS, (INSS, 2016) revelam que
no ano de 2016, dentre os 50 codigos de CID com maior incidéncia nos acidentes de trabalho,
0s de maior participacdo foram ferimento do punho e da méo (S61), fratura ao nivel do punho
ou da méo (S62) e Luxacéo, entorse e distensdo das articulacdes e dos ligamentos ao nivel do
tornozelo e do pé (S93) com, respectivamente, 9,54%, 6,29% e 4,50% do total.

Nas doencas do trabalho, os CID mais incidentes foram lesdes no ombro (M75), sinovite
e tenossinovite (M65) e dorsalgia (M54), com 21,76%, 11,77% e 6,15%, do total. As partes do

corpo com maior incidéncia de acidentes de motivo tipico, durante 2016, foram o dedo, a mao
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(exceto punho ou dedos) e o pé (exceto artelhos) com, respectivamente, 29,57%, 8,37% e
7,79%. Nos acidentes de trajeto, as partes do corpo mais atingidas foram partes multiplas, pé
(exceto artelhos) e joelho com, respectivamente, 11,91%, 8,77% e 8,66%. Nas doencas do
trabalho, as partes do corpo mais incidentes foram o ombro, o dorso (inclusive musculos
dorsais, coluna e medula espinhal) e sistema nervoso, com 18,84%, 11,75% e 9,78%,
respectivamente.

Em 2016, o nimero de acidentes de trabalho liquidados foi de aproximadamente 595
mil acidentes, o que correspondeu a um decréscimo de 6,88% em relacdo a 2015. A assisténcia
médica teve um decréscimo de 4,99% e os 6bitos diminuiram 11,04% em relagdo a 2015. As
incapacidades temporarias diminuiram em 7,25% e as incapacidades permanentes decresceram
em 5,87% de 2015 para 2016. As principais consequéncias dos acidentes de trabalho liquidados
foram as incapacidades temporarias com menos de 15 dias e com mais de 15 dias, cujas
participacbes atingiram 52,50% e 28,94% do total, respectivamente. (AEPS, 2016). As
maquinas sdo a principal causa devido a falta de inovagdo, que ocasiona 0 risco e,
consequentemente, a inseguranca.

Esses acidentes ocorrem em pequenas empresas, que utilizam maquinas antigas e nao
oferecem equipamentos de protecdo individual. Inoua e Vilela (2014) entendem que é
necessario buscar alternativas para melhorar a seguranga no ambiente de trabalho. As maquinas
geram acidentes, entre as mais perigosas estdo: “prensas, serras, tupias e desempenadeiras,
guilhotinas, calandras e cilindros, motosserras, impressoras graficas, decorticar e desfibrar e
injetoras de plastico” (MARTIN, 2004).

2.2.2 Classificacdo de riscos de acidentes

Os riscos séo aqueles que colocam em perigo o trabalhador, afetando sua integridade
fisica e psicoldgica. Eles contribuem para a ocorréncia de infortunios. Jekel, EImore e Katz
(2013) apontam os seguintes:

e Arranjo fisico deficiente;

e Maquinas e equipamentos sem protec&o;

e Uso inadequado de ferramentas, defeito ou auséncia delas;
e Eletricidade, incéndio ou explosao;

e Armazenamento inadequado.
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Verifica-se que esses elementos contribuem para que os acidentes ocorram, sendo
necessario que a area de trabalho seja suficiente para a realizagdo das atividades, tendo as
maquinas e equipamentos bem localizados, com higiene e sinalizacao eficientes. Devem ser
evitadas também maquinas obsoletas, sem protecdo, realizando a manutencdo periddica e
oferecendo os equipamentos de prote¢éo individual.

Os riscos séo classificados pela NR-9 e complemento da NR-17 ergonomia, sendo
divididos em cinco tipos: acidentes, ergondémicos, fisicos, quimicos e bioldgicos. O primeiro
esta relacionado a qualquer fator que traga vulnerabilidade ao exercicio das atividades laborais,
podendo afetar o bem-estar fisico e mental. O segundo interfere diretamente nas caracteristicas
psicofisioldgicas do trabalhador, sendo causado pelo desconforto que causa danos a saude. O
terceiro esta inserido nas diversas formas de energia que expdem o individuo a condi¢des de
perda da qualidade, condi¢cdes devido aos agentes: ruido, iluminacdo, radiacdo ionizante,
radiacdo néo ionizantes, frio, calor, pressdes anormais, umidade, etc. O quarto caracteriza-se
pelas substancias quimicas que penetram no organismo no momento da respiragdo sob a forma
de poeiras, fumos, névoas, neblinas, gases, vapores ou outras substancias, compostas ou
produtos quimicos em geral. O quinto, e Gltimo, esta relacionado aos organismos que causam
doencas através dos virus, bactérias, protozoarios, fungos parasitas ou bacilos, que podem
penetrar no organismo dos trabalhadores, por meio do aparelho respiratério, contato com a
pele, trato digestivo ou outros meios inerentes ao processo de trabalho (BRASIL, 1995).

Assim, o cuidado com os trabalhadores operadores de maquinas se torna imprescindivel
para a seguranca no ambiente de trabalho. A realizacdo de suas atividades laborais deve ser
pautada no conforto, evitando fatores que contribuam para 0s danos, como excesso de peso e
jornada de trabalho, repetitividade e posturas inadequadas, pois qualquer risco envolvendo
fatores biomecénicos e que cause o desconforto, afetando a salde dos trabalhadores, é
considerado um risco ergondmico. 1sso também inclui os mobiliarios inadequados, auséncia
OuU uso incorreto de equipamentos e maquinas, monotonia nas atividades executadas ou
situacOes de alto nivel de estresse mental.

Os riscos ambientais precisam ser observados com ateng¢do nos postos de trabalho que
interagem diretamente com esses agentes fisicos causadores de doencas e acidentes, tais como
0 ruido, temperatura e iluminagdo dentro do processo produtivo de envase PET.

Os equipamentos de protecéo individuais- EPI sdo obrigatorios e fornecimento gratuito
pela empresa, conforme NR-6 pertinente ao MTE, sendo destinados a neutralizar, preservar e

proteger a saude e ou integridade fisica dos trabalhadores. A ndo utilizacdo deles, e a
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identificacdo da presenca habitual e permanente dos agentes nocivos aos trabalhadores poderao
causar consequéncia devido a seu controle inadequado. Assim, essas condi¢Oes detectadas em
um posto de trabalho propdem exposicao dos trabalhadores aos agentes conforme NR-9, vemos

a sequir.

2.2.2.1 Agentes fisicos

2.2.2.1.1 lluminacéo

A iluminacéo inadequada, niveis baixos ou elevados, acarretara efeitos lesivos a saude
do trabalhador, com reducédo da acuidade visual, como também podera reduzir a produtividade
interferindo nos resultados produtivos e econémicos. Portanto, devem-se manter os niveis de

iluminéncia de acordo com os limites de tolerancia afixados pela NBR 5413.

2.2.2.1.2 Ruido

A exposicdo a ruidos excessivos, sons desagradaveis, continuos ou intermitentes e de
impactos, fora dos limites de tolerancia afixados pelo anexo 1 e 2, da NR 15, Portaria 3.214/78.
O ruido é uma mistura de sons e tons, que pode ser conceituado como um som indesejavel,
provocado por propagacdes de diferentes movimentos. Para [IDA e Guimardes (2016), o ruido
é um estimulo auditivo que ndo contém informacoes Uteis para a tarefa que se esta executando
no momento.

O ruido séo sons desagradaveis e perigosos a saude ocupacional. Sdo capazes de alterar
o trabalhador fisiologicamente ou psicologicamente, provocando lesGes que causam perdas
auditivas e podem levar ao estado de surdez e dependendo do tempo de exposicdo algumas
alteracdes nos organismos poderdo surgir como: alteracdo no sistema nervoso, cefaleias,
aumento da pressao sanguinea, problemas de estomago, fadiga e outros.

O ruido € uma mistura complexa de diversas vibragdes, sendo mensurado em uma escala
logaritmica conhecida como decibel (dB) (IIDA e GUIMARAES, 2016). De acordo com 0
anexo 1 da Norma Regulamentadora NR-15, o ruido pode ser classificado em dois tipos, sendo
eles:

e Ruido de impacto: Aquele que apresenta picos de energia acustica com duragdo

inferior a 1 (um) segundo, a intervalos superiores a 1 (um) segundo;
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¢ Ruido continuo ou intermitente: Ruido que o nivel maximo admissivel de exposicao
diaria para uma jornada de trabalho de oito horas, € igual ou menos de 85 dB (A), sem uso de
protetor auditivo. Portanto, qualquer ruido superior a 85 dB(A) apresenta risco ocupacional.

2.2.2.1.3 Umidade

A exposicdo a ambientes umidos (alagados ou encharcados) podera gerar doencas
pulmonares, reduzindo a capacidade para o trabalho, gerando, consequentemente, despesas

para empresa e prejuizos para o trabalhador, conforme o anexo 10 da NR 15, Portaria 3.214/78.

2.2.2.1.4 Temperaturas anormais

As temperaturas anormais sao caracterizadas em ambientes que expde o trabalhador ao
frio ou calor excessivo.

Calor Excessivo - O calor excessivo em tempo prolongado acarretara alteragcdes no
organismo, tais como: insolacgdes, cancer de pele, tonturas, caimbras, desfalecimentos, reducao
da pressao arterial e outras, que poderdo gerar reducdo da capacidade para o trabalho e
adicionais de insalubridade, com prejuizos para empresa e trabalhadores, limites de tolerancia
de acordo com anexo 03 da NR 15; e limite de tolerancia da temperatura conforme a NR17.

Frio Excessivo - De acordo com anexo 09 da NR15, os trabalhos em condicdes frias, a
exemplo de cadmaras frigorificas ou similares, acarretardo, quando sem protecdo adequada,

doencas pulmonares e outras, além de gerar adicionais de insalubridade.

2.2.2.2 Agentes quimicos

S&o produtos que poderdo ser assimilados pelo organismo através da ingestdo, inalacdo
ou contatos com a pele, podendo reagir com o tecido humano e causar danos diversos de acordo
com sua intensidade e tempo de exposi¢do. Eles sdo definidos na NR15, que relaciona os

limites de tolerancia através dos anexos 11, 12 e 13.
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2.2.2.3 Agentes bioldgicos

Sdo manifestados através de micro-organismos patogénicos, podendo provocar
doencas diversas, de acordo com 0s contatos com pessoas doentes, sangue, roupas sujas,
esgotos, banheiros, alimentos e outros, conforme limites de tolerancia determinados pelo anexo
14 da NR15, da portaria 3.214/78.

2.2.3 Legislacéo a respeito das condicdes seguras do trabalho

A lei determina que todo empregado que trabalhe sobre condicBes de risco seja
instruido e informado pelo empregador dos perigos que corre a fim de que trabalhe em
seguranca. Cabe ao empregador, se ater as normas e medidas de seguranca que estdo
regulamentadas na Consolidacdo das Leis Trabalhistas (CLT), no art. 200.

Art. 200. Cabe ao Ministério do Trabalho estabelecer disposices
complementares as normas de que se trata este Capitulo, tendo em vista as
peculiaridades de cada atividade ou setor de trabalho, especialmente sobre:

I - medidas de prevencdo de acidentes e o0s equipamentos de protecdo
individual em obras de construcdo, demolicéo ou reparos;

Il - depdsitos, armazenagem e manuseio de combustiveis, inflamaveis e
explosivos, bem como transito e permanéncia nas respectivas;

Il - trabalho em escavacdes, tlneis, galerias, minas e pedreiras, sobretudo
quando a prevencdo de explosdes, incéndios, desmoronamentos e
soterramentos, eliminacdo de poeiras, gases etc.., e facilidades de réapidas
saidas dos empregados;

IV - protegdo contra incéndio em geral e as medidas preventivas adequadas,
com exigéncias ao especial revestimento de portas e paredes, construcdo de
paredes contra fogo, diques e outros anteparos, assim como garantia geral de
facil circulacdo, corredores de acesso e saidas amplas e protegidas, com
suficiente sinalizaco;

V - protegdo contra insolagéo, calor, frio, umidade e ventos, sobretudo no
trabalho a céu aberto, com provisdo, quanto a este, de agua potavel,
alojamento e profilaxia de endemias;

[.]

As medidas de seguranca determinadas pelo Ministério do Trabalho e pela Consolidacao
das Leis Trabalhistas sdo de grande importancia aos trabalhadores brasileiros. E de
responsabilidade do empregador colaborar com o servigco publico, implantando-as em sua
empresa, pois alem de se tratar de uma agéo de carater moral e social, contribui para estimular
0 crescimento econdmico e comercial do pais. Elas vém com objetivo de prevenir complicacdes

que possam surgir comprometendo a salde e a vida dos trabalhadores. Estas complicacGes
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podem se originar de alguns fatores como: ar poluido, barulho intenso, &gua e alimentos
contaminados.

A industria tem registrado um indice significativo de acidentes e doencas ocupacionais,
surgindo a necessidade das empresas se conscientizarem sobre a importancia de desenvolver
acOes de investimento na segurancga e na qualidade de vida dos trabalhadores, seguindo as
Normas Regulamentadoras vigentes. O investimento em seguranca contribui para a reducédo de
indenizacgdes e tratamentos médicos, que sdo responsaveis pelo afastamento do trabalhador e
pela diminuicdo da produtividade. A industria precisa conhecer e seguir a Norma
Regulamentadora, criando um controle dos riscos presentes no ambiente de trabalho. Segundo
Souza (2014), as NRs podem ser entendidas como um conjunto de procedimentos técnicos que
objetivam promover a seguranca no ambiente laboral.

As normas regulamentadoras foram criadas pelo M.T.E. e sdo obrigatdrias, mas podem
sofrer alteracGes sempre que necessario. As empresas devem seguir as 36 NRs publicadas,
cumprindo as obrigacdes trabalhistas previstas. A importancia de seguir esses procedimentos
técnicos estd associada ao crescimento econémico iniciado na década de 70, no qual se
registraram muitos acidentes de trabalho, causando alarme e a necessidade de desenvolver
medidas de seguranca. O Brasil precisou adotar ac6es para combater o nimero de infortdnios e
doencas ocupacionais, criando as Normas Regulamentadoras para promover a salde, segurancga
e aintegridade do trabalhador. Entre as funcdes, Alves (2011) destaca o incentivo a implantagéo
de politicas de qualidade que devem ser seguidas pelas industrias.

Em termos gerais, as normas visam a evitar acidentes e complicacdes com a salde e a
vida dos trabalhadores, protegendo-os de qualquer perigo aos quais estejam sujeitos enquanto
exercem sua atividade laborativa. O Direito e 0 governo brasileiro sempre estdo buscando
aprimorar e regularizar leis, com o intuito de atender a todas as necessidades dos trabalhadores
urbanos e rurais.

A portaria n° 3.214 determinada pelo Ministério do Trabalho regulariza as Normas
Regulamentadoras — NR — Capitulo V, Titulo Il da Consolidagdo das Leis Trabalhistas
referentes a Medicina e Segurancga do Trabalho (SANTANA, 2014, p. 23):

NR —01. Trata das disposi¢des gerais sobre a competéncia do 6rgdo nacional, Secretaria
de Seguranca e Medicina do Trabalho (SSMT), e indica as atribui¢des do Delegado Regional
do Trabalho.

NR — 05. Estabelece uma Comisséo Interna de Prevencgédo de Acidentes (CIPA). Essa

comissao é obrigatdria a todas as empresas publicas ou privadas e 6rgaos de administragdo
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direta ou indireta, regidas pela Consolidacdo das Leis do Trabalho, com mais de 20 empregados.
Devera ser composta por representantes do empregador e dos empregados.

NR — 06. Dispde sobre Equipamentos de Protecéo Individual (EPI) definido como todo
meio ou dispositivo de uso pessoal, destinado a preservar e proteger a incolumidade fisica do
empregado, durante o exercicio do trabalho, contra as consequéncias resultantes de acidente do
trabalho.

NR — 07. Prescreve normas sobre o exame médico a que estd obrigado todo empregado
ao ser admitido a servico de uma empresa, que deve ser renovado periodicamente e também
por ocasido do desligamento demissional do empregado; determina também que os custos dos
exames correm sempre por conta do empregador. E um eficaz instrumento contra o infortiinio
do trabalho.

NR —09. Nessa norma sao considerados riscos ambientais 0s agentes agressivos fisicos,
quimicos e bioldgicos que possam trazer ou ocasionar danos a salde do trabalhador, nos
ambientes de trabalho, em funcdo de sua natureza, concentracédo, intensidade e tempo de
exposicdo ao agente. Exemplos: ruidos, vibracdes, calor, frio, poeiras, fumos, névoas, gases,
bactérias, fungos, parasitas, bacilos etc.

NR — 10. Fixa as condi¢cbes minimas exigiveis para garantir a seguranca do pessoal
envolvido com trabalho em instalac@es elétricas, em seu projeto, execucao, reforma ampliacéo,
operacdo e manutengdo, bem como seguranca de usuarios e terceiros.

NR —12. DispGe a respeito de instalacdes e areas de trabalho de maquinas equipamentos.

NR — 15. Observa os limites de tolerancia para ruido continuo ou intermitente; limites
de tolerancia para ruidos de impacto; limite de tolerancia para exposi¢do ao calor; niveis
minimos de iluminacéo, por tipos de atividade; limites de tolerancia para radiagdes ionizantes;
trabalho sob pressdo hiperbarica; radiacGes ndo ionizantes; vibragdes; frio; umidade; agentes
quimicos cuja insalubridade é caracterizada por limite de toleréncia e inspecdo no local de
trabalho; limites de tolerancia para poeiras minerais; agentes quimicos; e agentes biologicos.

NR — 17. Prescreve normas sobre diretrizes da Ergonomia aplicadas a postos de
trabalho. Tem como finalidade estabelecer parametros que permitem que o empregado se
adapte as condigcOes de trabalho, oferecendo mais conforto e eficiéncia. Sdo observadas
questdes como levantamento e transporte de cargas, bem como a forma como séo utilizados 0s
equipamentos. Determinar a realizacdo de andlises ergondmicas periddicas. No caso de

mulheres e jovens, devem ser respeitados os limites fisicos, em relacdo a pegar peso. Outro
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aspecto tratado € a questdo do mobiliario, bem como as condicGes para realizacdo de atividades
sentado.

NR — 26. Trata da sinalizacao de seguranca.

Implantar as normas é necessario, segundo Alves (2011), porque previne acidentes e
garante a saude e a integridade do empregado, impedindo que ele exerca suas atividades
laborais em condigdes precérias, oferecendo equipamentos de seguranca. A padronizagdo dos
procedimentos se torna importante dada a responsabilidade do empregador de cumprir a
legislacdo e as regulamentacdes da seguranca e medicina do trabalho, sob pena de sofrer
punicdes. Caso nado seja possivel a eliminagdo do risco de perigo ao trabalhador, mister se faz,
entdo, o controle. Conhecer 0s riscos potenciais a saude € o ponto inicial para motivar o
controle. Ou seja, se o funcionario tiver consciéncia dos riscos que ele corre no ambiente de
trabalho, estard motivado ao controle e prevencéo individual.

Nesse sentido, os empregados devem ser comunicados, através de cartazes ou meios
eletronicos por exemplo, dos riscos presentes no ambiente de trabalho e a forma de prevencéo,
bem como as medidas que a empresa adota para garantir a seguranca. Devem ser divulgados
resultados de exames e de avaliacdes ambientais. E importante que os trabalhadores tenham
conhecimento dos procedimentos que devem ser adotados em caso de acidente ou doenca
ocupacional.

Cabe ao empregado, de acordo com Akao (1996), cumprir as leis e regulamentac6es que
sdo passadas pela empresa. Nota-se que a responsabilidade pela seguranca é de todos. No caso
do descumprimento por parte do empregador, podem ser impostas puni¢des como multa,
embargo ou interdi¢do, pagamento de insalubridade e periculosidade, bem como o ajustamento
da conduta. Quando é registrado acidente ou lesdo, cabe a empresa arcar com as despesas do
tratamento médico, garantia da renda e da estabilidade até o recebimento de alta.

Cabe a Secretaria de Seguranga e Saude do Trabalho fiscalizar, controlar e coordenar as
atividades empresariais em relacdo ao ambiente de trabalho, fazendo com que as empresas
respondam por seus atos de descumprimento da lei. Alves (2011) esclarece que o embargo ou
a interdicdo paralisam o servico de forma total ou parcial, sendo uma ferramenta Gtil em casos
de risco grave e eminente a satde do empregado. Combate a situagdo insalubre, prevenindo
acidentes e tornando o ambiente laboral mais seguro.

O descumprimento ao embargo ou a interdigéo, acarreta o descumprimento do Codigo

Penal, conforme se observa no Quadro 1.
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Quadro 1 - Descumprimento do c6digo penal pelo empregador

Artigo CP Caracteristicas Pena
132 Exposicéo de perigo direto e iminente, Detencdo de 3 meses a
causando risco de morte ou doenca 1 ano
205 Exercicio de atividade impedida Detencédo 2 meses a 2
administrativamente anos ou multa
330 Desobediéncia da ordem legal de funcionario | Detencéo de 15 dias a
publico 6 meses

Fonte: Brasil (2010).

As empresas devem formar uma Comisséo Interna de Prevencdo de Acidentes (CIPA),
com a participacdo de empregados e empregadores, escolhido o quantitativo de acordo com o
numero de funcionarios. Empresas com mais de um estabelecimento devem ter uma comissao
para cada um deles, mas com um responsavel pelo cumprimento da norma. A escolha dos
representantes é feita por eleicdo, com registro da candidatura. E dada garantia de estabilidade
para os eleitos, sendo vedada a dispensa do representante sem justa causa conforme norma
regulamentadora NRO5 pertinente ao Ministério do Trabalho e Emprego.

Os membros que compdem a Comisséo Interna de Prevencdo de Acidentes devem se
reunir periodicamente, avaliando o cumprimento das metas de seguranca. E importante que
sejam discutidos 0s riscos no ambiente de trabalho, divulgando e promovendo o respeito as
normas, bem como a realizacdo de uma Semana Interna de Prevenc¢édo de Acidentes do Trabalho
por ano. Todas as acOes desenvolvidas sdo voltadas para prevenir acidentes e doencas
ocupacionais.

Com o passar do tempo, a implantacdo desses procedimentos de seguranca trouxe
resisténcias por parte dos empregadores, 0s quais ndo queriam o aumento de custos, além de
enfrentarem um outro problema: a falta de conhecimento em relacdo a problematica e de
qualificacdo técnica para implantar as Normas Regulamentadoras. Souza (2014) afirma que
hoje essas questdes tém sido trabalhadas de forma efetiva, comprovando que o trabalhador
informado e capacitado realiza suas tarefas em menos tempo, 0 que ajuda a diminuir gastos

com o afastamento.
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2.3 A INDUSTRIA DE BEBIDAS
O Brasil € um dos maiores produtores mundiais de bebidas, ganhando espaco entre 0s
consumidores nacionais e internacionais. Quanto aos produtos fabricados, a industria de

bebidas apresenta dois tipos, os quais podem ser observados na figura a seguir.

Figura 2 - Tipos de bebidas

Bebidas

| ]

Alcodlicas Nao alcodlicas

Fermenta(;éol Destilacédo Refrigerantesl Refresco

Fonte: Brasil (2012).

Estdo inseridos nessa classificacdo a dgua envasada e o xarope para refrigerantes e
refrescos. Sao excluidos dessa classe 0s sucos prontos. Esse setor compreende 9% do Produto
Interno Bruto (PIB) brasileiro, contribuindo para a geracdo de emprego e renda.

O refrigerante é rico em corantes, conservantes e agucar, sendo uma bebida com aroma
sintético de fruta e gas carbdnico. De acordo com AFEBRAS (2107), 0 seu surgimento ocorreu
em 1676, na cidade de Paris, a partir da mistura de &gua com sumo de limao e aglcar. Apenas
em 1772 foi introduzido o gas, fruto da experiéncia de farmacéuticos que buscavam remédios
para algumas doencas.

No Brasil, a fabricacdo de refrigerantes teve inicio em 1904, quando foi fundada a
primeira fabrica desse tipo de produto. Desde a época da chegada dessa bebida ao pais, o
consumo soO tem aumentado, tornando-o o terceiro maior mercado do ramo. Atualmente, esse
setor € um dos maiores do mundo, investindo periodicamente em tecnologia com grande
potencial de crescimento (AFEBRAS, 2017).

Essa industria brasileira tem se destacado pelo tradicionalismo e o aproveitamento de
oportunidades decorrentes do crescimento econdémico no pais, atendendo a uma classe de
consumo inovadora. Verifica-se que a economia favoravel tem contribuido para o investimento

em capacidade de producéo e a obtengdo de ganhos, permitindo a ampliagdo e a variedade da
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oferta de produtos. Assim, tem apresentado um crescimento superior ao do Produto Interno
Bruto (PIB), conforme se observa no Grafico 1.

Grafico 1 - Crescimento do setor de bebidas no Brasil, 2003 a 2016
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Fonte: Cervieri Junior (2017).

Os resultados na fabricacdo de bebidas sdo favoraveis, criando uma economia de
experiéncia. Analisando os dados oficiais da produgdo, consumo, investimentos e balanca
comercial, verifica-se que as empresas que produzem bebidas no Brasil precisam enfrentar um
mercado competitivo. De acordo com dados do IBGE (2017), as cervejas e os refrigerantes
caracterizam 82% (oitenta e dois por cento) da producdo nacional, sendo responsaveis por 76%
(setenta e seis por cento) das vendas, entre os anos de 2005 e 2011.

Esse aumento da produtividade contribui para a geracdo de emprego e renda, mas
também para uma preocupac¢do com 0 aumento do numero de acidentes e doencas ocupacionais,
decorrentes do desrespeito basico aos direitos do trabalhador. Entre os fatores que favorecem o
consumo, estdo o clima e a temperatura. O Brasil é quente durante uma maior parte do ano,
levando os individuos a consumir mais liquidos. Santos (2015) esclarece que o pais enfrenta
dificuldades em relagdo ao malte, produzindo apenas uma pequena quantidade, tendo que
importar esse insumo de paises com uma producdo maior, criando um déficit de US$ 2 bilhdes
para o setor.

A economia do setor de bebidas brasileiro é representada basicamente pela produco e
comercializacdo de refrigerantes e cervejas, sendo o terceiro maior consumidor do mundo,

conforme se observa no grafico 2.
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Gréfico 2 - Consumo Mundial de bebidas em 2011
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Fonte: Cervieri Junior (2014).

O sucesso dos produtos no mercado nacional se deve ao fato de empresas de grande
porte produzirem em larga escala. Entretanto, as empresas pequenas e médias se destacam num
mercado crescente, diversificando e buscando produtos competitivos, criados para uma classe
diferenciada de consumo, recebendo a denominacdo de premium. O grafico 3, apresenta 0s

dados da participacdo das empresas em relacdo as vendas no Brasil, em 2015.

Gréfico 3 - Vendas de cerveja no Brasil em 2015
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Fonte: CERVBRASIL (2016).
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Gréfico 4 - Vendas de refrigerante no Brasil em 2015
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Fonte: AFEBRAS (2017).

O mercado de bebidas no Brasil é concentrado em marcas fortes, que se destacam na
venda de cervejas e refrigerantes, tornando-se lideres. Segundo dados do IBGE, na Pesquisa
Industrial Anual (P1A), em 2010, 70% (setenta por cento) do consumo nacional era de bebidas
alcodlicas, sendo apenas 44% (quarenta e quatro por cento) ndo alcoolicas.

O consumo de bebidas alcodlicas, no Brasil, representa um impulso para o crescimento
do mercado no pais. A cerveja € uma bebida antiga, contendo alto indice de silicio e
propriedades antioxidantes. Santos (2015) explica que a cerveja chegou ao pais com 0s
holandeses, entre 1634 e 1654, sendo contrabandeada. Foi apenas com a vinda da Familia Real
que sua importacéo foi legalizada, vindo da Inglaterra. Em 2017 a Heineken adquiriu a Brasil
Kirin, expandindo a sua capacidade e aumentando o portfolio de bebidas alcodlicas. Esses
dados demostram a consolidacdo da industria no pais, sendo necessario arrefecer os valores

cobrados no mercado.

2.4 PESQUISAS RELACIONADAS

Esta pesquisa foi realizada tendo como referéncia outros trabalhos académicos que
abordam a questdo de avaliagdo ergonémica de trabalho em industrias de fabricacdo de
refrigerantes. Assim, “buscou-se com este estudo avaliar as condi¢cdes ambientais e
organizacionais da empresa em questdo para o desenvolvimento laboral e, em seguida,

confronta-las com as Normas Regulamentadoras (NR) de Seguranca e Medicina do Trabalho e
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com as recomendacdes dos principais fomentadores do pensamento ergondmico.” (SOUZA,
VIVACQUA, MEDEIROS, 2005). Compreendendo-se como ponto de partida, avaliar as
condi¢cdes ambientais onde as atividades laborais sdo desenvolvidas, bem como o papel da
empresa em promover gestdo de salde e seguranca do trabalho. Outro trabalho que aborda a
temaética referente as industrias de refrigerantes foi realizado por Vasconcelos, Neto, Andrade,
Pontes e Léllis (2010), intitulado por “Analise ergondmica da méquina rotuladora: um estudo
de caso em uma industria do ramo de bebidas”, abordando-se uma anélise ergondmica no posto
de trabalho da maquina rotuladora de uma linha de envase na fabricacdo de refrigerantes. Visto
que, dentro dos fundamentos teéricos da ergonomia, foi identificada a influéncia na
produtividade através das divergéncias no posto de trabalho da rotuladora com a NR17.

No artigo de Yamachita, Saboia, Lante e Gongalez (2012) trata-se dos “Aspectos de
salde e seguranga no trabalho na industria de bebidas gaseificadas”. Os pesquisadores estudam
identificar os riscos de doencas e acidentes de trabalho presentes na inddstria, partindo do
principio das exigéncias das normas regulamentadoras, verificou-se 0 seu cumprimento no
processo produtivo da industria, identificando a possibilidade de minimizar os riscos existentes,
trazendo como fator consequéncia 0 aumento da produtividade, a diminuicdo de doencas e
acidentes do trabalho e reducdo de aplicacdo de recursos em causas trabalhistas. Dentro do
contexto, outro artigo de Yamachita, Sabdia, Lante e Gongalez (2012) sobre a “Aplicacdo dos
conceitos de ergonomia na industria de bebidas gaseificadas”. Os pesquisadores aprofundaram-
se em estudos dos riscos ergondmicos ha mesma industria de bebidas gaseificadas e aplicaram
0 conceito da ergonomia nos procedimentos operacionais e atividades da industria. Logo, foram
observadas diversas convergéncias com a NR17, e especificados 0s riscos presentes nas
atividades causadores de acidentes de trabalho e doencas ocupacionais.

Entretanto, analisando-se pesquisas mais recentes sobre analise ergonémica nas
industrias de refrigerantes ou semelhante as suas atividades industrias, foi estudada a pesquisa
de Santos, Santos, Viera, Filho e Carvalho (2017), intitulada “Aplicacao da analise ergonémica
do trabalho em uma industria de polpa de frutas”. Nesta pesquisa foi aplicado o método da
Analise Ergonémica do Trabalho (AET) no posto de trabalho da maquina de envase, além de
um estudo antropométrico e biomecénico, também foi realizada a aplicacdo de questionarios
para obtencdo do peso, altura, idade e nivel de fadiga dos operadores. Realizaram medigdes
ambientais do posto de trabalho e nas andlises das posturas foi visto a necessidade de

intervengdo ergonémica para diminuir a possibilidade de problemas de satde. Como sugestdo
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fazer uso de ferramentas ergondmicas que possibilitem realizar as corre¢des das posturas dos
operadores de maquinas, com intervencgdes no ambiente construido.

Diante do exposto, € importante ressaltar que o estudo desta pesquisa intitulada “Analise
do influxo dos riscos ergondmicos nos acidentes de trabalho numa industria de refrigerantes no
agreste de Pernambuco, com vistas & proposicdo de melhorias ergondémicas”, ndo possui
literaturas suficientes igual ou com semelhangas aos postos de trabalho em anélise da industria
de refrigerantes. No contexto, esse estudo foi realizado através da escolha do método da AET
com suas etapas, com aplicacdo da ferramenta ergondmica OWAS para auxiliar fatores de
identificacdo e prevencdo dos riscos ergondmicos e questionarios para subsidiar dados de
acidentes e doencas ocupacionais.
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3 ABORDAGEM METODOLOGICA

3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

A pesquisa realizada foi caracterizada, quanto aos fins, como uma pesquisa descritiva,
por expor a caracteristica de um fendmeno que ocorre com um nimero de pessoas que
trabalham no setor produtivo em uma linha de envase PET de uma industria de refrigerantes,
localizada no agreste de Pernambuco. A pesquisa descritiva “tem como objetivo primordial a
descricdo das caracteristicas de determinada populacdo ou fenbmeno ou o estabelecimento de
relagdes entre variaveis” (GIL, 1991).

Para tanto, o desenvolvimento do presente trabalho foi baseado em um estudo de caso.
Inicialmente o estudo de caso define o objetivo e a abordagem, explorando o descobrimento de
ideias e solugdes para o problema dos riscos ergondémicos existentes em inddstria de
refrigerante. O estudo de caso busca uma maior familiaridade com o objeto, caracterizando uma
determina populacdo, que é o operador de maquina da industria, que atua na linha de
refrigerantes, utilizando as maquinas: rotuladora, enchedora e empacotadora.

O estudo de caso expde caracteristicas da populagdo pesquisada ou de um determinado
fendmeno, explorando e investigando um fato e sua causa, de modo a identificar as razes que
levam a esse acontecimento (VERGARA, 2014, p. 47). Esse tipo de pesquisa se inicia de forma
qualitativa, com coleta de dados no ambiente que é a fonte da pesquisa.

Para o cumprimento dos objetivos foi realizada pesquisa bibliogréfica, documental e de
campo. Na conducdo da pesquisa de campo, foi utilizada a metodologia de Analise Ergonémica
do Trabalho (AET), proposta por Guérin et al. (2001), a qual objetiva analisar o trabalho
humano, através do uso de métodos adequados para o alcance de objetivos almejados, diante
dos fatores que afetam o desenvolvimento das atividades laborais.

De acordo com Santos e Fialho (1997), a analise ergondmica se divide em trés etapas,
sendo a primeira a reflexdo da demanda, o estudo da tarefa e a terceira a compreensdo das
atividades. E identificado o problema e os atores envolvidos nele, colocando o que o trabalhador
deve realizar e as condigdes ambientais necessarias para que isso seja feito. Estuda a técnica e
a organizacao, descrevendo o comportamento de risco que esta ligado ao ser humano.

Quanto a natureza da coleta e tratamento dos dados, esta pesquisa é proeminentemente
guanti-qualitativa. Segundo Vergara (2014), é um estudo que aborda métodos, descrevendo

ideias. Tem como foco nas varaveis dependentes e independentes de uma problematica,
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estudando o homem e levando em conta a forma como ele se relaciona com o meio no qual esta

inserido.

3.2 OBJETO E SUJEITOS DA PESQUISA

3.2.1 Local de estudo empresa/setor

O estudo foi realizado em uma industria de refrigerantes situado no agreste meridional
de Pernambuco. A indUstria de Bebidas iniciou na década de 1970, industrializando uma bebida
alcodlica mista com Jurubeba. Os produtos foram ampliados e o refrigerante passou a ser
fabricado e comercializado. As instalacGes foram modernizadas na década de 1980, marcando
0 crescimento.

Atualmente apresentam linhas de produtos alcodlicos e ndo alcéolicos. Os produtos nao
alcoolicos sdo os refrigerantes, dos mais diversos sabores, que estdo disponiveis em garrafas
PET. Tem como mercados-chave os estados de Pernambuco, Sergipe, Alagoas e Paraiba.

Atualmente possui um quadro com 98 funcionarios, subdividido em 54 colaboradores
da producdo e 44 colaboradores, distribuidos entres os setores administrativo, direcdo, producao
e expedicdo. Os postos de trabalho em estudo sdo pertencentes a uma da linha de envase de
refrigerante PET, no setor de producdo, com as maquinas rotuladora, enchedora e
empacotadora. A maquina rotuladora é responsavel por rotular as garrafas e encaminha-las para
que a enchedora as envase. O setor de enchimento é responsavel por despejar a quantidade de
produto referente aquela embalagem e por tampar as garrafas. Logo em seguida, as garrafas séo
encaminhadas, através da esteira, para o0 setor da maquina empacotadora, onde sdo datadas,

codificadas e embaladas em lotes.

3.2.2 Populagéo e amostra

A inddstria em questdo possui na linha de envase de refrigerante PET, uma populacéo
total de 13 (treze) operadores de maquinas.

Quanto a amostra do estudo, é formada por 100% da populacdo dos operadores dos
postos de trabalho da rotulagem, enchimento e empacotamento. Portanto, € uma amostra de

conveniéncia ou aleatdria, pois foram selecionados aqueles trabalhadores que se interessaram
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em participar e contribuir para a pesquisa de forma voluntaria. Como critérios de inclusédo dos
participantes da pesquisa, foram condicionados 0s seguintes pontos:

e Os operadores das maquinas, entre homens e mulheres, que estejam em exercicio
regular da sua fungdo na linha de envase PET com as méquinas rotuladora,
enchedora e embaladora;

o Faixa etaria entre 18 e 60 anos.

e Capacidade dos participantes de responder o questionario.

e Concordancia em ser participantes voluntario na pesquisa, mediante assinatura do
TCLE.

Como critérios de exclusdo do trabalhador na pesquisa, tem-se 0s seguintes pontos:

e Serdo excluidos da pesquisa operadores de maguinas com menos de 1 anos de
trabalho na industria.

e Serdo excluidos da pesquisa operadores de maquinas que estiverem em periodo de
férias ou de licenca médica no periodo da entrevista.

e Serdo excluidos da pesquisa operadores de maquinas visitantes ou pertencente de

outro processo de producao.

Na ocasido, foi explicados os objetivos da pesquisa e assegurada a preservacdo da

identidade e confiabilidade das suas respostas.

3.3 PROCEDIMENTOS DA PESQUISA

3.3.1 Etapas do método de AET

Para a conducdo da Analise Ergonémica do Trabalho proposta, o estudo tem como
principal base o uso do Método de Guerin et al. (2001), o qual foi escolhido, como ja dito
anteriormente, por identificar os riscos ergondmicos abordados na Norma Regulamentadora de
Ergonomia (NR17).

Essa Metodologia utiliza-se, ainda, da observacdo do ambiente fisico para identificar se
h& o cumprimento normativo, referindo-se ao posto de trabalho e ao ambiente organizacional,
antropometria, biomecénica, considerando o fator homem e maquina como foco, de maneira a

identificar as condi¢des de trabalho as quais 0 operador de maquina esta sujeito.
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Figura 3 - Esquema geral da abordagem da acéo ergonémica

A | Hipoteses de nivel 1: escolha da situagio a analisar =
——— Andlise do processo téenico —
Interagdo ¢ das tarcfas
com 0$ e ¢ — — -
operadores Observagdes globals da atividade
et Formulaglo de pré- ~o E 1
diagndstico ‘ Definigdo de um plano de~, Observacdes sisteméticas
Hipéteses de nivel 2 observaclo Tratamento dos dados
Papel das | ——i» ‘ Validacdo
entrevistas ¢ : ]
verbalizagbes

Anidlise da demanda ¢ do contexto

Funcionamento da empresa e de seus tragos

‘ Diagndstico local ¢ global

Processo de transformagdo

Fonte: Adaptacdo de Guérin et al. (2001).

Dessa forma, a fim de atender aos objetivos propostos nesta pesquisa, as se¢des

posteriores apresentardo os procedimentos que serdo realizados para cada uma das seguintes

etapas:

analise da demanda - € a primeira etapa da pesquisa em analise, a qual contribui na
identificacdo dos possiveis problemas existentes nos postos de trabalho dos operadores
das maquinas;

analise da tarefa - nessa etapa busca-se conhecer a relacdo do operador de maquina, com
seu posto de trabalho, no desenvolvimento de suas atividades laborais. Sendo assim, é
analisado o trabalho real para o ambiente ideal;

analise da atividade — nessa etapa ocorrera a analise dos procedimentos operacionais da
industria, ou seja, a forma que o operador é designado para realizar suas atividades e as
condic¢des ambientais de trabalho que a indudstria propde;

diagndstico - nessa etapa utiliza-se as informagdes analisadas pelas observacGes do
posto de trabalho, das atividades executadas, como também os dados coletados durante
todo o procedimento da AET e os questionarios aplicados; e

recomendacfes - essa Ultima etapa da AET tratard de propor recomendacGes

minimizadoras dos riscos ergondmicos identificados nos postos de trabalho dos
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operadores de maquinas, com comparativo do que diz respeito as normas e legislacdes

pertinentes ao desenvolvimento da pesquisa.

3.3.1.1 Anélise da demanda

Nessa etapa, foi observado criteriosamente o ambiente de fisico dos postos de trabalho
através de registros fotogréaficos e filmagens. Logo em seguida, foi realizado o reconhecimento
do ambiente organizacional da industria e o estudo dos programas e documentos pertinentes a

gestdo de saude e seguranca do trabalho.

Quadro 2 - Documentos e programas de gestéo de seguranca e saude do trabalho consultados

ITEM

DOCUMENTOS/PROGRAMAS

CONCLUSAO

Programa de Prevencdo dos Riscos
Ambientais - PPRA

Estéa atualizado com vigéncia de abril de 2019 a abril de 2020.
NR9  estabelece  aobrigatoriedade da  elaboragdo e
implementacdo do PPRA, por parte de todos os empregadores e
instituicGes que admitam trabalhadores como empregados.

Programa de Controle Médico
Ocupacional - PCMSO

Est4 atualizado com vigéncia de abril de 2019 a abril de 2020.
O PCMSO é um programa que especifica procedimentos e

2 condutas a serem adotados pelas empresas em fungéo dos riscos
aos quais os empregados se expGem no ambiente de trabalho,
correlacionados a sua salde, previsto pela norma
regulamentadora NRO7.

Inventdrio de  Maquinas e | O Inventario esta atualizado com vigéncia de junho de 2019 a
Equipamentos; junho de 2020.

3 Diério de Bordo dos | A obrigatoriedade da elaboragdo do Inventario de Maquinas e
Equipamentos; Equipamentos é requisito da norma regulamentadora NR12, do
Ata de Treinamento MAquinas e | item 12.153. Nas exigéncias da NR12 se faz necessério o uso do
Equipamentos; diario de bordo das maquinas e treinamentos.
Ordem de Servico - OS; As ordens de servicos foram realizadas no ano de 2018 em

4 Conformidade com a norma regulamentadora NRO1, do item
1.7, alinea “b”.

Comissdo Interna de Prevencdo de | A CIPA est4 atualizada de maio 2019 com validade a maio de
Acidentes - CIPA,; 2020. Encontra-se em conformidade com a norma
regulamentadora NRO5.

5 A Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes - CIPA - tem

como objetivo a prevencgdo de acidentes e doengas decorrentes
do trabalho, de modo a tornar compativel permanentemente o
trabalho com a preservagdo da vida e a promocéo da satde do
trabalhador.

Comunicado de Acidente no

Trabalho - CAT

A CAT foi criada em 1991 com a aprovacdo da Lei n° 8.213,
a Comunicacdo de Acidente de Trabalho tem como principal
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objetivo comunicar formalmente os casos de acidente ou
6 doenca ocupacional dos trabalhadores.

Relatérios de Fiscalizagdo do | Os relatorios sdo elaborados pela fiscalizagdo do ministério
7 Ministério do Trabalho e Emprego; | trabalho e emprego, que visa garantir o cumprimento das
normas e legislacéo de protecéo ao trabalhador, com objetivo de
prevencdo de acidentes e doengas ocupacionais.

Ata de Treinamento de | Treinamento realizado agosto de 2019 e ficha de EPI atualizada.
Equipamento de Protecdo | A norma regulamentadora NRO6 equipamento de protecdo
8 Individual. individual (EPI), diz que € de obrigatoriedade do empregador a
Ficha de EPI. entrega gratuita e a capacitacdo de seus trabalhadores ao uso e
conservacao dos EPIs conforme letra do item 6.6.1 desta norma.
Fonte: A autora (2019).

Para realizacao dessa etapa, foi necessaria mais de uma visita técnica nos dois horarios
de funcionamento, com a presenca de um profissional da inddstria para acompanhar. Com a
assinatura do Termo de Consentimento Livre e Esclarecido (TCLE, apéndice A) pelos 13 (treze)
operadores de maquinas da linha de envase PET, foi possivel dar sequéncia a aplicacdo do
questionario de sintomas e aspectos da organizacao do trabalho (apéndice B)

O questionario é semiestruturado, envolvendo analise das condi¢cGes dos postos de
trabalho, dados gerais dos participantes como: sexo, altura, peso, idade, medicamentos
continuos, problemas de salde e outros. Outra etapa do questionario explanou os dados de
registro de acidentes no trabalho, registros de afastamentos por doencas e dados sobre o
trabalho.

Por fim, na identificacdo dos sintomas de dores musculares, o questionario foi aplicado
com o ndrdico de sintomas musculoesqueléticos (NMQ), adaptado por Barros e Alexandre
(2003). Ferrari (2006) afirma que o NMQ é um dos principais instrumentos utilizados para
analisar sintomas musculoesqueléticos em um contexto de satde ocupacional ou ergondémico.
Esse instrumento permite a identificacdo de sintomas musculoesqueléticos pelo trabalhador,
assim como a necessidade de procura por recursos de saude e a interferéncia na realizacdo das
atividades laborativas. Lemos (2006), ao utilizar o NMQ para avaliar a prevaléncia de queixas
de dores osteomusculares em motoristas de caminhdo que trabalhavam em turnos irregulares,
concluiu que o trabalho em horério irregular esta relacionado a presenca de queixas de dores
osteomusculares associadas a ma qualidade de sono, que contribui para a presenca de dores
nessa populacdo. Sendo assim, os operadores de maquinas em analise tiveram a oportunidade
de explanar suas queixas de dores.

No entanto, também foi questionado com relacdo de dorméncia, formigamento ou

desconforto em diversas partes do corpo, facilitando diagnosticar os sintomas de forma simples
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e clara, auxiliando na investigacdo para intervencdo nas atividades laborativas dos operadores
guando houver necessidade.

Ressalvo que nessa analise também foram verificadas as maquinas rotuladora,
empacotadora e enchedora, apreciando o ano de fabricacéo, tipo de operacdo, seus manuais,

registros de manutenc@es técnicas e outros documentos e normas pertinentes aos equipamentos.

3.3.1.2 Andlise da tarefa

A andlise da tarefa tem como objetivo agregar caracteristicas essenciais da realizacao
das atividades laborais desenvolvidas pelos operadores de maquinas dos postos de trabalho das
maquinas: rotuladora, enchedora e empacotadora. Diante disso, “o objetivo da andlise da tarefa
¢ o0 de buscar informacdes sobre o que fazer (trabalho prescrito) e o que ¢ feito (trabalho real),
e em que condi¢Oes o trabalhador realiza seu trabalho” (SILVA, 2001, p. 13). Assim, nessa
etapa da anélise da tarefa estdo sendo desempenhadas os processos produtivos, conformidades
das normas e legislacdes pertinentes ao estudo, reconhecendo as maquinas e seu funcionamento.

Para a andlise da tarefa dos postos de trabalho dos operadores de maquinas, foram
realizadas observacdes em suas atividades antes de iniciarem a producgdo, durante e ap06s as
acoes, compreendendo o ambiente de trabalho, suas condigdes de trabalho e a forma de como
operam 0s equipamentos dos postos de trabalho em analise. Logo, foram utilizados
equipamentos para registros fotograficos e filmagem das atividades para auxiliarem na
identificacdo de possiveis problemas. Levando em consideracao as condicGes fisicas do posto
de trabalho, as posturas adotadas pelos operadores e as conformidades com as normas

regulamentadoras.

3.3.1.3 Andlise da atividade

Para esta analise foi preciso relacionar a atividade desenvolvida pelo trabalhador com a
Norma Regulamentadora 17. Para tanto, foram utilizados equipamentos para a medic¢do de
temperatura, ruido e luminosidade do ambiente de trabalho, pois essas avaliagcdes estdo
relacionadas com as condicdes locais e relatam a situacdo de conforto do ambiente fisico dos
postos de trabalho onde os operadores executam suas atividades didrias.

Para o levantamento dos fatores ambientais, as medic¢Ges foram realizadas e catalogadas
em tabelas, permitindo melhor visualiza¢do de suas varia¢bes, como também um comparativo

da situacéo atual com as normas vigentes e NBRs de referéncia. Com os fatores registrados no



64

estudo, foi realizado um comparativo com as NBRs 5413 (iluminancia de interiores), NR15

(niveis de ruido e exposicao de calor) e a norma regulamentadora NR17, que define os critérios

de conforto térmico citando limite de tolerancia para a temperatura no ambiente de trabalho.
Por fim, foi aplicada a ferramenta ergon6mica OWAS para a identificacdo dos dados

relacionados aos riscos posturais dos operadores de maquinas durante as realizacdes de suas
atividades.

A aplicacdo desse método foi realizada observando-se as posturas dos operadores de

acordo com as partes do corpo, divididas da seguinte forma:

e Dorso ou costa (4 posicoes)

e Bracos (3 posicoes)

e Pernas (7 posicoes)

e As classificacdes dos esforcos fisicos sdo:

e Menor do que 10 kg

e Maior do que 10 kg e menor do que 20 kg

e Maior do que 20 kg

Em seguida, na figura 4, estdo as posi¢cbes numeradas as quais sdo observadas e
associadas com as tarefas dos operadores de maquinas.

Figura 4 - Posi¢des do Método OWAS
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Q J Py
o0
o
o
Q 4 Inclinado e
1 Reto 2 Inclinado 3 Reto e torcido) torcido

® ) * EXEMPLO
o
8 1At
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1 Dois bragos] 2 Um brago 3 Dois Bragos
para baixo para cima para cima
() Codigo: 216
® @ DORSO
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BRACOS
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7 2 :al;xRoNAS
Duas pernas 3 U
D ma perna | Uma perna 6
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7
Duas pernas Uma perna Uma perna Deslocamento
flexionadas nen'o‘:-ada ajoelhada com pernas

Fonte: 1IDA (1990) apud KARHU; KANSI; KUORINGA (1977).
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Com base nas variacdes das posturas encontradas nas atividades dos operadores de
maquinas, cada parte do corpo foi identificada por um nimero na tabela acima, criando-se um
codigo com trés digitos representando a postura da atividade por cada parte do corpo (costa ou

dorso, bracos e pernas ) e, em seguida, esses digitos foram lancados na tabela abaixo:

Figura 5 - Planilha das categorias de posi¢c6es Método OWAS

CATEGORIAS DE ACAO SEGUNDO POSICAO DAS COSTAS, BRACOS, PERNAS E USO DE
FORCA NO METODO OWAS

1 2 3 4 5 6 7 PERNAS
COSTAS | BRAGOS
1 2312131231123 11|23 1123|123
1 v I bbbz ez 2 2 i b fa e |
2 I bbb bbb Elzlzlzlzzh b | |
3 I il bbbz )zz sz ]2 s | e ] |2
2 1 2 2321zl ]z]2c3 52l ]ala]a]2]2]2]2]3]3
2 |z [2s]z2)z]2]z]alsa]afalafaala]a]a |2 ]34
3 fs Jalalzlz]alslslslaalalafafaafala]z]a]a
3 v I bbbzl el falalas Do o [a |1 [
2 Jz psphhpppfelafafafafafasalsi [t 1] roca
3 Jz l2lali | ]zlslaaalafafa]afadafa]r]s ]y
4 1 |z [sls]z]z]a]z]2]aa]afafafaafafala]z]5]a
2 3 [ala2]alals]afafaafalala]alaala]2]5]a
3 4 Jalalzlalalas]sfalaafalalaaafala]z]3]a
CATEGORIAS DE AGAO
1 - N s80 necessanas maddas comelivas
2 - SAonecsssaias medas correlivas em um uturo proamo
3 - SAo necassaras comegtes 150 1090 quanto possivel
4 - SJo neocassaias comeotes medidas

Fonte: WILSON, J. R., CORLETT, E. N. (2005) apud WILSON (2005).

Sendo assim, a partir da combinacédo dos trés digitos da postura da atividade, surgiu um
cruzamento na tabela formando um ponto de encontro comum entre os digitos que levou a
classificacdo operacional e, ap6s isso, a determinacdo dos niveis de agdes recomendados,
classificados, em seguida, conforme as classes abaixo.

As classificagdes operacionais séo:

Classe 1 — Postura normal, que dispensa cuidados, a ndo ser em casos excepcionais

Classe 2 — Postura que deve ser verificada durante a préxima revisao rotineira dos

métodos de trabalho

Classe 3 — Postura que deve merecer atencdo a curto prazo

Classe 4 — Postura que deve merecer atencdo imediata

Os niveis sdo:

Nivel 1 - Ndo sdo necessarias medidas corretivas.

Nivel 2 - S&o necessarias medidas corretivas.

Nivel 3 - S&o necessarias correcdes tdo logo quanto possivel.

Nivel 4 - S&o necessarias corre¢les imediatas.



66

Ressalto que quanto menor for o resultado, significa que a postura adotada para executar
a atividade estd adequada. Quanto maior for a pontuacdo, maior € o potencial de danos a satde
dos operadores de maquina. Masculo e Vidal (2011) concluem que a ferramenta OWAS é um
método simples de realizar andlise das posturas durante a execucdo das atividades dos
trabalhadores.

Para tanto, com base desta ferramenta o posicionamento da coluna, bragos e pernas,
além de considerar, ap6s as cargas e esforcos feitos durante a realizacdo da atividade, € possivel

melhor compreender os sintomas relatados pelos operadores.

3.3.1.4 Diagnostico

Ap0s dados coletados, a apreciacao foi finalizada com as recomendac6es baseadas nos
resultados do diagnostico desta pesquisa, nas andlises e coletas, medi¢cbes ambientais,
entrevistas, verificacbes de documentos organizacionais, resultados de questionario,
documentos referentes a0 maquinario da operacdo da tarefa e outras percepcdes feitas pelo
pesquisador. Nesse momento, foram identificados os pontos fortes e fracos encontrados no que
diz respeito aos riscos ergonémicos, riscos de acidentes do trabalho e doenga ocupacional
presentes nas condices de trabalho dos operadores de maquinas, no processo produtivo de

envase PET, nos postos de trabalho da rotuladora, enchedora e empacotadora.

3.3.1.5 Recomendaces

Segue abaixo a representacdo esquematica do processo metodoldgico das etapas que

foram executados ao longo do desenvolvimento da pesquisa para realizacdo das

recomendacdes.
Figura 6 - Esquema resumido do processo metodolégico da pesquisa
ETAPA1 OBJETIVOS ESPECIFICOS
ANALISE DA DEMANDA 1.1 - Identificar o perfil dos trabalhadores operadores
- Analisou o ambiente de trabalho: dos postos de trabalho envolvidos - maquinas

. rotuladora, enchedora e empacotadora;
- Analisou-se 0s postos de trabalho; P

- Consultou documentos e . . " .
programas; 2.2 - ldentificar sintomas musculoesqueléticos sentidos

pelos  trabalhadores  operadores  durante o

- Aplicou-se os questionarios; desenvolvimento das atividades na linha a ser analisada;
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ETAPA?2 1
ETAPA 3 OBJETIVOS ESPECIFICOS
ANALISE DA TAREFA ANALISE DA 3 - Registrar 0s procedimentos
- Analisou-se os postos de ] ATIVIDADE ™ executados nos postos de trabalho
trabalho: das maquinas rotuladora, enchedora
. - Analisou-se os fatores e empacotadora de uma linha de
(_jeAsgﬁhg?u'_;]eeﬁto . ambientais; envase PET, bem seus como os
volvi ) ] L el
atividades; - Aplicou 0 método aspectos ambientais.
OWAS; -

- Analisou-se o arranjo fisico

dos postos de trabalho; 3.4- Levantar as exigéncias da

norma regulamentadora NR-17 e de

- Analisou-se as posturas dos outras normas complementares,
operadores; para os postos de trabalhos e
procedimentos para o

desenvolvimento das atividades
laborais a serem analisados;

OBJETIVOS ESPECIFICOS
ETAPA 4

a 5.5 - Identificar os riscos de acidentes
DIAGNOSTICO envolvidos nas atividades a serem
- Documentos e programas; analisadas;

- Procedimentos operacionais;

- Sintomas de dores musculares;

- Magquinas dos postos de trabalho;

- Posturas das atividades;

- Conforto ambiental;

- Arranjo fisico;

- Riscos de acidentes do trabalho nas atividades;

ETAPAS OBJETIVO GERAL

Esta pesquisa visa propor recomendagdes que minimize,
. neutralize ou elimine os riscos de acidentes do trabalho
RECOMENDACOES presentes através da exposicao dos riscos ergondmicos nos
postos de trabalho da rotuladora, enchedora e
empacotadora, em uma linha de envase de refrigerante

PET.

Fonte: A autora (2019).

3.3.2 Aspectos éticos da pesquisa

O projeto de pesquisa esta em conformidade com as resolugdes n° 466/12 e n° 510/16
(MINISTERIO DA SAUDE, 2012) e preserva o respeito pela dignidade humana e protecio
devida aos seus colaboradores. Para tanto, antes do inicio da pesquisa para a qualificagdo,
foram necessarios a apreciacdo do projeto e o preenchimento da carta de anuéncia para

aceitacdo da pesquisa da Diretoria da Industria de bebidas localizada no Agreste de Pernambuco
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(anexo A).

Logo depois da aprovacédo da qualificagdo, foi emitida a autorizacéo de uso de arquivos
e dados de pesquisa pela diretoria da inddstria em estudo (anexo B), a qual foi submetida a
proposta ao Comité de Etica do Centro de Ciéncias da Satde da UFPE e aprovada sob parecer
de n°3.617.804 (anexo D). Apés aprovacao, foi apresentada a industria para apreciagdo, dando-
se inicio a pesquisa de campo com 0s operadores de maquinas.

Quanto aos trabalhadores que participaram por livre espontanea vontade da pesquisa,
todos os 13 (treze) operadores de maquinas assinaram o Termo de Consentimento Livre e
Esclarecido (TCLE, anexo C). Foi explicitado que eles poderiam desistir da sua participacéo a
qualquer momento.

Essa pesquisa garantiu o sigilo da empresa em que foi desenvolvido o estudo e também
da identificacdo dos seus participantes entrevistado, minimizando os riscos sobre eles. Havera
a divulgacdo do estudo em eventos e/ou publicacGes cientificas, em que os dados coletados
ficardo resguardados, sob a responsabilidade do pesquisador, pelo periodo minimo de 5 (cinco)
anos. Os beneficios desta pesquisa serdo compartilhados com a empresa e com Seus
trabalhadores.

Quanto aos riscos da pesquisa, ndo foi solicitada ao trabalhador nenhuma atividade
adicional ou distinta ao que desempenhava na sua funcéo no setor. Sendo assim, néo foi gerado
risco adicional a partir da observacgdo e registro das atividades dos postos de trabalho. H4,
contudo, a possibilidade de constrangimento do trabalhador, ao responder a entrevista, a qual
foi conduzida no horéario de trabalho. Portanto, o pesquisador minimizou esse risco realizando
as entrevistas individuais e em local reservado, garantindo o sigilo de identificagdo, com
profissionalismo e ética, durante todo o seu desenvolvimento.

Quanto aos beneficios e relevancia da pesquisa, tem-se que a identificacdo dos riscos
ergondmicos nos postos de trabalho dos operadores de maquinas da linha de envase de
refrigerante PET, com a proposta de solugdes para minimizar, neutralizar ou eliminar os riscos
de acidentes e doengas, colabora para um ambiente mais seguro e saudavel para os operadores

de maquinas dos postos de trabalho da rotuladora, enchedora e empacotadora.
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4 ESTUDO DE CASO NUMA INDUSTRIA DE REFRIGERANTES NO AGRESTE DE
PERNAMBUCO

4.1 OBJETO DA ANALISE

O presente estudo coleta informacdes através da anélise ergondmica do trabalho em uma
industria de refrigerantes, localizada no agreste pernambucano, identificando os fatores
causadores dos riscos ergondémicos que sdo encontrados durante as atividades do processo
produtivo de envase PET, realizadas com seus maquinarios. Os operadores das maquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora estdo submetidos a riscos presentes no ambiente de
trabalho, sendo necessaria a sua compreensao e a busca de solucéo para prevencao de acidentes
do trabalho e doencas ocupacionais.

Através da aplicacdo da analise ergondmica é realizada uma proposta de melhorias nos
postos de trabalho das maquinas acima citadas, visando a desenvolver, aprimorar e ajustar a
elaboracdo de acOes educativas capazes de prevenir 0s riscos ergondmicos e 0s acidentes no
trabalho.

4.1.1 Descri¢éo da empresa

A empresa pesquisada trata-se de uma industria de producdo de refrigerantes PET,
localizada no agreste de Pernambuco. Atuante desde 1970, iniciou com a producdo dos
refrigerantes Guaravina, laranja e o Jatobd Tutti Frutti, mais conhecido como vinho doce.
Porém, s6 em 1986, devido ao crescimento da empresa, foi construida uma nova fabrica com
modernas instalacdes, atendendo as exigéncias dos 6rgdos fiscalizadores. Assim, até os dias de
hoje procura melhorias para competir no mercado atual.

Os produtos mais comercializados encontram-se em producdo na forma de embalagens
PET de dois litros (2L), um litro (1L), seiscentos mililitros (600 ml), trezentos e cinquenta e
cinco mililitros (355 ml) e duzentos e cinquenta mililitros (250 ml), nos sabores de guarana,
guaravina, laranja, cola, limé&o e tutti frutti. Ressalvo que o processo de producéo de refrigerante
PET é o mais comercializado da industria e, consequentemente, 0 mais produtivo.

O processo produtivo gira em torno de um sistema de rodizio entre os operadores na

linha de envase PET, contudo ndo ha um tempo pré-estabelecido desse rodizio, ocorrendo de
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forma aleatdria ou de acordo com a programacdo do produto a ser mais comercializados no
periodo de producédo (330ml, 600ml, 1L ou 2L).

A sua unidade organizacional é formada pela diretoria, administrativo, expedicéo e
producdo. A diretoria é formada pelos seus diretores e gerentes, sendo estes responsaveis na
decisdo final das demais unidades organizacionais.

O administrativo € responsavel pelo andamento burocréatico da indastria, por sua
seguranca patrimonial de bens e dos colaboradores.

A jornada de trabalho é organizada em um turno de 8 horas e 44 horas de trabalho
semanal, de forma habitual e permanente. Porém, caso ndo atenda as expectativas de producéo,
acrescentam-se horas extras, isso de maneira eventual e intermitente, com pausa apenas para as
refeicoes.

As atividades sdo desenvolvidas de segunda-feira a sdbado, em dois turnos. O primeiro
inicia as 7 horas da manha e é finalizado as 18 horas. O segundo comega as 8 horas da manha
e termina as 19 horas, ambos com intervalo de 2 horas para 0 almoco. A empresa possui um
sistema de rodizio na linha de producao, tanto de produtos como de servicos, contudo ndo ha
um tempo pré-estabelecido, ocorrendo de forma aleatoria ou de acordo com a necessidade do

produto a ser fabricado.

4.1.2 Descricao do setor de producéo da linha de fabricacéo do refrigerante PET

O setor de producdo da linha de fabricacdo do refrigerante PET esta inserido em uma
area de aproximadamente 1.200 m?, em pavimento térreo, num galp&o industrial, contemplando
0s seguintes setores: area de estoque do produto, area de armazenamento do acucar,
almoxarifado, xaroparia, cozimento, laboratorio, sopradora, rotuladora, enchedora e

empacotadora. Segue abaixo um croqui da planta baixa do galpé&o.
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Figura 7 - Planta baixa galpdo PET
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Fonte: A autora (2019).

A construcdo da edificacdo do galpdo industrial é composta de uma estrutura mista,
sendo ela de concreto e estrutura metélica. O fechamento de suas paredes é de alvenaria dobrada
a parte externa e a interna com divisorias metélicas e vidro, menos o laboratério e xaroparia,
que é de alvenaria simples. As paredes sdo rebocadas, pintada e com revestimento ceramico em
todo seu perimetro interno, com altura de 1,40 m. Na xaroparia, laboratério, cozimento e
banheiro, o revestimento é até o teto, com laje de concreto. O pé direito do galpdo possui 5,80
m de altura e ndo possui laje de coberta. J& 0 envase, possui um pé direito de 3,40 m, com forro
de PVC.

A edificacdo possui ventilacdo natural através de cobogds, exautores e seus portbes de
correr na frente, fundos e laterais, 0s quais permanecem abertos na producdo. Possui iluminagéo
artificial com lampadas florescentes de LED, e luz natural, atraves de cobertura com telhas
translucidas. Porém, a maior parte do telhado é coberta por telhas metalicas, e toda sua estrutura
coberta de ferro. Seu piso € impermeavel, de concreto polido industrial, e piso ceramico nas
areas da producéo da industria. Possui um bebedouro a jato inclinado para os trabalhadores.
Seus banheiros séo suficientes para a quantidade de trabalhadores, porém estdo a mais de 200
m de distancia dos postos de trabalho, ficando apenas um banheiro no galpdo PET para
emergéncia. Possui sistema de protecdo contra incéndio e panico, com alvara de aprovacéo do
corpo de bombeiro.

Segue abaixo a descri¢do do processo produtivo.
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Figura 8 - Processo de producdo linha envase PET
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Fonte: A autora (2019).

4.1.2.1 Rotuladora

A rotuladora ¢ o processo pelo qual as garrafas PET recebem a identificacdo, com a
colagem do seu rotulo de acordo com a especificacdo do produto fabricado. Segue abaixo a

especificacdo do maquinario.

Quadro 3 - Especificagdo da maquina rotuladora

A . Capacidade Corrente Nivel de
Maquina Fabricante ~ : x
de Producdo | Nominal Tensao
Rotuladora PET RMP Metapack 8000
BOPP 6 Garrafas/hora 25A 220/380V

Fonte: A autora (2019).

A maquina rotuladora PET tem data de fabricacdo de 25.04.2011. Rotula embalagens
cilindricas, de varios modelos, tamanhos e materiais, como polipropileno, polietileno, PVC,
PET e vidro. Utiliza bobina com diametro interno de 150mm e externo de 500mm. Necessita
de alimentagdo de 220/380V e consome 3.000W de energia e 85 psi de ar. Seu sistema de

seguranca tem aterramento e sistema protec¢do fixa com botdo de emergéncia.
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Figura 9 - Maquina rotuladora
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Fonte: A autora (2019).

4.1.2.2 Enchedora

A etapa da enchedora € a mais importante da linha de envase na indUstria, por isso, seu
controle de seguranga e qualidade deve ser extremamente alto. Nesse processo as garrafas sdo
cheias até o nivel correto e, em seguida, sdo transferidas automaticamente, no mesmo
maquinario, onde recebe a tampa. A etapa de fechamento é realizada com cuidado, para evitar
producéo de espuma e perda do produto.

O processo é muito rapido e sua capacidade de producdo por hora segue abaixo;

Quadro 4 - Especificagdo da maquina enchedora

Lo . Capacidade de | Corrente Nivel de
Maquinas Fabricante ~ : ~
Producéo Nominal Tenséo
Conjunto blocado para 4.000/21ts
garrafas pet 8.000/1lIt
Enchedora/ Tampadora R.m. zegla — 12.000/250ml
monobloco RZ produto rinser 10.000/355ml
baldo série 119 9.000/600ml
Garrafas/hora 25A 220/380v

Fonte: A autora (2019).

A enchedora € utilizada para todos tipos de embalagem PET da linha de producéo da
industria, possuindo um sistema de troca rapida dos Kits e baixo consumo de energia. Mantém
um sistema integrado na maquina com falsa garrafa e sistema automatico de lubrificagdo por
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graxa. Possui um painel “touch screen” com todas as fungdes de operagdo, indicando paradas
do equipamento e rotinas de manutencdo, acionamento eletropneumatico, proporcionando
maior versatilidade dos parametros ligados ao envase. Além disso, o0 sistema de seguranca é

através de aterramento com protecéo fixa e botoeira.

Figura 10 - Méaquina enchedora

Fonte: A autora (2019).

4.1.2.3 Empacotadora

A empacotadora produz embalagens que envolverao as garrafas de PET e formam uma
Unica embalagem, finalizando este processo em agrupamento do produto, de acordo com a linha
de producdo do dia. Na sequéncia, as garrafas vém em esteira e, através de uma impressora a
jato de tinta, sdo codificadas com data de fabricacéo e lote, sendo observado pelo operador se
esta tudo em conformidade.

Ap0s a codificagdo, as garrafas seguem pela esteira, formando, em seguida, um conjunto
dentro da maquina empacotadora, e entdo recebem o plastico que as envolve previamente. Em
seguida, o pacote € aquecido em temperatura de 180°C e de observacgdo do operador. O plastico
envolvido nas garrafas agrupadas fica rigido e passa por resfriamento, lacrando adequadamente
0 conjunto de PETs. Nesse momento, finaliza-se 0 empacotamento do produto, o qual é

encaminhado aos paletes para armazenagem.
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A empacotadora € especificada como empacotadora PET, MODELO E.R.M. 600 N°
033 ANO DE FABRICACAO 1999, maquina monobloco automatica com entrada lateral do

produto e destinada a industrias de bebidas.

Quadro 5 - Especifica¢do da maquina empacotadora

Capacidade de | Corrente | Nivel de

Maquin Fabrican ~ : x

aquina oI Producao Nominal Tenséo

Empacotadora PET M.B. Rodrighero 700 20A 220/380V
Pacotes/hora

Fonte: A autora (2019).

No entanto, a empacotadora possui sistema de corte e selagem com capacidade para 700
pacotes/hora. Seu processo de agrupamento do produto € realizado automaticamente através da
esteira de alimentacdo. Possui uma mesa de alimentacdo em aco inox 304 e um tanel de
aquecimento para embalagem de filme termo retratil, com controlador de temperatura entre 0°C
e +300°C para o sistema elétrico, com resisténcia elétrica de 23kw e controle de velocidade da
esteira do tanel e inversor de frequéncia. Possui sistema de selagem e corte com protecdo de
seguranca para o operador e com parada automatica em caso de falta de filme ou emergencial,
estando aterrada e com botoeira na lateral.

Figura 11 - Maquina empacotadora

Fonte: A autora (2019).
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4.2 A ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO

A analise ergondmica do trabalho ¢é dividida em cinco etapas: analise da demanda,

analise da tarefa, analise das atividades, diagndstico e recomendacdes.

4.2.1 Anélise da demanda

A andlise da demanda esta na compreensdo da natureza e das dimens6es dos problemas
apresentados. Todos ambientes fisicos dos postos de trabalho (rotuladora, enchedora e
empacotadora) da linha de envase PET foram observados e analisados, assim como também
foram consultados todos seus documentos e programas de gestdo de salde e seguranca do
trabalho, realizando o levantamento do maior nimero de informacg6es sobre os operadores de
maquinas, pois analisar o conjunto de documentos disponiveis na industria contribuird na
identificacdo de aspectos formais dos postos de trabalho em estudo.

A importancia da compreensdo dos documentos internos da industria em questdo é
fundamental para o estudo dos riscos existentes nos postos do trabalho dos operadores de
maquinas, pois um acidente ocorrido ou uma doenca ocupacional é visto como sinal de ruptura

de estratégias que os operadores usam para controlar o desenvolvimento de suas atividades.

4.2.1.1 Aplicacéo do questiondrio de sintomas e aspectos da organizagéo do trabalho

Para coleta de dados foi aplicado o questionario semiestruturado junto ao questionario
nordico de sintomas musculoesqueléticos (NMQ), adaptado por Barros e Alexandre (2003).

Todos os 13 (treze) operadores de maquinas responderam aos questionarios
individualmente e explanaram suas queixas de dores musculares.

Nos quadros abaixo, 0s operadores de maquinas estdo classificados por codigos

numerados de 1 a 13, conforme ordem de sequéncia da aplicagdo do questionario.

Quadro 6 - Dados gerais dos participantes da pesquisa

Cod. Sexo Idade Uso de Problemade | Peso | Altura Realiza
medicamento saude (kg) atividade
continuo fisica
1 Masculino | 54anos | Losartana Tendinite e | 104 1,78 Néao
potassica hipertenséao
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2 Masculino | 30anos | N&o Né&o 82 1,89 Sim/ futebol e
corrida

3 Masculino | 21anos | N&o Né&o 70 1,68 Futebol

4 Masculino | 21anos | Sim Né&o 89 1,79 Academia

5 Masculino | 35anos | N&o Né&o 80 1,78 Caminhada

6 Feminino 38anos | Néo Sim/ coluna 69 1,55 Né&o

7 Masculino | 23anos | N&o Né&o 88 1,90 Né&o

8 Feminino 5lanos | Néo Sim/ coluna 67 1,60 Né&o

9 Masculino | 4lanos | Sim Sim/ desvio de | 70 1,70 Caminhada
carbamazepina uma veia no
200mg/20anos cérebro

10 | Masculino | 26anos | N&o Né&o 90 1,78 Futebol

11 | Masculino | 45anos | N&o Sim/gastrite 84 1,65 Caminhada

12 | Masculino | 45anos | Sim/ captopril, Sim/hipertensdo | 120 | 1,74 Caminhada
hidroclorotiazida

13 | Masculino | 60anos | Néo Sim/ trombose 65 1,70 Alongamento

Fonte: A autora (2019).

Resultados obtidos dos entrevistados:

No guadro 6 acima, 0 sexo masculino esta sendo representado por 85%, o equivalente a
onze operadores, 15% com o sexo feminino, representando duas operadoras. A idade média dos
operadores de maquinas € de 34 anos, variando entre a menor com 21 anos e maior idade com
60 anos, ambas do sexo masculino.

Quando a pergunta se trata do uso de medicamento continuo entre os operadores de
maquinas, a representatividade € de 31% da populacdo apenas do sexo masculino. Entre
medicamentos de uso continuo citados, estd a carbamazepina, que é um dos principais
medicamentos utilizados no tratamento da epilepsia e dor neuropdtica; o
Hidroclorotiazida, destinado ao tratamento da pressdo alta; e o medicamento Losartana
Potéassica, que é um redutor de risco de eventos cardiovasculares, como derrame, em pacientes
com pressado alta e hipertrofia do ventriculo esquerdo.

Os operadores com problemas de satde representam 54% da populagéo, atingindo os
100% do sexo feminino. Entre seus problemas de saude estdo problemas de coluna, hipertensao,
trombose e desvio de veia cerebral.

O peso médio da populagdo possui 83 kg, 0 menor peso com 67 kg representado pelo

sexo feminino e o maior peso com 120 kg representado pelo sexo masculino. Entretanto,
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possuem estatura média de 1,73 m, sendo a menor estatura com 1,55 m de sexo feminino e

maior estatura com 1,90 m de sexo masculino. Ressalvo que a prética de atividades fisicas esta

sendo representada por 69,23% da populacdo apenas do sexo masculino.

Quadro 7 - Dados gerais dos participantes da pesquisa

Afastamento por motivo Acidente no Acidente no percurso
Cod. de doenga trabalho do trabalho
1 Né&o Néao Sim / Atropelamento com
bicicleta, local BR423.
2 Néo Néo Néo
3 Néo Néo Néo
4 Néo Sim/ Corte na méo. Néo
5 Néo Néo Néo
6 Néo Néo Néo
7 Néo Néo Néo
8 Sim / Dores de coluna e 0ssos. Sim/ Acidente por esmagamento | Ndo
de mao no maquinario.
9 Sim / Dores no tornozelo. Sim/ Torsdo do pé. Néo
10 Né&o Néao Né&o
11 Sim / Dores na coluna lombar. Sim/ Perda das pontas dos dedos | Ndo
por maquinario.
12 Né&o Néao Né&o
13 Sim/Dores na coluna lombar. Néao Néo

Fonte: A autora (2019).

Resultados obtidos dos entrevistados:

O quadro 7 acima, trata-se de dados sobre doengas e acidentes do trabalho, concluindo

que os afastamentos por motivos de doencas representam 31% da populacédo dos operadores de

maquinas entre os sexos masculino e feminino. Ja os acidentes de trabalho, ocorreram com

maior numero representando 38,46% da populacdo entre os sexos masculino e sexo feminino e

guanto os acidentes de percurso ou trajeto, obteve-se um percentual de 8% do sexo masculino,

representado por um acidente.
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Os dados sobre o trabalho estdo com suas perguntas numeradas representados por

codigos de 1 a 8 e os numeros dos participantes representados por codigos de 1 a 13, conforme

segue quadro 8 abaixo.

Perguntas:

Cddigo 01 - Quanto tempo vocé trabalha na empresa?

Cadigo 02 - Ha quanto tempo desempenha essa funcéo?

Cadigo 03 - Desempenhou outra funcdo na empresa antes desta que estad desempenhado

agora?

Caddigo 04 - Qual sua jornada de trabalho?
Cadigo 05 - Pausas diaria?

Cadigo 06 - além da sua fungdo na empresa exerce outra atividade?

Cddigo 07 - voce realiza horas extras?

Cadigo 08 - vocé interrompe o trabalho para ir ao banheiro ou beber agua sempre que

necessita?
Quadro 8 - Dados sobre o trabalho
Cadigo Caddigo do Participante
Perguntas
1 2 3 4 5 6 7
01 19 anos 4 anos 1 ano 2 anos 18 anos 8 anos 4 anos
02 15 anos 3 anos e 1 ano 2 anos 18 anos 8 anos 4 anos
6meses

03 Entregador | Entregador | Entregador Né&o Né&o Né&o Né&o

04 44 horas 44 horas 44 horas 44 horas 44 horas | 44 horas 44 horas

05 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas

06 Sim, Nao Sim Sim Sim/ bico Sim/ Sim/

de tudo Carregamento | Carregamento Ajudo | Manutencédo
um pouco em maquinas

outros
setores

07 10 horas 12 horas 10 horas 11 horas 12 horas 5 horas 12 horas
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08 Sim, Sim, Sim, sempre | Sim, sempre Sim, Sim, Sim,
sempre sempre sempre sempre sempre
Sllee Caddigo do Participante
perguntas
8 9 10 11 12 13
01 10 anos 30 anos 6 anos 10 anos 27 anos 25 anos
02 10 anos 30 anos 4 anos 10 anos 14 anos 25 anos
03 Né&o Motorista Ajudante Né&o Ajudante de | Carregamento
de producéo
producédo
04 44 horas 44 horas 44 horas 44 horas 44 horas 44 horas
05 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas
06 Né&o Sim/ Né&o Sim/ Sim/ Sim/
Carregamento e Carregamento | Carregamento | Carregamento
cervejaria
07 5 horas 12 horas 10 horas Né&o Né&o Né&o
08 Sim, sempre Sim, sempre Sim, Sim, sempre Sim, sempre Sim, sempre
sempre

Fonte: A autora (2019).

Resultado obtido dos entrevistados:

A pergunta do codigo 01, quanto tempo vocé trabalha na empresa? Foi dividida em 4

escalas de tempo, de trabalho de acordo com os resultados obtidos. Populagdo com menos de 5

anos de trabalho representa 31% dos operadores com sexo masculino; populagdo com menos

de 10 anos e acima de 5 anos de trabalho representa 31% dos operadores com sexo masculino

e contempla todas operadoras do sexo feminino. Logo, a populacao correspondente a menos de

20 anos e acima de 10 anos de trabalho representada por 15% com sexo masculino, e populagéo

com menos de 30 anos e acima de 20 anos de trabalho com 23% do sexo masculino.

A pergunta do codigo 02 trata-se de quanto tempo desempenham a funcéo de operador

de méaquina. No entanto, 85% dos operadores de maquinas desempenham a mesma funcéo

desde a admiss&o na industria. Ressalvo que do sexo feminino 100% nunca mudou de funcéo.

A pergunta do cddigo 03, trata-se do desempenho de outra fungdo na empresa antes de

ser operador de maquina e como resultado obteve-se 54% dos operadores com sexo masculino
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desempenharam outra funcdo na industria. Na pergunta do cdédigo 04, sobre a jornada de
trabalho, 100% dos entrevistados realizam 44 horas de trabalho semanal. Contudo, suas pausas
diarias na pergunta do cddigo 05, o resultado foi 100% dos operadores tem pausas de 2 horas
para 0 almogo. Importante ressaltar que na jornada de trabalho nédo existe interrup¢édo de pausas
ou intervalo para descanso.

A pergunta do cddigo 06 obteve resultado de 77% dos operadores de maquinas do sexo
masculino e feminino que desempenham outras fungdes dentro da prépria industria. Dentre
essas outras funcbes estdo as atividades de carregamento e descarregamento do estoque
representando 80% dessas outras atividades que desenvolvem. Referindo-se a horas extras, a
pergunta do codigo 07 obteve o percentual de 78% fazem horas extras, do sexo masculino e
100% do sexo feminino. Na pergunta do codigo 08, foi visto que 100% dos entrevistados

interrompem a produc¢do sempre que necessitam ir ao banheiro ou beber agua.

4.2.1.2 Sintomas do trabalho

Os dados sobre sintomas do trabalho estdo no quadro n°9 com codigos dos participantes
numerados de 1 a 13, em conformidade com o nimero de entrevistados. As perguntas aos

entrevistados estdo numeradas atraves de codigos de 1 a 7, conforme segue abaixo.

Perguntas:

Cddigo 01 - Vocé costuma sentir dorméncia, formigamento, queimacéo ou dores? ()
Sim () Nao. Em que parte do corpo?

Cadigo 02 - Vocé sentiu dores nos ultimos 4 meses? () Sim () N&o. Caso afirmativo
Cadigo 03 - Vocé ja consultou um médico devido a esse problema? () Sim () Néo
Cabdigo 04 - Vocé ja ficou afastado do trabalho por este problema? () Sim () Néo
Cadigo 05 - Durante os tltimos 12 meses, vocé foi impedido de realizar suas atividades
(trabalho, esportes, trabalho em casa...) por causa de algum problema de satde?
Caddigo 06 - Descreva como vocé se sente ao final de um dia de trabalho:

Cadigo 07 - Vocé tem alguma sugestdo para melhorar o seu trabalho?
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Gl Caddigo do Participante
perguntas 1 2 3 4 5 6 7
01 Sim/ Né&o Sim/dores Né&o Sim/ dores | Sim/ dores | Sim/
dorméncia costa joelho coluna dores
pés. e tornozelo coluna e
cabeca
02 Sim Né&o Sim Sim Sim Sim Sim
03 Sim Né&o Néo Sim Sim Sim Né&o
04 Sim Né&o Néo Sim Néao Sim Né&o
05 Sim Né&o Néo Néao Néao Sim Né&o
06 Cansado/ Bem Cansado/ dor | Cansado Estressado | Muito Cansado
dores pernas/ na coluna as vezes e | Cansada
bragos/ méos cansado
inchadas
07 Né&o Né&o Desempenhar | Desempenhar | Ndo Néo Nao
apenas a | apenas a
fungdo de | funcéo de
carteira. carteira.
Codigo Codigo do Participante
perguntas 8 9 10 11 12 13
01 Sim, dores Sim/dores Sim/dores Né&o Sim/dor Sim/dores pernas
/bragos/pernas coluna coluna maos,
[costa dorméncia
nas pernas e
dor na
coluna
02 Sim Sim Né&o Sim Sim Sim
03 Sim Sim Né&o Sim Sim Sim
04 Sim Sim Né&o Sim Sim Né&o
05 Sim Néao Né&o Sim Né&o Sim
06 Muitas dores no | Muito cansado, Normal Dores e Dores Muitas dores no
corpo e cansada | dores lombares e cansado Coluna e corpo e cansado
coluna cansado
07 Né&o Né&o Né&o Né&o Né&o Né&o

Fonte: A autora (2019).
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Resultados obtidos dos entrevistados:

A pergunta do codigo 01: vocé costuma sentir dorméncia, formigamento, queimacéao
ou dores? Em que parte do corpo?

¢ O resultado obtido foi de 61,54% dos operadores de maquinas com queixas de dores de
coluna, pernas, bragos, costas, cabeca, tornozelos, joelhos, maos e pés, incluindo 100%
do sexo feminino. Ja 15,38%, apenas sexo masculino, queixaram-se de dorméncia nos
pés e pernas.
A pergunta do cdodigo 02: vocé sentiu dores nos Gltimos 4 meses?

e Obteve-se resultado de 85% dos operadores de maquinas que ja sentiram dores em
alguma parte do corpo nos Gltimos 4 meses, incluindo100% do sexo feminino.

A pergunta de codigo 03: vocé ja consultou um médico devido a esse problema?

¢ O resultado foi de 18% dos operadores que sentiram dores nos Ultimos 4 meses e ndo
consultaram o médico, e 78% que realizou a consulta, incluindo 100% do sexo feminino.
A pergunta do cédigo 04: vocé ja ficou afastado do trabalho por este problema?

¢ Viu-se que 78% dos que consultaram o médico foram afastados do trabalho por esse
problema.
A pergunta do cédigo 05: durante os Ultimos 12 meses vocé foi impedido de realizar
suas atividades (trabalho, esportes, trabalho em casa...) por causa de algum problema de
saude?

¢ A resposta foi de 38% dos operadores de maquinas da inddstria com impedimento para
realizarem suas atividades devido a problemas de saude.
A pergunta do codigo 06: descreva como vocé se sente ao final de um dia de trabalho:

¢ O resultado obtido pelos entrevistados foi de 92% dos operadores de maquinas dos
sexos masculino, incluindo 100% do sexo feminino, com queixa de muito cansaco e
dores de coluna, braco, pernas e lombares.
A pergunta do codigo 07, vocé tem alguma sugestdo para melhorar o seu trabalho?

e Apenas dois operadores de maquinas, do sexo masculino, sugeriram a nao haver desvio
de funcdo na inddstria.
Na aplicacdo do questionario (Apéndice B) adaptado por Barros e Alexandre (2003)

contém o esbo¢o de uma figura humana dividida em nove regides anatdmicas: 0 pescoco,
ombro, parte superior das costas, cotovelos, parte inferior das costas, punhos e méos, quadril e

coxas, joelhos, tornozelos e pés.
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O questionario refere-se aos relatos ou queixas do presente desconforto osteomuscular
relacionados aos operadores de maquinas. Os dados estdo divididos em dois quadros,
considerando os ultimos 12 meses de queixas de dores e os ultimos 7 dias, com base na figura
ilustrada abaixo e seu nivel de dores musculares classificados de 1 a 4. Os entrevistados estéo
numerados de 1 a 13 e suas respostas estdo dispostas nas colunas verticais, conforme tabela 1,
abaixo.

Considerando os ultimos 12 meses, vocé tem tido algum problema (tal como dor,
desconforto ou dorméncia) nas seguintes regides:

Quadro 10 - Dados sobre sintomas do trabalho Gltimos 12 meses

N° DE ENTREVISTADOS
Regido do corpo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1- Pescogo/regido 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1 3
cervical .
2- Ombros 1 1 1 1 1 11 3 2 1 1 2
3- Bragos 3 1.2 1111 1 1 [t 8
4- Cotovelos 1 1 1 1 1 1 1 11 1 1 1
5- Antebracos 2 1 2 1 1 1 1 11 1 1 1
6- Punhos/Maos/Dedos [l 1 2 1 2 3 1 1 1/8 1 1
7- Regido dorsal 3 1 2 1 2 1 1 3 1 1 2 1
8- Regido lombar Bt 2 21 2 3 3 2
9- Quadril/Membros 3 1 2 1 1 1 1 2
inferiores
Legenda

Nivel de dores musculares Nao Raramente | Com frequéncia
Numero de classificacdo 1 2 3 4

Fonte: A autora (2019).

Considerando os altimos 7 dias, vocé tem tido algum problema (tal como dor,
desconforto ou dorméncia) nas seguintes regides:

Quadro 11 - Dados sobre sintomas do trabalho ultimos 7 dias

N° DE ENTREVISTADOS

Regido do corpo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1- Pescoco/regidocervical 1 1 1 1 1 1 1 11 gt 3
2- Ombros 1 1 1 1 1 1 1 3 2 2 1 2
3- Bragos 3 1 2 1 1 1 1 11 2 1 3
4- Cotovelos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5- Antebracos 2 1 2 1 1 1 1 11 1 1 1
6- Punhos/Maos/Dedos [Ell1 2 1 2 3 1 11108 1 1
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7- Regido dorsal 3 1 2 1 2 1 1 3 1 1 2 1
8- Regido lombar B 2 2 2 1 1 [ 2
9- Quadril/Membros 3 1 2 1 2 1 1 1 1 2
inferiores
Legenda
Nivel de dores musculares Néo Raramente | Com frequéncia

Numero de classificacdo 1 2 3 4

Fonte: A autora (2019).

A identificacdo do nivel de dores musculares exposta pelos operadores de maquinas
evidencia indicios de fragilidades das conformidades ergondmica presentes na norma NR17,
pois sinais precoces de sintomas de salde sdo dados relevantes para uma andlise ergonémica
do trabalho, segundo Guérin et al. (2001, p. 64) “[...] consiste apenas em localizar 0s sinais
precoces, de modo a identificar uma situacdo de trabalho que solicita de maneira critica o
organismo, as capacidades cognitivas, ou a personalidade dos trabalhadores, antes que

aparegam consequéncias irreversiveis”.

4.2.2 Andlise da tarefa

Cada posto de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora tem um
objetivo e foram identificados através de sequéncia como: Posto de trabalho 01, posto de
trabalho 02 e Posto de trabalho 03. Assim, transformam-se num sistema operacional, onde um
posto de trabalho dependente do funcionamento do anterior para que as atividades sejam

concluidas.
4.2.2.1 Postos de trabalho das maquinas: rotuladora, enchedora e empacotadora
Posto de trabalho 01 Maquina Rotuladora: Rotula as garrafas PET para serem

encaminhadas ao enchimento. Essa rotulagem é realizada de forma automética e com

necessidade de fiscalizagdo do operador para conclusao da atividade.
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Figura 12 - Atividades do posto de trabalho 01 méquina rotuladora

1°

Verificar acolae
- e -
-/.\

/ AN

Fonte: A autora (2019).

Posto de trabalho 02 Ma&quina Enchedora: Enche e tampa as garrafas PET para serem
encaminhadas ao empacotamento. Esse processo é realizado de forma automatica e com a
necessidade de fiscalizagdo do operador. Através da conclusdo dessa etapa o produto fabricado

é chamado do produto final de refrigerante.

Figura 13 - Atividades do posto de trabalho 02 maquina enchedora

1°
Verificar a
materia prima

Fonte: A autora (2019).
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Posto de trabalho 03 Maquina Empacotadora: Empacota e codifica colocando data
e numero de lote de fabricacdo nas garrafas PET para serem encaminhadas ao estoque. O
empacotamento € realizado de forma automatica, com a necessidade de fiscalizacdo do

operador para conclusdo dos servicos.

Figura 14 - Atividades do posto de trabalho 03 maquina empacotadora

1°
Verificar o rolo de
filme

2
Colocar o EPI

— ATIVIDADES -
POSTO 03
EMPACOTADORA

/0

Obsevar o INICIAR

processamento da A PRODUCAO
maquina empacotadora

3°

Fonte: A autora (2019).

4.2.2.2 Jornada de trabalho e desvio de fungdo

A jornada de trabalho dos operadores de maquinas dos postos de trabalho das maquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora é de 8 horas diarias, com total de 44 horas semanal, de
segunda & sdbado. H& pausas de 2 horas para almoco e para ir ao banheiro e/ou beber agua,
guando sentem necessidade. Entretanto, torna-se um trabalho fatigante e com perda gradativa
da capacidade laboral ao longo do dia.

Um dos aspectos referentes a NR17, no item 17.6, trata-se da organizagédo do trabalho,
e cita-se que “nas atividades que exijam sobrecarga muscular estatica ou dindmica do pescoco,
ombros, dorso e membros superiores e inferiores, e a partir da analise ergondmica do trabalho

[...]”, destaca-se que “devem ser incluidas pausas para descanso”.
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No entanto, foi constatado que, nas eventuais pausas para manutencdo ou parada
imprevista para conserto mecanicas, os operadores sao designados para executar outras tarefas
fora de suas atividades laborais. Ressalva-se que essas atividades fora da linha de producéo
sempre estdo relacionadas com carregamento e descarregamento de cargas. De modo geral, 0s
operadores de méaquinas ficam expostos a novos riscos de acidentes de trabalho e riscos
ergondmicos.

Segundo a NRO7 e o Programa de Controle Médico Ocupacional (PCMSO) da indUstria,
o trabalhador s6 podera exercer outra funcdo se passar por exames e atestado médico
ocupacional de acordo com os riscos existente no programa de prevencao de riscos ambientais
(PPRA) da NRO09.

Para presenca de novos riscos aos operadores de maquinas, a industria é obrigada a
promover treinamento para a tarefa designada. Nesse sentido, a norma NR17, no item 17.2.3,
diz que “Todo trabalhador designado para o transporte manual regular de cargas, que ndo as
leves, deve receber treinamento ou instrugdes satisfatorias quanto aos métodos de trabalho que

devera utilizar, com vistas a salvaguardar sua salde e prevenir acidentes.”.

4.2.2.3 Arranjo fisico dos postos de trabalho e maquinarios

O arranjo fisico foi parte observada nos trés postos de trabalho em analise. Define-se
como o planejamento da organizacdo estrutural das instalacfes da industria, onde observa-se 0
posicionamento dos recursos, maquinarios, circulacdo de pessoas, sinalizacdo e mobiliarios. A
importancia de observar o arranjo fisico é de se visar aum ambiente de trabalho mais produtivo,
confortavel e seguro, de modo que garanta um melhor desempenho para os trabalhadores, pois
estando inadequado influencia em riscos de acidentes do trabalho. Como respaldo, foram
utilizadas as normas regulamentadoras para analises de conformidades no arranjo fisico dos
postos de trabalho das maquinas: rotuladora, enchedora e empacotadora.

Assim foram observadas as seguintes condicdes:

Sinalizagdo: nos postos de trabalho das méaquinas rotuladora e empacotadora, foi
observado que a sinalizacdo de piso ndo atende as conformidades da NR26. Essa norma
regulamentadora prevé o uso de cores para identificar e delimitar a area do trabalho.

No entanto, os postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora,
atendem as sinalizagdes de placas suspensas nas seguintes condi¢des exigidas pela norma
regulamentadora NR12, no item 12.116.2, que diz: “a sinaliza¢do de seguran¢a compreende a

utilizacdo de cores, simbolos, inscri¢cdes, sinais luminosos, sonoros entre outas formas de



89

comunicagdo e que a sinalizacdo deve respeitar as legislagdes sanitarias vigentes quando for
instalada em &rea de salde ou alimenticia.” Ressalvo que todos os postos de trabalho possuem
sinalizacdo dos equipamentos de protecao individual conforme a NROG6.

Instalacdes Elétricas: as instalacGes elétricas dos trés postos de trabalho estdo em
conformidade atendendo a norma regulamentadora NR10, no item 10.2.6, o qual indica que o
prontuario de instalacdes elétricas deve ser organizado e mantido atualizado pelo empregador
ou pessoa formalmente designada pela empresa, sendo colocado a disposi¢do dos trabalhadores
envolvidos nas instalacdes e servicos em eletricidade. No que diz respeito ao item 10.2.8.3
dessa norma, o aterramento das instalacGes elétricas deve ser executado e encontra-se em
conformidade.

Maquinarios: as maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora sdo automaticas, com
sistema operacional rapido e produtivo. Dentro do contexto, foi observado que ocorrem diversas
falhas e paradas imprevistas no processamento produtivo. Logo, ndo houve registros no diario
de bordo de nenhuma das méaquinas.

Para melhor entendimento, seguem abaixo situacGes dos maquinarios que atropelam os
procedimentos da execucdo das atividades dos operadores de maquinas, contribuindo, de certa
forma, para novos riscos ergonémicos e riscos de acidentes do trabalho.

Maquina rotuladora: Desnivel nos rétulos, insuficiéncia de armazenamento da matéria
prima e emperramento de garrafas.

Magquina enchedora: Desnivel do limite de enchimento e tampamento, insuficiéncia
de armazenamento das tampas e emperramento de garrafas.

Maquina empacotadora: Facilidade de desequilibrio das garrafas e falha na
codificacdo. Diante do exposto, as falhas mecénicas contribuem para que uma simples tarefa

operacional se tornar uma atividade complexa e com posturas e movimentos desnecessarios.

e Posto de Trabalho 01 - Maquina Rotuladora:
Durante a analise no posto de trabalho da maquina rotuladora, foi observado que sua
area de trabalho esta sendo compartilhada com estoque de sacas com garrafas PET, dificultando

a locomocgéo e atividade dos operadores.
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Figura 15 - Posto de trabalho 01 rotuladora armazenamento

Segundo a NR12 do item 12.4.3 explica, os pisos dos locais de trabalho onde houver
maquinas e equipamentos, assim como das areas de circulacdo devem apresentar as seguintes
caracteristicas:

a) ser mantido limpo e livre de objetos, ferramentas e quaisquer materiais que oferecam
riscos de acidentes;

A norma regulamentadora NR12 do item 12.7 ressalta que os materiais em utilizagdo no
processo produtivo devem ser alocados em areas especificas de armazenamento, devidamente
demarcadas com faixas na cor indicada pelas normas técnicas oficiais ou sinalizadas quando se
tratar de areas externas. Ainda completando as inconformidades o item 12.8 da norma, adverte-
se que o0s espagos ao redor das maquinas e equipamentos devem ser adequados ao seu tipo e ao

tipo de operacdo, de forma a prevenir ricos de acidentes e doengas relacionados ao trabalho.

Figura 16 - Posto de trabalho 01 rotuladora produgdo com o trabalho manual

y e

Fonte: A autora (2019).



91

A maquina rotuladora tem capacidade de produzir 8.000 (oito mil) garrafas por hora.
Logo, a realizagdo dessa atividade manualmente torna-se inadequada para os operadores. A
norma regulamentadora NR17, no item 17.4.1, diz que “todos os equipamentos que compdem
um posto de trabalho devem estar adequados as caracteristicas psicofisiolégicas dos
trabalhadores e a natureza do trabalho a ser executado”. Nas condi¢des ambientais do posto de
trabalho da rotuladora, foi observado que existe ventilagdo natural, iluminagdo natural e

artificial, temperatura natural e a presenca de ruido.

e Posto de Trabalho 02 - Maquina Enchedora:

No posto de trabalho da maquina enchedora, por se tratar de um ambiente menor que 0s
outros postos de trabalho, ndo foi identificada inconformidade que impega o operador de
executar suas atividades com presenca de riscos de acidente provocados por inadequacdo do
arranjo fisico. O ambiente estava limpo e livres de objetos. Seus materiais em utilizacdo no
processo produtivo estavam alocados em areas especificas, aproveitando todo o espaco fisico
de forma correta, em conformidade com o que diz a norma regulamentadora NR12 nos itens:

12.1.3. Entre partes moveis de maquinas e/ou equipamentos deve haver uma faixa livre
variavel de 0,70m (setenta centimetros) a 1,30m (um metro e trinta centimetros), a critério da
autoridade competente em seguranca e medicina do trabalho.

12.1.7. As vias principais de circulagdo, no interior dos locais de trabalho, e as que
conduzem as saidas devem ter, no minimo, 1,20m (um metro e vinte centimetros) de largura e
ser devidamente demarcadas e mantidas permanentemente desobstruidas.

Com relacdo ao mobiliario desse posto de trabalho, foi encontrada uma mesa, a qual é
utilizada como suporte para alocacdo das garrafas com falha no enchimento ou na tampa.
Entretanto, essa mesa ndo se adequa as condicdes de trabalho para o posto de trabalho.

Na condicdo ambiental, foi observada a existéncia de ventilagdo artificial, iluminacéo

natural e artificial, temperatura artificial e grande presenca de ruido.

e Posto de Trabalho 03 - Maquina Empacotadora:
O posto de trabalho da maquina empacotadora possui maior area de trabalho no que se
refere ao espaco fisico. Observou-se que as garrafas com falhas sé@o retiradas da esteira e
alocadas no piso de forma desorganizada, atrapalhando as atividades, de certa forma. A norma
NR12, no item 12.4.3.a, diz que os pisos dos locais de trabalho onde houver maquinas e

equipamentos e das areas de circulagdo devem ser mantidos limpos e livres de objetos e
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quaisquer materiais que oferecam riscos de acidentes. O piso do posto de trabalho néo estava
delimitando a area do maquinario, com isso outros trabalhadores transitavam com frequéncia.
A norma regulamentadora NR26, no item 26.1.1, diz que se deve marcar 0 piso com cores para
ser usadas nos locais de trabalho delimitando areas de risco para prevencdo de acidentes. Na
condigdo ambiental foi observado a existéncia de ventilagdo natural, iluminagcdo natural e

artificial, temperatura natural e presenca de ruido.
4.2.2.4 Caracteristica fisica dos operadores de maquinas

As condigdes fisicas dos operadores dos postos de trabalho das maquinas rotuladora,
enchedora e empacotadora tangem a questdes de grandes variagdes antropométricas. No
entanto, os postos de trabalho séo fixos e ndo possuem bancadas para a realizacdo das atividades
laborais.

Através dos dados na aplicacdo do questionario foi concluido que os operadores de

maquinas estdo classificados da seguinte forma:

e Sexo: masculino 85% dos operadores de maquinas e feminino 15%.

Quadro 12 - Caracteristicas fisicas dos operadores

Operadores | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12 |13
Sexo M M M M M F M M M M M M F
Idade 54 130 |21 |21 |35 |38 |23 |51 |41 |26 |45 |45 |60

Peso (kg) 104 | 82 70 89 80 69 88 67 70 90 84 120 | 65
Estatura 1,78 1189 168 |1,79|1,78|155|1,90|1,60]|1,70|1,78|165|1,74|1,70
Fonte: A autora (2019).

e |dade minima de 21 anos do sexo masculino e idade méaxima de 60 anos do sexo

masculino.
e Menor peso 65 kg do sexo feminino e maior peso com 120 kg do sexo masculino.

e Estatura minima de 1,55 m do sexo feminino e a maxima com 1,90 m do sexo

masculino.

No entanto, esse tipo de variacdo € adaptado de acordo com a distancia que o operador

mantém do maquinario para realizar o acompanhamento do processo de observacgéo a producao.
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No Brasil, ndo existem normas antropomeétricas determinadas que possam servir de parametros
para concepcao dos postos de trabalho. Isso acontece, principalmente, devido ao fato da grande
miscigenacdo no pais. (OLIVEIRA, 1998).

4.2.2.5 Postura dos operadores das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora

As funcgdes dos operadores das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora dos trés
postos de trabalho em analise exigem que suas atividades laborais sejam em postura de trabalho
em pé. Observando os operadores desenvolvendo suas atividades, foram registradas as posturas

mais presentes por atividade nos postos de trabalho, que sao:

e Posto de Trabalho 01 - Rotuladora

Figura 17 - Observando o processo de rotulagem das garrafas

Fonte: A autora (2019).

Na imagem acima, o operador esta observando se ha existéncia de garrafas com falhas
na rotulagem. Mantendo-se em postura em pé, com leve inclinagdo para frente da cintura
pélvica, com os musculos da coxa que estdo sob tensdo causando esta inclinacdo. Também
existe compressao exercida do préprio peso que esta sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris.

O operador esta recorrendo ao uso assimétrico das extremidades inferiores, usando

alternadamente a perna direita e a perna esquerda como principal apoio. Os bragos
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constantemente estendidos causam desconforto na regido escapular e bragos. Sendo assim, o

operador recorre a apoiar-se na propria maquina.

Figura 18 - Trabalhador acompanhado o processamento da rotulagem fatigado

v

Fonte: A autora (2019).

Na imagem acima, o operador esta observando o processo produtivo da rotulagem.
Notou-se que ele, ao acompanhar a producdo em momentos produtivos mais lentos, fica em
postura em pé estatica e cansativa. Logo, o operador busca aliviar o desconforto provocado pelo
préprio corpo da postura em pé apoiando-se em caixas.

O operador inclina a cabeca para frente para ter uma melhor visdo, por uma necessidade
especifica da atividade. No entanto, essa postura provoca cansago rapido dos masculos do
pescoco e do ombro. O Tronco também fica inclinado para frente, além da dificuldade de usar
0s proprios pés para se manter apoiado. Os bracos cruzados apoiam as maos. As pernas
flexionadas, uma apoiando-se sob o piso e a outra apoiando-se na lateral da caixa, evidenciam
sensacBes desconfortaveis nas articulagbes que suportam o peso do corpo (pés, joelhos,
quadris).

Conforme a norma regulamentadora NR17, no item 17.3.1, “sempre que o trabalho
puder executar sua tarefa na posicéo sentada, o posto de trabalho deve ser planejado ou adaptado
para esta posi¢do”. De fato, nenhuma atividade dos postos de trabalho em estudo permite
realizar as atividades em postura sentada. Por outro lado, permite momentos de postura em pé,
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estatica, nos quais o operador poderia recorrer a uma cadeira adaptada ao processo. No que se
refere ao mobiliario, a NR17.3 diz:

Para trabalho manual sentado ou que tenha de ser feito em pé, as bancadas,
mesas, escrivaninhas e os painéis devem proporcionar ao trabalhador
condigdes de boa postura, visualizacdo e operagdo e devem atender aos
seguintes requisitos minimos: (a) ter altura e caracteristicas da superficie de
trabalho compativeis com o tipo de atividade, com a distancia requerida dos
olhos ao campo de trabalho e com a altura do assento; [...], (b) ter area de
trabalho de fécil alcance e visualizagdo pelo trabalhador; [..], (c) ter
caracteristicas  dimensionais que possibilitem  posicionamento e
movimentagdo adequados dos segmentos corporais.

Figura 19 - Destravando a maquina rotuladora
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Fonte: A autora (019).
A imagem acima mostra o operador destravando a maquina rotuladora, tarefa realizada
por diversas vezes na atividade do posto de trabalho 01 em estudo. O operador fica de postura
em pé, com inclinacdo para frente da cintura pélvica e do tronco. Realiza compressdo exercida
do préprio peso sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris. Os dois bragos totalmente
estendidos acima dos ombros e um dos bragos recorre ao apoio da prépria maquina.
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Figura 20 - Abastecimento da fita rotuladora

Fonte: A autora (2019). »

A imagem acima mostra o operador estd colocando fita de roétulo na maquina, o que
ocorre com frequéncia. Em postura de trabalho em pé, com leve inclinacdo para frente da cintura
pélvica e, em alguns momentos, do tronco. A inclinacdo do tronco é necessaria para que o
operador visualize a colocacéo do filme de rotulagem. Fazendo compressao exercida do proprio
peso sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris, ele apoia-se em umas das pernas com leve
flex&o e a outra reta. Um brago estendido acima do ombro e outro braco, estendido para baixo,

apoia-se na maquina.

Figura 21 - Substitui¢do das garrafas com falha de producéo

,/ ' ‘
Fonte: A autora (2019).
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A imagem acima mostra o operador fazendo a substituicdo de garrafas com falha.
Ressalvando que essa atividade é rotineira e hd momentos do proprio operador alimentar a
esteira manualmente.

No primeiro momento, o operador pega a garrafa no saco e, em postura em pé, faz leve
inclinacdo para frente da cintura pélvica e do tronco, devido a compressao exercida do préprio
peso sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris. Sendo assim, faz leve flexdo com as duas
penas para o alcance da garrafa dentro da saca. Em seguida, vai para a esteira e, com tronco e

pernas retas, coloca a garrafa, suspendendo os bracos acima dos ombros.

Figura 22 - Verificagdo de cola e fita de rdtulo
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Fonte: A autora (2019).

A imagem acima mostra o operador verificando a cola e fita de rétulo. O operador, em
postura em pé, faz leve inclinacdo para frente da cintura pélvica e em alguns momentos
inclinacdo do tronco para visualizar o produto. Com compressdo exercida do seu proprio peso
sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris, apoia-se em umas das pernas, fazendo leve flexdo
e outra reta. Um de seus bragos estendido suspendendo o ombro e outro brago para baixo. Essa

atividade ocorre por diversas vezes.
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e Posto de Trabalho 02 — Enchedora

Figura 23 - Observando o processamento do enchimento das garrafas

Fonte: A autora (2019).

Na imagem acima o operador est4 observando o processamento do enchimento. De
postura em pé, faz leve inclinacdo para frente da cintura pélvica, devido os musculos da coxa
gue estdo sob tensdo. O operador também exerce compressao devido ao proprio peso seu que
estd sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris, faz leve flexdo nas pernas recorrendo ao uso
assimétrico das extremidades inferiores usando alternadamente a perna direita e a perna
esquerda como principal apoio, com os bragcos constantemente estendidos para baixo e o tronco

reto.

Figura 24 - Retirando garrafas com falhas no nivel de enchimento

Fonte: A autora (2019).

A imagem acima, mostra 0 momento que o operador retira a garrafa com falha no
enchimento. Tal processo ocorre repetidamente durante a atividade. Em postura em pé, com

flexdo em uma perna e outra perna reta, ele faz inclinacdo para frente da cintura pélvica,
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exercendo compressdo pelo peso do prdprio corpo sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris.
O operador usa os bracos estendidos para pegar a garrafa, exercendo forca para suspendé-la,

estando acima do nivel dos ombros e, entdo, retira a garrafa.

Figura 25 - Reforgando o fechamento da tampa da garrafa

Fonte: A autora (2019).

A imagem acima mostra o operado reforcando o fechamento da tampa da garrafa. Esse
processo ocorre repetidas vezes. O operador retira a garrafa em postura em pé, faz leve
inclinacdo para frente da cintura pélvica, mantendo situacdo de compressao exercida do préprio
peso sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris. Uma das pernas com flexao e outra perna reta
sobre compressdo. O operador usa um braco com inclinacéo para baixo segurando a garrafa e

em outro braco suspendendo o ombro e aplicando forca para reforcar o fechamento da garrafa.

Figura 26 - Colocando garrafa com falha sobre a mesa

} USO OBRIGATORIO DE:|
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A imagem acima mostra o operador colocando a garrafa com falha sobre a mesa. Ele
estd em postura em pé, faz inclinacdo do tronco e mantém uma das pernas em situacdo de
compressdo exercida pelo proprio peso sob a coluna lombar, pés, joelhos e quadris, enquanto a
outra perna fica flexionada. Com os dois bracos para baixo o operador estende um dos bracos
para colocar a garrafa sob a mesa. Esso processamento se repete por diversas vezes.

e Posto de Trabalho 03 - Empacotadora

Figura 27 - Observando o processamento da empacotadora

..........

/ ,
Fonte: A autora (2019).

Na imagem acima, o operador esta observando o processamento das garrafas para a
empacotadora. Com postura em pé, faz inclinacdo para frente da cintura pélvica, exercendo
compressao com o seu préprio peso sob a coluna lombar, joelho e pés. Uma de suas penas com
flexdo e outra perna reta, o que faz o operador recorrer ao uso assimétrico, usando
alternadamente a perna direita e a perna esquerda como principal apoio. Um braco estendido

para baixo e outro estendido, recorrendo a apoiar-se no maquinario em alivio ao desconforto.

Figura 28 - Observando o empacotamento
L 5N y**-—vw

Fonte: A autora (2019).
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Na imagem acima, o operador fica observando o processamento da empacotadora. Com
postura em pé, faz leve inclinacdo para frente com a cintura pélvica, exercendo compresséo
com o seu proprio peso sob a coluna lombar, joelho e pés. Uma de suas penas esta flexionada
e a outra perna reta, o que faz o operador recorrer ao uso assimétrico, usando alternadamente a
perna direita e a perna esquerda como principal apoio e seus bragos estendido para baixo

buscando apoio na maquina.

4.2.3 Analise da Atividade

Na analise das atividades sdo estudadas nos postos de trabalho os fatores ambientais:
ruido, temperatura e iluminacdo. Em seguida, sdo vistas as conformidades de acordo com as
normas NRs e NBRs. Foi aplicado o método OWAS (Ovako Working Analysis System),
desenvolvido na Finlandia, tendo por base o uso de técnicas de observacdo e avaliagdo da
postura de trabalho e visa a identificar posturas inadequadas em locais de trabalho (KARHU,;
KANSI; KUORINKA, 1977).

Sendo assim, foi utilizado um equipamento multiparametros digital, com facilidade na
realizacdo de medicdes de intensidade luminosa, temperatura e nivel de ruido. O equipamento
de marca INSTRUTHERM, modelo THDL-400, foi colocado na fun¢éo decibelimetro medidos
em decibéis (dB) para medicéo do ruido dos postos de trabalho. Com instrumento no circuito
de compensagdo “A” e circuito de resposta lenta (SLOW), o sensor de ruido foi posicionado
préximo ao nivel do ouvido dos operadores dos postos de trabalho das maquinas rotuladora,
enchedora e empacotadora no momento em que operavam as maquinas (Norma NR15 -
BRASIL, 2009).

Para analisar a iluminacdo, foi utilizando o mesmo instrumento na funcao do luximetro
digital com fotocélula modelo THDL-400. O aparelho foi colocado na altura da bancada e
esteira, dispostas em um plano horizontal (Norma NBR 5413/92 - ABNT,1992). Foram
realizados quatro pontos para medicGes da iluminacdo em cada posto de trabalho. Por fim,
foram realizadas as medicOes da temperatura de cada posto de trabalho com o mesmo
equipamento, sendo colocado na funcéo temperatura, depois selecionado para °C. Em seguida,

conectou-se 0 sensor termopar, tipo K, no soquete, colocando-o na superficie do maquinario.



4.2.3.1 Ruido

Figura 29 - Equipamento de medic¢Bes ambientais

ol 1

Fonte: A autora (2019).
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Para analisar os efeitos dos varios tipos de ruido perante a exposicdo dos operadores de

maquinas dos postos de trabalho das maquinas: rotuladora, enchedora e empacotadora, foram

realizadas medigdes do ambiente e encontrados 0s seguintes resultados:

Quadro 13 - Medigdes de ruidos

Postos de Medicéao do Nivel minimo Resultados Exposicdo
. permitido ruido Permitida/dia
Trabalho Ruido (dB) (dB) Anexo | /
NR15
Rotuladora 87.1 85 Acima do limite de 6 horas
tolerancia de 85dB.
Enchedora 98.4 85 Acima do limite de 1 horae 15
tolerancia 85dB.
Empacotadora 88.8 85 Acima do limite de 5 horas
tolerancia 85dB.

Fonte: A autora (2019).

A exposicdo dos operadores de maquinas ao ruido, foi realizada em todos postos de

trabalho das maquinas: rotuladora, enchedora e empacotadora. De acordo com a norma NR15,

as medigBes do ruido estdo acima do limite de toleréncia de 85 dB, no que diz o anexo | da
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NR15 (BRASIL, 1978a). Portanto, sé sdo permitidas as atividades dos operadores de maquinas
dos postos de trabalho analisados com a redugéo do tempo de trabalho, conforme identificado
no quadro acima. A NR15 no 15.1.5 entende por "Limite de Tolerancia", para os fins dessa
norma, a concentracdo ou intensidade maxima ou minima, relacionada com a natureza e o
tempo de exposicdo ao agente, que ndo causara dano a sadde do trabalhador durante a sua vida
laboral.

E importante destacar que todos operadores utilizam o protetor auricular tipo abafador,
protegendo, assim, a audi¢do. A norma regulamentadora NRO6, no item 6.1, considera como
Equipamento de Protecdo Individual - EPI todo dispositivo ou produto de uso individual,
utilizado pelo trabalhador, destinado a protecdo de riscos suscetiveis de ameacar a seguranca e
a saude no trabalho. Sendo assim, a NR6, no item 6.3, diz que a empresa é obrigada a fornecer
aos empregados, gratuitamente, EPI adequado ao risco, em perfeito estado de conservacao e
funcionamento, nas seguintes circunstancias:

a) sempre que as medidas de ordem geral ndo oferecam completa protecdo contra 0s
riscos de acidentes do trabalho ou de doencas profissionais e do trabalho;

O uso do equipamento de protecdo individual é obrigatério nos postos de trabalho em
estudo e confirmado através de suas medi¢cdes. Importante ressaltar que maioria
desses protetores auriculares reduzem o ruido de 20 a 30 dB (decibéis), dependendo do seu
fabricante.

Entretanto, os documentos apresentados pela industria constavam nas fichas de EPI com

fornecimento do protetor auricular abafador aos operadores de maquinas com reducdo de 29dB.

4.2.3.2 lluminancia

A iluminéncia é a medida que diz respeito ao conforto ambiental segundo a NBR 5413.
A NR-17 do seu item 17.5 - Condi¢des ambientais de trabalho, diz que: “17.5.3. Em todos os
locais de trabalho deve haver iluminacgdo adequada, natural ou artificial, geral ou suplementar,
apropriada a natureza da atividade.”

As amostragens realizadas nos postos de trabalno em andlise seguiram as
recomendacdes da NBR 5413, respeitando o plano de trabalho onde séo realizadas as atividades
dos operadores de maquinas.

Os pontos predominantes nos postos de trabalho das maquinas: rotuladora, enchedora e
empacotadora, foram os proprios planos das maquinas e esteiras, onde estdo as garrafas.

Conforme a NR17, as medicGes dos niveis de iluminamento devem ser feitas no campo de
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trabalho onde se realiza a tarefa visual. Complementando, diz-se, no item 17.5.3.3, que:” Os
niveis minimos de iluminamento a serem observados nos locais de trabalho s&o os valores de
iluminéncia estabelecidos na NBR 5413, norma brasileira registrada no INMETRO”.

Em cada posto de trabalho foram realizadas as medi¢es dos quatro pontos de
iluminéncia, de acordo com o angulo de viséo de cada atividade, identificados como: P1, P2,
P3 e P4, como mostrados no quadro abaixo.

Quadro 14 - Medig8o da iluminacdo

Postos de Trabalho lluminancia Nivel minimo Resultados
(Lux) permitido NBR 5413
iluminancia NBR
5413
Rotuladora P1=788
P2=183 750 - 1000 - 1500 Atende
pP3=779
P4= 769
Enchedora P1=892
P2=890 750 - 1000 - 1500 Atende
P3=886
P4=889
Empacotadora P1=782
F2=rig 750 - 1000 - 1500 Atende
P3=733
pP4=822

Fonte: A autora (2019).

O quadro acima mostra que os valores encontrados atendem ao valor de 1000 lux
recomendado pela NBR 5413 e o item 5.3.3.1, IndUstrias alimenticias, que também estad em
conformidade com proprio CNAI. Sendo assim, através de seus resultados das medicdes de
iluminancia dos postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora,
deixam evidentes que atendem a norma quanto ao que diz a NR17, no item 17.5.3.1: que a

iluminacdo geral deve ser uniformemente distribuida e difusa.
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4.2.3.3 Temperatura

A realizacdo da avaliacdo iniciou-se com a verificacdo dos dados de medicGes do calor
constatados em documentos da indudstria. Assim, baseando-se no anexo 03, da NR 15, a qual
trata dos limites de tolerancia de exposicao do trabalhador no ambiente laboral, foi estudada o
tipo de atividade estabelecida no (Quadro 13), o regime de trabalho (Quadro 14) e o limite das
taxas de metabolismo por tipo de atividade (Quadro 15) avaliada através do "indice de Bulbo
Umido Termdmetro de Globo" - IBUTG.

Quadro 15 - Tipo de atividade

TIPO DE ATIVIDADE

Regime de Trabalho LEVE MODERADA PESADA
Intermitente Com
Descanso no Proprio
Local de Trabalho (Por

Hora)

Trabalho continuo até 30,0 até 26,7 até 25,0
45 minutos trabalho 15 | 30,1 a 30,5 26,8 a 28,0 25,1a25,9
minutos descanso

30 minutos trabalho 30 | 30,7a31,4 28,1a29,4 26,0a 27,9
minutos descanso

15 minutos trabalho 45 | 31,5a 32,2 295a31,1 28,0a 30,0

minutos descanso

N&o é permitido o acima de 32,2 acima de 31,1 acima de 30,0
trabalho, sem a adocéo
de medidas adequadas
de controle

Fonte: BRASIL (1978) apud Anexo 03 NR15 (2019).

Quadro 16 - Regime de trabalho

M (Kcal/h) MAXIMO IBUTG
175 30,5
200 30,0
250 28,5
300 27,5
350 26,5
400 26,0
450 25,5
500 25,0

Fonte: BRASIL (1978) apud Anexo 03 NR15 (2019).



Quadro 17 - Limite das taxas de metabolismo por tipo de atividade
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TIPO DE ATIVIDADE Kcal/h

TRABALHO LEVE

1. Sentado, movimentos moderados com bragos e tronco (ex.: datilografia). 1 125
2. Sentado, movimentos moderados com bracos e pernas (ex.: dirigir). 2 150
3. De pé, trabalho leve, em maquina ou bancada, principalmente com os bracos. 3 150
TRABALHO MODERADO

1. Sentado, movimentos vigorosos com bragos e pernas. 1 180
2. De pé, trabalho leve em maquina ou bancada, com alguma movimentacao. 5 175
3. De pé, trabalho moderado em méquina ou bancada, com alguma movimentag&o. 3 220
4. Em movimento, trabalho moderado de levantar ou empurrar. 4 300
TRABALHO PESADO

1. Trabalho intermitente de levantar, empurrar ou arrastar pesos (ex.: remog¢do com 1 440

pa). 2. 550

2. Trabalho fatigante.

Fonte: BRASIL (1978) apud Anexo 03 NR15 (2019).

Os limites de tolerancia para o calor sdo fixados por tabelas, levando-se em consideracao

o0 regime de trabalho, descanso e a taxa de metabolismo para a realizacdo das atividades de

trabalhos industriais.

No entanto, para o controle da temperatura atende-se como limite de tolerancia as

exigéncias presentes na NR17. Sendo assim, foi realizada uma avaliacdo quantitativa da

temperatura, através do equipamento INSTRUTHERM modelo THDL-400. As medicGes

foram efetuadas no local de trabalho onde permanece no trabalhador a altura da regido do corpo

mais atingida. Neste caso, altura de bancada.

Quadro 18 - Resultados das medicGes de temperatura e calor

Postos de Trabalho | Temperatura (°c) Calor (cal) Resultados
Rotuladora 22,4° 24,2 Atende
Enchedora 21,2° 23,8 Atende
Empacotadora 22,8° 24,7 Atende

Fonte: A autora (2019).
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De acordo com os resultados das medigdes acima, a exposi¢do ao calor esta abaixo do
nivel maximo permitido de 26.7cal conforme a NR15 e sua temperatura esta dentro do limite

de tolerancia entre 20°C a 23°C conforme a NR17.

4.2.3.4 Aplicacdo do método OWAS

O método OWAS foi aplicado nos trés postos de trabalho das maquinas rotuladora,

enchedora e empacotadora. Em cada etapa da tarefa foram gravados registros de suas posturas,

consideradas nos aspectos relacionados ao dorso ou costa, bracos, pernas e a carga utilizada.

Quadro 19 - Aplicacdo do método OWAS no posto de trabalho da méquina rotuladora

Posto de Atividade 1A Atividade 1B Atividade 2A
Trabalho
Rotuladora
> e %\ T ’
Observando o Observando o Pegando as garrafas na saca
processamento da processamento da o
. para substituir.
rotulagem. rotulagem fatigado.
Dorso/costa = Dig. 1 Dorso/costa = Dig. 2 Dorso/costa = Dig. 4
situacdo inclinado situacdo inclinado situacdo inclinado e torcido
Braco = Dig. 1 Braco = Dig. 1 Braco = Dig. 1
Aplicacéo situag&o dois bragos para situagéo dois bragos para situacdo dois bragos para baixo
método baixo baixo Pernas = Dig. 5
OWAS Pernas = Dig. 5 Pernas = Dig. 4 Situac¢do uma perna flexionada
Situagdo uma perna Situacdo duas pernas Forca=1
flexionada flexionadas menos de 10kg
Forca=1 Forca=1
menos de 10kg menos de 10kg
Classe 2 — Postura que Classe 3 - Postura que Classe 2 - Postura que deve ser
deve ser verificada durante | deve merecer atencéo a verificada durante a proxima
a proxima revisao rotineira | curto prazo. revisdo rotineira dos métodos de
dos métodos de trabalho. Nivel 3 - S80 necessarias trabalho.
Nivel 2 - S8o necessarias correcdes tao logo quanto | Nivel 2 - S80 necessarias
medidas corretivas possivel. medidas corretivas
Posto de Atividade 2B Atividade 3 Atividade 4
Trabalho
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Rotuladora
« ey g i =
Substituindo as garrafas Destravando méaquina Abastecimento da fita
rotuladora. rotuladora
Aplicagéo Dorso/costa = Dig. 1 Dorso/costa = Dig. 2 Dorso/costa = Dig. 2
método situacgdo reto situacdo inclinado situacdo inclinado
OWAS Braco = Dig. 3 Braco = Dig. 3 Braco = Dig. 3

situagdo dois bracos para situacdo dois bracos para situacdo dois bragos para cima
cima cima Pernas = Dig. 5
Pernas = Dig. 1 Pernas = Dig. 2 Situagdo uma perna flexionada
Situagdo pernas retas Situagdo uma perna reta Forca=1
Forca=1 Forca=1 menos de 10kg
menos de 10kg menos de 10kg
Classe 1 - Postura normal, | Classe 2 - Postura que Classe 4 - Postura que deve
que dispensa cuidados, a deve ser verificada durante | merecer atencdo imediata
ndo ser em casos a proxima revisao rotineira | Nivel 4 - S80 necessarias
excepcionais dos métodos de trabalho. correcdes imediatas.
Nivel 1 - No séo Nivel 2 - S8o necessarias
necessarias medidas medidas corretivas
corretivas

Posto de Atividade 2B Atividade 3 Atividade 4

Trabalho

Rotuladora

Verificando nivel da cola

Dorso/costa = Dig. 2
situacdo inclinado
Braco = Dig. 2
situacdo um brago para
cima

Pernas = Dig. 5
Situacdo uma perna
flexionada

Forca=1
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Aplicacgéo
método
OWAS

menos de 10kg

Classe 3 - Postura que
deve merecer atencdo a
curto prazo

Nivel 3 - S&0 necessarias
corregdes tdo logo quanto
possivel.

Fonte:A autora (2019).

Quadro 20 - Aplicacdo do método OWAS no posto de trabalho da maquina enchedora

Posto de Atividade 1 Atividade 2 Atividade 3
Trabalho
| USOOITOMODE: -
Enchedora o
£ ¢ e
Observando o Retirando asbarrfas com | Colocando garrafas com falhas
processamento da falhas no enchimento ou sob a mesa
enchedora fechamento da tampa
Dorso/costa = Dig. 2 Dorso/costa = Dig. 2 Dorso/costa = Dig. 2
situacdo inclinado situacdo inclinado situacdo inclinado
Braco = Dig. 1 Braco = Dig. 3 Braco = Dig. 1
situacdo bracos para baixo | situagdo dois bracos para situacdo bragos para baixo
Pernas = Dig. 5 cima Pernas = Dig. 4
Aplicacao Situagdo uma perna Pernas = Dig. 1 Situacdo uma perna flexionada
método flexionada Situagdo perna reta Forca =1
OWAS Forga =1 Forga =1 menos de 10kg
menos de 10kg menos de 10kg
Classe 3 - Postura que Classe 3 - Postura que Classe 3 - Postura que deve
deve merecer atengdo a deve merecer atengéo a merecer atengdo a curto prazo
curto prazo curto prazo Nivel 3 - S80 necessarias
Nivel 3 - Sdo necessarias Nivel 3 - S80 necessarias corregoes tdo logo quanto
correcdes tao logo quanto | correcgdes tdo logo quanto | possivel.
possivel. possivel.
Posto de Atividade 4 Atividade

Trabalho




Enchedora

Réforgando o fechamento
da tampa das garrafas que
precisam de ajustes.

diios

110

Aplicagéo
método
OWAS

Dorso/costa = Dig. 1
situacgdo reto

Braco = Dig. 2
situacdo um braco para
cima

Pernas = Dig. 4
Situagdo uma perna
flexionada

Forca =1

menos de 10kg

Classe 2 - Postura que
deve ser verificada durante
a préxima revisdo rotineira
dos métodos de trabalho.
Nivel 2 - Sdo necessarias
medidas corretivas

Fonte: A autora (2019).

Quadro 21 - Aplicacdo do método OWAS no posto de trabalho da maquina empacotadora

Posto de
Trabalho

Atividade 1

Empacotadora

Observando o processamento das
garrafas para 0 empacotamento

Atividade 2

Observando o processamento da maquina

empacotadora.
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Dorso/costa = Dig. 2 Dorso/costa = Dig. 2
situacdo inclinado situacéo inclinado
Brago = Dig. 2 Braco = Dig. 3
situacdo um brago para cima situacdo dois bragos para cima
Pernas = Dig. 4 Pernas = Dig. 4
Situacdo uma perna flexionada Situacéo uma perna flexionada
Aplicagéo Forca=1 Forca=1
método menos de 10kg menos de 10kg
OWAS
Classe 3 - Postura que deve merecer | Classe 3 - Postura que deve merecer aten¢éo a curto
atencéo a curto prazo prazo
Nivel 3 - So necessarias corregdes | Nivel 3 - Sdo necessarias correcoes tdo logo quanto
tdo logo quanto possivel. possivel.

Fonte: A autora (2019).

4.2.4 Diagndstico

No primeiro momento da coleta de dados, foi realizada uma vistoria documental, por
meio da qual foi possivel fazer um diagnostico através dos documentos e dos programas mais
especificos como o PPRA, PCMSO e seus relatdrios, inventario de maquinas e equipamentos,
CAT, relatérios do MTE, afastamentos médicos, atas de treinamento e CIPA. Assim, viu-se a
inexisténcia das condicbes de prevencdo e controle dos riscos ergondmicos existentes nos
postos de trabalho dos operadores de maquinas da linha de envase PET das maquinas

rotuladora, enchedora e empacotadora.

4.2.4.1 Documentos consultados

O Programa de Prevencdo dos Riscos Ambientais (PPRA) esta atualizado. Porém, no
que tange aos riscos ergondmicos, nao fica descrito o seu controle e prevencdo, conforme a
norma regulamentadora NR17, tendo em vista que o PPRA esta conforme a NR09, no que diz
0 item 9.1.5: “Para efeito desta NR, consideram-se riscos ambientais os agentes fisicos,
quimicos e biologicos existentes nos ambientes de trabalho que, em funcdo de sua natureza,
concentracdo ou intensidade e tempo de exposicdo, sdo capazes de causar danos a satde do
trabalhador.”. Os riscos ergondmicos estdo identificados apenas com sua postura de trabalho
em pé e postura inadequada.

A NRO09 do item 9.1.3 diz que “O PPRA é parte integrante do conjunto mais amplo das
iniciativas da empresa no campo da preservacdo da saude e da integridade dos trabalhadores,
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devendo estar articulado com o disposto nas demais NR.”. Diante do contexto, foi diagnosticado
que hé inconformidade no PPRA por ndo apresentar a NR17 de forma eficaz.

Com relacdo aos riscos presentes no PPRA, foi identificado o risco fisico, com a
presenca do ruido. Quanto ao risco de acidente de trabalho, detectou-se queda do mesmo nivel,
acidentes de choque elétrico, acidente com maquinério, acidentes de trajeto/percurso. Entre as
suas propostas de prevencédo estava 0 uso dos equipamentos de protecdo individual, agdes de
palestras e treinamentos educativos. Ressalvo que o equipamento de protecdo individual ndo
evita os acidentes do trabalho, apenas minimiza o dano do acidente quando ocorrido. Entretanto,
0s demais riscos quimicos e bioldgicos ndo estdo relacionados com as atividades dos operadores
de méquinas.

Quanto a ordem de servic¢o (OS) dos operadores de maquinas, ressalta-se que € exigéncia
da NRO1 e foi elaborada. Entretanto, possui auséncia de prevencdo e controle dos riscos
ergondmicos em seus procedimentos operacionais relacionados com a fungéo dos operadores,
com os postos de trabalho e suas atividades laborais.

O Programa de Controle Médico Ocupacional (PCMSO) esta atualizado e com todos 0s
atestados médicos ocupacionais aptos ao trabalho para a funcdo de operador de maquina. Os
exames solicitados no programa foram realizados em conformidade ao descrito no programa,
porém, em nenhum momento existiu solicitacdo de exames relacionados aos riscos
ergondmicos. Entretanto, os resultados do questionéario aplicado aos operadores de maquinas,

apresentam inimeras queixas de dores musculares nos Gltimos 12 (doze) meses e ultimos 7

(sete) dias.
Gréfico 5 - Resultados da intensidade dos sintomas do trabalho nos ultimos 12 meses
-
= 4 Pescocgo/regido cervical = 4 Ombros 5 Bragos
= 1 Cotovelos = 3 Antebragos = 6 Punhos/Maos/Dedos

6 Regido dorsal 12 Regido lombar 9 Quadril/Membros inferiores

Fonte: A autora (2019).
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Tabela 1 - Resultado do nivel de sintomas do trabalho nos ultimos 12 meses

DORES MUSCULARES NIVEL DE DORES MUSCULARES

Regido do corpo 1 2 34 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Pescoco/regido cervical
Ombros

Bracos

Cotovelos
Antebragos
Punhos/Maos/Dedos
Regido dorsal

Regido lombar
Quadril/Membros
inferiores

Nivel de dores musculares Gltimos 12 meses | Né&o Raramente | Com frequéncia [JICCHpICN
5 6

Quantidade de operadores 1 8

Resultado % 8% 61% 38% 46%

Fonte: A autora (2019).

Gréfico 6 - Quantidade de operadores com sintomas do trabalho nos Gltimos 7 dias

.

= 3 Pescoco/regido cervical = 5 Ombros 5 Bragos
= 1 Cotovelos = 3 Antebragos = 7 Punhos/Maos/Dedos
= 7 Regido dorsal = 11 Regiéo lombar 8 Quadril/Membros inferiores

Fonte: A autora (2019).
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Tabela 2 - Resultado do nivel de sintomas do trabalho nos ultimos 7 dias

DORES MUSCULARES NIVEL DE DORES MUSCULARES

Regiéo do corpo 12 34 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1- Pescocgo/regido
cervical

2- Ombros

3- Bracgos

4- Cotovelos

5- Antebracos

6- Punhos/Maos/Dedos

7- Regido dorsal

8- Regido lombar

9- Quadril/Membros
inferiores

Nivel de dores musculares Gltimos 7 dias Nao Raramente | Com frequéncia [JICCHpICIN.

Quantidade de operadores 2 10 3 6
Resultado % 15% 77% 23% 46%
Fonte: A autora (2019).

De acordo com os numeros dos quadros acima, os niveis de dores musculares em alguma
regido do corpo, na classificacao de raramente sentirem dores nos Gltimos 7 dias, cresceram de
77% para 61% nos Ultimos 12 meses nos operadores de maquinas. Ja as dores musculares
apresentadas com frequéncia, diminuiram de 23%, nos Gltimos 7 dias, para 38%, nos ultimos
12 meses. Entretanto, as dores musculares apresentadas no nivel de sempre sentindo dores
continuaram com 0s mesmos percentuais de 46% nos Gltimos 12 meses e Gltimos 7 dias.

Todas as regides do corpo dos operadores sdo afetadas por dores musculares, estando
em primeiro lugar as regides lombar, quadril e membros inferiores. Diante disso, é importante
ressaltar que as lesbes dorso-lombares podem originar hérnias discais, assim como fraturas
vertebrais, devido a esfor¢cos muito grandes, associados a posturas incorretas.

Em segundo lugar, as regides do corpo mais afetadas por dores musculares séo: dorsal,
punho, méos, dedos, bracos e ombros.

Em terceiro lugar, estdo o pescogo e 0 antebraco. Os cotovelos, por mais que sejam
representados por uma Unica queixa de um operador de maquina, encontram-se no nivel de dor

constante (sempre).
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Nos altimos 7 (sete) dias, 2 (dois) operadores de maquinas nao se queixaram de dores
musculares, e nos ultimos 12 meses, apenas 1(um) operador de maquina nao se queixou de
dores musculares.

Esse resultado dos sintomas de dores musculares demonstra a presenca efetiva dos
riscos ergondmicos. A presenca de desconforto ou dores evidencia a perda de concentragdo dos
operadores nas atividades laborais. Quando as dores musculares ja estdo identificadas no nivel
constante (sempre), tornam-se insuportaveis. Assim, existe perda de forca e controle de
determinados movimentos, contribuindo para o afastamento por doenca ocupacional e,
consequentemente, para os acidentes do trabalho.

Quanto aos comunicados de Acidentes no Trabalho (CAT), observa-se que, no grafico
abaixo, entre os 5 (cinco) acidentes do trabalho, 3 (trés) estdo relacionadas as partes dos
membros superiores, 1 (um) a parte de membro inferior e 1 (um) com acidente de

trajeto/percurso.

Grafico 7 - Tipos de acidentes do trabalho entre os anos 2015 a 2019

= 1 ESMAGAMETO MAO = 1 PERDA PONTA DOS DEDOS = 1 CORTE DE MAO
=1 ACIDENTE DE TRAJETO = 1 TORCAO DE PE

Fonte: A autora (2019).

Dois dos acidentes que envolveram as maos e 0s dedos dos operadores foram
ocasionados no momento que realizavam as atividades com a maquina rotuladora
(esmagamento de méo e perda da ponta dos dedos) e um com a maquina enchedora (corte na
mao). Os operadores da maquina rotuladora tiveram afastamento por motivos de doengas com
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dores na coluna. O acidente de tor¢do do tornozelo ocorreu com um operador da maquina

empacotadora, o qual ja havia se afastado antes por dores nos tornozelos. Segue, abaixo, um

quadro com dados comparativos dos 4 operadores maquinas que sofreram acidentes.

Quadro 22 - Perfil dos operadores acidentados com CAT

do expediente de
trabalho?

corpo e cansada.

dores lombares e
coluna.

OPERADORES
PERGUNTAS COD.N° 8 COD.N°9 COD.N° 11 COD.N° 4
Sexo? Feminino Masculino Masculino Masculino
Idade? 51anos 41anos 45 anos 21 anos
Tempo de servigo? 10 anos 30 anos 10 anos 2 anos
Afastamento por | Sim Sim Sim Né&o
doenga? Coluna e 0ss0s Tornozelo Coluna e Lombar
Afastamento por | Sim (esmagamento | Sim Sim  (perda das | Sim (corte na m&o)
acidente? de mdo) (torséo do pé) pontas dos dedos)
Problema de saude? Sim Sim Sim Né&o
Dores nos ualtimos 4 | Sim Sim Sim Sim
meses?
Ultimos 12 meses foi | Sim N&o Sim N&o
impedido de realizar
suas atividades?
Como se sente depois | Muitas dores no | Muito cansado, | Dores e cansado. Cansado.

Considerando 0S
altimos 12 meses,
vocé tem tido algum
problema (tal como

Sempre dores em
toda regido do
corpo.

Sempre dores na

regido lombar,
quadril e
membros

Sempre dores

No pescoco, regido
cervical, bragos,
quadril e membros

Raramente dores na
regido lombar.

dor, desconforto ou
dorméncia) nas
seguintes regides:

inferiores. Dores
com frequéncia
na regido dorsal
e ombros.

dor, desconforto ou inferiores. Dores | inferiores. Com
dorméncia) nas com frequéncia | frequéncia  dores
seguintes regides: na regido dorsal | nos punhos, méos,

e ombros. dedos, regido

lombar.

Considerando 0s | Sempre dores em | Sempre dores na | Sempre dores Raramente dores na
altimos 7 dias, vocé | toda regido do | regido lombar, | No pescogo, regido | regido lombar.
tem tido  algum | corpo. quadril e | cervical, bragos,
problema (tal como membros regido lombar. Com

frequéncia  dores
nos punhos, maos,
dedos. Raramente
ombros e bragos.

Fonte: A autora (2019).

O quadro 22 acima demonstra que os operadores de maquinas acidentados (cod. 8,9 e

11), com mais de 10 (dez) anos de trabalho e acima dos 40 (quarenta) anos de idade, possuem

um quadro historico com semelhancas de salde ocupacional e acidentes do trabalho. Todos

tiveram afastamento por doencas provocadas por problemas osteomusculares. Além disso,

possuem queixas de dores musculares nos ultimos: 4 (quatro) meses, 12 (doze) meses e 7 (sete)

dias. Contudo, também se apresentam no final do expediente ndo s6 cansados, mas, com dores

musculares. Quanto ao operador de maquina do (cod. 4), fica evidente suas vantagens por
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motivo de sua idade 21 (vinte e um) anos e seu tempo de servigo de 2 (dois) anos. Logo, esses
dados séo inferiores aos demais operadores. Porém, o operador apresenta raras queixas de dores
musculares na regido lombar nos ultimos 12 (doze) meses e 7 (sete) dias, alegando-se também
de dores nos ultimos 4 (quatro) meses, e estado fisico cansado no final do expediente. Diante
das condi¢oes inexistentes da NR17 ergonomia, compreende-se que o cansaco fisico e as dores
musculares com passar dos anos de trabalho, sdo fatores colaboradores dos acidentes de
trabalho e das doencas ocupacionais.

Abaixo segue grafico com os afastamentos por motivos de: acidentes do trabalho, acidentes

de trajeto/ percurso, doenca acima de 15 dias e doengas com menos de 15 dias.

Gréfico 8 - Afastamentos por doengas e acidentes do trabalho entre os anos de 2015 a 2019

DOENCA COM AFASTAMENTO MENOS 15 DIAS

ACIDENTE DE TRAJETO/PERCUSO

ACIDENTE X DOENCA

DOENGCA COM AFASTAMENTO MAIS DE 15 DIAS

ACIDENTE DO TRABALHO

N° de Afastamentos m===)

0 05 1 15 2 25 3 35 4 4,5
B AFASTAMENTO DOENCA AFASTAMENTO ACIDENTE DE TRAJETO/PERCURSO
5 AFASTAMENTO DE DOENCA OCUPACIONAL 5 AFASTAMENTO DE ACIDENTE DO TRABALHO

Fonte: A autora (2019).

Os afastamentos com menos de 15 (quinze) dias foi ocasionado por dores musculares
nos tornozelos, joelho, pés, coluna, m&os, bragos e pernas.

Abaixo segue graficos com os resultados do questionario aplicado aos operadores de
maquinas para identificacdo de sintomas do trabalho no fim do expediente.
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Gréfico 9 - Sintomas do trabalho no fim do expediente

= 15% SEM SINTOMAS = 8% ESTRESSADO E CANSADO
23% SO CANSADO = 54% DORES MUSCULARES E CANSADO

Fonte: A autora (2019).

4.2.4.2 Posturas nos postos de trabalho

Mediante analise dos trés postos de trabalho em estudo, e através da aplicacdo do
método OWAS, pbde-se compreender que o posto de trabalho da maquina rotuladora possui
uma maior variacao de nivel de corre¢des posturais, chegando atingir 7 (sete) atividades para
execucdo de sua tarefa.

Entretanto, o posto de trabalho da méaquina enchedora possui variacao entre dois niveis
de correcdes e atinge 4 (quatro) atividades para execucgdo da tarefa. J& o posto de trabalho da
maquina empacotadora, possui apenas um nivel de corre¢éo e duas atividades para execugdo da
tarefa.

Segue abaixo um grafico com os niveis de correcdes posturais dos postos de trabalho da
linha de envase de refrigerantes PET.
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Gréfico 10 - Nivel de correcOes de posturas método OWAS

POSTO DE TRABALHO 03- EMPACOTADORA

POSTO DE TRABALHO 02- ENCHEDORA

|
POSTO DE TRABALHO 01- ROTULADORA

N° de atividades ==

0O 05 1 15 2 25 3 35 4 45 5

mNIVEL 4 CORRECAO IMEDIATA NIVEL 3 LOGO POSSIVEL
NIVEL 2 MEDIDAS CORRETIVAS NIVEL 1 NAO NECESSARIA
Fonte: A autora (2019).

4.2.4.3 Maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora

O inventario das maquinas e equipamentos da industria estd atualizado, em
conformidade a norma regulamentadora NR12, assim como seu treinamento, que é realizado a
cada 2 (dois) anos. A norma NR12 do item 12.135 diz que “A operagdo, manutenc¢éo, inspecao
e demais intervencGes em maquinas e equipamentos devem ser realizadas por trabalhadores
habilitados, qualificados, capacitados ou autorizados para este fim.” Logo, foi identificada
inconformidade no item 12.136 que afirma que os trabalhadores envolvidos na manutencao,
inspecdo e demais intervengdes em maquinas devem receber capacitacdo compativel com sua
funcdo, abordando-se os riscos para a prevencdo de acidentes e doencas.

Sendo assim, foi visto que seus operadores realizam manutencdes dos equipamentos
sem nenhum treinamento adequado aos riscos de acidentes e doengas ocupacionais no que se
refere a norma supracitada. O maior problema do maquinario é a interrupcdo constante no
processo produtivo por problemas mecanicos, necessitando do trabalho manual dos operadores,
0 que ndo € normal para o ritmo de producdo do maquinario. No entanto, foram identificados

riscos ergonémicos que contribuem para acidentes e ou doencas do trabalho.
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Identificar o perfil do operador de maquinas € de grande importancia para que seja
ressaltada a necessidade de recursos para as praticas educacionais na prevencao dos riscos no
ambiente de trabalho. Portanto, vale salientar que essas praticas precisam ser adaptadas ao grau
de escolaridade dos operadores e as suas idades, para melhor resultado e compreensao.

Segue abaixo grafico com o grau de escolaridade e idade dos operadores de maquinas.

Gréfico 11 - Escolaridade dos operadores de maquinas

13
11
9
7
5
3 . I .
1
SEMI SEGUNDO SEGUNDO
ANALFABETOS GRAU GRAU
INCOMPLETO COMPLETO
Fonte: A autora (2019).
Grafico 12 - Idade dos operadores de maquinas
= 5 OPERADORES ENTRE 20 A 30 ANOS = 2 OPERADORES ENTRE 31 A 40 ANOS
3 OPERADORES ENTRE 41 A 50 ANOS = 3 OPERADORES ENTRE 51 A 60 ANOS

Fonte: A autora (2019).
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Quanto ao diario de bordo dos maquinarios, encontra-se em inconformidade com a
norma NR12, pois ndo foi identificado nenhum registro de paradas programadas para
manutencdo ou paradas repentinas por motivo de problemas mecénicas e ou elétricos. A
auséncia desses registros dificulta na identificacdo de solucdo dos motivos das paradas
imprevistas dos maquinarios, causando, para os operadores de maquinas, o estresse, esforcos
fisicos demasiados e desnecessarios, aumentando 0s riscos ergonémicos, riscos de acidentes do

trabalho e de doencas ocupacionais.

4.2.4.4 Conforto ambiental

As medicGes para avaliacdo do conforto ambiental dos postos de trabalho das maquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora, a iluminacéo e temperatura foram realizadas e encontra-
se dentro do limite de tolerancia apontado conforme a NBR 5413, e as normas

regulamentadoras NR17, NR15 com seus anexos.

Quadro 23 - Medicdes de conforto ambiental

Postos de Trabalho Ruido lluminagéo Temperatura e Calor

Rotuladora 87.1dB Atende limite de | Atende limite de toleréncia
tolerancia NBR 5413 | NR17 e NR15.

Enchedora 98.4 dB Atende limite de | Atende limite de toleréncia
tolerancia NBR 5413 | NR17 e NR15.

Empacotadora 88.8 dB Atende limite de | Atende limite de toleréncia
tolerancia NBR 5413 | NR17 e NR15.

Fonte: A autora (2019).

Entretanto, as medicGes do ruido dos trés postos de trabalho encontram-se acima do
limite de tolerancia de 85dB da NR15. Porém, a industria utiliza protetor auricular tipo abafador
com certificado de aprovacéo, o qual, segundo informado pela fabricante, minimiza 29dB do
ruido. Assim, o ruido que chegava aos ouvidos dos operadores era atenuado. Portanto, foi
subtraido o nivel de reducgéo de ruido conforme fornecido pelos fabricantes.

Logo, ndo ocorre a obrigatoriedade de reducdo do tempo de trabalho dos operadores dos

postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora.
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ANALISE DIAGNOSTICO EXPOSICAO DOS RISCOS FATORES
CAUSADORES
Riscos ergondmicos: Garrafas em sacas no
Postura inadequada, esforco fisico e  nivel do piso para
movimento repetitivo. alimentacdo manual
da esteira.
Arranjo fisico rotuladora;
Riscos de acidente do trabalho: Estoque de materiais
Queda do mesmo nivel. alocados sobre 0 piso
aleatoriamente;
Passagem de
trabalhadores;
Riscos ergondmicos: Mesa de apoio para
Postura inadequada. garrafas com falhas;
Avrranjo fisico enchedora; Riscos de acidente do trabalho: Mesa inadequada
Queda de objeto. para apoio;
Riscos de acidente do trabalho: Estoque de materiais
alocados sobre 0 piso
Arranjo fisico Queda do mesmo nivel. aleatoriamente;
empacotadora; Passagem de
trabalhadores;
Riscos de acidente do trabalho: Manutencéo;
POSTOS DE Maquina;
TRABALHO choque elétrico, queimadura, Corte,  Didrio de bordo;

Maquina rotuladora;

esmagamento ou amputamento
de dedos, maos ou antebraco.

Risco quimico: Graxa e lubrificante.

Riscos ergondmicos: Postura
inadequada.

Armazenamento de
cola e rétulo;

Manutengdo e
consertos;
Manutencdo;

Armazenamento de
cola e rétulo;

Méaquina enchedora;

Risco fisico: Ruido Maquina;
Riscos de acidente do trabalho: Manutencdo;
choque elétrico, queimadura, Corte, Maquina;

esmagamento ou amputamento de
dedos, méos ou antebrago.

Risco fisico: Ruido

Diario de bordo;

Maquina;

Maquina empacotadora;

Riscos de acidente do trabalho:

Manutencéo;
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choque elétrico, queimadura, Corte,
esmagamento ou amputamento de
dedos, méos ou antebrago.

Risco fisico: Ruido;

Maquina;
Diario de bordo;

Maquina;

Atividades da rotulagem;

Riscos ergondmicos:
Dort (Disturbio osteomuscular
relacionado ao trabalho)

Riscos de acidente do trabalho:
Acidente com maquinario, queda do
mesmo nivel e acidente de
trajeto/percurso.

Trabalho em pé;
Movimento
repetitivo;

Posturas
inadequadas;

Esforco fisico
demasiado;

Jornada de trabalho;
Perfil dos operadores;

Procedimento
operacional;

Falta de compreenséo
dos riscos;

Cansago fisico e ou
estresse;

Dores musculares;
Doenca ocupacional;

Atividades do enchimento;

Riscos ergondmicos:
Dort (Disturbio osteomuscular
relacionado ao trabalho)

Riscos de acidente do trabalho:
Acidente com maquinario, queda do
mesmo nivel e acidente de
trajeto/percurso.

Trabalho em pé;
Movimento brusco;
Esforgo fisico;
Postura inadequada;
Jornada de trabalho;
Perfil dos operadores;

Procedimento
operacional;

Falta de compreenséo
dos riscos;

Cansago fisico e ou
estresse;

Dores musculares;
Doenca ocupacional;

Atividades do
empacotamento;

Riscos ergonémicos:
Dort (Distlrbio osteomuscular
relacionado ao trabalho)

Riscos de acidente do trabalho:
Acidente com maquinario, queda do
mesmo nivel e acidente de
trajeto/percurso.

Trabalho em pé;
Movimento brusco;
Esforgo fisico;
Postura inadequada;
Jornada de trabalho;
Perfil dos operadores;

Procedimento
operacional;

Falta de compreensédo
dos riscos;

Cansago fisico e ou
estresse;

Dores musculares;
Doenca ocupacional;

Fonte: A autora (2019).
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4.2.5.1 Quanto as recomendacbes dos postos de trabalho dos operadores das maquinas:

rotuladora, enchedora, empacotadora e dos seus programas de gestéo a salde e seguranca do

trabalho

Quadro 25 - Recomendac6es por postos de trabalho

RECOMENDACOES

) B POSTOS DE TRABALHO
ANALISE CRITICA
ROTULADORA
ARRANJO FISICO ENCHEDORA
EMPACOTADORA
ROTULADORA
CONFORTO ENCHEDORA
AMBIENTAL EMPACOTADORA
MAQUINAS
ROTULADORA
ENCHEDORA

Adaptar uma bancada com regulagem de altura e
moével, conforme NR17, com uso apenas para a
necessidade de sobrepor as garrafas que estejam
com falha de producéo, propondo eliminar o risco
ergonémico da atividade de abastecimento manual
da esteira da maquina rotuladora.

Delimitar a area da atividade dos postos de trabalho
da rotuladora atras de marcacéo do piso, conforme a
NR12, propondo minimizar riscos de acidentes de
trabalho aos operadores e aos demais colaboradores.

Adaptar uma bancada com regulagem de altura e
moével, conforme NR17, com uso apenas para a
necessidade de sobrepor as garrafas que estejam
com falha de producéo.

Adaptar uma bancada com regulagem de altura e
movel, conforme NR17, com uso apenas para a
necessidade de sobrepor as garrafas que estejam
com falha de producéo.

Delimitar a &rea da atividade dos postos de trabalho
da rotuladora atras de marcacdo do piso conforme a
NR12, propondo minimizar riscos de acidentes de
trabalho aos operadores e aos demais colaboradores

Elaborar o PCA - Programa de Controle Auditivo
para os postos de trabalho das maquinas: rotuladora,
enchedora e empacotadora, promovendo a¢fes mais
eficazes a prevencéo do ruido, através do controle e
avaliacdes deste programa.

Para as manutengdes:

Selecionar e restringir os operadores de maquinas
para a realizacdo de manutencdo da maquina
rotuladora, atendendo vertentes da NR17 “que cada
homem tem sua caracteristica e sua limitagdo”. No
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EMPACOTADORA
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entanto, sera necessario capacita-los e habilita-los
conforme a NR12, propondo minimizar a exposic¢éo
dos operadores aos riscos ergondmicos e riscos de
acidentes do trabalho presentes nesta atividade.

Para as maquinas:

Realizar pericia técnica por profissional habilitado,
com o objetivo de corrigir as falhas no produto
garrafa PET e elaboracdo de cronograma para
manutencdo periddica e preventiva das maquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora conforme
NR12, propondo minimizar os riscos ergonémicos
causadores de doencas ocupacionais e acidentes do
trabalho presentes no funcionamento maquina
rotuladora.

Para os diarios de bordo:

Manter o diario de bordo das maquinas sempre
atualizados com informagfes das ocorréncias de
falhas mecénicas e manutengdes conforme a NR12,
colaborando com subsidios investigativos para a
realizacdo da correta manutengdo preventiva,
propondo eliminar a exposicdo de novos riscos
ergondmicos e riscos de acidentes de trabalho na
execucao de atividades fora do setor da produgdo e
do procedimento correto, atendendo a NR17.

Para a capacidade de armazenamento de cola e
rétulo para a madquina ROTULADORA:

Analisar a maquina rotuladora, por profissional
habilitado, com o objetivo de possibilitar uma
adaptagdo na maquina rotuladora para aumentar a
capacidade de armazenamento da cola e ou da fita
de rétulo, propondo minimizar ou eliminar os riscos
ergondmicos e risco de acidente do trabalho desta
atividade de verificar e abastecer a maquina com a
cola e fita de rétulo, atendendo a NR17.

QUANTO AS POSTURAS, DORES E
CANSACO.

No trabalho em pé: Utilizar bancos ergondmicos
para as atividades de todos os postos de trabalho. Os
bancos devem possuirem regulagem de altura,
regulagem de encosto e estofado de espuma
revestido com material transpirante atendendo a
NR17, propondo minimizar o risco ergonémico de
trabalho com postura em pé e, consequentemente, as
doencas ocupacionais e 0 cansaco fisico que
impulsiona a riscos de acidentes do trabalho.

Nos movimentos repetitivos: Atender as
recomendacgdes proposta a maquina rotuladora.

Nas posturas inadequadas: Realizar as correc6es
das posturas de cada atividade respaldada no
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método OWAS, com auxilio de treinamentos
periddicos de acordo coma NR17 e ginastica laboral
com orientacdo de profissional habilitado.
Mantendo essas acgBes educativas presentes nos
documentos de gestdo salde e seguranca do
trabalho, propondo minimizar o agravamento de
dores musculares a futuras doengas ocupacionais e
acidentes do trabalho.

No esforco fisico demasiado: Atender as
recomendagdes para as maquinas rotuladora,
enchedora e empacotadora, elaborar um plano de
atividades de acordo com a idade, tempo de funcéo
exercida e estado de satide. Propondo de acordo com
0os dados obtidos da analise minimizar os
afastamentos por doencas ocupacionais e acidentes
do trabalho aos operadores de maquinas com
situacdo mais vulneravel.

Na Jornada de trabalho: Adicionar pausas para
descanso e cadeiras ergonémicas conforme a NR17.

No perfil dos operadores: Realizar selecdo
especifica para a funcdo de operador de maquina.
Tendo como respaldo das analises a necessidade de
operadores entre 20 a 30 anos, com ensino
fundamental completo, condicGes fisicas aparente
favoravel para jornada de trabalho com postura em
pé, exames admissionais com parecer médico
conforme 0 PCMSO nas especificagcdes dos riscos
das atividades e com restricdo de medicamentos
controlados ou continuo para operacéo de maquinas.

Nos procedimentos operacionais: Elaborar,
procedimentos operacionais, treinar e fiscalizar,
respaldados na NR17, AET e normas pertinentes as
atividades dos postos de trabalho das méaquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora.

Acrescentar no PPRA a solicitacdo para elaboragdo
de uma AET com revisdo prevista sempre que
houver revisdo ou atualizagcdo do PPRA. Propondo
adicionar acdes de controle e prevencdo no PPRA
para minimizar, neutralizar ou eliminar os riscos
ergondmicos e riscos de acidentes do trabalho.
Atualizar o PCMSO acrescentando exames com
Vvisto para os riscos ergondmico.

Elaborar a O.S através de nova andlise de riscos
com visto as conformidades da NR17, NR12 e
AET. Propondo melhor orientar os operadores de
maquinas com foco nos riscos ergondmicos e
riscos de acidentes, presentes em cada posto de
trabalho e suas atividades.

Apresentar a CIPA a exposicdo dos riscos
ergondmicos e conscientizar todos para prevencao
de acidentes e doencas ocupacionais. Promovendo
condicbes de responsabilidade da CIPA para as
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Fonte: A autora (2019).
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5 CONCLUSAO

Ap0s analise de dados da AET, foi possivel evidenciar a presenca de riscos ergondémicos
e riscos de acidentes presentes em todos os postos de trabalho das maquinas: rotuladora,
enchedora e empacotadora da linha de envase de refrigerante PET. Assim, compreendeu-se 0
estudo de que as informag6es com queixas de dores musculares, as atividades dos operadores
de maquinas e as documentacdes de gestdo a saude e seguranca do trabalho apresentam
inconformidades com a NR17, exercendo grande influéncia através de acbes baniveis,
identificadas como riscos ergondémicos.

Os dados coletados dos trés postos de trabalho apresentaram ocorréncias de
afastamentos de acidentes e doencas ocupacionais, desenvolvidas por dores musculares que, ao
passar de anos de exposi¢ao aos riscos ergondmicos, fez com que o problema a cada dia fosse
se agravando, até chegar a perda da atividade laboral e afastamento das atividades. Essa
conclusdo foi respaldada através das analises de cada etapa da AET, com aplicacdo dos
questionarios e complemento do método OWAS, os quais proporcionaram subsidios e
contribuiram na identificacdo de diversos condicionantes aos riscos ergondémicos que
interferem significativamente na fragilizacdo da saude e seguranca dos operadores de maquinas
daindustria de refrigerante. Foi esse levantamento que ajudou a orientar e mitigar os problemas.

As situacdes dos postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora
sdo marcadas por fatores determinantes para a ocorréncia de inconformidades com a norma
regulamentadora NR17, como as disfuncdes dos programas de salde e seguranca, € as
imprevisibilidades do funcionamento das maquinas. No entanto, foi possivel demostrar esses
condicionantes a partir dos afastamentos ocorrido dentro dos postos de trabalho, que acabaram
culminando em DORTS.

Entende-se que os programas de gestdo em seguranca do trabalho desconsideram a
realidade do ambiente de trabalho e a realidade do que, de fato, seja a ergonomia. Dessa forma,
isso fica fadado a ndo obter sucesso na prevencdo dos acidentes de trabalho. Logo, trabalhar
sentindo dores musculares ¢ uma das causas que leva o operador de maquina a ficar no estado
de cansaco até perder parte de sua capacidade laboral. Dessa forma, o cansago continuo
encandece os operadores a perderem a percepcdo de que 0s riscos existem e o acidente de
trabalho ndo esta apenas presente no posto de trabalho, mas também no acidente de

trajeto/percurso.
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Entretanto, o estudo foi voltado a exposi¢ao dos riscos ergonémicos, com a identificagao
e atendimento de suas peculiaridades ainda ndo perceptiveis nas estatisticas brasileira de
acidentes do trabalho causados por ocorréncias de queixas de dores musculares e em funcgéo
das inconformidades com a NR17, causando a¢bes que impulsionam a influxo dos riscos
ergondmicos proporcionando acidentes do trabalho.

Certamente, a partir de estudos como este, pode-se levantar possiveis problemas de
doenca e acidentes do trabalho e melhorar as condi¢cfes de salde e seguranca, ndo somente
nesse ramo empresarial, mas em outros ambientes fabris. E oportuno mencionar a importancia
de iniciativas dessa natureza de pesquisa para a contribui¢do, em niveis praticos e teoricos, as
literaturas, permitindo uma série de esclarecimentos sobre o influxo de riscos ergonémicos nos
acidentes de trabalho e doencas ocupacionais adquiridas através de atividades em postos de
trabalho de industrias de bebidas, onde néo se esgota a relevancia deste tema.

Cabe ainda ressaltar que mais estudos devem ser realizados no sentido analisar outros
postos de trabalho em quaisquer ambientes industriais a partir da AET e da sua relagdo na
identificacdo de riscos ergonémicos prejudiciais a salde e acidentes.

A analise ergonémica do trabalho, realizada nos postos de trabalho das maquinas
rotuladora, enchedora e empacotadora, permite concluir que é adequada e necessaria a
otimizacdo da utilizacdo das informacdes geridas, pois indicam que este tema: “Analise do
influxo dos riscos ergondémicos nos riscos de acidentes de trabalho numa industria de
refrigerantes PET no agreste de Pernambuco, com vistas a proposicao de melhorias
ergondmicas” ¢ pouco conhecido pela sociedade em geral, e apontam a necessidade de propor

melhorias ao problema em questéo.
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APENDICE A - TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO (TCLE)
(MAIORES DE 18 ANOS)

UNIVERSIDADE FEDERAL DE PERNAMBUCO
CENTRO DE ARTES E COMUNICACAO
PROGRAMA DE POS-GRADUACAO EM ERGONOMIA
CURSO DE MESTRADO PROFISSIONAL EM ERGONOMIA

Convidamos o (a) Sr. (a) para participar como voluntério (a) da pesquisa ANALISE DO
INFLUXO DOS RISCOS ERGONOMICOS AOS ACIDENTES DO TRABALHO NUMA
INDUSTRIA DE REFRIGERANTES NO AGRESTE DE PERNAMBUCO, COM VISTAS A
PROPOSICAO DE MELHORIAS ERGONOMICAS, que estd sob a responsabilidade do
pesquisadora Wilma Karlla Paixdo Silvestre,

. € sob a orientacdo da Professora Angélica de Souza Galdino Acioly.

Todas as suas duvidas podem ser esclarecidas com o responsavel por esta pesquisa.
Apenas quando todos os esclarecimentos forem dados e vocé concorde com a realizagdo do
estudo, pedimos que rubrique as folhas e assine ao final deste documento, que esta em duas
vias. Uma via lhe seré entregue e a outra ficara com o pesquisador responsavel.

Vocé estara livre para decidir participar ou recusar-se. Caso ndo aceite participar, nao
haverd nenhum problema, desistir € um direito seu, bem como serd possivel retirar o
consentimento em qualquer fase da pesquisa, também sem nenhuma penalidade.

INFORMACOES SOBRE A PESQUISA:

Esta pesquisa tem como objetivo realizar uma andlise da correlacdo entre riscos
ergondmicos e riscos de acidentes no trabalho do presente processo produtivo de envase
(enchimento de garrafas) PET dos operadores de maquinas, rotuladora, enchedora e
empacotadora, com foco nos riscos envolvidos de suas atividades. Visando melhorias
ergondmicas para o ambiente de trabalho dos operadores de maquinas deste segmento
industrial, para preservacdo da integridade fisica dos trabalhadores. E realizada medicoes
ambientais no ambiente de trabalho no momento que vocé estiver operando 0 maquinario, essa
medicao é através de aferi¢do do ruido, temperatura e luminosidade, como também registros
fotograficos, filmagens das condigdes de trabalho e ndo necessitard de nenhuma interrupcéo de
sua jornada de trabalho. Também sera aplicado um questionario para que vocé possa responder
em entrevista numa sala individual na industria.

Riscos: A entrevista podera causar constrangimento aos colaboradores entrevistados,
identificando esta situacdo como um suposto risco. Portanto, o pesquisador minimizara esse
risco realizando as entrevistas individuais e em local reservado, onde sera garantido o sigilo de
sua identificacdo, com profissionalismo e ética durante seu todo o seu desenvolvimento.

Beneficios: Como beneficio a relevancia desta pesquisa se dara a identificagdo dos
riscos de acidentes no trabalho e doencas ocupacionais presentes nos postos de trabalho e nas
atividades laborais desempenhadas entres os operadores de maquinas, rotuladora, enchedora e
empacotadora num processo de producdo envase (enchimento de garrafas) PET de uma
industria de refrigerante. Visando serem identificados os possiveis agentes causadores presentes
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neste segmento empresarial, propondo assim melhorias no que se diz respeito a integridade
fisica do trabalhador.

As informacgdes desta pesquisa serdo confidenciais e serdo divulgadas apenas em
eventos ou publicac6es cientificas, ndo havendo identificacdo dos voluntarios, a ndo ser entre
0s responsaveis pelo estudo, sendo assegurado o sigilo sobre a participacdo do/a voluntério (a).
Os dados coletados nesta pesquisa, entrevistas, fotos e filmagens, ficardo armazenados em
computador pessoal e arquivos em pasta, sob a responsabilidade do pesquisador, no endereco
acima informado, pelo periodo de minimo 5 anos.

O (a) senhor (a) ndo pagara nada e nem receberd nenhum pagamento para ele/ela
participar desta pesquisa, pois deve ser de forma voluntaria, mas fica também garantida a
indenizagdo em casos de danos, comprovadamente decorrentes da participagdo dele/a na
pesquisa, conforme decisao judicial ou extra-judicial. Se houver necessidade, as despesas para
a participacdo serdo assumidas pelos pesquisadores (ressarcimento com transporte e
alimentacéo).

Em caso de dividas relacionadas aos aspectos éticos deste estudo, vocé podera consultar
o Comité de Etica em Pesquisa Envolvendo Seres Humanos da UFPE no endereco: (Avenida
da Engenharia s/n — Prédio do CCS - 1° Andar, sala 4 - Cidade Universitéria, Recife-PE, CEP:
50740-600, Tel.: (81) 2126.8588 — e-mail: cepccs@ufpe.br).

Assinatura da pesquisadora

CONSENTIMENTO DA PARTICIPACAO DA PESSOA COMO VOLUNTARIO (A)

Eu, CPF

_____, abaixo assinado, apo6s a leitura (ou a escuta da leitura) deste documento e de ter tido a
oportunidade de conversar e ter esclarecido as minhas dividas com o pesquisador responsavel,
concordo em participar do estudo ANALISE DO INFLUXO DOS RISCOS
ERGONOMICOS NOS ACIDENTES DO TRABALHO NUMA INDUSTRIA DE
REFRIGERANTES NO AGRESTE DE PERNAMBUCO, COM VISTAS A
PROPOSICAO DE MELHORIAS ERGONOMICAS, como voluntario (a). Fui
devidamente informado (a) e esclarecido (a) pelo pesquisador sobre a pesquisa, 0S
procedimentos nela envolvidos, assim como 0s possiveis riscos e beneficios decorrentes de
minha participacdo. Foi-me garantido que posso retirar 0 meu consentimento a qualquer
momento, sem que isto leve a qualquer penalidade.

Garanhuns- PE, / /

Assinatura do participante:
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Presenciamos a solicitagdo de consentimento, esclarecimentos sobre a pesquisa e o aceite do
voluntario em participar.

Nome: Nome:

Assinatura; Assinatura:




Cddigo do participante: Setor/Funcgdo:

APENDICE B - QUESTIONARIO DE SINTOMAS E ASPECTOS DA
ORGANIZACAO DO TRABALHO
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Dados gerais:

Sexo () Masculino () Feminino. Idade Peso Altura

Naturalidade Local de residéncia

Grau de escolaridade:

Meio de transporte que utiliza para ir ao trabalho:

Possui algum problema de sadde? () Sim () N&o. Se sim, qual(is)?

Toma algum medicamento de uso continuo? () Sim () N&o. Se sim, qual(is) e quanto

tempo?

Vocé realiza algum tipo de atividade fisica, ou laboral? (caminhadas, alongamentos,

exercicios fisicos)? () Sim () Nao. Qual(is)?

Registro de acidente:

Ja teve afastamento por motivos de doencga? ( ) Sim ( ) Nd&o. Se sim, qual(is)

motivo?

e Jateve algum acidente no trabalho? () Sim (' ) N&o. Se sim, qual(is) local e o que ocorreu?

e Jateve algum acidente no percurso do trabalho? () Sim () N&o. Se sim, qual(is) o local
e 0 que ocorreu?

Dados sobre o trabalho:

Quanto tempo vocé trabalha na empresa?
Hé& quanto tempo [ano(s) e més(es)] desempenha essa funcao?

Desempenhou outra fungdo na empresa antes desta que estdo desempenhando agora?
() Sim( ) Nao. Qual(s)?

Quial sua jornada atual de trabalho?
Pausa diaria? () Sim () N&o. Se sim, quanto tempo de pausa?

Além da sua funcdo aqui na Empresa, vocé exerce outra atividade? () Sim () Néo

Quial(is)?

Vocé realiza horas extras? () Sim () N&o. Aproximadamente quantas por més?
Vocé interrompe o trabalho para ir ao banheiro ou beber dgua sempre que necessita?
() Sim,sempre ( )Sim,asvezes ( ) Nunca
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Sintomas do trabalho:

e \Vocé costuma sentir dorméncia, formigamento, queimacao, ou dores? () Sim ( ) N&o.
Em que parte do corpo?

e \Vocé sentiu dores nos ultimos 4 meses? ( ) Sim ( ) N&o. Caso afirmativo assinale na figura
(verso) os locais onde sentiu dor.

e Vocé ja consultou um médico devido a esse problema? () Sim () Néo

e Vocé ja ficou afastado do trabalho por este problema? () Sim () N&o

Com base na figura humana ilustrada a seguir, vocé devera registrar a frequéncia em que tem
sentido dor, dorméncia, formigamento ou desconforto nas regiées numeradas do desenho do
corpo.

Pescogo

<———— Ombros

Regido Toracica

Cotovelos

Regido Lombar
"~ Punhos/Mio

Ancas e Coxas

<
T Joelhos

| «——— Tomozelos/Pés

Suas opcdes de resposta sdo as exibidas na escala a seguir:
Né&o 1 Raramente 2 Com frequéncia 3 Sempre 4

Considerando os ultimos 12 meses, vocé tem tido algum problema (tal como dor, desconforto
ou dorméncia) nas seguintes regides:
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Regifio do Corpo 1 2 3 =

I. Pescoco/Regido cervical?
. Ombros?

2
3. Bracos?
4

. Cotovelos?

5. Antebracos?

6. Punhos/Mios/Dedos?
7. Regido dorsal?
8
9

. Regido lombar?

- Quadnl/Membros inferiores?

Considerando os ultimos 7 dias, vocé tem tido algum problema (tal como dor, desconforto ou
dorméncia) nas seguintes regioes:

Regidio do Corpo 1 2 3 =

I. Pescoco/Regido cervical?
. Ombros?

. Bragos?

o | e [ B2

. Cotovelos?

. Antebracos?
. Punhos/Mios/Dedos?

. Regido dorsal?

. Regido lombar?

(I I T N I O R

. Quadril/Membros inferiores?

e Durante os ultimos 12 meses, vocé foi impedido de realizar suas atividades (trabalho,
esportes, trabalho em casa...) por causa de algum problema de satde? () Sim () Néo

e Descreva como vocé se sente ao final de um dia de trabalho:

e Vocé tem alguma sugestdo para melhorar o seu trabalho?
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ANEXO A - CARTA DE ANUENCIA

CARTA DE ANUENCIA

Declaramos para os devidos fins. gue aceitaremos (o) a pesquisador (a) Wilma Karlla Paixio Silvestre,
a desenvolver o seu projeto de pesquisa ANALISE SOBRE A CORRELACAQ ENTRE RISCOS
ERGONOMICOS E ACIDENTES DE TRABALHO NUMA INDUSTRIA DE REFRIGERANTES
NO AGRESTE DE PERNAMBUCO, COM VISTAS A PROPOSICAO DE MELIIORIAS
ERGONOMICAS. que estd sob a coordenagdodorientagiio do a Prol’® Dra. Angélica de Souza Galdino
Acioly cujo objetivo principal é fazer uma andlisc da correlago entre riscos ergondmicos e acidentes
do trabalho presentes no pracesso produtivo de envase PET dos operadores de maquinas, rotuladors,
enchedora ¢ empacotadora, com foco nos riscos envolvidos das atividades. Visando melhorias
ergonomicas para o ambiente de trabalho dos operadores de maguinas deste segmento industrial, na
Induistria de bebidas

Esta autorizagiio estd condicionada ao cumprimento do (a) pesquisacor (1) aos requisitos das
Resolughes do Conselho Nacional de Sadde ¢ suas complementares. comprometendo-se utilizar os
dados pessoais dos participantes da pesquisa. exclusivamente para os fins cientificos, mantenda o sigilo
e garantindo a nio utilizacXo das informagdes cm prejuizo das pessoas e/ou das comunidades.

Antes de iniciar a coleta de dados ofa pesquisador/a deverd apresentur 2 esta Instituigio o
Parecer Consubstanciado devidamente aprovado, cmitido por Comité de Flica em Pesquisa

Fnvolvendo Scres Humanos. credenciado ao Sistema CEP/CONTEP

_: (' JQA u.“'w};“‘. ji)l ‘)
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ANEXO B - AUTORIZACAO DE USO DE ARQUIVOS/DADOS DE PESQUISA

AUTORIZACAO DE USO DE ARQUIVOS/DADOS DE. PESQUISA

Declaramas para os devidos fins, que cederemos aofa pesquisador’a Wilma Karlla Paixao
Silvestre, 0 acesso aos arquivos de: analise dos documentos pertinentes a fiscalizagio do ministério do
trabalho ¢ emprego, comunicagio de acidentes de trabalho CAT, programa de prevengio dos riscos
ambientais PPRA, programa de controle médico ocupacional PCMSO, ficha de registro dos
funcionérios, relatdrios do PCMSO, PPRA ¢ relatorio do MTE. relatério da CIPA e andlise preliminar
dos riscos APR, para serem utilizados na pesquisa: ANALISE SOBRE A CORRELACAO ENTRE
RISCOS ERGONOMICOS 1i ACIDENTES DE TRABALIIO NUMA INDUSTRIA DE
REFRIGERANTES NO AGRESTE DE PERNAMBUCO, COM VISTAS A PROPOSICAQ DE
MELHORIAS ERGONOMICAS, que cstd sob a orientagfio da Prol:* Dra. Angélica de Souza Galdino
Acioly

Esta autorizagdo esld condicionada a0 cumprimento do (a) pesquisador (a) aos requisitos das

Resolugdes do Conselho Nacional de Satde ¢ suas complementares, comprometendo-se of{a) mesmof(a)

a utilizar os dados pessoais dos participantes da pesq

sa, exclusivamente para os fins cientifices,
mantendo o sigilo e garantindo a ndo utilizagho das informagdes em prejuizo das pessoas efou das
comunidades

Antes de iniciar a coleta de dados ofa pesquisadoria devera apresentar o Parccer
Consubstanciado devidamente aprovado, ecmitido por Comilé de Ftica em P(\.'“»”:‘a Envolvendo Seres

Humanos, credenciado ao Sistema CEP/CONEP




ANEXO C - TERMO DE CONFIDENCIALIDADE

TERMO DE COMPROMISSO E CONFIDENCIALIDADE

Titulo do projeto: ANALISE DA CORRELACAO ENTRE RISCOS ERGONOMICOS E ACIDENTES
DO TRABALHO NUMA INDUSTRIA DE REFRIGERANTES NO AGRESTE DE PERNAMBUCO,
COM VISTAS A PROPOSIGAO DE MELHORIAS ERGONOMICAS

Pesquisador responsdvel: Wilma Karlla Paixdo Silvestre

Instituicio/Departamento de origem do pesquisador: PROGRAMA DE POS-
GRADUACAO CURSO DE MESTRADO PROFISSIONAL EM ERGONOMIA,
UNIVERSIDADE FEDERAL DE PERNAMBUCO - CENTRO DE ARTES E COMUNICACAO

Telefone para contato
E-mail:

O pesquisador do projeto acima identificado assume o compromisso de:

¢ Garantir que a pesquisa sO serd iniciada apos a avaliagio e aprovacido do Comité de
Etica e Pesquisa Envolvendo Seres Humanos da Universidade Federal de
Pernambuco —~ CEP/UFPE e que os dados coletados serdo armazenados pelo periodo
minimo de 5 anos apds o termino da pesquisa;

e Preservar o sigilo e a privacidade dos voluntarios cujos dados serdo estudados e
divulgados apenas em eventos ou publicagdes cientificas, de forma andnima, ndo
sendo usadas iniciais ou quaisquer outras indicagdes que possam identifica-los;

¢ Garantir o sigilo relativo as propriedades intelectuais e patentes industriais, além do
devido respeito & dignidade humana,

e Garantir que os beneficios resultantes do projeto retornem aos participantes da
pesquisa, seja em termos de retorno social, acesso aos procedimentos, produtos ou
agentes da pesquisa,

e Assegurar que os resultados da pesquisa serdo anexados na Plataforma Brasil, sob a
forma de Relatorio Final da pesquisa;

Assindatura Pesquisador Responséavel

145
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ANEXO D - PARECER CONSUBSTANCIADO DO CEP

UFPE - UNIVERSIDADE

| CEP FEDERAL DE PERNAMBUCO - w«m
%._} e o CAMPUS RECIFE -
uree UFPE/RECIFE

PARECER CONSUBSTANCIADO DO CEP

DADOS DO PROJETO DE PESQUISA

Titulo da Pesquisa: ANALISE SOBRE A CORRELAGAO ENTRE RISCOS ERGONOMICOS E
ACIDENTES DE TRABALHO NUMA INDUSTRIA DE REFRIGERANTES NO
AGRESTE DE PERNAMBUCO, COM VISTAS A PROPOSICAO DE MELHORIAS

Pesquisador: WILMA KARLLA PAIXAO SILVESTRE
Area Tematica:

Versao: 1

CAAE: 19487719.8.0000.5208

Instituicdo Proponente: Centro de Artes e Comunicagéo
Patrocinador Principal: Financiamento Proprio

DADOS DO PARECER

Numero do Parecer: 3.617.804

Apresentacao do Projeto:
Projeto de Dissertagdo apresentado ao Programa de Pés-Graduagdo em Ergonomia - Mestrado Profissional
da Universidade Federal de Pernambuco (UFPE).

Orientadora: Prof.? Dra. Angélica de Souza Galdino Acioly

Titulo da Pesquisa: ANALISE SOBRE A CORRELAGAO ENTRE RISCOS ERGONOMICOS E ACIDENTES
DE TRABALHO NUMA INDUSTRIA DE REFRIGERANTES NO AGRESTE DE PERNAMBUCO, COM
VISTAS A PROPOSIGAO DE MELHORIAS ERGONOMICAS.

Pesquisadora Responsavel: WILMA KARLLA PAIXAO SILVESTRE
Patrocinador Principal: Financiamento Proprio- R$ 410,00

Objetivo da Pesquisa:

Objetivo Geral:.Esta pesquisa busca analisar a correlagéo entre riscos ergondmicos e acidente de trabalho a
partir de um estudo de caso numa indUstria de refrigerantes no agreste de Pernambuco, com vistas a
proposi¢cdo de melhorias ergonémicas.

Objetivos Especificos:

Endereco: Av. da Engenharia s/n° - 1° andar, sala 4, Prédio do Centro de Ciéncias da Saude

Bairro: Cidade Universitaria CEP: 50.740-600
UF: PE Municipio: RECIFE
Telefone: (81)2126-8588 E-mail: cepccs@ufpe.br

Péagina 01 de 05
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CAMPUS RECIFE -
uree UFPE/RECIFE

Continuacgao do Parecer: 3.617.804

1. registrar os procedimentos executados nos postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e
empacotadora uma linha de envase PET, bem seus como os aspectos ambientais. 2. identificar o perfil dos
trabalhadores operadores dos postos de trabalho envolvidos - maquinas rotuladora, enchedora e
empacotadora;

3. Identificar os riscos de acidentes envolvidos nas atividades a serem analisadas;

4. identificar sintomas musculoesqueléticos sentidos pelos trabalhadores operadores durante o
desenvolvimento das atividades na linha a ser analisada;

5. levantar as exigéncias da norma regulamentadora NR-17 e de outras normas complementares, para os
postos de trabalhos e procedimentos para o desenvolvimento das atividades laborais a serem analisados;

Avaliacao dos Riscos e Beneficios:

Riscos: Ha a possibilidade de constrangimento do trabalhador, ao responder a entrevista; a qual sera
conduzida no horario de trabalho. Portanto, o pesquisador minimizara esse risco realizando as entrevistas
individuais e em local reservado, onde sera garantido o sigilo de sua identificagao, com profissionalismo e
ética durante seu todo o seu desenvolvimento

Beneficios: aos beneficios e relevancia da pesquisa tem-se que, a partir da identificacao dos riscos
ergondémicos no setor dos operadores de maquinas do processo produtivo de refrigerantes envase PET,
com a proposta de solugdes para minimizar o risco de acidentes e doencas ocupacionais. Beneficia a
qualidade de vida nos postos de trabalho e nas atividades laborais desempenhadas entres os operadores
de maquinas, rotuladora, enchedora e empacotadora num processo de producao envase PET de uma
industria de refrigerante, localizada no agreste de Pernambuco.

Comentarios e Consideracoes sobre a Pesquisa:

A pesquisa apresenta justificativa com dados consistentes sobre as questdes laborais nos postos de
trabalhos e ambientais numa empresa industrial notadamente do ramo de bebidas setor de envase. Uma
metodologia adequada, da Analise Ergondmica do Trabalho proposta, o estudo tera como principal base o
uso do Método de Guérin et al. (2001),por tratar-se de identificar os riscos ergonémicos e de abordados na
Norma Regulamentadora de Ergonomia (NR17).

Esta Metodologia utiliza ainda da observacao do ambiente fisico para identificar se ha o cumprimento
normativo, se referindo do posto de trabalho e ambiente organizacional, antropometria, biomecanica,
considerando o fator homem e maquina como foco e identificando

Endereco: Av. da Engenharia s/n° - 1° andar, sala 4, Prédio do Centro de Ciéncias da Saude

Bairro: Cidade Universitaria CEP: 50.740-600
UF: PE Municipio: RECIFE
Telefone: (81)2126-8588 E-mail: cepccs@ufpe.br
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UFPE - UNIVERSIDADE

FEDERAL DE PERNAMBUCO - ﬂ?ﬁ?«m
CAMPUS RECIFE -
UFPE UFPE/RECIFE

Continuagao do Parecer: 3.617.804

sobre as condigdes de trabalho quais o operador de maquina esta sujeito.

Desta forma, a fim de atender aos objetivos propostos da pesquisa, as se¢oes posteriores apresentarao os
procedimentos que serao realizados para cada uma das seguintes etapas:

analise da demanda - ponto de partida para a pesquisa de campo na identificagao dos possiveis e
provaveis problemas existentes no ambiente de trabalho dos operadores das maquinas;
analise da tarefa em um posto de trabalho - nesta etapa busca-se conhecer a relagao do homem com seu
ambiente de trabalho no desempenho de suas atividades. Sera nesta etapa que o pesquisador podera
analisar o trabalho real, ou seja, as atividades laborais do cotidiano dos operadores, para subsidio do
trabalho e ambiente ideal;
analise da atividade — nesta etapa da analise da atividade, ocorrera a compreensao do trabalho designado
ao operador através dos procedimentos organizacionais da industria, ou seja, refere-se aquilo que o
operador tera que realizar e as condigoes ambientais de trabalho que a indUstria propoe para a realizagao
dessas atividades;
diagnoéstico - nesta etapa do diagnostico sera necessario utilizar as informagoes adquiridas pelas
observagoes do posto de trabalho, das atividades realizadas, e considerar todos os dados coletados durante
todo o procedimento da AET e dos questionarios aplicados;
recomendacgodes - a Ultima etapa da AET tratara das recomendagdes com o objetivo a propor melhorias
ergondmicas a partir dos riscos encontrados, através de analises do estudo e com comparativo do que diz
respeito as normas e legislagoes pertinentes ao desenvolvimento da pesquisa.
Cronograma

Amostra- 13 funcionarios da empresa setor de envase Industria de bebidas Garanhuns.

Consideracoes sobre os Termos de apresentacao obrigatéria:

Apresenta todos termos obrigatorios, como a autorizagao de dados dos funcionarios.

Recomendacoes:

Recomenda-se avaliar junto a orientadora se o objetivo especifico " 1. registrar os procedimentos
executados nos postos de trabalho das maquinas rotuladora, enchedora e empacotadora uma linha de
envase PET, bem seus como o0s aspectos ambientais." E UM PROCEDIMENTO DA ANALISE LABORAL
NOS POSTOS DE TRABALHOS.

Enderego: Av. da Engenharia s/n° - 1° andar, sala 4, Prédio do Centro de Ciéncias da Saude

Bairro: Cidade Universitaria CEP: 50.740-600
UF: PE Municipio: RECIFE
Telefone: (81)2126-8588 E-mail: cepccs@ufpe.br

Pagina 03 de 05



UFPE - UNIVERSIDADE

FEDERAL DE PERNAMBUCO - Platoforma
CEP
%ﬁ |— : ﬁ CAMPUS RECIFE - asil
. UFPE/RECIFE

Continuagao do Parecer: 3.617.804

Conclusoes ou Pendéncias e Lista de Inadequacoes:
Sem

Consideracoes Finais a critério do CEP:

O Protocolo foi avaliado na reuniao do CEP e esta APROVADO para iniciar a coleta de dados. Informamos
que a APROVAGAO DEFINITIVA do projeto sé sera dada ap6s o envio da Notificagao com o Relatério Final
da pesquisa. O pesquisador devera fazer o download do modelo de Relatério Final para envia-lo via
“Notificagao”, pela Plataforma Brasil. Siga as instrugées do link “Para enviar Relatorio Final”, disponivel no
site do CEP/UFPE. Apos apreciagao desse relatorio, o CEP emitira novo Parecer Consubstanciado definitivo
pelo sistema Plataforma Brasil.

Informamos, ainda, que o (a) pesquisador (a) deve desenvolver a pesquisa conforme delineada neste
protocolo aprovado, exceto quando perceber risco ou dano nao previsto ao voluntario participante (item V.3.,
da Resolugao CNS/MS N° 466/12).

Eventuais modificagoes nesta pesquisa devem ser solicitadas através de EMENDA ao projeto, identificando
a parte do protocolo a ser modificada e suas justificativas.

Para projetos com mais de um ano de execucgao, é obrigatério que o pesquisador responsavel pelo
Protocolo de Pesquisa apresente a este Comité de Etica, relatorios parciais das atividades desenvolvidas no
periodo de 12 meses a contar da data de sua aprovagao (item X.1.3.b., da Resolugao CNS/MS N° 466/12).
O CEP/UFPE deve ser informado de todos os efeitos adversos ou fatos relevantes que alterem o curso
normal do estudo (item V.5., da Resolugdo CNS/MS N° 466/12). E papel do/a pesquisador/a assegurar
todas as medidas imediatas e adequadas frente a evento adverso grave ocorrido (mesmo que tenha sido
em outro centro) e ainda, enviar notificagao a ANVISA — Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, junto com
seu posicionamento.

Este parecer foi elaborado baseado nos documentos abaixo relacionados:

Tipo Documento Arquivo Postagem Autor Situagao
Informagdes Basicas| PB_INFORMACOES_BASICAS_DO_P | 22/08/2019 Aceito
do Projeto ROJETO_ 1410204 .pdf 11:20:00
Projeto Detalhado / |PROJETOdETALHADO.pdf 22/08/2019 |WILMA KARLLA Aceito
Brochura 11:19:41  |PAIXAO SILVESTRE

igador
TCLE /Termos de | TCLEMaiores18.pdf 22/08/2019 |WILMA KARLLA Aceito
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Assentimento / TCLEMaiores18.pdf 11:19:26 |PAIXAO SILVESTRE| Aceito

Justificativa de

AusSnci

Outros QUESTIONARIO.pdf 21/08/2019 [WILMA KARLLA Aceito
13:38:35 | PAIXAO SILVESTRE

Outros CURRICULO2.pdf 20/08/2019 |WILMA KARLLA Aceito
18:07:46 |PAIXAO SILVESTRE

Outros Curriculo1.pdf 20/08/2019 |WILMA KARLLA Aceito
17:56:36 | PAIXAQO SILVESTRE

Outros DECLARVINCULO.pdf 20/08/2019 [WILMA KARLLA Aceito
17:55:44 | PAIXAO SILVESTRE

Outros TermoConfidencialWilma.pdf 20/08/2019 |WILMA KARLLA Aceito
17:44:27 |PAIXAO SILVESTRE

Outros AUTORIZACAOdeDADOS.pdf 20/08/2019 [WILMA KARLLA Aceito
17:40:51  |PAIXAQ SILVESTRE

Outros CARTAdeANUENCIA.pdf 20/08/2019 [WILMA KARLLA Aceito
17:39:34 |PAIXAQO SILVESTRE

Folha de Rosto FolhaDeRostoWilma.pdf 20/08/2019 |WILMA KARLLA Aceito
17:36:48 | PAIXAO SILVESTRE

Situacao do Parecer:
Aprovado

Necessita Apreciacao da CONEP:
Nao

RECIFE, 03 de Outubro de 2019

Assinado por:
LUCIANO TAVARES MONTENEGRO
(Coordenador(a))
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