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RESUMO

A atividade de solda de chapisco nos rolos das moendas € uma pratica utilizada em
todas as usinas sucroalcooleiras do Brasil. O chapisco é feito para manter a
rugosidade do rolo, garantindo que o bagaco, na regido de compressédo entre 0s
rolos, ndo deslize e permita a saida do caldo contido no bagaco, caso contrario, 0
bagaco desliza entre os rolos, aumentando a umidade do bagaco e reduzindo a
eficiéncia da extracdo. A aplicacdo de solda de chapisco inadequada nos rolos da
moenda (superior, entrada, saida e de pressdo), pode ser muito prejudicial, pois
interfere diretamente na capacidade de processamento da moenda, reduzindo
produtividade e perda de matéria prima. Em vista dos argumentos apresentados, foi
reconhecido também que a qualidade e conforto postural do soldador no decorrer da
execucdo desta atividade pode interferir diretamente na habilidade da tarefa.
Levando-se em consideracdo esses aspectos, o0 presente estudo pretendeu-se
analisar o laudo ergonémico da funcdo do soldador industrial/chapisco do setor de
extracdo do caldo por ser considerada uma atividade penosa, de dificil execugéo e
gue apresentou gueixas negativas dos trabalhadores, propor melhorias no processo
e atender a norma regulamentadora 17. Por conseguinte, conclui-se que a
ferramenta utilizada foi eficaz, possibilitando oferecer propostas para garantir o
conforto e bem-estar do trabalhador, evitar doencas ocupacionais e

consequentemente aumentar a produtividade e qualidade da operacgéao.

Palavras-chaves: Chapisco. Moenda. Laudo Ergonémico. Norma Regulamentadora

17. Doencas Ocupacionais.



ABSTRACT

The milling weld activity in the mill rollers is a practice used in all sugar and alcohol
mills in Brazil. Chapisco is made to maintain the roughness of the roll, ensuring that
the bagasse, in the region of compression between the rollers, does not slip and
allow the juice contained in the bagasse to escape, otherwise the bagasse slides
between the rollers, increasing the moisture of the bagasse and reducing the
efficiency of extraction. Inadequate slab welding on the mill rollers (top, inlet, outlet
and pressure) can be very harmful as it directly interferes with mill processing
capacity, reducing productivity and loss of raw material. In view of the arguments
presented, it was also recognized that the quality and postural comfort of the welder
during the execution of this activity can directly interfere with the task ability. Taking
these aspects into consideration, the present study aimed to analyze the ergonomic
report of the function of the industrial welder / brigade in the broth extraction sector
because it is considered a painful activity, difficult to perform and that presented
negative complaints from workers, proposing process improvements and meeting the
regulatory standard 17. Therefore, it is concluded that the tool used was effective,
making it possible to offer proposals to ensure worker comfort and well-being, avoid
occupational diseases and consequently increase productivity and quality of

operation.

Keywords: Chapisco. Milling. Ergonomic report. Regulatory Standard 17.

Occupational Diseases.
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1 INTRODUCAO

Informacdes recentes mostram que 0 setor sucroenergético brasileiro conta com
cerca de 380 unidades produtoras em mais de 1000 municipios concentrados nas
regides Centro-Oeste, Sudeste e Nordeste, gerando aproximadamente 950 mil
empregos formais diretos no setor produtivo e cerca de 70 mil produtores rurais de
cana-de-acucar independentes (UNICA, 2016).

Segundo a Unido da Industria de Cana-de-AcgUcar, entre as principais commodities
exportadas pelo Brasil, estdo o acucar e o etanol e por isso, esta grande capacidade
produtiva tem esforcado para promover a imagem do etanol de cana-de-acucar
brasileiro como fonte de energia limpa e renovavel no exterior (UNICA, 2019).

A atividade de trabalho na producdo de etanol, acUcar e energia é variada e pode

ser dividida em 5 modalidades:

1- Agricola- preparo do solo, plantio e colheita. Os processos de plantio e
colheita de cana-de-agucar nesta empresa € mecanizado.

2- Induastria- moagem, destilacdo do etanol, producéo de aclcar e queima de
bagaco de cana em caldeiras para geracao de energia limpa e renovavel.

3- Manutencédo- preparo e manutencdo de maquinas e equipamentos.

4- Transporte- movimentacdo de cargas (cana, etanol, bagaco e outros
derivados) e transporte de pessoas para as areas agricolas.

5- Administrativo- servigos administrativos em geral.

O trabalho desenvolvido foi na area industrial, especificamente no setor de extracao
do caldo, analisando ergonomicamente a atividade e o posto de trabalho do soldador
industrial/chapisco, que apresentou ser uma atividade ardua e incobmoda para 0s
trabalhadores. Segundo Freitas (2003), o posto de trabalho deve ser projetado
levando em consideragédo o trabalho e a tarefa que vai realizar, para promover a

execucao de modo confortavel e eficiente.

Dentro da &rea industrial, o setor de extracdo de caldo consiste em um processo que

a cana passa por dois rolos em uma pressdo pré-estabelecida e programada,
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fazendo a extracdo do caldo e producdo do bagaco que é utilizado no final do
processo como combustivel nas caldeiras (NOVA CANA.COM).

O chapiscador, por meio de um equipamento especifico, aplica nos rolos das
moendas materiais de solda para que a superficie tenha um grau de aspereza
adequado para aumentar a eficiéncia dos processos de moagem (NOVA
CANA.COM).

Seguindo o conceito de lida (2005), os riscos ergondmicos estao ligados a execucgéo
de tarefas e sdo considerados riscos ergondmicos: a postura inadequada, longas
jornadas de trabalho, imposicdo de rotina intensa, repetitividade, situacdo de
estresse, trabalhos em periodo noturno podendo gerar no trabalhador distarbios
psicolégicos e fisiolégicos, comprometendo assim sua produtividade, saude e

seguranga.

1.1 OBJETIVO

O presente trabalho tem por objetivo analisar o laudo ergonémico da funcédo do
soldador/chapisco e propor intervencdes ergonbmicas para melhorar
significativamente a eficiéncia, produtividade, seguranca e saude do trabalhador e

atender a norma regulamentadora 17.

1.2 JUSTIFICATIVA

O presente estudo se justifica devido a observacbes na area de trabalho que
indicavam condi¢Oes dificeis na execucéo do processo e queixas de desconforto e

dor apos a atividade desenvolvida.
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2 REVISAO DA LITERATURA

A reviséo da literatura foi estruturada no processo industrial, em especifico no setor
de extragcdo do caldo, com foco na avaliagdo ergondmica da atividade desenvolvida
pelo soldador industrial/chapisco e o posto de trabalho.

2.1 EXTRACAO DO CALDO — MOENDA

O setor de Extracdo do Caldo é organizado em divisbes: a recepcdo de cana, o
preparo e a extracao do caldo. De acordo com Castro e Andrade (2007) o processo
de moagem ¢€ responsavel pela extracdo da sacarose que simplificando, a cana
constitui-se em uma fracdo sdlida (fibra), e a outra liquida (caldo), que devem ser
separados para a producdo de acUcar ou alcool e essa separacao é realizada pela
moenda, onde o caldo é expelido da fibra apos sucessivas aplicacées de pressdes

quando entra em contato com os rolos giratorios.

Para uma completa extracdo deste caldo, utiliza-se condensado no ultimo terno de
moenda. O resultado dessa extracdo € enviado para o terno anterior que servira de
embebicdo. A 4gua € injetada na camada de cana entre os dois ultimos ternos. O
primeiro terno ndo é embebido, formando um caldo denominado caldo primario,
sendo o de melhor qualidade e destinado para fabrica de acucar e o restante do
caldo vai para a destilaria. Hugot (1986) complementa estas afirmacfes quando
explica que a moenda ou esmagador € o equipamento que a cana passa apos ser
desfibrada para a retirada do caldo.

A moenda, € um equipamento destinado ao processo de extracdo do caldo da cana
de acucar, sujeita durante a sua operacao a grandes tensdes em meios agressivos.
Desse modo, nas ranhuras (dentes) da moenda, é aplicada uma camada de
revestimento duro, chamado de chapisco (HUGOT, 1986).

O chapisco de moenda é um método executado por um profissional especializado

em soldagem e requer muita atencéo e eficiéncia da técnica. Este tipo de processo
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traz aos rolos um nivel apropriado de rugosidade uniforme, favorecendo a
preservacdo dos frisos dos rolos por um periodo maior de tempo, simplificando os
processos de moagem. Tal revestimento tem dois objetivos basicos, o primeiro é a
protecdo da camisa da moenda quanto ao desgaste e 0 segundo € que ele se torna
uma forma de aumentar a produgdo da moenda, aumentar a “pega”, ou seja,
aumentar o atrito entre a cana e o metal, proporcionando uma maior producao.
(HUGOT, 1986).

Durante a safra, a moagem deve permanecer em operacdo normalmente e por esse
motivo se faz necesséario a aplicacdo do chapisco nas laterais das ranhuras da
moenda em funcionamento. Este processo pode ser realizado com o auxilio de um
sistema automatizado ou semi-automatizado pelo processo arame tubular (Flux-
Cored Arc Welding — FCAW) ou totalmente manual, com o processo FCAW ou
Eletrodo Revestido. No processo automatizado ou semi-automatizado, pode-se usar
bitolas de arame tubulares de 2,4 a 2,8 mm. O conjunto conta também com uma
unidade de processamento que aciona um conjunto de motores que atuam no
avanco e profundidade, e também possui um dispositivo para interface homem-
méaquina (EUTECTIC & CASTOLIN, 2014).

No processo manual, aplica-se o chapisco pelo processo eletrodo revestido. O metal
de adicdo é um eletrodo, com diametro variando entre 3,2 a 6 mm, sendo mais usual
utilizar o de maior diametro na faixa de corrente entre 200 e 240 A (SANTOS, 2001).

A empresa avaliada para realizacdo do trabalho, utiliza o processo manual para
aplicacdo de chapisco em moenda e ndo existe necessariamente um padrdo de
dimensdes ou rugosidade, essas definicbes ficam a critério e demanda dos gestores
da operacdo. No trabalho realizado manualmente, utiliza-se uma ferramenta
chamada varédo, que é fixado ao equipamento de solda e é usado para depositar os
materiais nos rolos da moenda (preservacdo dos frisos) para que ele possa ter o

atrito ideal entre os frisos e o insumo. (HUGOT, 1986).



Figura 1 - Rolos superiores da Moenda em atividade — Ultimo terno de extracéo

-o:
Tl

Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 2 - Rolos superiores da Moenda parado — Ultimo terno de extragao

Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 3 - Eixo e camisa de Moenda

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 4 - suporte de prote¢do da Moenda

Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 5 - Aplicacdo manual de solda em frisos durante a operagéo

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 6 — Aplicacéo de solda (chapisco) em frisos durante a operacao no primeiro terno de extracao

Fonte: Arquivo pessoal
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2.2. CONCEITOS DA ERGONOMIA

Ergonomia, segundo lida, (2005), € a ciéncia utilizada das forcas e das capacidades
humanas. A palavra vem do grego ergo (trabalho) e nomos (normas, regras) das
forcas e das capacidades humanas. Esse termo foi adotado pela primeira vez em
1857, pelo cientista polonés Wojcjech Jastrzebowski, que publicou o trabalho
intitulado “ensaio de ergonomia ou ciéncia do trabalho baseada nas leis objetivas da
ciéncia da natureza”. ABRAHAO, et al., (2014)

A ergonomia tem o objetivo de estudar e analisar os padrdes de comportamento
como gestos e posturas entre outros, para adaptar o trabalho ao homem e néo o
homem ao trabalho, citado por (Bau, 2002).

Chapanis (1996) entende que a ergonomia € “um corpo de conhecimentos sobre as
habilidades humanas, limitagdes humanas e outras caracteristicas humanas que séao

relevantes para o design”.

A IEA - Associacdo Internacional de Ergonomia adotou em agosto de 2000 a

definicdo oficial de que a
“Ergonomia (ou Fatores Humanos) é uma disciplina cientifica relacionada ao
entendimento das interacdes entre os seres humanos e outros elementos
ou sistemas, e a aplicagdo de teorias, principios, dados e métodos a
projetos a fim de otimizar o bem estar humano e o desempenho global do
sistema. Os ergonomistas contribuem para o planejamento, projeto e a
avaliacdo de tarefas, postos de trabalho, produtos, ambientes e sistemas de
modo a torna-los compativeis com as necessidades, habilidades e

limitagbes das pessoas.” (IEA, 2016).

Para Marques et al. (2010), os riscos ergonémicos podem acarretar em danos para
saude como a LER (LesbBes por Esforcos Repetitivos) e a DORT (Disturbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho), comprometendo a produtividade,
saude e seguranca. Por isso a importancia correta da aplicacdo ergonémica nos
postos de trabalho se faz essencial para prevencdo de disturbios psicoldgicos,

fisiol6gicos e osteomusculares.
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2.2.1 Norma Regulamentadora N © 17

A legislacdo especifica para Ergonomia no Brasil pode ser encontrada na portaria
3.751 de 23/11/90, que implementa a Norma Regulamentadora NR — 17. Esta norma
define parametros que permitem a adaptacdo das condi¢cdes de trabalho as
particularidades psicofisiologicas dos trabalhadores para proporcionar o maximo de
conforto, desempenho das atividades e seguranca (BRASIL, 1990).

Para Campos (2004), as condicGes de trabalho incluem aspectos relacionados ao
mobiliario, equipamentos e condigbes ambientais dos postos de trabalho e ao
levantamento, transporte e descarga de materiais, que se irregulares podem
acarretar o aparecimento ou agravamento no sistema musculo esquelético

principalmente.

A NR17 determina que os empregadores apliquem a Andlise Ergonémica do
Trabalho (AET), devendo abordar, no minimo, as condi¢des de trabalho segundo as

diretrizes dessa mesma Norma Regulamentadora (BRASIL, 2007).

2.2.2 Andlise Ergonémica do Trabalho — AET

O método de Analise Ergonémica do Trabalho (AET) é dividido em cinco etapas,
sendo analise da demanda, analise da tarefa, analise da atividade, diagnostico e
recomendacgdes. As trés primeiras possibilitam realizar o diagnostico para formular

recomendacdes ergondmicas (IIDA, 2005).

Segundo lida, (2005), a finalidade da analise ergon6mica é a aplicacdo de
conhecimentos da ergonomia, possibilitando analisar, diagnosticar e corrigir uma
situacdo de trabalho e a analise de demanda, € a definicdo do problema ou situacéo

problematica, que justifique a necessidade de uma acao ergonémica.

Andlise de tarefa, investiga se o que € executado foi estabelecido através dos

métodos, procedimentos, instrucdes e manuais, pois geralmente o estabelecido
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sofre alteragbes durante a execugdo. E a analise de atividade, avalia a maneira

executada pelo trabalhador para atingir suas metas e objetivos (IIDA, 2005).

O diagnostico tem o objetivo descobrir as causas provocadas pelo problema descrito
na demanda e as recomendacgfes, servindo de parametro para as acdes que
deverédo ser tomadas para corrigir o problema diagnosticado (IIDA, 2005).

Diferente dos métodos cientificos tradicionais, com progndésticos previamente
definidos, na AET sdo construidas, validadas e/ou rejeitadas no decorrer do
processo. Nao existe um modelo predeterminado de ag¢do e sim principios comuns

naturais de conhecimentos gerais (USP, 2018).

A metodologia da AET utiliza varias técnicas, dependendo da problematica e da
configuracdo da demanda. No entanto, existem outros instrumentos também
adotados ao longo do percurso metodologico, entre eles as entrevistas e 0s
guestionarios. Uma acao ergondmica abrange a andalise da demanda; coleta de
informacdes sobre a empresa; levantamento das caracteristicas da populacao;
escolha das situagBes de analise; analise do processo técnico e da tarefa;
observacbes globais e abertas da atividade; elaboracdo de um pré-diagndstico;
observacbes sistematicas - analise dos dados; validacdo; diagndstico; e

recomendacdes e transformacdo (USP, 2018).

2.2.3 Intervencdes Ergondmicas

De acordo com a intervengédo, a ergonomia preventiva atua na fase de projetos,
obtendo consequentemente o maximo de eficiéncia e com o minimo de custos,
sendo a melhor opcdo. E a ergonomia corretiva busca resolver situagdes de

problema ja existentes.

Segundo Vidal (2002, p. 67), a agdo ergondémica;
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Deve ser entendida como um conjunto de principios e conceitos eficazes
para viabilizar as mudancas necessarias para a adequacao do trabalho as
caracteristicas, habilidades e limitacdes dos agentes no processo de
producéo de bens e servicos, bem como nos produtos e sistemas, a luz dos
critérios apresentados: Efetividade (eficiéncia, qualidade e custobeneficio),
conforto (salde, bem-estar e usabilidade) e seguranga (confiabilidade,

usabilidade e prevencéo).

2.3 POSTO DE TRABALHO

Também é importante considerar os movimentos exigidos pelo trabalho como as
posturas e o esforco fisico e intelectual. Se o posto de trabalho ndo estiver
adequado, podera provocar varias consequéncias negativas para a saude do
trabalhador e adequadamente desenhado, mantera uma postura correta e comoda
(PINTO, 2009).

O posto de trabalho é composto por todos os instrumentos utilizados diariamente e
onde sdo executadas as tarefas demandadas, sendo necessario uma perfeita
harmonizacdo para realizacdo das tarefas, proporcionando o maximo de conforto
durante a jornada de trabalho. A analise do posto de trabalho ndo se limita apenas a
analise fisica do trabalho, também existe uma preocupac¢do com a saude mental do
trabalhador projetando tarefas amplas, interessantes, com desafios, que estimulem
trabalhador a pensar, a ser criativo. E necessario que o posto de trabalho permita
gue o trabalhador adote outras posi¢c6es, e tenha liberdade de escolha, pois é dificil
uma pessoa manter a mesma postura ao longo do expediente de trabalho. Os
objetos também devem respeitar as capacidades e limitacdes anatémicas (VIEIRA,
1996).

2.3.1 Postura e Posi¢cdes no Trabalho
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Conforme Sellers (1995, p. 50), “Para estar confortavel, precisa-se de uma cadeira
que possa acomoda-lo em uma escala de posturas diferentes no decorrer de um dia

de trabalho”.

De acordo com Sellers (1995, p. 74), € recomendavel que “sente-se em uma posi¢cao

confortavel que distribua o peso sobre a espinha, enquanto apoia a curva lombar”.

Segundo Brandimiller (1999, p. 40) “qualquer postura do corpo mantida durante

muito tempo acaba tornando-se incomoda”.

Na compreensdo de Rio e Rio (2001) a postura sentada ideal € aquela onde a
configuracdo estatica da coluna é respeitada e ndo € exigido nenhum esforco para
se manter, ndo seja cansativa ou gere dor, ou seja, o individuo pode permanecer por

mais tempo nesta posi¢céo confortavelmente.

Pereira (1993) alega que a falta de cuidados com a postura durante o trabalho leva a
uma ocorréncia comum de degeneracao de discos intervertebrais da regiao cervical,
dores lombares, cefaleia tensional, fadiga nos olhos, bracos e pés, perturbacdes
circulatorias, varizes nas pernas, artrite da regido vertebral cervical e de maos,
desigualdade na altura dos ombros, bursite dos ombros e cotovelos e inflamacao

das bainhas tendinosas.

Conforme Abrahdo, et al., (2014), a postura de trabalho associa a um indicador

complexo de atividades e das dificuldades ou imposicées relacionadas a ela.

2.4 CADEIRA / ASSENTO

Segundo Brandmiller (1999, p. 56), a Norma de Ergonomia (NR-17) exige as

seguintes caracteristicas minimas de conforto em cadeiras para o trabalho sentado:

assento plano (sem formato), com a borda da frente arredondada; -encosto
com apoio para a regiao lombar; - altura do assento regulavel, podendo ser
ajustada pelo trabalhador de acordo com sua estatura e com as
necessidades do trabalho.
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Os apoios principais para a posi¢cdo sentada sdo os pés, as nadegas e a coluna
lombar. O assento deve ser adequado para evitar a compressao da parte posterior
das coxas e permitir o apoio adequado para as nadegas que é constituida
praticamente de gordura e pele. Deve-se considerar também as pressdes sobre os
discos intervertebrais; nutricdo destes discos; tensdo imposta a musculatura dorsal e

retorno sanguineo proveniente dos membros inferiores (USP, 2018).

2.5 DOENCAS OCUPACIONAIS

As doencas ocupacionais sao retratadas na literatura desde o século XVIII e em
1700, Bernardino Ramazzini, considerado por muitos o pai da medicina ocupacional,
publicou o livro “Doenga dos Trabalhadores” (PORTAL OPEN, 2015).

O empregador, deve cumprir normas de salude e seguranca e treinar 0S
trabalhadores, registrando em ordens de servi¢o e instru¢do de trabalho em busca
de prevencao de acidentes e doencas ocupacionais (GARCIA, 2013)

Acidente do trabalho é aquele que ocorre pelo exercicio do trabalho e a servico da
empresa ou no exercicio de suas atividades, provocando lesdo corporal, perturbacéo
funcional, ou que cause a morte, perda ou a reducdo da capacidade para o trabalho
(PREVIDENCIA SOCIAL, 2006).

Doenca Ocupacional € o conjunto de doencas adquiridas durante as atividades do
trabalhador desde que aja nexo causal (PREVIDENCIA SOCIAL, 2006).

2.6 METODO OWAS

Segundo Wilson (2005) € um dos métodos mais recentes de postura global com
sistema de codigos relacionados com a postura e a forga utilizada, desenvolvido na

Finlandia, por uma empresa denominada Ovako Oy e o Instituto Finlandés de Saude
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Ocupacional em 1992 com a finalidade de investigar posturas de trabalho na
industria do aco.

lida (2002) cita que trés pesquisadores (Karku, Kansi e Kuorinka) que comecaram a
fazer andlises fotograficas das principais posturas tipicas da industria pesada.
Identificados e catalogadas 72 posturas resultantes de diferentes combinagfes das
posicbes do dorso (4 posiches tipicas), bracos (3 posicdes tipicas) e pernas (7
posicdes tipicas). Em relacdo as cargas, tem-se 10 kg ou menos, maior que 10 kg e

menor que 20 kg e por ultimo uma for¢ca que exceda 20 Kg (Figura 7).

Esse método procura identificar posturas nas quais tensdes no corpo podem ser
comprometedoras. Através de um cruzamento das posturas dos segmentos do
corpo e das forcas realizadas na planilha, o resultado indica quando devem ser
adotadas as medidas corretivas (WILSON, 2005).

O método OWAS apresenta pouca especificidade, gerando um detalhamento
insuficiente quando aplicado a certas atividades laborais (GUIMARAES; NAVEIRO,

2004).

Figura 7 - Posi¢Bes dos setores do corpo utilizados no método OWAS.
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Figura 8 - Protocolo OWAS e seu escore final

Pontuagao |Propostas
1 Sem medidas corretivas, postura adequada
2 Medidas corretivas em um futuro préximo
3 Medidas corretivas assim que possivel
4 Medidas corretivas imediatas

Fonte: Canto, 2001 (adaptado)

2.7 ULTRASSOM

Atualmente, o exame de ultrassom representa uma das mais avancadas tecnologias
de diagnostico médico por imagem (PASCHOARELLI, 2003).

De acordo com Kremkau (1996), a ultrassonografia pode ser mais precisamente
definida como imagens obtidas com ultrassom, através de cortes seccionais da
anatomia e do fluxo, por ondas sonoras de alta frequéncia que podem variar de 2 a
10 MHz

Santos e Amaral (2012), datam que o primeiro ultrassom na medicina diagnéstica,
foi realizado em 1940, considerado como milagre, mas somente em 1946, quando o
inglés John Wild emigrou para os Estados Unidos, aderiu a ideia de utilizar para
determinar o nivel de ferimentos sofridos nos intestinos de pacientes por meio néo-

invasivo.

2.8 METODO DE OBSERVACAO E ENTREVISTA

Segundo Bechker (1972), a observacdo seria uma solugdo para o estudo de
fenbmenos complexos e institucionalizados, quando se pretende realizar andlises
descritivas e exploratérias ou quando se tem o objetivo de inferir sobre um fendmeno

gue remeta a certas regularidades, passiveis de generaliza¢des. A observacdo é um
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instrumento para colher dados, que permite informar o que ocorre de verdade, na
situacdo real, de fato e sistematicamente planejada e registrada, podem ser:

assistematica e sistematica.

De acordo com Tjora (2006), entrevistas e observagdo séo técnicas interativas, visto
que a entrevista conduz o pesquisador para a observagdo, enquanto que as

observacdes podem sugerir os aprofundamentos necessarios para as entrevistas.

3 MATERIAIS E METODOS

A populagdo selecionada foi a de trabalhadores de uma empresa do setor
sucroalcoleiro, em atividade desde 2007, localizada no interior do estado de Goias,
avaliados no periodo de abril e maio de 2019.

A populacdo estudada foi de 12 trabalhadores, todos do género masculino,
apresentando o perfil de idade entre 20 e 47 anos, com média de 32 anos. Foi
adotada a totalidade dos trabalhadores da &area de extracdo de caldo, por isso ndo
se determinou a amostra por tratar-se de um censo. A jornada de trabalho é de
segunda a sexta-feira das 07:00 as 17:00h, considerado horario administrativo, com
intervalo de 1 hora para refei¢do, sendo 44 horas/semanais.

O universo pesquisado abrange a area industrial, especificamente o setor de
extracdo de caldo e somente a fungédo do soldador industrial/chapisco.

Inicialmente foi realizado um estudo de observacéo e entrevista. O estudo teve como
base as normas técnicas vigentes, em especial a NR-17, o Programa de Prevencao
de Riscos Ambientais, Programa de Controle Medico Saude Ocupacional, Instrucéo
de Trabalho, Ordem de Servico de Seguranca e Saude do Trabalho, Laudo
Ergonémico, Método OWAS, além de outras fontes bibliograficas como livros e
dissertagdes. Ocorreram também visitas técnicas de um ergonomista contratado
através de uma empresa terceirizada para avaliar o posto de trabalho e a fungdo em

guestao.
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Os meios de observacdo utilizados foram a observacdo sisteméatica, por utilizar
registros fotograficos, filmagens e medi¢cbes de laudos como meios técnicos;
observacdo nao sistematica por recolher alguns fatos da realidade sem critérios
cientificos e a observacdo nao-participante, por presenciar o fato, sem tomar parte,
permanecendo de fora da agdo ocorrida, ndo integrando das atividades observadas.

A entrevista foi semiestruturada, realizada através do contato direto no local de
trabalho, permitindo maior liberdade das perguntas realizadas e obtendo o resultado
pretendido. A observacao e a entrevista serviram para ver, ouvir e examinar os fatos
sobre a importancia da ergonomia na empresa.

As escolhas das medidas foram realizadas levando-se em consideragdo o modo
operatorio, ritmo de trabalho, exigéncias cognitivas, analise biomecanica e analise
do posto de trabalho, contemplados no laudo ergonémico.

Identificados os potenciais, foram estabelecidas as prioridades e desenvolvidos os
métodos de adequacado, em correcdo aos riscos ergondémicos gerados pela posicdo

inadequada.

3.1 INSTRUCAO DE TRABALHO

Figura 9 — I.T - Soldador Industrial

Instrugéo de Trabalho Pagina 2714
Versao 2
_ _ Data 24/09/20
Aplicacdo de chapisco na moenda 18
Moenda Identificagéo:
-IT-
008

Objetivo
Estabelecer os critérios minimos para a aplicacdo de chapisco na moenda dentro

dos padrbes de qualidade e seguranca da empresa.

Aplicagdes

Aplica-se no &mbito da area industrial, no setor da extragdo do caldo.
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DefinigOes
COl: Centro Operagdes Industriais

Descricado do processo:

Passo a passo

Chapisco € fundamental para conservar as camisas da moenda e manter a
abrasividade fator para o bom desempenho de extracéo;

E utilizado um vardo de madeira ou PVC de 3 a 4 metros para os rolos inferiores; e
de 1,5 a 2 metros para os rolos superiores, podendo ser menores de acordo com a
necessidade do local de trabalho;

Este vardo recebe um porta-eletrodos em uma de suas extremidades. A posicao do
eletrodo sobre o friso é de mais ou menos 75° (setenta e cinco graus) em relacéo a

vertical;

O eletrodo utilizado devera ser consumido até o melhor aproveitamento do material

(2 a 3 cm) entéo sera substituido;

Ligar a maquina em um dos painéis existentes na moenda e verificar o correto

funcionamento da mesma;

Conectar o cabo da maquina ao porta-eletrodo adaptado ao vardo (cabo positivo);

Verificar se o fio terra esta no rolo a ser chapiscado;

Preparar o eletrodo;

Acondicionar o cabo e fixar em um lugar seguro, (pode acontecer do eletrodo grudar

e ser puxado pelos rolos);

Sentar-se em um banco, apoiar o varao no anteparo, e fechar o arco mantendo o

eletrodo em relagéo a camisa no angulo recomendado (aproximadamente 75°);
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O tempo de consumo do eletrodo é de aproximadamente 5 minutos;

A quantidade de eletrodo a ser utilizado por soldador devera ser determinada para
gue seja alcancada a relacdo de 4,0 g/tc. Caso este valor ndo fosse alcancado

aumentar o numero de aplica¢cdes. (Vareta / soldador);

As soldas das camisas devem obedecer ao seguinte critério:

Rolo superior=>3,0 dias para soldar o rolo completo
Rolo de saida =>2,5 dias para soldar o rolo completo

Rolo de entrada=> 2,5 dias para soldar o rolo completo

Nota:

As pontas residuais devem ser coletadas para pesagem por soldador na
ferramentaria.

Passe € solda no friso ex: 2 passes soldar 2 vezes o0 mesmo friso.

O material a ser aplicado num determinado rolo devera ser pesado antes e apos sua
aplicagdo. Os valores encontrados deverao ser registrados nas folhas de controle de
chapisco pra quantificar o consumo na ferramentaria da mecéanica.

Acdes em casos de ndo conformidades comunicar com o lider ou supervisor da
area.

Em caso de perigo iminente, acionar a tecla “Emergéncia”.

Material

Eletrodo 5 mm;

Vardo de madeira ou PVC;
Maquina de Solda;
Cadeira;

Porta bituca de eletrodo para descarte.

EPI’s necessarios
Capacete de seguranca;
Protetor auditivo;

Oculos de protecéo;



Calcado de seguranca,

Uniforme;

Cinto de Seguranca (Rolo Superior);
Luva de raspa;

Mascara descartavel;

Perneiras de raspa;

Mascara para solda, com lente de filtro para radiacao IR e UV.

Responsabilidades

Supervisor de extracao - Supervisionar o contetdo desta instrucao.

Fonte: arquivo SSMA da empresa em estudo

3.2 LAUDO ERGONOMICO

Soldador JR - Industrial - Laudo Ergondmico

Extracdo do Caldo

Descricao de Funcao
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Realiza rotinas na industria, sendo responsavel pela execucdo das ordens de

servicos corretivas e programadas para reparos de solda. Responsavel pela

utilizacdo de equipamentos e insumos de solda para os devidos reparos. Pode

apoiar o caldeireiro na fabricacdo e reparos de pecas, realiza chapisco na moenda e

manutencdo com solda de pecas em geral. Responde por atividades de menor

complexidade e abrangéncia, com delegacdo compativel a sua maturidade.

Modo Operatoério

Inicia a jornada de trabalho se dirigindo ao posto de trabalho localizado no setor da

moenda. Ao chegar no posto de trabalho com a maquina de solda posicionada
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coloca um eletrodo de solda na ponta de uma haste de madeira para alcancar o
local onde seré realizado o processo de solda.

Cada trabalhador é responsavel pela solda de um rolo da moenda, e o processo de
solda é realizado durante toda a jornada de trabalho no mesmo rolo, exceto quando
solicitado pelo técnico operacional para alterar o local de solda.

Coloca a haste sobre a grade de protecao e direciona o eletrodo até que o mesmo
toque no rolo da moenda. Ao tocar o rolo inicia o processo de solda e faz o controle
da quantidade de solda necesséria visualmente. Quando atinge a quantidade ideal
muda o eletrodo para outra regido do rolo. Durante toda a jornada de trabalho vai
realizando a operagdao no mesmo rolo da moenda.

Realiza a solda de equipamento e preenchimento de solda nos rolos que ficam no
setor de solda.

Quando acabam os eletrodos vai até o almoxarifado e retira eletrodos para a equipe
de solda.

Solicita quando necessarias regulagens na maquina de solda, faz vistoria se nao
estiver em bom funcionamento repassa ao supervisor para a realizacdo de

manutenc¢ao do equipamento.

Ritmo de Trabalho

O ritmo de trabalho é lento e mantido constante.

O trabalho é realizado 80% do tempo fazendo a solda com a haste e 20% do tempo
fazendo a troca de eletrodo e organizacéo do local de trabalho.

As pausas almoco sdo de 01h00 minutos todos os dias.

Ha liberdade dos trabalhadores para ir ao banheiro, tomar agua, sem namero

determinado de vezes.
Exigéncias Cognitivas
Para exercer a funcdo € necessaria atencdo ao manusear equipamento elétrico com

riscos de descargas elétricas e acidentes. O trabalhador tem que ter boa acuidade

visual para direcionar os eletrodos nos locais corretos de solda.



Anélise Biomecéanica

32

Os movimentos utilizados para a iniciar a atividade de solda séo preenséo cilindrica

com flexo-extensédo de punho, cotovelo, ombro, coluna vertebral, quadril, joelho e

tornozelo gasta em média 5 minutos para concluir.

Ao colocar o eletrodo na haste faz preenséo digital com flexo-extensdo de punho,

cotovelo, ombro e coluna cervical.

Ao fazer solda de chapisco realiza preenséao digital ou cilindrica com flexo-extensao

de punho, cotovelo, ombro, coluna vertebral, quadril, joelho e tornozelo. O trabalho

pode ser alternado entre sentado e em pé, com uso de assento.

Analise do Posto de Trabalho

E composto por sala de estrutura metalica com cobertura e piso ceramico.

A ventilacdo acontece naturalmente.

A luminosidade é através de lampadas fluorescentes a noite e pela luminosidade

natural durante o dia.

Figura 10 — Tabela 23 de Riscos Ergondmicos

NIVEL DE EXPOSICAO

CODIGO
: ) MUITO
MINIMO | MEDIO |[ALTO ALTO
BIOMECANICOS
09.01.001 |Auséncia de fatores de risco
Exigéncia de posturas incObmodas ou pouco
04.01.001 |confortaveis por longos periodos X
04.01.002 |Postura sentada por longos periodos X
04.01.003 |Postura de pé por longos periodos X
Constante deslocamento a pé durante a
04.01.004 |jornada de trabalho
04.01.005 |Exigéncia de esforco fisico intenso X
Levantamento e transporte manual de
04.01.006 |cargas ou volumes
04.01.007 |Frequente agédo de puxar/empurrar cargas X
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ou volumes
Frequente execugdo de movimentos
04.01.008 |repetitivos X
Manuseio de ferramentas e/ou objetos
04.01.009 |pesados por periodos prolongados X
Exigéncia de uso frequente de forga,
pressao, preensédo, flexdo, extensdo ou
04.01.010 |torcao dos segmentos corporais
Compressdao de partes do corpo por
04.01.011 |superficies rigidas ou com quinas
Exigéncia de flexdes de coluna vertebral
04.01.012 |frequentes X
04.01.013 | Uso frequente de pedais
04.01.014 |Uso frequente de alavancas
Exigéncia de elevacdo frequente de
04.01.015 |membros superiores
Manuseio ou movimentacdo de cargas e
04.01.016 |volumes sem pega ou com “pega pobre”
04.01.017 |Exposicao a vibragcdo de corpo inteiro
04.01.018 |Exposicao a vibracéo localizada X
04.01.019 |Uso frequente de escadas
Trabalho intensivo com teclado ou outros
04.01.020 |dispositivos de entrada de dados
04.01.999 |Outros
MOBILIARIOS E EQUIPAMENTOS oo
09.01.001 |Auséncia de fatores de risco
04.02.001 |Posto de trabalho improvisado X
Mobiliario sem meios de regulagem de
04.02.002 |ajuste
Equipamentos e/ou maguinas sem meios
de regulagem de ajuste ou sem condi¢des
04.02.003 |de uso
Posto de trabalho ndo planejado/adaptado
04.02.004 |para a posicao sentada
04.02.005 |Assento inadequado X
04.02.006 |Encosto do assento inadequado ou ausente X
Mobiliario ou equipamento sem espaco para
04.02.007 |movimentacao de segmentos corporais
Trabalho com necessidade de alcancar
04.02.008 objetos, documentos, controles ou qualquer

ponto além das zonas de alcance ideais
para as caracteristicas antropométricas do




trabalhador
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04.02.009

Equipamentos ou mobiliarios nao
adaptados a antropometria do trabalhador

04.02.999

Outros

ORGANIZACIONAIS

MINIMO

MEDIO

ALTO

MUITO
ALTO

09.01.001

Auséncia de fatores de risco

04.03.001

Trabalho realizado sem pausas
definidas para descanso

pré-

04.03.002

Necessidade de manter ritmos intensos de
trabalho

04.03.003

Trabalho com necessidade de variacao de
turnos

04.03.004

Monotonia

04.03.005

Trabalho noturno

04.03.006

Insuficiéncia de capacitacdo para execucao
da tarefa

04.03.007

Trabalho com utilizacdo rigorosa de metas
de producéao

04.03.008

Trabalho remunerado por producéo

04.03.009

Cadéncia do trabalho imposta por um

equipamento

04.03.010

Desequilibrio entre tempo de trabalho e
tempo de repouso

04.03.999

Outros

AMBIENTAIS

MINIMO

MEDIO

ALTO

MUITO
ALTO

09.01.001

Auséncia de fatores de risco

04.04.001

Condicdes de trabalho com niveis de
pressdo sonora fora dos parametros de
conforto

04.04.002

Condi¢cbes de trabalho com indice de
temperatura efetiva fora dos parametros de
conforto

04.04.003

Condigbes de trabalho com velocidade do
ar fora dos parametros de conforto

04.04.004

Condicdes de trabalho com umidade do ar
fora dos parametros de conforto

04.04.005

Condicoes de trabalho com
diurna inadequada

lluminacao

04.04.006

Condicdoes de trabalho com
noturna inadequada

lluminacao

04.04.007

Presenca de reflexos em telas, painéis,




vidros, monitores ou qualquer superficie,
que causem desconforto ou prejudiquem a
visualizagao
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04.04.008

Piso escorregadio e/ou irregular

04.04.999

Outros

PSICOSSOCIAIS E COGNITIVOS

MINIMO

MEDIO

ALTO

MUITO
ALTO

09.01.001

Auséncia de fatores de risco

04.05.001

Situacdes de estresse

04.05.002

Situacdes de sobrecarga de trabalho mental

04.05.003

Exigéncia de alto nivel de concentracao,
atencao e memoria

04.05.004

Trabalho em de dificil

comunicacao

condi¢cbes

04.05.005

Excesso de conflitos

trabalho

hierarquicos no

04.05.006

Excesso de demandas emocionais/afetivas
no trabalho

04.05.007

Assédio de qualquer natureza no trabalho

04.05.008

Trabalho com demandas divergentes
(ordens divergentes, metas incompativeis
entre si, exigéncia de qualidade X
guantidade, entre outras)

04.05.009

Exigéncia de realizagdo de multiplas
tarefas, com alta demanda cognitiva

04.05.010

Insatisfacéo no trabalho

04.05.011
04.04.999

Falta de autonomia no trabalho
Outros

Fonte: Anexo Il da NDE n° 01/2018 - Tabelas

ATIVIDADE DE CHAPISCO

3.3 PROGRAMA DE PREVENCAO DE RISCOS AMBIENTAIS - DESCRICAO DA




Figura 11 — PPRA
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Quantidad
e . . : P e . e
GES: Descri¢ao GES: Area: Setor: Sub Area: Descri¢do do Cargo: Trabalhado
res:
PRODUCAO EXTRAGCAO DO SOLDADOR JR -
141 CHAPISCO IND INDUSTRIAL CALDO INDUSTRIAL 8
Atividade:

SOLDADOR JR — INDUSTRIAL

Realiza rotinas na industria, sendo responsdvel pela execugdo das ordens de servigos corretivas e programadas para reparos de solda.
Responsavel pela utilizagdo de equipamentos e insumos de solda para os devidos reparos. Pode apoiar o caldeireiro na fabricagdo e
reparos de pegas, realiza chapisco na moenda e manutengdo com solda de pegas em geral. Responde por atividades de menor
complexidade e abrangéncia, com delegagdo compativel a sua maturidade.

Descrigdo Local:

da moenda.

Atividades de operagdo desenvolvidas em barracdo coberto e em estrutura composta de equipamentos industriais utilizados no
processo produtivo (motores, bombas, tubulagbes, tanques, moenda, mesa alimentadora, hilo e etc.). O chapisco é realizado nos rolos

Observacgées:

N&o tem robd no chapisco;
N&o utiliza desengraxante no GES;
Faz trabalho com magarico na entressafra eventual.

Intens.
Fator o / . Via e periodicidade Limite de
. Caodigo Concentr Efeito .~ . At
Tipo de S Fonte Geradora B de exposi¢do ao Grau de Risco | Tolerancia/Exp
. eSocial o Satde . o~
Risco agente nocivo osi¢do
MG
Lavg: Via auditiva
F Ruido 016021'0 ;';10:;5:; 91,1 3 Habitual e 4—Sério 84,2 dB(A)
dB(A) Permanente
Medidas de Controle (Coleti EPI . . =
edidas de .o? ro ? (Coletivas e s Medidas de Controle a serem implantadas Observagao
Administrativas) recomendados
Empresa realiza manutengdo
preventiva, preditiva e corretiva e
em equipamentos; Constantemente
ha regulagdo de equipamentos
ruidosos; Existe programa de
balanceamento e equilibrio de
partes moveis; Lubrificagdo eficaz de
. . H4 =
. equamentos,. d reducac]) dos . Protetor auditivo Manter programa de melhoria continua da o .
impactos na medida do possivel; H3 e o~ L N&o aplicavel
e plug ou concha empresa com verificagdo em auditoria.
programas constantes de verificagdo
de layout e processo;
Empregabilidade de materiais para
diminuigdo de vibragdo; Isolamento
da fonte e do receptor por barreiras;
Diminui¢do do tempo de exposi¢do a
fonte e treinamento sobre a
utilizagdo dos meios de protegdo.
Via e
2R Intens. 5 iodicidad Limite d
. . Cédigo A Efeito periodicl .a_e Grau de Imj e. ©
Tipo Fator de Risco . Fonte Geradora Concentr. B de exposi¢ao . Tolerancia/Ex
eSocial Saude Risco .~
MG ao agente posicdo
nocivo

Medidas de Controle (Coletivas e
Administrativas)

EPIs
recomendados

Medidas de Controle a serem implantadas

Observagao




Abaixa a temperatura da agua de
embebicdo para 452C durante o
chapisco.

Hidratagdo, aclimatagdo, exames
médicos, auto avaliacdo e limitagdo
térmica e treinamento do
trabalhador.

N3&o aplicavel

Manter programa de melhoria continua da
empresa com verificagdo em auditoria.

N3o aplicavel

Medidas de Controle (Coleti EPI x
edidas ce .°." o ? (Coletivas e s Medidas de Controle a serem implantadas Observagao
Administrativas) recomendados
Uso de EPI e vestimenta de
trabalho compativel com a . .
atividade desenvolvida; Exames Luva Nitrilica Manter programa de melhoria continua da N/A

médicos; Treinamento dos
trabalhadores.

empresa com verificagdo em auditoria.

Medidas de Controle (Coletivas e EPIs . . =
' . N ( v Medidas de Controle a serem implantadas Observagdo
Administrativas) recomendados
Biombo ou anteparo para solda e
corte, uso de EPI e vestimenta de Mascara de solda,
trabalho compativel com a avental barbeiro, Manter programa de melhoria continua da N/A

atividade desenvolvida; Exames
médicos; Treinamento dos
trabalhadores.

perneira, botina e
luva de raspa.

empresa com verificagdo em auditoria.
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. . EPIs .
Medidas de Controle (Coletivas e Medidas de Controle a serem .
. . recomendado . Observagdo
Administrativas) s implantadas
Empresa realiza manutencgdo preventiva,
preditiva e corretiva e em equipamentos;
Ha programas constantes de verificagdo
de layout e processo; Opgdo por « -
: y~ P P p N&o encontrado exposigdo
ventilagdo adequada, seja natural ou . .
- acima do Limite de
exaustora; Programa de substituigdo de . . . e
P . Respirador Manter programa de melhoria continua Quantificagdo para os
produtos quimicos utilizados por outros e . .
- PFF2 da empresa com verificagdo em auditoria. outros fumos avaliados.
menos toxico; Programa de -
Ver laudo do laboratério
armazenamento adequado conforme anexo
legislagdo; FISPQ no local de trabalho; '
Exames médicos; Treinamento dos
trabalhadores; Diminui¢do do tempo de
exposi¢ao.
Via e
Fator - . eriodicidade Limite de
. Cédigo Intens./ Efeito P .~ Grau de A s
Tipo de . Fonte Geradora n de exposicao . Tolerancia/Ex
. eSocial Concentr. Saude Risco e
Risco ao agente posicdo
nocivo

EPI
Medidas de Controle (Coletivas e s Medidas de Controle a serem -
. . recomendado . Observagao
Administrativas) s implantadas
Empresa realiza manutencgdo preventiva,
preditiva e corretiva e em equipamentos;
Ha programas constantes de \/~er|f|cagao Respirador Manter programa de melhoria continua Utilizado avaliagdo do GES
de layout e processo; Opgdo por e o L -
. . PFF1 da empresa com verificagdo em auditoria. 146 (pior situagdo)
ventilagdo adequada, seja natural ou
exaustora; Programa de substituigdo de
produtos quimicos utilizados
Via e
Fator o 5 riodici Limi
" ato Cadigo Intens./ Efeito pe |od|cn:!a:'l N Grau de ! ,.Ite d ©
Tipo de : Fonte Geradora . de exposicao . Tolerancia/Ex
. eSocial Concentr. Saude Risco g
Risco ao agente posicdo

nocivo

Medidas de Controle (Coletivas e
Administrativas)

EPIs
recomendado

S

Medidas de Controle a serem
implantadas

Observagao
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Empresa realiza manutencgdo preventiva,
preditiva e corretiva e em equipamentos;
Hd programas constantes de v~er|f|cagao Respirador Manter programa de melhoria continua Utilizado avaliagdo do GES
de layout e processo; Opgdo por e~ L L ~
. . PFF1 da empresa com verificagdo em auditoria. 146 (pior situagdo)
ventilagdo adequada, seja natural ou
exaustora; Programa de substituigdo de
produtos quimicos utilizados
Viae
Fator P 5 eriodicidade Limite de
. Cédigo Intens./ Efeito P .~ Grau de A s
Tipo de " Fonte Geradora . de exposicao . Tolerancia/Ex
) eSocial Concentr. Saude Risco .
Risco ao agente posicdo

Medidas de Controle (Coletivas e
Administrativas)

EPIs
recomendado

S

nocivo

Medidas de Controle a serem
implantadas

Observagao

Empresa realiza manutencgdo preventiva,
preditiva e corretiva e em equipamentos;
Ha programas constantes de verificagdo
de layout e processo; Opgdo por
ventilagdo adequada, seja natural ou
exaustora; Programa de substituigdo de
produtos quimicos utilizados por outros
menos toxico; Programa de
armazenamento adequado conforme
legislagdo; FISPQ no local de trabalho;
Exames médicos; Treinamento dos

Creme de
protegdo para
as maos ou
luva
impermeavel,
6culos de
seguranga,
botina de
seguranga e
macacdo para

Manter programa de melhoria continua

da empresa com verificagdo em auditoria.

O macacdo é utilizado
quando ha risco de
contato com a roupa
N3o necessario avaliagdo
quantitativa conforme
ACGIH, pois ndo espera-se
geragdo de
aerodispersoides sob
condi¢des normais de
trabalho.

Todas as FISPQs
informaram que os dleos
ndo apresentam perigo.
N&o ha parametros na
legislagdo nacional e

trabalhadores; Diminui¢do do tempo de dleo . .
x internacional para contato
exposicdo. .
com a pele, porém as
medidas de controle
neutralizam o agente por
essa via de exposigdo.
Via e
Fator . ., eriodicidade Limite de
. Cédigo Intens./ Efeito P . Grau de A
Tipo de : Fonte Geradora p de exposicao . Tolerancia/Ex
) eSocial Concentr. Saude Risco .~
Risco ao agente posicdo
nocivo
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Medidas de Controle (Coletivas e
Administrativas)

EPIs
recomendado
s

Medidas de Controle a serem
implantadas

Observagao

Empresa realiza manutencgdo preventiva,
preditiva e corretiva e em equipamentos;
Ha programas constantes de verificagdo
de layout e processo; Opgdo por
ventilagdo adequada, seja natural ou
exaustora; Programa de substituigdo de
produtos quimicos utilizados por outros
menos toxico; Programa de
armazenamento adequado conforme
legislagdo; FISPQ no local de trabalho;
Exames médicos; Treinamento dos
trabalhadores; Diminui¢do do tempo de

Respirador
semifacial VO
+P2, luva
nitrilica,
creme de
protecgdo,
6culos amplas
visdo,
macacdo
tyvek e botina
de seguranga.

Manter programa de melhoria continua
da empresa com verificagdo em auditoria.

Utilizado avaliagdo do GES
148 (EMR).

N&o encontrado exposi¢do
acima do Limite de
Quantificagdo para os
outros solventes avaliados.
Também foi realizada mais
trés avaliages
(Amostradores: 34325,
34306 e 34292). Nao
encontrado valores acima
do limite de quantificagdo
também para o Tolueno.

exposi¢ao.
Via e
. Fator Cédigo Intens./ Efeito penodlcu!afl N Grau de anjte d ©
Tipo de . Fonte Geradora . de exposicao . Tolerancia/Ex
. eSocial Concentr. Saude Risco e
Risco ao agente posicdo
nocivo

Medidas de Controle (Coletivas e
Administrativas)

EPIs
recomendado

S

Medidas de Controle a serem
implantadas

Observagao

Empresa realiza manutencgdo preventiva,

preditiva e corretiva e em equipamentos;

Ha programas constantes de verificagdo

de layout e processo; Opgdo por

ventilagdo adequada, seja natural ou

exaustora; Programa de substitui¢do de

produtos quimicos utilizados por outros

menos toxico; Programa de
armazenamento adequado conforme
legislagdo; FISPQ no local de trabalho;
Exames médicos; Treinamento dos
trabalhadores; Diminui¢do do tempo de
exposi¢ao.

Fragdo Respirdvel - Manganés

Respirador
semifacial VO
+ P2, luva
nitrilica,
creme de
protecdo,
6culos ampla
visdo,
macacdo
tyvek e botina
de seguranga.

Manter programa de melhoria continua

da empresa com verificagdo em auditoria.

Mesmo abaixo do nivel de ac¢do e devido ainda ndo ter sido executada a agdo de verificagdo

Utilizado avaliagdo do GES
148 (EMR).

N&o encontrado exposi¢do
acima do Limite de
Quantificagdo para os
outros solventes avaliados.
Também foi realizada mais
duas avaliagGes
(Amostradores: 34312 e
34292). Ndo encontrado
valores acima do limite de
quantificagdo também
para o Etanol.

N&o ha parametros na
legislagdo nacional e
internacional para contato
com a pele, porém as
medidas de controle
neutralizam o agente por
essa via de exposigdo.

estatistica Baseline (NIOSH), sugere-se o monitoramento bioldgico como forma de

prevengdo dentro do processo de melhoria continua. Apds a realizagdo do Baseline conforme

cronograma do PPRA, entdo o risco deverd ser reavaliado, podendo ser classificado como

irrelevante.
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Sugere-se o monitoramento biolégico conforme item 3.1 - Anexo | do Quadro Il da NR-7.
Ruido Observagdo: como forma de prevengdo também foram incluidos as intensidades acima do
nivel de agdo conforme parametros da NR-9.
Sugere-se o monitoramento biolégico devido haver exposi¢do de forma habitual e
permanente ao agente e para verificagdo da eficiéncia das medidas de controle.

Radiagdo Nao lonizante

Fonte: arquivo SSMA da empresa em estudo

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os resultados obtidos deste trabalho serdo apresentados em ordem cronoldgica,

com ilustracdes de fotos e figuras visando facilitar a compreenséao do leitor.

4.1 SITUACAO APRESENTADA

7

O chapisco é realizado por soldadores industriais/chapisco que realizam suas
atividades na posicdo agachada, com flexdo das pernas, associada a rotacdo do
tronco e flexdo do pescoco, ou por vezes sentados em um banquinho de estatura
muito baixa e sem apoio para as costas ou uma cadeira modelo comercial de
escritério, o que ocasiona desconforto ergonémico e ndo atende a NR-17. Além
disso, quando o trabalho é executado nos rolos primarios os trabalhadores
permaneciam em pé, em uma postura estatica e com 0s bracos erguidos durante a
atividade, devido a altura dos ternos da moenda, ocasionando esforco e desgaste
fisico e possiveis riscos de doencas ocupacionais. Os soldadores ndo fazem
intervalos de descansos pré-definidos e pausam somente quando O processo se

torna doloroso ou pelo cansaco fisico.
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Figura 12 e 13 — Soldador realizava atividade com assento de estatura muito baixa, sem regulagem

Fonte: Arquivo pessoal Fonte: Arquivo pessoal

Figura 14 — Banco de madeira

f A 4 Y

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 15 — cadeira comercial/escritério

Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 16 e 17 - Soldador chapiscador realizando a atividade em pé, posicao estatica

> Il

gl

":vﬁ.'un

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 18 - Soldadores realizando atividade em pé e outro sentado em banco de madeira, sem

encosto para as costas e descanso para 0s pés

el
Ui

~ UL

i

Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 19 - Soldador realizando atividade com rotacdo do tronco e flexdo do pescoco, atividade

em posi¢éo agachada

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 20 - Metodologia OWAS para avaliagdo da postura do chapiscador

Numero de tarefas

Postura das costas
Tarefs ll vl I
]

1. Ereta
2. Incinada Descricio da tarefa SALVAR DADOS
— & 3. Erofe & korcide ]SOWCMM« bk danbbedntachs
1 C2 €3

4. Incinada ¢ torcida Porcentagem
Ge tempo %
« 4 et tarafn
BANCO DE DADOS
Postura dos bragos
1. Os dois bragos abaxo dos ombros 0
2. Um brago no nivel ou acima dos ombros nFoRMACOES
3. Ambos 03 bragos no nivel ou acima dos ombros
(O | 2 3
Postura das pernas

1. Sentado

2 De pé com ambas as pamas esticadas
3. De pé com o peso de uma das pernas esticadas
5 4. De pé ou agachado com ambos 08 joehos flexionados
S. De pé ou agachado com um dos joehos dodbrados
3 (g (35 C e C7

6. Apehado em um ou ambos 08 jpehos

€ X2 7. Andando ou se movendo
Esforgo CATEGORSA DE ACAO
1. Carga menor ou igual 10 Kg
4. Sho necessdrias corregdes imediatas
‘ 2. Carga maior que 10 Kg e menor ou igual 20 Kg
(Ol C2 C3 3. Carga maior que 20 Kg

Fonte: Ferramenta da Metodologia OWAS
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Apbés o levantamento das informacfes utilizando a metodologia OWAS foi
identificado que a atividade que o soldador realiza agachado é a mais prejudicial

e gue sao necessarias correcdes imediatas na avaliacao da postura.

4.1.1 Ideias e A¢Oes Incorporadas

Foi observado que a forma como estava sendo praticada a atividade de solda de
chapisco nos rolos das moendas poderia provocar doencas no sistema musculo

esquelético.

Através da metodologia OWAS e NR-17, verificou-se que a atividade se apresentava
insalubre e exigia correcfes imediatas no que tange a seguranca e saude dos
trabalhadores que executam a tarefa de chapisco.

Dado o exposto da situacdo apresentada, foi desenvolvido um projeto para
adequacao, em correcdo aos riscos ergondomicos gerados pela posi¢cao inadequada,
evitando posturas antalgicas, como rotacdo de tronco, agachamento e flexdo do
pescoco, sendo sugerida a fabricacdo de uma cadeira especifica para a atividade

industrial com regulagem de altura e encosto das costas.

Desenvolveu-se inicialmente o projeto com desenho técnico executado em
AutoCAD, um sofware do tipo CAD — (computer aided design) ou desenho auxiliado
por computador, em seguida foi levantada a necessidade de materiais e
profissionais habilitados para a execucdo. Apds isso, uma equipe de caldeiraria
composta por caldeireiro e soldador iniciaram a fabricacdo, trabalhando em turno
administrativo, das 7:00 as 17:00 (segunda a sexta-feira). O tempo de execucéo foi

de aproximadamente 5 dias.



46

Fonte: Arquivo pessoal

4.2 EQUIPAMENTOS, INSUMOS E INSTALACOES ENVOLVIDAS

O projeto foi executado nas instalac6es da Caldeiraria Industrial da prépria empresa.
Foram utilizados 82,4 kg de tubos de 2” de aco carbono, 4,6 kg de eletrodo 7018
de 2,5 mm, 13 discos de corte 7” e 6 discos de desbaste de 4”.
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4.3 PROBLEMAS OBSERVADOS

A cadeira ergon6mica para a atividade de chapisco foi confeccionada na oficina de
caldeiraria e a principal dificuldade no decorrer dos trabalhos foi a remodelagem do
equipamento para obedecer ao modelo ideal, conforme estudo e projeto elaborado

para descaracterizacao de atividade insalubre.

Figura 22 — Modelo de cadeira ergondmica recomendada pelo consultor ergonomista

Fonte: site BraSGoldeN mundoergonomia



4.4 CUSTOS INCORRIDOS E INVESTIMENTOS
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Os gastos com eletrodos foram de R$ 41,03; tubos R$ 659,00; discos de corte R$

192,40 e discos de desbaste R$ 66,00. O investimento em mao de obra do
caldeireiro e soldador foi de R$ 722,20. O total geral gasto seria de R$1.680,63,

porém os tubos aplicados foram reutilizados de material que iria para descarte,

entdo o custo total da peca fabricada foi de 1.021,63.

Figura 23 — Projeto da estrutura da cadeira ergonémica para atividade de chapisco
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Fonte: Arquivo pessoal

4.5 RESULTADOS ALCANCADOS

1- Adequacgédo ergondmica do assento utilizado para atividade, melhorando a
postura e o conforto do trabalhador;

2- Ganhos na qualidade do chapisco devido ao ajuste do posicionamento
durante a atividade, consequentemente redugdo dos eletrodos que eram
desperdicados;

3- Descaracterizacdo da atividade como insalubre apos a implantacdo da

cadeira ergonémica,



4-

5-
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Maior eficiéncia de extracdo devido a reducdo da umidade do bagaco, que
anteriormente era 50,16% e atualmente 49,06% e, consequentemente
aumento da producao de vapor e energia;

Economia de aproximadamente 39% (item 4.4) na confeccdo da cadeira
ergondmica devido aos materiais utilizados para criacdo do equipamento ser

proveniente de sucata.

4.6 PROPOSTAS DE MELHORIAS

Implantacdo de pausas de trinta minutos a cada duas horas de trabalho.
Procedimento devera ser descrito na Instrugdo de Trabalho (IT), Permisséo
de Trabalho (PT) e Ordem de Servico (OS);

Realizac&o de treinamento ergonémico conforme item 1.7 da NR 01;
Orientacdo sobre a realizacdo de exercicios de alongamentos durante as
pausas naturais;

Realizacéo da ginastica laboral no inicio do turno;

Monitorizacdo ocupacional - exames especificos (ultrassom de ombros)
contemplados no PCMSO do grupo de exposicao similar (GES) especifico da

atividade.

5 CONCLUSOES

A partir da observacdo dos resultados alcancados, pode-se concluir que a andlise

ergonbmica se mostrou uma ferramenta eficaz na avaliacdo da atividade

desenvolvida pelo soldador industrial/chapisco do setor de extracdo de caldo-

moenda e possibilitou identificar pontos criticos inadequados ergonomicamente,

tornando possivel realizar estudos e projetos para melhorias do processo, aumento

da produtividade e qualidade da solda, conforto e bem-estar do trabalhador, evitando

doencas ocupacionais. A AET se constitui em uma ferramenta ideal para o
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atendimento da NR-17 da portaria n° 3751, de 23 de novembro de 1990 do
Ministério do
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