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RESUMO

Esta pesquisa, resulta da observacédo e andlises, realizadas no periodo de 2
meses na empresa BRASFLEX COLCHOES. Por se tratar de uma empresa de
pequeno porte, algumas maquinas nao estdo em conformidade com legislacao
de seguranca, diante desta situacdo, surge a seguinte questao
problematizadora: Como adequar as maquinas da referida empresa a norma de
Seguranca de Protecdo de Maquinas e Equipamentos? Esta pesquisa teve
como objetivo geral analisar a possibilidade de implantacdo da norma
supracitada na empresa, e especificos, mapear o processo produtivo atual,
identificar os riscos existentes e indicar vantagens obtidas com a implantacao
da NR 12. O estudo foi feito, primeiramente, através de pesquisas
bibliogréaficas, para a fundamentacao desta atividade monografica. Apos esta
etapa foram acompanhados e observados os processos de fabricacdo de
colchdes, visando reconhecer a situacdo atual da empresa, com relacdo aos
possiveis riscos aos quais 0s colaboradores estdo expostos. Conclui-se que
0S processos existentes apresentam situacfes de riscos aos funcionarios da
empresa, e para minimizagcdo destes riscos surgiram sugestbes de
implantacdo da Norma de Seguranca de Protecdo de Maquinas e
Equipamentos.

Palavras Chave: Equipamentos; Seguranca; Risco.
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1.INTRODUCAO

O processo industrial no mundo teve como marco o desenvolvimento de
tecnologias que propiciaram, em meados do século XVIII, a producdo em larga
escala dos produtos téxteis e o desenvolvimento de outros setores importantes
como mineracéao de ferro e carvao.

O progresso da Revolugdo Industrial trouxe consigo ndo sé beneficios,
mas também, diversos problemas. Devido a falta de legislacao pertinente a situacéo
laboral dos operarios era critica, ndo havia jornada de trabalho regulamentada,
existia baixa qualificacdo profissional e a utilizacdo de mé&o de obra infantil, entre
outros fatores, fizeram com que existisse um excessivo numero de pessoas
mutiladas e mortas devido as péssimas condicdes existentes nos locais de trabalho.

O numero elevado de acidentes com maquinas fez com que os paises
mais industrializados da época criassem leis no século XIX voltadas a protecdo do
trabalhador, como a Lei de Saude e Moral dos Aprendizes, 1802, Inglaterra,
considerada um marco na legislacdo mundial e a Lei sobre Acidentes de Trabalho,
1884, Alemanha, que seria copiada pelos demais paises europeus, conforme
Moraes (2004, p.26).

De acordo com Moraes (2004, p.34), no Brasil, como em toda a América
Latina, o periodo do crescimento das fabricas teve seu inicio tardio no fim do século
XIX, apesar disso, somente apos a Segunda Guerra Mundial houve uma expanséao
na quantidade de fabricas do pais, sendo que neste periodo surgem as primeiras
leis voltadas a preservacdo do trabalhador e as primeiras entidades preocupadas
com acdes preventivas no ramo industrial como Associacdo Brasileira de Prevencao
de Acidentes (ABPA), Sociedade Brasileira de Engenharia de Seguranca (SOBES) e
Associacao Brasileira de Higiene Ocupacional (ABHO).

Segundo Moraes (2004, p.36) somente na década de 1970 que foram
publicadas portarias que regulamentariam a situacdo do empregado brasileiro
quanto a area de seguranca como a portaria 3.237/72 que criava 0 Servico
Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho (SESMT) e
a portaria 3.214/78 que criava as Normas Regulamentadoras. No Brasil, o cuidado

com o risco de acidentes € um tema recente se comparado a paises europeus e
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norte - americanos. Em consequéncia disso, muitas empresas brasileiras ainda nao
tém suas instalagbes adequadas como determina a legislacdo pertinente ao
resguardo do trabalhador.

Portanto, a realizacdo deste estudo tem como intuito proporcionar uma
parcela de contribuicdo em relacdo a prevencdo de acidentes, por se tratar de um
estudo de viabilidade da aplicacdo da Norma Seguranca no Trabalho em Maquinas
e Equipamentos (NR 12) em uma empresa fabricante de colchdes de pequeno porte,
visando identificar provaveis riscos, e apontar medidas, que apdés serem tomadas

possibilitem um ambiente de trabalho mais seguro e mais produtivo.

1.1 Situacao Problema

A Brasflex Colchdes, situada no Conjunto Jodo Alves, mais precisamente
Distrito Industrial do Municipio de Nossa Senhora do Socorro, Estado de Sergipe,
atua no ramo de fabricacdo de colchdes e esta habilitada para operar em todo
territério nacional. No seu inicio, em 2002, era composta por 10 funcionarios, e sua
sede funcionava no Conjunto Porto Dantas, Aracaju/SE. Atualmente, utilizam
maquinas e equipamentos com tecnologias brasileira e alema para proporcionar aos
seus clientes um sono tranquilo.

A organizacdo é composta por 35 colaboradores que foram capacitados e
treinados com o intuito de dar qualidade aos produtos fabricados, e que os produtos
sejam confortaveis, duradouros e eficazes. Sendo que a capacidade produtiva da
empresa hoje é de 5000 produtos mensais.

A empresa € composta também por duas lojas em Aracaju, e seus
representantes percorrem varios estados do nordeste. Seus principais clientes estao
localizados nos estados de Sergipe, Alagoas e Bahia.

O organograma da empresa é composto por: Direcdo Geral, Direcao
Administrativa, Geréncia de Produgdo, Geréncia Administrativa, Encarregado
Financeiro, Encarregado de RH, Encarregado de Producdo |, Encarregado de
Producéao Il, Encarregado de Manutencao e Encarregado de Espumacao.

Seus principais produtos sdo: colchdes de espuma, encostos, laminados
industriais, colchonetes, travesseiros, colchdes de mola (ensacadas individualmente,

com sistema antirressonancia), camas acopladas e varios outros.
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Por se tratar de uma empresa de pequeno porte e ndo existir um
posicionamento voltado para area de seguranca do trabalhador, algumas maquinas
nao se encontram em conformidade com o que regula a norma de protecdo de
maquinas e equipamentos. Estes fatores nos levam a seguinte questao
problematizadora: Como adequar as maquinas da Brasflex Colchdes a norma de
Maquinas e Equipamentos?

Para a resolucdo desta questdo, este trabalho servird de estudo a fim de
demonstrar a viabilidade da adequacdo a NR-12 na organizacdo através da

implantacdo de medidas de seguranca que assegurem a integridade fisica do

trabalhador no manuseio das maquinas.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo Geral

Analisar a possibilidade de implantacdo da Norma de Maquinas e

Equipamentos em uma empresa fabricante de colchdes.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Mapear o processo produtivo atual da empresa;

e Classificar os riscos de acidentes com as maquinas utilizadas para
producao de colchdes;

¢ Identificar as possiveis vantagens obtidas com a implantagdo da NR 12

na organizacao.

1.3 Justificativa

O ambiente de trabalho deve dispor a todos colaboradores condi¢cdes de
seguranca para a realizacao de suas atividades. Para isso o processo de producéo
na fabricacdo de colchdes deve ser precavido em relacdo a prevencdo de acidentes
gue envolvam magquinas e equipamentos na industria.

Através da observacao na empresa, foi constatado que a mesma néo esta

em conformidade com o previsto na norma que regulamenta Maquinas e
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Equipamentos — NR 12, fazendo com que seus funcionarios fiquem expostos a
diversos tipos de sinistros.

Com objetivo de solucionar este problema a empresa esta procurando
moldar os seus estabelecimentos de acordo com o que preconiza a NR supracitada.

Devido a isto, 0 estudo de viabilidade da aplicacdo da NR12 é justificavel
para a empresa, por se tratar da utilizacao de préaticas de seguranca que possibilitam
evitar provaveis incidentes que afetem consideravelmente o setor produtivo e
financeiro da instituicdo.

A aplicagcdo da norma regulamentadora citada neste estudo colabora de
forma que o processo de producdo ocorra em um local mais seguro, pois serao
identificados os principais riscos de acidentes com maquinas, e, consequentemente,
descritos procedimentos que poderdo ser adotados pela organizacdo a fim de se
evitar imprevistos.

Este estudo podera ser utilizado como pesquisa académica para
trabalhos posteriores sobre assuntos relacionados.

Esta pesquisa € de fundamental relevancia para o aluno, em razdo da
possibilidade de colocar em pratica o conhecimento adquirido na FANESE, e como
requisito para obtencéao do grau de bacharel em Engenharia de Produgéo.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secdo, serdo apresentados conceitos e definicdes pertinentes ao
tema em questéo e suas devidas interpretacdes por parte deste autor.

2.1 Legislacdo sobre Saude e Seguranca no Trabalho

De acordo com Melo Janior (2011, p.96), o trabalho apesar de
proporcionar autonomia financeira, desenvolvimento e satisfacdo pessoal, as
atividades laborais do mesmo modo podem gerar descontentamento, desinteresse e
estresse entre outros sintomas, fazendo com que o0s colaboradores estejam
expostos a riscos de acidentes nas empresas.

Segundo Melo Junior (2011, p.96) “[...] as relacdes de trabalho produzem
ndo apenas bens de consumo, edificacbes prestacbes de servico, mas também
acidentes, doencas profissionais e morte”.

O Brasil é detentor de uma significativa legislacdo no que se refere a area
de saude e seguranca no trabalho. Porém, possui uma taxa consideravel de
inobservancia destas leis, conforme Melo Junior (2011, p.95).

O conjunto de medidas que rege todo o sistema trabalhista, incluindo a
protecdo do colaborador, foi assegurado com a Consolidacdo das leis do Trabalho
CLT, que entrou em vigéncia em 10 de novembro de 1943. Com a promulgacéo da
Constituicdo da Republica Federativa do Brasil, em 1988 foi incluido no seu Titulo II:
Direitos e Garantias Fundamentais, Capitulo Il: Direitos Sociais, quatro incisos
referentes a saude e segurancga do trabalhador, sendo que o Art. 7°, XXII preconiza
a reducao de riscos inerentes ao trabalho, por meio de normas de saude, higiene e
seguranca (BRASIL, 2013).

2.1.1 Normas regulamentadoras
As normas disciplinam temas proprios da Seguranca e Medicina do

Trabalho. Inicialmente foram organizadas em 28 NRs regulamentadas pela portaria
n° 3.214, de junho de 1978, atualmente sdo 36 normas que devem ser cumpridas
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por organizacdes publicas ou privadas que possuam colaboradores regidos pela
CLT, conforme Melo Junior (2011, p. 100).

De acordo com Melo Janior (2011, p. 101), as normas podem ser
divididas em genéricas e especificas. As genéricas geralmente sdo aquelas
aplicadas a todas as atividades como as NRs 01 — Disposi¢cdes Gerais 02 —
Inspecao Prévia, 03 — Embargo ou Interdicdo e demais outras. As especificas sdo
aguelas que estabelecem programas caracteristicos de controle aos riscos
existentes no ambiente de trabalho como a NR 07- Programa de Controle Médico de
Saude Ocupacional e NR 09 — Programa de Prevencao de Riscos Ambientais, entre

outras.

2.1.2 NR-12 Seguranca no trabalho em méaquinas e equipamentos

A décima segunda norma regulamentadora indica critérios de seguranca
com o intuito de prevenir acidentes com maquinas e equipamentos. As empresas
instaladas no Brasil devem possuir seu maquinario tanto novo ou usado em
conformidade com a NR 12.

As maquinas podem oferecer diversos riscos e danos ao trabalhador,
entre eles destacam-se: perigo mecanico (esmagamento, choque, perfuracéo);
perigo elétrico (choques elétricos causam varios tipos de lesdo podendo levar a
morte); perigo térmico (ocasionando queimaduras e lesdes); perigos ergondmicos
(posturas inadequadas, esforcos continuos, responsaveis por Lesbes por Esforco
Repetitivo (LER) e Doencgas Osteomusculares Relacionadas ao Trabalho (DORT) e
outros como perigo de exposi¢do a vibracdo, ruido e radiagbes, de acordo com
Menegon; Rodrigues (2011, p.121).

A NR 12 estabelece os objetivos e cuidados que a empresa deve ter com
as instalacdes e operacdes das maquinas e equipamentos, desde o piso apropriado
e distancias minimas necessarias para o funcionamento destas até os diversos
dispositivos de seguranca existentes na instituicdo, conforme Menegon; Rodrigues
(2011, p.122).

O item 12.1 da NR 12 assegura que “esta norma regulamentadora e seus
anexos definem referéncias técnicas, principios fundamentais e diretivas de protecao
com o objetivo de garantir a saude e a integridade fisica de todos os trabalhadores e

também estabelecer requisitos minimos para a prevencao de acidentes e doencas
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ocupacionais durante o projeto e uso de maquinas e equipamentos de todos 0s
tipos”.

Esta ao encargo da empresa responsavel pela contratacdo, advertir o seu
colaborador sobre os perigos ocasionados pelas maquinas e medidas que podem
ser tomadas para a prevencdo de acidentes. As maquinas ndo deverdo ser
utilizadas sem os dispositivos de protecédo, de acordo com Menegon; Rodrigues
(2011, p.121).

2.1.3 Gestao de producéo e acidente de trabalho

Do ponto de vista legal o acidente de acordo com a lei de Planos e
beneficios da previdéncia social n° 8.213 de 21/07/1991 art. 19, é:

aquele gue ocorre pelo exercicio do trabalho a servico da empresa(...),
provocando leséo corporal ou perturbacéo funcional que cause a morte,
ou perda, ou redugdo, permanente ou temporaria da capacidade para o
trabalho (BRASIL, 1991).

Para Vidal (1989, p.4-5) apud Mattos (2011, p. 4) “[...] e um processo de
desestruturacdo na légica do sistema de trabalho que, nessa ocasido, mostra suas
insuficiéncias ao nivel de projeto, de organizacdo e de modus operandi”.

S&do varios os motivos responsaveis pelo acontecimento de acidentes,
entre eles pode-se destacar: a inexisténcia por parte da empresa de corrigir a
situacdo de risco, a frequéncia habitual da operacdo que associa normalidade a
tarefa.

A situacdo de risco existe devido a ndo haver até o presente momento
acidente, para assim motivar a corre¢cdo dos erros existentes por parte de quem
pode decidir. Existe também devido aos custos que serdo acrescentados com a
instalacdo de dispositivos de seguranca. O risco existe ainda porque a empresa nao
dispde de recursos para a ativacao e tais dispositivos, ou mesmo, a existéncia do
risco ndo impede a execuc¢ao da operagao, conforme Duarte Filho et al (2003) apud
Mattos ( 2011, p.4-5).

Para Pitta (2008) apud Mattos (2011, p.5) as organizacbes estao
comecando a entender seguranca no trabalho como algo que possa agregar valor

ao produto e ndao apenas como cumprimento legal, podendo assim, com a utilizagcéo
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dos métodos de seguranca, a instituicdo possa se destacar no seu segmento de
mercado.

De acordo com Petersen(1994) apud Mattos (2011, p.5) as empresas
devem tomar algumas providéncias a fim de aperfeicoar o sistema de gestdo da
empresa, entre elas se destacam: formalizacdo da participacéo de trabalhadores na
resolucdo de problemas, concessdo de beneficios para quem descobre e aponta
situacdes de risco, utilizacdo de técnicas e ferramentas estatisticas, para o controle

dos processos e investigacao de incidentes e acidentes ocorridos.

2.2 Principais Riscos Gerados por Maquinas

Para Vilela (2000, p.11) existem varios tipos de riscos mecanicos gerados
pelas partes moveis dos diversos tipos de maquinas. Os principais pontos que
ofertam riscos sd@o: o ponto de operacao, ponto em que o trabalho é executado no
material, por exemplo: ponto de corte, perfuracdo, moldagem entre outros. Outro
ambiente de risco em maguinas € a existéncia de partes que se movimentam
enquanto a maquina opera como movimentos de ida e volta, movimentos
transversais ou partes girantes.

De acordo com Vilela (2000, p.12) méquinas para poderem funcionar
dependem de movimentos mecéanicos, sendo que muitos destes movimentos
ofertam risco ao trabalhador. O reconhecimento destes riscos € a primeira medida
para que se possa conseguir realizar a protecdo dos operadores. Os principais
movimentos mecanicos que oferecem riscos ao trabalhador séo trés: movimento
giratorio, movimento alternado, retilineo ou transversal.

Movimentos giratérios ofertam grandes riscos aos operadores, pois
podem enganchar em vestimentas levando o braco e/ou a mao a situacbes
perigosas. As partes giratorias das maquinas geram pontos entrantes, por exemplo:
maquina que possuem prensas que giram em eixos paralelos em dire¢cdo oposta,
conforme Vilela (2000, p.13).

Os movimentos retilineos geram riscos como cisalhamento, dobramento
ou acado de corte. O cisalhamento ocorre na acdo de uma lamina para cortar metais
e outros materiais gerando risco ao trabalhador quando o material é colocado e
retirado. O dobramento trata-se de um processo de aplicagdo de uma forgca para

conseguir moldar um determinado material, que ocasiona riscos também quando o
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material € inserido e retirado. A acdo de corte envolve movimentos giratorios,
alternados e transversais, sendo que todos os trés ofertam perigo, pois o operador
pode perder mé&o, dedos ou sofrer outro tipo de dano durante a utilizacdo de

maquinas com este tipo de a¢éo, segundo Vilela (2000, p.13).

2.3 Andlise Preliminar de Riscos

Para Aradjo (2011, p.76) inexiste um método perfeito ou ideal para
identificacdo de riscos, a melhor forma que ha é combinar a maior quantidade
possivel de informacbes sobre perigos existentes, evitando-se assim que na
empresa venha existir possiveis acidentes.

Entre as técnicas existentes de analise de riscos se destaca a Analise
Preliminar de Riscos (APR) que consiste em estudar um sistema com o objetivo de
se determinar riscos presentes na fase operacional do mesmo. O processo de
melhoria na instituicdo deve ser continuado. Sempre que se identificar um novo

risco, deve ser incluido na APR.

Figura 01 - Anélise Preliminar de Riscos

Fonte:Benite (2004) apud Masculo; Mattos (2011, p.85)
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A Andlise Preliminar de riscos proporciona a identificacdo de possiveis
riscos encontrados, possibilitando assim a priorizacdo de problemas e

consequentemente resolucao destes.

Figura 02 - Anélise do Risco Quanto a Gravidade e Probabilidade

Alta (3) - Espera que se ocorra Alta (3) - Morte e lesdes incapacitantes

)
Média (2) - Provavel que ocorra | Média (2) - Doencas ocupacionais e lesdes menores
Baixa (1) Improvavel que ocorra | Baixa (1) - Danos materiais e prejuizos no processo

Fonte: Aradjo (2011,p. 85)

De acordo com Araujo (2011, p.85), os riscos identificados na Analise
Preliminar de Riscos s&o avaliados quanto a sua probabilidade e gravidade,

conforme mostra a Figura 02.

2.4 Protecdo a Riscos Ocasionados por Maquinas

Para Menegon; Rodrigues (2011, p.122) a avaliagdo dos riscos colabora
para que as medidas de seguranca possam conseguir o resultado desejado que é o
maior nivel de prevencao de incidentes. Para que um sistema de seguranca consiga
éxito, algumas recomendacfes devem ser seguidas tais como: determinacdo dos
limites de utilizacdo da maquina, reconhecimento dos acessos de risco e perigos,
inserir dispositivos de seguranca, advertir o trabalhador dos riscos produzidos pelo
maquinario que ele opera, e por fim, cogitar outras situacfes que possam ocorrer.
Com isso ampliar o maximo possivel sua visdo preventiva.

De acordo com Menegon; Rodrigues (2011, p.123), alguns requisitos
devem estar contidos no equipamento de protecdo de uma maquina, como por
exemplo: os equipamentos devem evitar que o trabalhador entre em contato com a
maquina; tenham alta durabilidade, ou seja, sejam fabricados com materiais
adequados, devem estar bem fixadas e somente retiradas por funcionarios com
permissao para tal, ndo devem atrapalhar o trabalho do operador.

Segundo Menegon; Rodrigues (2011, p.123) “as protecdes séo divididas
em cinco: barreira ou anteparos de protec¢éo; dispositivos de seguranca; isolamento
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ou separacao pela distancia de seguranca; outros mecanismos auxiliares...”

2.4.1 Barreiras de protecéo

Segundo Menegon; Rodrigues (2011, p.124) “protecdo fixa é aquela
sempre mantida na posicao original e ndo depende das partes mdéveis para exercer
sua funcao...”.

De acordo com Menegon; Rodrigues (2011, p.124), existem alguns tipos
de protecdo fixa, como protecdo de enclausuramento, que evita o contato do
operador com a maguina; protecdo com acionamento por energia; protecdo de
comando, quando as partes da maquina s6 entram em funcionamento depois de
ativado o dispositivo; protecdo com intertravamento, quando a protecao é retirada a
maquina para de operar; entre outros tipos de protecdo existentes.

2.4.2 Dispositivos de seguranca

Conforme a NR 12 as maquinas e equipamentos necessitam conter
dispositivos de acionamento e parada: de maneira a ser ligado e desligado pelo
operador, ou por outra pessoa em situacdo de emergéncia, ndo podendo oferecer
risco e ndo devendo ser ligado ou desligado tanto pelo operador quanto por outra
pessoa de forma involuntaria, de acordo com Menegon; Rodrigues (2011, p.125)

De acordo com Menegon; Rodrigues (2011, p.125) héa varios tipos de
dispositivos de seguranca empregados, entre 0s quais: dispositivos com sensores
gue desligam a maquina quando o operador entra em zona de risco; dispositivos de
controle acionados manualmente; dispositivos de arraste que s&do cabos que
prendem o operador a maquina que quando houver perigo afasta o trabalhador da
area; dispositivo fotoelétrico de feixes de luz, que detectam presencga do funcionario
em area de perigo e consequentemente desligam a maquina e outros como cabos

de seguranca, barras de pressao e controles bimanuais.

2.4.3 Distancia de seguranca

As partes das maquinas que oferecem risco devem estar distantes do

alcance do operador, exemplos disso algumas maquinas necessitam de cerca,
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paredes de protecdo. As areas de entorno de maquinas e equipamentos devem ser
delimitadas de forma que operadores, material, possam se deslocar de maneira
segura, sendo que as vias ndo devem estar obstruidas e devidamente sinalizadas,

conforme Menegon; Rodrigues (2011, p.126)

2.4.4 Métodos de extracdo e alimentacdo seguras

Alguns meétodos de alimentacdo e extracdo de maquinas podem
ocasionar riscos aos operadores, por isso se sugere que sejam adotados métodos
que permitam que as operacbes sejam feitas de modo mais seguro como:
alimentacdo automatica, o trabalhador efetua os comandos e aguarda a maquina
operar; extracdo automatica, a maquina contém dispositivos que retiram o material
evitando o contato do trabalhador; e alimentacédo e extracdo semi automéatica, para
operar a maquina nao precisa o funcionério ter acesso a area de risco, conforme
Menegon; Rodrigues (2011, p.127).

2.4.5 Mecanismos protetivos auxiliares

Sao dispositivos que podem ser acrescentados as protecdes existentes, e
tem por caracteristica principal facilidade de remocdo durante o periodo de
funcionamento das maquinas. S&o barreiras ou placas de adverténcia, escudos
alavancas de bloqueio, sendo que as placas devem ser de facil visualizacdo e
entendimento. Além de serem colocadas em local que venha lembrar ao operéario da

existéncia do perigo, de acordo com Menegon; Rodrigues (2011, p.128).

2.5 Ferramentas e Métodos de Gerenciamento da Qualidade

Pode se definir gestdo da qualidade como qualquer atividade direcionada
para controlar uma organizacédo no sentido de possibilitar a melhoria de produtos e
ou servigos. A qualidade ndo compreende somente 0s produtos ou servigcos, mas é
algo muito mais abrangente, pois inclui todos 0s processos ocorridos nas
instituicbes. Para avaliacdo qualitativa e quantitativa da qualidade s&o utilizados

métodos e ferramentas.
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Para Paladini; Carvalho et al. (2012, p. 47), estes métodos e ferramentas
compreendem técnicas que analisam alteracdes no processo produtivo, para
determinar a natureza e a frequéncia que ocorrem. A analise dessas modificacbes
acontece mediante mensuracédo de importantes indicadores do processo, ou humero
de problemas ou defeitos por amostras.

A avaliacdo da qualidade por amostragem sempre foi considerada um
conjunto de modelos, que se corretamente implementados, sdo capazes de gerar
uma analise precisa da qualidade de produtos e, por extensao, de processos que 0S
geram.

Além disso, sempre foi também um conjunto de procedimentos cujos
resultados servem como base para decisbes que afetam diretamente a atividade
produtiva como, por exemplo, a determinacdo de acfes corretivas e preventivas que
devem ser feitas para garantir niveis aceitaveis de qualidade. As ferramentas da
qualidade possibilitam o entendimento de problemas existentes nas empresas, e
guando aplicadas resultam no melhoramento continuo dos processos.

Sua implantacdo abrange varias decisfes técnicas, por exemplo, que tipo
de controle deve ser utilizado, qual grafico é o mais adequado, quais procedimentos
deverdo ser adotados, cada um desses quesitos devem ser levados em
consideracdo, pois decisbes erradas podem comprometer todo processo de
avaliacdo, de acordo com Paladini (2012, p. 48).

Para Marshall Junior et al. (2011, p. 95), um aspecto relevante sobre
estas ferramentas é sua facil aplicacdo, permitindo a participacdo de todos
componentes da empresa nas resolugdes de problemas e integracdo do grupo de
trabalho através da responsabilidade pelas solugbes implementadas.

Os métodos representam praticas disponiveis para 0 uso nos sistemas
das empresas. Durante suas aplicacbes sao utlizadas ferramentas de
gerenciamento e técnicas de grupos. Tais métodos sdo aplicados quando surgem
necessidades especificas nas empresas.

Este estudo procurou se utilizar de algumas ferramentas como diagrama
de causa e efeito, fluxograma e métodos como benchmarking e 5S, que
proporcionaram coleta e afericdo de dados para elaboracdo, e um plano de
viabilidade de implantacdo da Norma de Seguranca no Trabalho em Maquinas e
Equipamentos na Brasflex Colchdes.
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2.5.1 Fluxograma

De acordo com Marshall Junior et al. (2011, p. 103), fluxograma é uma
representacdo grafica que possibilita visualizacdo de todo o0 processo,
documentando suas etapas. E fundamental tanto para o planejamento quanto para o
aperfeicoamento do processo, devido demonstrar uma sequéncia légica de
atividades e decisbes que permite uma percepcdo do fluxo de um processo,
proporcionando uma analise critica para detectar falhas e oportunidades de
melhorias.

De acordo com Paladini (2012, p.212), a contribuicdo do fluxograma
ocorre pelo destaque concedido ao planejamento de atividades, definindo as
relacdes, caracterizando cada acao e os pré-requisitos que devem ser cumpridos até
se chegar a finalizacéo do processo.

Sao utilizados simbolos padronizados para facilitar a representacdo dos

processos, conforme ilustra a Figura 03.

Figura 03 - Simbolos do fluxograma
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S— p—" ———

T / \
Término de processo ——» \N / \ / «— Decisao
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| /f,'j Entrada "
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4 de dados

N

Documento -

Banco de dados

Fonte: Martins; Laugeni ( 2010 p.109).
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2.5.2 Diagrama de causa e efeito ou Diagrama de Ishikawa

Para Falconi (2004, p.35), faz se necessaria uma compreensao por parte
de todos que compdem o0 processo sobre as suas responsabilidades, pois sempre
gue ocorre algo nos processos, existe um conjunto de causas que podem ter
influenciado. O Diagrama de Causa e Efeito foi criado com a observagao de que os
efeitos surgidos na empresa estavam relacionados a uma série de causas que foram
listadas primeiramente por Ishikawa, que € conhecido também como Diagrama de
espinha de peixe por possuir uma estrutura semelhante, como pode-se ver na Figura
04.

Figura 04- Diagrama de Causa e Efeito

Médo-de-obra  Meio Ambiente  Materiais

—_— 3 [Ffeito

Maquinas Medicéo Métodos

Fonte: Falconi (2004, p. 20)

De acordo com Paladini (2012, p.239), destina-se a analise de operacdes
e situacdes tipicas de processo. O eixo principal do diagrama representa um fluxo
basico de dados e as espinhas caracterizam elementos que convergem para esse
eixo fundamental. Fica assim ilustrado o conjunto de elementos principais da fase de
um processo. Essa estrutura pode ser usada para eliminar causas que influenciem
negativamente o processo ou para intensificar elementos que afetem de forma

positiva o conjunto de operacgoes.
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Sua elaboracdo deve seguir os seguintes passos: determinar o problema
a ser estudado (identificacdo do defeito), relatar sobre as possiveis causas e
registra-las no diagrama, agrupar as causas, analisar o diagrama a fim de identificar

as causas verdadeiras e corrigir o problema, de acordo com Miguel (2006, p.141).

2.6 PROGRAMA 5S

No periodo pés 22 guerra, no Japao, surgiram diversos métodos e praticas
como esforco para a reconstrucdo do pais dentre eles pode se destacar o 5S.
Segundo Marshall Junior et al (2011, pl16), é uma filosofia voltada para a
mobilizacdo dos colaboradores, através de mudancas no ambiente de trabalho,
inclusive eliminacao de desperdicios, organizacdo do ambiente e limpeza. O método
€ assim chamado, pois em japonés as palavras responsaveis por cada fase

comecgam com a letra S, como se vé no Quadro 01.

Quadro 01 - Descricao 5S

Organizacao/Utilizacdo/Descarte - Relaciona-se a identificar
materiais, utensilios, informacoes e dados necessarios e
desnecessarios, descartando ou dando a devida destincéao aquilo
considerado desnecessario ao desenvolvimento das atividades.

Arrumacao/Ordenacao - Enfoca a necessidade de um espaco
organizado. A organizacao, neste sentido, refere-se a disposicéao das
ferramentas e equipamentos em uma ordem que permita o fluxo do
trabalho.

Limpeza/Higiene - Designa a necessidade de manter o mais limpo
possivel o espaco de trabalho. A limpeza, nas empresas japonesas, €
uma atividade diaria. Ao fim de cada dia de trabalho, o ambiente é
limpo e tudo é recolocado em seus lugares, tornando facil saber o que
vai aonde, e saber onde esta aquilo 0 que € essencial.

Saude - Condicoes que favorecam a saude fisica, mental e emocional
das pessoas, além de conscientizar todos da importancia da higiene
pessoal.

Disciplina - Refere-se a manutencao e revisao dos padroes. Uma vez
que 0s 4S anteriores tenham sido estabelecidos, transformam-se
numa nova maneira de trabalhar, ndo permitindo um regresso as
antigas praticas.

Fonte: Adaptacéo de Marshall Junior et al (2011, p. 116)
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De acordo com Marshall Junior et al (2011, p. 110), seu principal objetivo
€ mudar a forma como pensam os operadores, para que estes melhorem tanto na
vida familiar como também na vida profissional. Incentivando a capacidade de
criacdo de cada um, mediante a formacao de grupos de trabalho, evitando excesso
de burocracia, e mantendo locais de trabalho limpos e arrumados.

Para Paladini (2012, p.225), como o programa investe em mudancas de
habitos e pensamentos, utiliza-se a palavra senso para expressar genericamente
esses termos. E necessario sentir cada elemento, e entdo, definitivamente, mudar
atitude e concepcdes. O senso da utilizagdo envolve organizacdo, arrumagao ou
selecdo; o senso de ordenacdo esta atrelado a arrumacgdo, racionalizacdo e
sistemizacado; o senso de limpeza inclui higiene, asseio, padronizacdo; o senso de
salude esta preocupado com o0 bem estar das pessoas e sua seguranca; € 0 senso
autodisciplina abrange educacéo e comprometimento.

Segundo Marshall Junior et al. (2011, p. 117), a implementacdo da
metodologia 5 S se da conscientizando os colaboradores através de campanhas de
educacado. Logo apos realiza-se um plano de acéo transmitindo os conceitos que se
pretendem executar. Em seguida propdem- se realizar um dia ou semana separados
para a limpeza e arrumacgéo. Apos essas etapas, comeca a fase da permanéncia do
processo que equivale a padronizacao e a disciplina, nesse momento séo criadas as
comissdes 5S responsaveis por delimitar as condicdes ideais de trabalho e os
grupos auditores que relacionardo o planejado com o idealizado.

Os resultados que podem ser adquiridos utilizando se do programa 5S
sao diversos, entre eles podem-se destacar: melhoria no controle de procedimentos,
eliminacdo de documentacdo desnecesséria, melhoria na comunicacdo entre
departamentos e aproveitamento mais adequado dos espacos, entre outros,

conforme Marshall Junior et al (2011, p.119).

2.7 METODO 5W 2H

O 5W2H é uma das técnicas mais eficazes para o planejamento das
atividades, tarefas, acdes e outros aspectos necessarios para a execucdo de um
trabalho. E uma ferramenta para planejar o que deve ser feito e serve para distribuir

as tarefas entre os integrantes de uma equipe ou empresa, além de permitir
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acompanhar o que cada um dos integrantes devera fazer, de acordo com Marshall
Janior et al (2011, p. 108)

Conforme Marshall Junior et al (2011, p.109), os projetos de melhoria de
processos servem para: planejar a analise de um problema ou processo, para
aumentar o nivel de informacéo e detectar onde esta a falha; montar um plano do
que deve ser feito para eliminagdo de um determinado problema; e padronizar
procedimentos que devem ser seguidos como modelo, para prevenir o
reaparecimento do problema.

A construcdo da matriz 5W2H ocorre através da realizacdo das sete
perguntas referentes ao assunto em estudo descritas anteriormente, a ordem das
perguntas pode mudar de acordo com o tipo de analise que se esta a fazer,

conforme mostra o Quadro 02.

Quadro 02 - Descrigdo 5W2H

Acdo que sera ,
. ... | Quemserd o . :
desenvolvida | O porqué foi responsael Quando acéo | Onde a acdo | Dequeforma [ Quanto de
paraa | definida esta Ird ser sera a.acaosera | recurso serd
i 2 pela sua ; B I 74
sitiacdoem | solucdo. | . . | realizada. | desenvolida. |implementada.| utilizado.
questio Implantacao.

Fonte: Adaptacdo de Marshall Junior et al (2011, p. 109)

O Quadro 02 descreve as sete indagacfes que devem ser feitas para se
alcancar avangos no processo. De acordo com Martins; Laugeni (2010, p.96) para
se conseguir melhorias em uma operacao ou processo € necessaria a utilizacdo de
algumas representagfes graficas e modelos conceituais, entre estes um dos mais
utilizados € o 5SW2H.

Foram citados nesta secdo 0Ss assuntos que proporcionaram
embasamento bibliografico para realizacdo deste estudo, na proxima secdo sera

explicitada e detalhada a metodologia utilizada para realizacédo deste.



3 METODOLOGIA

Esta etapa procura mostrar os processos metodoldgicos utilizados neste
estudo. Desde o tipo da abordagem, a caracterizacdo da pesquisa, quanto ao

objetivo da pesquisa, os meios utilizados até o plano de registro e analise de dados.

3.1 Abordagem Metodoldgica

Este trabalho € um estudo de caso, que segundo Gil (2010, p. 37)
“consiste no estudo profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que
permita seu amplo e detalhado conhecimento...”.

Para Lakatos; Marconi (2009, p.165) “os métodos e técnicas a serem
empregados na pesquisa cientifica podem ser selecionados desde a proposi¢cao do

problema, da formulacdo das hipéteses, da delimitagao do universo ou da amostra”.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Oliveira (2002, p. 117), o principal intuito da pesquisa é obter as
solugbes para os diversos questionamentos existentes nas esferas da ciéncia
humana.

Para o mesmo autor, € necessario, para todos que irdo pesquisar, fazer
uso do saber tedrico e pratico, aléem de possuir a capacidade de manipular os
procedimentos e métodos a fim de conseguir resultados para as perguntas
apresentadas até a conclusao do estudo.

De acordo com Gil (2010, p. 1), “pode se definir pesquisa como
procedimento racional e sistematico que tem como objetivo proporcionar respostas
aos problemas que sao propostos”.

Para Batista (2014, p.125), “pesquisa pode ser caracterizada: a) quanto
aos objetivos ou fins; b) quanto aos meios ou objeto (modelo conceitual); ¢) quanto a

abordagem (tratamento) dos dados coletados”.
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3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Para Gil (2010, p. 27) “... em relacdo aos objetivos mais gerais ou
propésitos, as pesquisas podem ser classificadas em exploratérias, descritivas e
explicativas”.

‘A pesquisa exploratéria tem como propdsito proporcionar maior
familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a construir
hipéteses”, conforme Gil (2010, p. 26).

A pesquisa descritiva procura estudar as peculiaridades de um
determinado grupo, por isso a pesquisa descritiva é mais que um mero
reconhecimento de relacdes existentes entre as variaveis, procurando determinar a
natureza desta relacéo, de acordo com Gil (2010, p.27).

A pesquisa explicativa se propde a identificar os principais fatos que
contribuem para a ocorréncia dos problemas. E aquela que procura explicitar as
causas e motivos se aproximando mais da realidade, devido a isso € a mais
complicada e possui risco maior que as demais, como acrescenta Gil (2010, p. 28).

Quanto aos objetivos, esta pesquisa é explicativa, jA& que procura
reconhecer uma situacao problema, suas causas e motivos, sugerindo alternativas

para a resolucéo deste.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

“O levantamento de dados, primeiro passo de qualquer pesquisa
cientifica, é feito de duas maneiras: pesquisa documental (ou de fontes primarias) e
pesquisa bibliografica (ou de fontes secundarias)”, conforme Lakatos; Marconi
(2009, p.176).

A pesquisa documental esta restringida a documentos, escritos ou nao
escritos, e ocorre no momento em que o fato ocorre ou apds. A pesquisa
bibliografica engloba todos os estudos ja feitos em relacdo ao tema, e possui como
objetivo, proporcionar ao pesquisador um contato com tudo que ja foi detalhado
sobre determinado assunto, além de propiciar a verificacdo do tema sob uma nova

perspectiva, de acordo com Lakatos; Marconi (2009, p.185).
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“A pesquisa de laboratério é um procedimento de investigacao mais dificil,
porém mais exato. Ela descreve e analisa 0 que serd ou ocorrera em situacoes
controladas”, conforme Lakatos; Marconi (2009, p. 192)

Pesquisa de campo tem como intuito alcancar a compreensdo sobre um
determinado fato, que se deseja ratificar. Baseia-se na analise dos fatos e
fendmenos da forma como ocorrem normalmente, na coleta de dados e a ele
referentes no registro de variaveis relevantes para analisa-los, como orienta Lakatos;
Marconi (2009, p.188).

Para Batista (2014, p. 30), o observador participante possui livre arbitrio
de ir até aonde as pesquisas o0 requeiram, e os dados obtidos por ele sdo aceitos
para a compreenséao aprofundada do problema a ser estudado.

Quanto aos meios, este estudo trata-se de uma pesquisa bibliogréafica por
ser concebida mediante a livros e outras fontes bibliograficas referentes ao assunto
escolhido, e pesquisa de campo, ja que os dados utilizados foram obtidos no local

de estudo.

3.2.3 Quanto a abordagem de dados

Para Batista (2014, p. 128), as pesquisas podem ser feitas por dois
métodos diferentes a abordagem qualitativa e quantitativa ou pelos dois, o método
quantitativo é utilizado se a pesquisa contiver dados mensuraveis ou estatisticos.

A abordagem qualitativa € menos formal que a quantitativa, pois depende
de muitos fatores, tais como natureza de dados coletados, a extensdo da amostra os
instrumentos de pesquisa e 0s pressupostos tedricos que deram norte a
investigacdo. Portanto pode-se definir esse processo como uma sequéncia de
atividades, que envolve a reducao de dados, categorizacdo destes dados com sua
interpretacdo e a redacao do relatério, de acordo com Gil (2010, p.133)

Este trabalho assume o perfil de uma pesquisa qualitativa, pois nao
envolve a questdo de dados estatisticos, mas a compreensao critica dos dados

encontrados, e por fim, a elaboracéo de um relatorio.
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3.3 Instrumentos da Pesquisa

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p.168), podem ser utilizados
meétodos para a realizacdo de pesquisas que variam de acordo com o que ha de ser
averiguado. Sendo que os principais sao: coleta documental, observacao, entrevista,
questionario, formulario, medidas de opinibes e atitudes, testes e andlise de
conteudo.

‘A elaboragdo ou organizagao de instrumentos de investigacdo nao é
facil, necessita de tempo, mas € uma etapa importante no planejamento da
pesquisa”, conforme Lakatos; Marconi (2009, p. 166).

Para Gil (2010, p. 103), os instrumentos utilizados sdo: questionario,
entrevista e formulario; procedimentos que possuem pontos parecidos, vale ressaltar
que proporcionam o alcance de informac¢des que sdo consideradas mediante ponto
de vista do pesquisador. Entretanto, sdo fundamentais por serem eficazes para a
aguisicao de dados.

Este estudo se utilizou da observacdo ndo participante e analises de

contelido para a obtencdo de dados que possibilitassem a realizagdo do mesmo.

3.4 Unidade e Universo e Amostra da Pesquisa

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p.165), as vezes nao se
consegue pesquisar todos os elementos de um determinado conjunto. Nestas
situacdes, utiliza-se da amostragem que se baseia em conseguir, através de uma
parte selecionada, tirar conclusdes sobre o todo (universo).

‘A amostra € uma parcela convenientemente selecionada do universo
(populagéo), é um subconjunto do universo,” conforme Lakatos; Marconi (2009,
165).

Segundo Gil (2010, p. 109), a utilizagdo de amostra se da pela grande
quantidade de dados obtidos, ou seja, as informagfes conseguidas através da
amostragem se assemelham ao resultado, que seria obtido através de todos os
componentes do universo em estudo.

O Universo é a empresa de pequeno porte Brasflex Colchdes e a

amostra sdo as maquinas utilizadas por esta instituigéo.
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3.5 Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Variavel € tudo aquilo que assume diferentes aspectos ou valores,
segundo casos especificos ou circunstancias particulares. Pode se compreender
como variavel aquilo que se classifica em categorias distintas, conforme Gil (2010,
p.18).

Segundo Lakatos; Marconi (2009, p.139), pode se concluir como variavel
uma medida, conceito que contenha valores, classificacdo que venham variar,
compreendidos em um objeto de estudo e de possivel mensuracao.

Neste estudo a protecdo e adequacao dos colaboradores, conforme a
Norma de Protecdo de Maquinas e Equipamentos, € a variavel em estudo. E os
indicadores foram obtidos através da observacdo do autor deste estudo na empresa

em questao, conforme ilustra o Quadro 03.

Quadro 03 - Variavel e Indicadores da Pesquisa

Variavel Indicadores Questdes
Adequacéao dos Falta de Equipamentos que protejam o0s 1,2;
colaboradores a NR- 12 colaboradores quando na utilizacao das
Protecdo de Maquinas e magquinas

Equipamentos

Treinamento continuo apropriado para 1,3,

os funcionarios

N&o utilizacao de técnicas e métodos 2,3;
padronizados na utilizagdo das

magquinas

Fonte: Dados do pesquisador, 2014.

3.6 Plano de Registro e de Analise de Dados

Os resultados obtidos devem ser provenientes da convergéncia ou da
divergéncia das observacdes obtidas dos diferentes procedimentos. Com relacao

aos estudos de caso, os dados podem ser obtidos mediante a analise de
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documentos, entrevistas, depoimentos pessoais, observacdo espontanea,
observacéo participante e andlise de fatos, de acordo com Gil (2010, p. 141).

A realizacdo deste estudo cientifico utilizou a abordagem qualitativa, as
informacBes foram obtidas mediante as observacdes, a analise de documentos e
andlise dos fatos que ocorreram na empresa durante os dias 20 de maio de 2014 e
20 de julho do mesmo ano. Os dados foram conseguidos em algumas etapas.
Primeiramente houve um acompanhamento diario na empresa para mapear 0
processo de fabricacdo de colchfes e neste momento observado a ndo adequacéao
da empresa a norma de protecdo de maquinas.

Foi comparado processo como ocorre atualmente com a legislacado de
seguranca do trabalhador vigente no pais e as normas regulamentadoras, com
énfase na NR 12 (Norma de Seguranca do Trabalho em Maquinas e Equipamentos),
e também com alguns métodos aplicados a seguranca dos cooperadores.

Por fim, foi proposta implantagdo de melhorias com base no plano de
acdo 5W 2H, que procura agir com eficacia na resolucao dos problemas, para que
assim a empresa possa evitar perdas com indenizacfes, como também conseguir

um diferencial competitivo obtido com a implantagcéo de novos procedimentos.



4. ANALISE DE RESULTADOS

O presente estudo sugere a adequacdo da empresa a NR-12, neste
trabalho sera mapeado o processo atual da empresa, classificados os riscos de
acidentes com maquinas utilizadas na producdo de colchdes e identificadas as
vantagens que podem ser obtidas com a aplicacdo da Norma de Seguranca de

Maquinas e Equipamentos.

4.1 Perfil da Empresa em Analise

Este estudo foi realizado em uma empresa de pequeno porte, fabricante
de colchdes a Brasflex Colchdes, que se encontra num processo de expansao no
segmento que atua, sendo que foram realizadas observacdes sobre 0s riscos
gerados aos colaboradores da organizacdo devido a operacionalizacdo com

magquinas.

4.2 Mapeamento do Processo Atual da Empresa

O processo de fabricacdo de colchfes na empresa em estudo € composto
de varias etapas, entre elas podem-se destacar: Espumacao, laminacao, tornearia,
bordado, costura, alinhavacdo, colchoaria e fabricacdo de estruturas. A maioria
deles envolve a utilizacdo e manuseio de maquinas por parte dos operarios, tema
central da realizag&o deste estudo.

A empresa em estudo trabalha com sistemas de lotes repetitivos, sendo
gue cada lote segue padrdes anteriormente planejados.

O ciclo de producao se inicia no recebimento do pedido pela parte
administrativa. O pedido, quando acatado, vira ordem de servi¢o e é enviado para o
setor de producéo. A partir dai o processo de fabricacdo do produto dura em média
trés dias, sendo que nos dois primeiros ocorrem a espumacado e curagem, € no
terceiro a fabricagcéo do produto propriamente dita, a Figura 05 ilustra 0 mapeamento
do processo.
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Figura 05 - Mapeamento do processo produtivo

Mapeamento dos Processos Laminagao T Alinhavagao F1 l—| Colchoaria
A b
Espumagao Bordado e Costura Embalagem
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A ! K i D
D ‘ A
A Costura .Jr Alinhavagao F2 Tapegaria = Embalagem
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D e »
PLANEJAMENTO DA
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REALIZAGAO DO - GUALIDADE s | RECURSOS HUMANOS

PRODUTO I X i
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Legenda: KM9 Galpdo 01 RC Galpao 02
Fonte: Autor do Estudo

As fases do processo de producdo serdo descritas, para facilitar o

entendimento deste estudo.

4.2.1 Espumacao, laminacé&o e tornearia

O inicio do processo se da com a fabricacdo de blocos de espumas de
poliuretano que podem ser cilindricas ou retangulares. A fim de se obter densidades
esperadas sao feitas misturas com alguns componentes quimicos em uma forma.
Logo apds, a maquina é fechada e durante o periodo de 15 segundos acontece a
expansao. Por se tratar de uma reacdo exotérmica, onde ocorre a liberacéo de calor,
a temperatura interna do bloco chega a 170° C. Os blocos formados podem ser
cilindricos com 2.10 metros de diametro ou retangulares com 5 metros de
comprimento e 2 metros de largura. A Figura 06 ilustra as maquinas utilizadas no

processo de Espumacéo.
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Fonte : Brasflex Colchdes

Em um segundo momento, os blocos de espuma produzidos séo
estocados em um local separado e apropriado, com o intuito de esfriamento e
solidificacdo dos blocos. Este periodo na Brasflex dura cerca de 24 horas, sendo
esta etapa denominada de curagem, conforme ilustra a Figura 07. Apds a curagem
os blocos de espuma, a depender do formato, sdo levados ao setor de laminacéo ou

tornearia.

Figura 07 — Processo de Curagem

Fonte: Brasflex Colchdes

Na Laminacdo os blocos de espuma retangulares passam por dois
processos de corte: 0 horizontal e o vertical. Neste processo os blocos de espuma
sdo transformados em laminas (top less) prontas para 0 processo seguinte a
alinhavacédo. O laminador possui um auxiliar para a realizagéo do trabalho, conforme

monstra a Figura 08.
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Figura 08 — Laminador Vertical

Fonte: Brasflex Colchdes

Os blocos cilindricos séo torneados em espessuras de 0,5; 1; 1,5 cm, que
irdo gerar espumas laminadas que sdo destinadas a bordagem e vendas a terceiros.
Este processo é operado por dois colaboradores e denominado de tornearia. A
Figura 09 representa uma maquina de torno existente na empresa em estudo.

Figura 09 - Maguina de Torno

Fonte: Brasflex Colchdes

4.2.2 Bordado, costura e alinhavacéao

O bordado se trata da etapa de costura da parte superior do colchao
pelas laminas de espuma resultante dos blocos cilindricos. Este processo é feito em

todos os colchdes, sendo que a espessura das laminas ira variar a depender do tipo
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de colchdo. A costura ocorre concomitantemente as demais etapas do processo.
Nesta fase ocorre a elaboracdo das capas que forram colchonetes, travesseiros e as
faixas destinadas as laterais dos colchdes.

No processo de alinhavacdo os produtos provindos das etapas de
bordado e costura séo colocados em ordem, faltando apenas o processo de costura
para a elaboragao do produto.

4.2.3 Colchoaria, embalo e fabricacdo das estruturas.

O processo de colchoaria encerra a fabricagdo do colchdo propriamente
dito. Trata-se da costura das faixas laterais e provaveis ajustes nos lados superior e
inferior do colchdo. O embalo é feito por um colaborador que opera uma maguina
denominada seladora, que fecha as embalagens e sdo separadas em local
determinado.

O processo de fabricacdo de estruturas é utilizado para fabricacdo de
produtos como cama box; colchdes ortopédicos e colchdes de mola. Neste
processo ocorre o corte de madeiras e elaboracdo de estruturas em tamanhos ja

padronizados, conforme ilustra a Figura 10.

Figura 10 - Fabricagao das Estruturas
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Fonte : Brasflex Colchdes
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4.2.4 Tapecaria e expedicao

A fabricacdo de cama box, colchoes ortopédicos e colchdes de mola
exige a existéncia de uma etapa denominada tapecaria, que é afixada com uma
pistola de grampo o TNT no lado posterior. Assim que o processo de fabricagao
termina, os produtos serdo colocados, de acordo com o lote de fabricacdo, em area

ja determinada, até serem despachados conforme a ordem de servigo.
4.3 Riscos ldentificados na Brasflex Colchdes

Como descrito anteriormente, o processo de fabricacdo dos diversos tipos
de colchdes envolve varias maquinas; mas, algumas delas fornecem mais situacdes
de riscos de acidente que as demais, esta pesquisa foi realizada através da
observacdo de como as maquinas sdo manuseadas e a partir disso foi criado um
formulario de andlise preliminar de risco na organizacéo, representado no Quadro
04.

Quadro 04 - Formulario da Analise Preliminar de Riscos

Identificagédo Avaliagao
Processos Perigos P G Risco
Espumacio EKDOSIC'&,O a produtos 1 2 Inalacio de produtos quimicos
quimicos
Laminacio Exposicdo a instrumentos 3 3 Corte, Decepamento
corantes
Tomearia Exposmaﬂo a m_stru'rrjentos de 3 3 Esmagamento, Decepamento,
acdes giratorias entalamento
Bordado EXDOS'.(;&.O d pequenos 1 1 Corte, Movimentos repetitivos
incidentes
Costura Expos;ga_o 4 pequenos 1 1 Corte, Movimentos repetitivos
incidentes
Alinhavacso Expos;ga_o a pequenos 1 1 Esmagamentg,_Mowmentos
incidentes repetitivos
Colchoaria Expoagap a pequenos 1 1 Esmagamentq,_Mowmentos
incidentes repetitivos
Embalo Expos;ga_o 4 pequenos 1 1 Movimentos repetitivos
incidentes
Fabricacéo de Estruturas Exposicdo a instrumentos 3 3 Corte, Decepamento
corantes
Tapecaria Expos;ga_o 4 pequenos 1 1 Movimentos repetitivos
incidentes
Expedicio Expos;ga_o a peguenos ] " Levantamento e transporte
incidentes manual de pesos.

Fonte: Autor do Estudo
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Em uma organizacao de fabricagcédo de colchdes sé&o detectados diversos
tipos de riscos de acidentes. Este estudo tem por intuito avaliar os riscos de
acidentes mecanicos gerados devido a utilizacdo de equipamentos que necessitam
ser operados para a obtencéo dos produtos.

Como observado na Analise Preliminar de Riscos, os processos de
laminagé&o, tornearia e fabricagédo de estruturas se destacam dos demais devido aos
riscos existentes na operacdo homem/maquina.

No processo de laminacao da Brasflex o colaborador opera uma maquina
gue ndo possui nem um tipo de dispositivo de protecdo, sendo que, 0 manuseio
exige uma atencdo constante por parte do operador jA que existe risco de danos,
tais como amputacdo nos membros superiores.

Outro procedimento que exige uma grande preocupacdo por parte do
operador, € 0 processo de tornearia, por se tratar de uma prensa que exige também
concentracdo constante, jA que inexistem dispositivos de seguranca e barreiras de
protecao no equipamento.

J& o processo de fabricacdo de estruturas envolve o corte de madeiras,
que pode gerar o0 risco de pequenos acidentes com gravetos de madeira, até
acidentes mais graves. Pode ser considerado um processo em que 0 risco de
ocorréncia de acidentes é iminente, pois a vulnerabilidade do operador é imensa, ja
gue a maquina do corte de madeira ndo possui nenhum tipo de barreira de protecao.

As maquinas que compreendem estes processos sdo: laminadora vertical,
a maquina de torno e a maquina de serra de corte de madeira, ou seja, nestas trés
maquinas, a possiblidade de acontecer acidentes € maior do que nos demais

processos, como foi constatado na Analise Preliminar de Riscos.

4.4 Desenvolvimento do Diagrama de Causa e Efeito na Brasflex Colchdes

Através da identificacdo dos principais riscos utilizando APR, pode se
constatar os principais problemas da empresa neste trabalho. Primeiro deve se
estabelecer uma prioridade voltada para a politica de seguranca da organizacao.
Para demonstracdo dessa situacado foi elaborado um diagrama de causa e efeito,
com o intuito de relacionar todas as causas e o efeito gerado na organizacao,

conforme mostra a Figura 11.
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Figura 11 - Diagrama de Causa e Efeito na Brasflex ColchGes

Maquina Mo de Obra

Auséncia de dispositivos
de protecéio Falta de treinamento
adequado

Inexisténcia de
procedimentos
de seguranga na

Falta de procedimentos empresa
padronizados

~

Falta de organizacéo no
ambiente de trabalho

Métodos Meio Ambiente

Fonte: Autor do Estudo

De acordo com o diagrama de causa e efeito, foi constatada na empresa
a falta de treinamento adequado do operador com a maquina, 0 que aumenta a
possibilidade de riscos de acidentes na empresa. O local em que as maquinas estao
instaladas também nao permite ao operador maior deslocamento, restringindo assim
sua movimentacao no entorno do maquinario aumentando assim a possibilidade de
ocasionar acidentes.

Outro fator que aumenta o risco de incidentes e acidentes é a nao
existéncia de padronizacdo de método no manuseio com o0 equipamento, fazendo
com que operadores que trabalham na mesma organizagcdo usem metodos
diferentes no mesmo procedimento.

O ambiente de trabalho n&o organizado, no processo de fabricagdo de
estruturas como observado na Figura 07, pode ocasionar desde pequenos
incidentes no local de trabalho até acidentes mais graves.

Por fim, as maquinas que ndo possuem barreiras de protecdo, dispositivos de
seguranca e nem distancia de seguranca minima s6 aumentam o perigo da

ocorréncia de acidentes na instituicao.
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4.5 Plano de A¢éao 5W2H

Para que as causas constatadas e relatadas através do diagrama de
causa efeito sejam resolvidas de forma a evitar novos problemas, foi proposta a
aplicacdo de um plano 5W2H, plano este que ird expor as melhorias que a
organizacdo deverd fazer para que exista uma politica de seguranca eficaz e
eficiente na organizacdo, o que evitara custos com indenizac¢des a funcionarios. Um
ambiente mais seguro torna-se um local mais produtivo. A utilizacdo do
planejamento 5W2H é o primeiro passo para que a empresa se adeque a Norma de
Seguranca de Protecdo de Maquinas e Equipamentos, conforme ilustrado no
Quadro 05.

Quadro 05 - Plano de Acéao 5W2H

Devidoa
Treinamentoe | importAnciado | Representante de
capacitacéo dos manuseio manutencdo da Emcursos. | Areade producdio | Até dia 1511212014  R$1.500,00
colaboradores | adequado com as maquina
maquinas

Em reunies
Gerentede | realizadas com 0s
producdo operadores das

Estabelecer Necessidade de

procedimentos | padronizacdo das Area de producdo |Até dia 15/1212014|  R$30,00

padronizados atividades .
areas.
eI Constatacdode | Toda equipe de Leal
continua de ¢ e operacdes e locais | Area de producéo | Até dia 1511212014
. Novos iscos funcionarios
POSSivels 1iscos de trabalho
- Estabelecendo
Estabelecer plano (Previnir acidentes e Teeiie objetivos a serem |
P . seguranca da JelC Area de producdo | Até dia 151212014 RS 100,00
de seguranca incidentes cumpridos pelos
empresa
operadores

Fonte: Autor do Estudo

O plano de Acao 5W 2H foi elaborado para servir como roteiro para a
realizacdo das tarefas propostas para melhoria da organizacdo. Nele esta indicado,
em primeiro lugar, o trabalho de treinamento, utilizando os métodos da qualidade

para conseguir maior controle dos procedimentos. Por fim, a criagdo de um plano de
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seguranca facilitaria o desenvolvimento dos servi¢cos, resultando em melhorias em
toda a organizagéo.

Todas estas propostas de melhoria citadas estdo no plano de acdo como
mostra 0 Quadro 06. Sendo assim, deverdo ser minimizados os problemas expostos
nesse trabalho, desde que o mesmo seja implantado e executado de maneira
correta.

Em conjunto com o Plano de Acdo 5W2H, a empresa devera implantar o
Programa 5S que possibilita uma melhoria em toda a organizagéo, pois esta técnica
japonesa propde melhorias no processo. O 5S deverd ser iniciado através de
campanhas educativas envolvendo desde a alta administracdo até o mais novo
funcionario da empresa, explicitando a importancia da limpeza, organizacao,
padronizacao, higiene, disciplina e saude, apds as campanhas deverdo ser criadas
comissfes responsaveis por cada setor, fiscalizando o empenho e o
desenvolvimento do programa em cada departamento. J& foi mostrado nesta
pesquisa, através do diagrama de causa e efeito que a Brasflex Colchdes possui
situacdes adversas como ambiente inadequado, falta de padronizacdo de métodos e
operadores sem treinamento adequado, estes problemas podem ser minimizados

desde que o Programa 5S seja adotado pela empresa.

4.6 Sugestdes para Implementacdo da NR 12 na Empresa

Para que a protecdo das maquinas ocorra deve primeiramente existir o
minimo contato possivel de vestimentas, maos, bracos e outras partes do corpo do
operador com o equipamento, o que reduz consideravelmente a possibilidade de
acidentes.

Os materiais que compdem os dispositivos de seguranca devem ser
compostos de materiais duraveis, somente pessoas devidamente autorizadas
podem retirar ou deslocar algum tipo de protecdo. Os equipamentos de prote¢&do nao
devem criar novos perigos, e também ndo devem atrapalhar 0os movimentos
realizados pelos operadores.

Mesmo os melhores métodos de protecdo possiveis, ndo conseguiriam
obter bons resultados se os funcionarios nao fossem capacitados. O treinamento de
operadores sobre as medidas de seguranca € necessario para a prevencao de

acidentes em qualquer organizacao.
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As maquinas para estarem em conformidade & NR 12 devem passar a
possuir um conjunto de dispositivos de seguranca que envolvem custos para a
organizacdo. No caso em estudo a Laminadora vertical, maquina de torno e maquina

de serraria para poderem adequar se a NR12 deverdo possuir itens apresentados no

Quadro 06.

Quadro 06 - Itens de Seguranca Necessarios para a Adequacédo a NR 12

EQUIPAMENTO - LAMINADORA VERTICAL

QUANTIDADE

Conjunto de grades de protecédo

1

Conjunto de guia da faca sobe/desce motorizado por meio de moto redutor

1

Conjunto de efiquetas de seguranca e oritentacédo educacional do frabalho

Painel de comando completo com contadores, disjuntores, fonte de
alimentacéo, sinaleiros industriais, fim de curso, reles de seguranca, atuadores,
botbes de comando duplo sensores indutivos e chaves de seguranca

Barreiras de protecéo

Protecédo Pet-G (Similar ao acrilico) de 1000x1000x1000 mm transparente com
chave de seguranca para abrir (Tipo janela) que permitira modelar espuma

1

EQUIPAMENTO- TORNO

QUANTIDADE

Conjunto de grades de protecédo

1

Barreiras de protecéo

1

Dispositivos de seguranca

Painel de comando, botdes de comando duplo sensores indutivos e chaves de
seguranca

Conjunto de etiquetas de seguranca e orientacédo educacional do trabalho

1

EQUIPAMENTO - SERRARIA

QUANTIDADE

Barreiras de protecéo

1

Dispositivos de seguranca

1

Conjunto de efiquetas de seguranca e oritentacédo educacional do frabalho

Fonte: Autor do Estudo
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Para adaptacdo das maquinas serdo necesséarios de 1 a 2 dias, que
podera ser feito nos dias em que a maquina nao estiver sendo utilizada, evitando
perda na producéao.

Aliado a adocdo de dispositivos de seguranca nas maquinas também
deverdo ser feitas revisdes periddicas para garantir uso devido dos equipamentos.
Vale destacar que néo se tratar de uma planta fabril de grande porte e pela maioria
dos equipamentos serem de pequeno porte como, por exemplo, maquina de
laminacéo vertical, os dispositivos de seguranca primeiro deverdo ser colocados nas
maquinas de maior risco e depois nos demais equipamentos. Essa podera ser uma
forma de dar inicio a uma politica de seguranca eficaz e eficiente na empresa.

Implantando as medidas de adequacdo a legislacdo de seguranca,
segundo a norma de Seguranca de Protecdo de Equipamentos e
concomitantemente a isso estabelecer uma cultura organizacional voltada também
para a seguranca, ou seja, a preocupagdo com provaveis incidentes poderéo passar
a fazer parte da rotina da organizacdo, os funcionarios poderdo conhecer os
procedimentos padrdes, e a melhor forma de utilizacdo dos equipamentos.

Assim qualquer possivel problema com o equipamento ou procedimento
podera ser detectado com celeridade e a resolu¢cdo podera ser alcancada em tempo
hébil.

4.7 Identificacdo das Vantagens obtidas com a aplicacédo da NR 12

As empresas que possuem suas instalacdes e equipamentos adequados
a NR12, previnem inumeros incidentes e acidentes que podem causar desde uma
pequena lesdo e doencas ocupacionais até a morte de operadores. A politica de
seguranca que antes afirmava que a responsabilidade era somente do funcionario
por aquilo que ocorra com ele estd entrando em desuso. Atualmente a
responsabilidade € compartilhada empresa/funcionario, tornando a organizagao
responsavel também por tudo que ocorre com seus colaboradores na instituicao.

O ministério do Trabalho e Emprego através de fiscalizacdo procura fazer
com que as empresas se adequem as normas, sendo que os estabelecimentos
industriais ndo adequados sdo multados, ou seja, a organiza¢do que esta adequada
a legislacéo brasileira de seguranca, ndo incorre nessas penalizagdes.
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Outro fator de bastante preocupacéo por parte das industrias € o numero
de processos trabalhistas que vem aumentando a cada dia, devido a acidentes de
trabalho, sendo que as empresas que devido a procedimento inadequado ou
inseguro, magquinas obsoletas ou desprotegidas, tém algum de seus colaboradores
envolvido em acidente sdo passiveis de indenizagcdes e outros custos incontidos
direta ou indiretamente.

As instituicbes que pretendem manter-se no mercado nos dias atuais,
devem possuir como prioridade o bem estar e a seguranca do colaborador, ja que a
atividade humana ainda é imprescindivel para realizacdo dos processos, por iSso um
ambiente salutar e seguro propiciam diretamente numa maior produtividade por
parte dos funcionérios, além de reducdo de pequenos incidentes, e prevencao a
acidentes graves que podem gerar lesdes incapacitantes ou até a morte, isto sem
citar as doengas que estao relacionadas ao trabalho como LER — Lesé&o por esforgo
repetitivo e DORT — Doencgas Osteomusculares Relacionadas ao Trabalho, doencas
essas que trazem incomodo e desconforto aos funcionarios.

Como descrito anteriormente as instituicbes que nos dias atuais
descumprem as normas de seguranca, estdo sujeitas a gastarem grandes soma
financeiras, em diversas situacbes que ndo trazem um retorno positivo para
instituicdo, pois esta quantia poderia ser utilizada em novos equipamentos, novas
tecnologias, cursos de capacitacdo e treinamento a colaboradores e outros
beneficios, ou seja, as organizacdes que visam a politica de seguranca ndo como
uma mera obrigacdo, mas como algo vital para o funcionamento da empresa,

possuem efetivas vantagens sobre as demais.

4.8 Acatamento

E importante frisar que ndo haveria tempo habil para colocar em pratica
tudo o que foi sugerido nesse estudo. Mas, este estudo ja comecou a levantar dados
no que diz respeito a custos, com a utilizacdo do plano 5W2H. Dados necessérios
para esse estudo de viabilidade justificar a necessidade da adequacdo a Norma de
Protecdo de Maquinas e Equipamentos na BRASFLEX COLCHOES.

Por se tratar de envolvimento de recursos, a administragdo da empresa
em conjunto com a geréncia de producgéo e o setor de seguranca no trabalho estado

analisando as medidas sugeridas nesta atividade monografica, sendo que até a
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conclusdo desta ainda ndo foram acatadas. Ficando entdo a implantacdo e andlise
da eficacia do plano proposto como sugestéo para trabalhos futuros.



5. CONCLUSAO

Este estudo de caso realizado através de pesquisa e observacdo dos
procedimentos de seguranca adotados por uma empresa de pequeno porte,
fabricante de colchdes, permitiu o reconhecimento da situacdo da empresa no que
se refere a operacbes com maquinas. Esta identificacdo do processo facilitou o
reconhecimento de falhas e verificagdo de entraves que poderdo ser evitados
através da implantacdo da Norma de Seguranca de Protecdo de Maquinas e
Equipamentos.

Foi constatada a falta de adequacdo da empresa com a norma
supracitada, devido a isso, este estudo objetivou uma analise de viabilidade onde
foram relatados e mostrados os diversos motivos para a adequacdo da empresa a
referida norma.

Para que se alcancasse 0 objetivo geral, foram detalhados os objetivos
especificos que foram: mapeamento de como 0 processo ocorre, analises para a
identificagdo dos riscos atualmente existentes e as vantagens obtidas com a
adequacao da empresa a Norma de Seguranca de Protecdo e Maquinas.

Depois de descrito todo o processo da organizacdo, foi utilizada a
técnica de Analise Preliminar de Riscos, para identificacdo dos processos que estédo
mais sujeitos a acidentes, depois disso foi realizado um diagrama de causa e efeito
com os fatores geradores de problemas constatados.

Apos estas etapas foi sugerido um plano 5W2H, apresentado medidas de
melhoria, para organizacdo desde treinamento dos funcionérios e até a adequacao
das maquinas e equipamentos com a NR 12. Na implantacdo de uma gestado de
seguranca, foram levantadas situacdes vantajosas como: reducdo de pequenos
incidentes, prevencgdo a provaveis acidentes que envolvam lesdes incapacitantes ou
outro tipo de lesbes, e a economia de recursos devido a nao penalizacdo da
empresa, em forma de multas ou envolvimento em processos judiciais e ainda
pagamento de indenizagdes a funcionarios.

E salutar confirmar que se for levada em consideragédo a situacédo atual
da empresa, a devida adequacdo com a legislacdo de segurancga vigente so trara

beneficios.
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Por envolver custos, as melhorias citadas neste estudo com a adequacéo
da empresa a NR 12, até o término deste, ndo foram iniciadas, mas estdo sendo
analisadas quando ao viés financeiro da aplicacdo das mesmas.

Espera-se que a empresa implante as melhorias relatadas como
adequacdo de maquinas; utilizacdo do plano de Acdo 5W2H, e que a utilizacdo
destes venham trazer uma vantagem efetiva para a organizagcdo. Para isso a
Brasflex Colchfes ndo deve visualizar apenas como custos que podem ser gerados
mas sim como investimentos que, se executado da maneira correta, possibilitardo
menores indices de acidente de trabalho e, por conseguinte, maior disponibilidade
de méo de obra para produgéo industrial da empresa em estudo.
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