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RESUMO
RIBEIRO, Maicon de Oliveira. Contributos da NR 36 para melhorias
das condicdes de trabalho no frigorifico: o caso do abate e
processamento de carne suina, 2017. 253 p. Dissertagio (Mestrado em
Engenharia de Produgio) — Programa de Pds-Graduacgio em Engenharia
de Produgdo, Centro Tecnoldgico, Universidade Federal de S-—*-
Catarina, Floriandpolis, 2017.

O presente estudo traz como tematica a Norma Regulamentadora nimero
36, que versa sobre seguranga e satde no trabalho em empresas de abate
e processamento de carnes e derivados. A andlise de aplicagio da NR 36
da portaria do Ministério do Trabalho e Emprego, apresenta os principais
Itens, conceitos e defini¢gdes trazidos pelo texto da norma. Nesse sentido,
o objetivo geral deste trabalho foi analisar as contribuiges da norma para
o desenvolvimento das atividades de trabalho em um ambiente de
frigorifico de suinos, evidenciando os aspectos ergondmicos dos postos
de trabalho. Avaliando os Itens ¢ Subitens aplicdveis da norma e as
contribuigdes para melhorias no ambiente de trabalho. O estudo foi
desenvolvido em um frigorifico de suinos na regifo sul do Brasil, a
analise dos aspectos ergondmicos teve como foco o setor de sala de cortes
onde atuavam aproximadamente 198 trabalhadores. Para a coleta de
dados foi utilizado um checklist contemplando os Itens e Subitens da NR
36, que fo1 aplicado para todo o frigorifico, avaliando o seu atendimento.
Para aprofundar o estudo no que se refere aos aspectos ergondmicos, foi
aplicado a metodologia Occupational Repetitive Actions (OCRA),
Diagrama de Corlett e aplicacdo de um questionario de indices de
demandas ergonGmicas no setor de cortes. Por meio da metodologia
OCRA fo1 evidenciado risco ergonoémico para membros superiores direito
em todas as tarefas do setor de cortes, o nfo atendimento as questdes
antropométricas sio apresentadas por meio do checklist da NR 36.
Evidencia-se em partes o atendimento da Norma Regulamentadora no
frigorifico. As pausas ergonémicas podem ser citadas como um dos
principals avangos em relagio aos aspectos ergondmicos Inerentes a
implementacdo da NR 36. Foi possivel concluir que a NR 36 ¢ insipiente
no gue tange a alguns aspectos especificos do abate e processamento de
carne suina, sendo pertinente a estruturacio de Itens especificos para
tratar das particularidades dos frigorificos de suinos. A pesquisa permite
concluir que mesmo com todos prazos de adequacdo ja esgotados, o
frigorifico em estudo nio conseguiu adequar-se totalmente as exigéncias
da NR 36, a exemplo das areas de alcance dos postos de trabalho do setor
de sala de cortes, onde as dimensdes das mesas e bancadas s8o



madequadas do ponto de vista ergondmico. O resultado desta pesquisa
apresenta uma analise que comtempla os aspectos voltados para
melhorias nos ambientes de trabalho e consequentemente para o
cumprimento aos requisitos da NR 36, que estabelece a avaliagio,
controle e monitoramento dos riscos existentes nas atividades em
frigorificos.

Palavras-Chave: Norma Regulamentadora 36. Ergonomia. Frigorifico.



ABSTRACT
RIBEIRO, Maicon de Oliveira. Contributions from NR 36 to
improvements in working conditions in the slaughterhouse: the case
of slaughtering and processing of pork, 2017. 295 p. Master Thesis
{Master’s Degree in Production Engineering) — Post-Graduate Program
in Production Engineering, Centro Tecnologico, Universidade Federal de
Santa Catarina, 2017.

The present study brings as subject the Regulatory Norm number 36,
which deals with safety and health at work in companies of slaughter and
processing of meat and derivatives. The analysis of the application of NR
36 of the Ministry of Labor and Employment, presents the main Items,
concepts and definitions brought by the text of the standard. In this sense,
the general objective of this study was to analyze the contributions of the
norm to the development of the work activities in a pork slaughterhouse
environment, evidencing the ergonomic aspects of the work stations.
Evaluating the applicable Items and Subitems of the standard and
contributions to improvements in the work environment. The study was
carried out in a pork slaughterhouse in the southern region of Brazil. The
analysis of the ergonomic aspects focused on the sector of the courtroom
where approximately 198 workers worked. For the data collection a
checklist was used contemplating the Items and Subitems of the NR 36,
which was applied to the whole slaughterhouse, evaluating its attendance.
To further study the ergonomic aspects, the Occupational Repetitive
Actions (OCRA) methodology, Corlett Diagram and the application of na
ergonomic indexes demand questionnaire in the cutting sector were
applied. Through the OCRA methodology was demonstrated ergonomic
risk for upper limbs right in all tasks of the sector cuts, the failure to attend
the anthropometric questions are presented through the NR 36 checklist.
It is evidenced in parts the compliance of the Regulatory Standard in the
slaughterhouse. Ergonomic pauses can be cited as one of the main
advances in relation to the ergonomic aspects inherent in the
implementation of NR 36. It was concluded that NR 36 is insipient in
relation to some specific aspects of slaughter and processing of pork,
being pertinent to structure of specific items to deal with the
particularities of pork slaughterhouses. The research allows to conclude
that, even with all suitability deadlines already exhausted, the
slaughterhouse under study was not able to fully comply with the
requirements of NR 36, such as the range of work areas of the cutting
room sector, where dimensions of the tables and benches are inadequate
from the ergonomic point of view. The result of this research presents an



analysis that contemplates the aspects directed to improvements in the
work environments and consequently to the fulfillment of the
requirements of NR 36, which establishes the evaluation, control and
monitoring of the existing risks in the activities in slaughterhouse.

Key words: Regulatory Regulation 36. Ergonomics. Slaughterhouse
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1 INTRODUCAO

A expansio da economia brasileira promovida na década de 1990
impulsionou as diversas empresas do Brasil, inclusive as do segmento
frigorifico, a se tornarem mais profissionais e competitivas. Deste modo,
a implementagio de grandes escalas de produgfo, sem fazer uso de
ferramentas apropriadas de gest8o resultaram na eclosio das doengas
ocupacionais no setor frigorifico. A necessidade de se estabelecer um
marco regulatdrio em termos de Seguranga e Saude do Trabalho (S5T)
para os frigorificos culminou com a formagdo de um grupo tripartite, que
levou a criagdo de uma nova Norma Regulamentadora (NR). Com o
didlogo entre govermno, empregadores e trabalhadores foi1 criada a Norma
Regulamentadora 36 (NR 36) do Ministério do Trabalho e Previdéncia
Social (CERIGUELIL 2016).

O objetivo da NR 36 & minimizar ou eliminar riscos de exposi¢gio
que possam vir a causar alteragBes fisicas e mentais nos trabalhadores,
assim como, acidentes no trabalho por falta de medidas de seguranca
adequadas. Evitando posturas inadequadas durante a realizagdo da tarefa,
movimentos de repeticdo, esforco fisico exagerado, cargas a serem
transportadas nio devem ser superiores a compleigio fisica do
trabalhador, dentre outras altera¢Bes corporais que possam causar o
adoecimento dos trabalhadores do setor frigorifico (PINHEIRO, 2013).

Sobre as tarefas realizadas no ramo frigorifico, Sarda et al. (2009)
ressaltam que s8o repetitivas, fatigantes, mondtonas, e realizadas em pé,
o que pode trazer problemas a saiude do trabalhador e a seguranga, pois
este ndo se encontra em situagdo de conforto, gerando problemas de
Lesdes por Esforco Repetitivo (LER), Doengas Osteomusculares
Relacionadas ao Trabalho (DORT) e estresse. Em consonancia, Defani
{2007) afirma que a inadequagio ergondmica de equipamentos, de layout
e mobilias nos frigorificos ocasionam esforgo fisico excessivo e
movimentos repetitivos que refletem em doengas ocupacionais
{DEFANI, 2007).

A elevada carga de movimentos repetitivos € uma das
caracteristicas do trabalho em frigorificos, enquanto estudos ergondmicos
apontam que o limite de a¢8es por minuto deve ficar na faixa de 25 a 33
movimentos para evitar o aparecimento de doengas osteomusculares, foi
registrado que funcionarios deste ramo realizam até 120 movimentos
diferentes em apenas 60 segundos. Além disso, especialistas em satde do
trabalho afirmam que as les8es por esforgos repetitivos tém como um dos
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fatores facilitadores e agravantes a exposigio a baixas temperaturas
(CAUSA OPERARIA, 2012).

Comparado aos trabalhadores em geral, um funcionario de
frigorifico tem sete vezes mais chances de desenvolver transtornos dos
nervos. O nimero faz parte de uma tabela do Instituto Nacional de Seguro
Social (INSS) que cruza dados de doengas e atividades econémicas. Pela
quantidade de movimentos por minuto, ha uma tendéncia a lesdes em
ossos, musculos e ligamentos. Um agravante ¢ a temperatura dos
ambientes, em tomo de 10°C. A NR 36 regulamentou diversas obrigacdes
das empresas do ramo frigorifico, entre elas a de conceder pausas aos
trabalhadores ao longo do expediente. Porém, os problemas relacionados
a acidentes e doengas ocupacionais persistem (ALMEIDA; LINDER,
2017).

No sentido de evitar os movimentos repetitivos comuns no setor
frigorifico, diversos itens da NR 36 determinam a alternincia entre postos
de trabalho que demandem diferentes exigéncias fisico-motoras, assim
como determinacio de que todos os trabalhadores estejam treinados para
as diferentes atividades que 1iro executar (PEREIRA; EIDT;
KIRCHHOFF, 2013).

Neste contexto, a presidente da Associagdo Catarinense de
Medicina do Trabalho, Denise Brzozowski, afirma que “...a NR 36 foium
avango, mas sempre ha dificuldade para cumprir a regulamentacio. A
definigio de uma norma nfo quer dizer que havera redugio de
adoecimento ou da exposigio aos riscos. Ha necessidade de muita
vontade empresarial para aplicar a NR 36 em seu contexto total..”
(ALMEIDA; LINDER, 2017, p. 1).

Atendendo a pressupostos legais que tratam das ac¢Bes e melhorias
ergondmicas e de conforto nos locais de trabalho, esta a Portaria 3.214/78
do Ministério do Trabalho. Esta Portaria regulamentou, por meio da
Norma Regulamentadora 17 (NR 17) e NR 36, as questdes ergondmicas
€ organizacionais a serem observadas nas linhas produtivas em empresas
do setor frigorifico. Os principais itens trabalhados e melhorados foram
os aspectos ergondmicos e principalmente as pausas no trabalho e os
rodizios funciconais.

Neste contexto, considerando os aspectos ergondmicos no trabalho
em ambientes de frigorifico, se propds como problematica desse estudo a
seguinte questdo: As adequagdes impostas pelos preceitos disposto na NR
36, contribuiram para melhoria das condigdes de trabalho no frigorifico
de suinos?
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1.2 JUSTIFICATIVA E RELEVANCIA DO ESTUDO

A importancia econdmica dos setores do agronegdcio para o Brasil
¢é perceptivel quando se analisa o Produto Interno Bruto (PIB) nacional.
De acordo com estudos realizados pelo Centro de Estudos Avangados em
Economia Aplicada (CEPEA) (2017), o PIB do agronegdcio brasileiro
concentrou alta de 4,39% no periodo de janeiro a novembro de 2016
Neste cenario, segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento  (MAPA) 2017, a atuagBo brasileira no mercado
internacional de produ¢fo de carnes bovinas, suinas e de frango vem
aumentando. De acordo com o MAPA (2017), até o ano de 2020, a
perspectiva ¢ que a produgdo de carnes suprira 44.5% do mercado
mundial, sendo que a participagio da came suina nas exportagdes
mundiais serd de 14,2%.

A produgio de carne suina no Brasil é pega relevante na
composi¢do da participagdo na agropecuaria brasileira. Conforme a
Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria (EMBRAPA) (2017), a
carne suina & a fonte de proteina animal mais consumida em todo mundo.
De acordo com a Central de Inteligéneia de Aves e Suinos
(CIAS/EMPRABA) (2017), as exportagbes de carne suina no Brasil
alcancaram, em 2016, o patamar de 900 mil toneladas, ocupando a 42
posi¢io no ranking mundial de exportacio de carne suina. Segundo dados
do Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE, 2016), em 2016
a regido Sul fo1 a que mais realizou abate de suinos, cerca de 65,2% do
abate total nacional.

Neste contexto, a Associagdo Brasileira dos de Suinos (ABCS)
{2017), registra que no ano de 2016 a sunocultura no Brasil gerou
126.000 empregos diretos e 923.394 indiretos, proporcionando um
volume salarial de US$ 1 bilho de dolares.

O crescimento do setor frigorifico ao longo dos anos e seu
importante papel na economia do Brasil impulsionou sua modernizagdo
no que se refere a tecnologia e & automacio, mas a realidade € que a maior
parte dos processos que leva a proteina animal 4 mesa dos consumidores
ainda conta com a méo de obra do trabalhador (CARDOSO, 2017). Ha
um nimero expressivo de trabalhadores direta e indiretamente envolvidos
neste segmento industrial. Porém o setor também se destaca pelos
problemas relacionados a satde e a seguranca dos trabalhadores,
principalmente no que tange a doengas musculoesqueléticas
(FUNDACENTRO, 2013).

O setor frigorifico foi o terceiro maior causador de acidentes de
trabalho no Brasil ne ano de 2015, com 16,6 mil ocorréncias, o estado de
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Santa Catarina apresentou 2093 casos, sendo o segundo estado com maior
numero de acidentes no ramo frigorifico, de acordo com o Gltimo anuario
do INSS. Sandro Sarda que & procurador do Ministério Pablico do
Trabalho (MPT) de Santa Catarina, afirma que o principal problema ainda
€ o ritmo do trabalho (ALMEIDA; LINDER, 2017).

Complementarmente, Lambert (2016) endossa que o nimero de
acidentes de trabalho em frigorificos no ano de 2014 foi de 16,0 mil
ocorréncias, de acordo com o anuario do INSS. Sendo que em 2014, o
estado do Rio Grande do Sul foi o segundo do ranking de estados
brasileiros onde mais aconteceram acidentes de trabalho em frigorificos,
de acordo com dados do Ministério do Trabalho e Previdéncia Social
(MTPS). Em 2013, chegou a encabecar a lista, somando 2.313 casos. E,
apesar de conseguir cair na colocagdo, sendo superado pelo Parana (que
registrou 2.718 casos), em 2014 o Estado nfo diminuiu o volume de
ocorréncias, pelo contrario, aumentou. Foram comunicados 2.686 casos,
entre doengas relacionadas ao tipo de trabalho, acidentes tipicos e
acidentes de trajeto, ocorridos entre a residéncia e o local de trabalho da
vitima.

Empresas do ramo frigorifico apresentam altos indices de
adoecimento e afastamentos dos trabalhadores da linha de produgéo, por
diversos fatores, tais como: trabalho repetitivo, pressées por produgio,
problemas psicossociais e exposi¢io continua ao frio, que refletem no
desenvolvimento das doengas ocupacionais (REIS, 2012).

Sobre o segmento frigorifico no Brasil, Furlan e Cerigueli (2015)
enfatizam que tem sido um grande impulsionador da economia, gerando
milhares de empregos e ampliando a renda em diversas regides do pais.
A NR 36 especifica para o setor trouxe outro importante avango para as
empresas e seus trabalhadores: a melhoria das condi¢des de trabalho.

A NR 36 fo1 publicada no Diario Oficial da Unifio {DOU) em 19
de abril de 2013, com vistas a prevencdo e a reducio de acidentes de
trabalho e doencas ocupacionais, com adequagio e organizacio de postos
de trabalho, adog83c de pausas para recuperagio térmica e
psicofisiologicas, gerenciamento de riscos, disponibilizagio de
Equipamentos de Prote¢io Individual (EFI) adequados. rodizios de
atividades, entre outras medidas determinadas para empresas de abate e
processamento de proteina animal (BRASIL, 2013).

Neste contexto, Damo et al. (2016) endossam que a seguranga no
trabalho € um assunto imprescindivel no setor frigorifico, pois além dos
trabalhadores estarem sujeitos a diversos acidentes de trabalho ha também
a possibilidade de contrairem doengas ocupacionais, ocasionadas pela
exposi¢io ao frio, movimentos repetitivos e posturas inadequadas.
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Em virtude da importincia econdmica do abate de suinos no Brasil
e sua maior concentracio nos estados do sul do pais, levando em
consideragdo o relevante nimero de trabalhadores que esta direta ou
indiretamente ligado a atividade dos frigorificos de suinos. Torna-se
relevante conduzir um estudo que analise sob o prisma da ergonomia a
contribuigio do atendimento ao disposto na NR 36 para melhores
condig¢des de trabalho no ambiente de um frigorifico localizado no sul do
pais. Tendo em vista que este segmento industrial se destaca pelo elevado
numero de acidentes e doengas relacionadas ao trabalho, principalmente
no que tange a lesdes musculoesqueléticas.

1.3 OBIETIVOS DO TRABALHO
1.3.10bjetive Geral

Considerando a aplicagdo da NR 36 para atividades de abate e
processamento de carnes no Brasil, o objetivo principal do estudo foi
analisar as contribuig8es da norma para o desenvolvimento das atividades
de trabalho em um ambiente de frigorifico de suinos, evidenciando os
aspectos ergonémicos dos postos de trabalho.

1.3.2 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo geral deste trabalho, foram definidos os
seguintes objetivos especificos:
a) Caracterizar o ambiente de trabalho do frigorifico;
b} Verificar o atendimento dos itens e subitens da NR 36;
¢) Analisar o indice de demanda ergondmica do setor de sala de
cortes.

1.4 DELIMITACAO DA PESQUISA

O estudo tem como proposta entender as contribuigdes que o
atendimento ao disposto na NR 36 trouxeram no que diz respeito a
melhorias no ambiente de trabalho, especialmente no que tange a
ergonomia. Neste sentido, o estudo fo1 desenvolvido em uma empresa de
abate e processamento de carne suina, situada na regido sul do Brasil,
entre os anos de 2016 ¢ 2017.

Para avaliar o atendimento da NR 36 foi aplicando um checklist
contemplando os Itens e Subitens da norma para toda a empresa. A
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avaliacio dos aspectos ergondmicos teve como foco a sala de cortes, pois
este & um setor critico no que tange aos aspectos ergondmicos no
frigorifico estudado, uma vez que as atividades realizadas nesta sala
ocorrem em posi¢des ortostaticas, com a predominincia de movimentos
repetitivos, mantidos por periodos longos e em condig8es ambientais
desfavoraveis.

1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO

Para um melhor entendimento, o estudo estrutura-se em cinco
capitulos dispostos da seguinte forma: no primeiro capitulo, disserta-se a
introdugdo ao tema, o problema e o contexto da pesquisa; em seguida,
define-se os objetivos gerais e especificos, a justificativa e a relevancia
do estudo e, por fim, a estruturagio da pesquisa.

Em continuidade, no segundo capitulo, apresenta-se a revisio da
literatura, abrangendo a defini¢do dos conceitos que envolvem:
suinocultura, frigorificos no Brasil, trabalho em frigoriticos, doengas em
ambientes de frigorificos, ergonomia e legislagio trabalhista.

O terceiro capitulo esta relacionado ao método escolhido, o qual
tem a finalidade de atingir os objetivos desta pesquisa. Ja o quarto
capitulo versa sobre a analise, descri¢do e interpretagio dos resultados.

As consideragdes finais da pesquisa sio pontuadas no quinto
capitulo. Por fim, sfo apresentadas as referéncias citadas ao longo da
dissertag8o, e os anexos sdo apresentados na sequéncia.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Tendo em vista os objetivos tracados e a delimitacdo do recorte
tedrico, necessaric para fundamentar esta pesquisa, foram utilizados
conceitos de suinocultura, frigorificos no Brasil, trabalho em frigorificos,
doengas em ambientes de frigorificos, ergonomia e legislagdo trabalhista.
Tais conceitos serdo apresentados e discutidos nos diferentes topicos a
seguir.

2.1 A SUINOCULTURA NO BRASIL

O suino domestico & originado do javali, evidencias genéticas
indicam que o suino doméstico teve sua origem no sudeste da Asia
(Filipinas, Indonésia). Se dispersou pela Eurasia ¢ hoje, com cerca de um
bilhdio de individuos vivos, é um dos mais numerosos dos grandes
mamiferos do planeta. O Brasil € o Ginico pais da América do Sul entre os
dez maiores produtores de proteina suina (ABCS, 2014).

As grandes industrias de processamento de proteina suina tiveram
origem no sul do Brasil onde ainda mantém sua matriz, ¢ gradualmente
implantaram filiais em outras regides do pais com objetivo de aproveitar
condi¢des favoraveis de oferta de milho e soja e também ocupar uma
posicic geografica estratégica em relagdo ao mercade interno ¢ externo
(TALAMINI et al., 1997). A Figura 1 apresenta que 80,4% da produgio
de carne suina tem como destino o mercado interno, ja 19.6% &
direcionada para exportagdes (ABPA, 2017).

Figura 1 — Destino da produg#o brasileira de came suina em 2016
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Fonte: ABPA (2017, p. 47)

No Brasil a suinocultura é uma atividade pecuaria consolidada e
em franca expansio. A cada ano as margens de lucro vém se reduzindo,
neste sentido, para que haja sustentabilidade na cadeia & necessario adotar
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uma postura profissional, baseada na gestdo de forma empresarial do
negocio (SEBRAE, 2016). Sendo uma das atividades agropecuérias mais
importanies no pais, tanto pelo tamanho de seu rebanho, como pela
importincia econdmica exercida pela atividade (IBGE, 2014).

A cadeia produtiva de suinos no Brasil é formada por mais de 50
mil produtores. E cada vez mais significativa a producéio de suinos em
grandes unidades produtivas. A estruturacfio da atividade em torno das
agroinduistrias de abate e processamento de carne permitiu o crescimento
e a organizacio da suinocultura brasileira, surgindo assim o sistema de
integracdo (DIAS et al,, 2011). Com base na Figura 2 observa-se que a
produgédo brasileira de carne suina vem crescendo ao longo dos anos.

Figura 2 — Produgio brasileira de carne suina
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Fonte: ABPA (2017, p. 47)

O Brasil possui tecnologia de ponta disponivel em todas as areas
de produgdo de suinos: genética, nutricdo, sanidade, manejo, instalages
e equipamentos. Aproximadamente 70% do custo total do ciclo de
produgdo dos suinos estd ligado a alimentagiio. A determinagéio do preco
de venda do suino esta relacionada a questSes internas, como por
exemplo: a renda da populagéo e a concorréncia com outras cames. E por
quesides externas como a eventual reduciio das exportagbes. Ouiro fator
impactante pode ser 0 aumento dos plantéis em periodos de atratividade
econdmica, impulsionando a entrada de novos produtores e refletindo no
aumenio da oferta e a reducéo dos pregos (DIAS et al., 2011).

Complementarmente Dias et al. (2011) afirmam que a regifio sul
do pais exerce maior expressfio na producio de suinos. E o Sudeste é a
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segunda maior regific produtora no Brasil. A partir da década de 1970,
com a expansio agricola do Centro Oeste contribuiu para o crescimento
da produgio de aves e suinos nessas outras regides.

De acordo com a Figura 3 o estado de Santa Catarina tem maior
expressio no que tange ao abate de suinos no pais, representando 26,4%.
Seguido pelo estado do Parana que representa 22,3%. E em terceiro lugar
o estado do Rio Grande do Sul representando 20,7% do abate de suinos
do Brasil.

Figura 3 — Abate de suinos por estado
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Fonte: Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (2017)

O Brasil ¢ classificado como o quarto pais maior exportador de
carne suina, com 3,7 milh&es de toneladas produzidas e 730 mil toneladas
embarcadas (ABPA, 2017). Conforme ilustrado na Figura 4:
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Figura 4 — Mercado mundial de carne suina
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Fonte: ABPA (2017, p. 51)

A Figura 5 apresenta os valores de exportagdes de came suina
brasileira a partir de 2004 até 2016 em relagdo a volume e receita.

Figura 5 — Exporta¢des brasileiras de carne suina

Fonte: ABPA (2017, p. 51)



37

Figura 6 — Exportagéo brasileira de produtos derivados da carne suina.
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Fonte: ABPA (2017, p. 53)

A Figura 6 apresenta que o produto derivado de came suina mais
exportado sdo os cortes, representando 83,4%, seguido pelos mitdos que
representam 10,1%.

O ranking da exporta¢io de came suina por estados € apresentado
na Figura 7, em primeiro lugar o estado de Santa Catarina representando
37,9%, em segundo lugar o estado do Rio Grande do Sul representando
30,2% da exportagdo de carne suina do Brasil.
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Figura 7 — Estados exportadores de came suina em 2016
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A suinocultura apresenta-se como um fator econdmico importante,
pois possul um vasto mercado na geragio de renda e empregos diretos e
indiretos, ao longo de sua cadeia produtiva e, em todos os setores da
economia. A produgdo de suinos, quando comparada a de outras espécies
de médio e pequeno porte, tem produzido grandes quantidades de carne,
emreduzido espaco fisico € pequeno espaco de tempo (ROESLER, 2002).
Neste sentido, Medri (2004) afirma que a suwnocultura ¢ uma das
atividades mais importantes do complexo agropecuario brasileiro, por ser
predominantemente desenvolvida em pequenas propriedades rurais € em
areas com limita¢des topograficas para o estabelecimento de lavouras
extensivas. Além de gerar alimento e emprego, a suinocultura constitui-
se num excelente instrumento de fixag3o do homem ao campo.

A carne suina ocupa com destaque o primeiro lugar na preferéncia
da populagio, dando-lhe o titulo de “a carne mais consumida no mundo”
(ABCS, 2014). De acordo com a Figura 8 no ano de 2016 o consumo per
capita de carne suina por habitante fo1 de 14,4 kg, houve uma reducio de



39

0,7 kg em relagfio ao ano de 2015 onde o consumo foi de 15,1kg. No
entanto a came suina continua sendo a mais consumida no mundo.

Figura 8 — Consumo per capita de carne suina mundial
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Fonte: ABPA (2017, p. 49)
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2.1.1 Frigorificos no Brasil

Frigorifico, abatedouro ou plantade abate séio denominagées dadas
ao local onde se realizaumasérie de operagtes controladas e devidamente
monitoradas, que envolvem a recepgiio, descanso pré-abate, pendura,
atordoamento, sangria, escaldagem, depenagem, retirada da cabeca e pés,
evisceragdio, resfriamento e gotejamento das carcagas. Apds isso, as partes
retiradas (visceras, gordura e carcacas) séio encaminhadas para linhas de
produgao (bancadas - mesas de inox) para atendimento de especificactes,
podendo ser obtida a carne (na forma de carcacas inteiras ou seus cortes
e visceras comestiveis) ou derivados (ROSA, 2016).

Define-ge como “matadouro-frigorifico™ o estabelecimento dotado
de instalagdes completas e equipamento adequado para o abate,
manipulagfio, elaboragfio, preparo e conservagéo das espécies de animais
sob variadas formas, com aproveitamento completo, racional e perfeito
de subprodutos nfio comestiveis, devendo possuir instalagdes de frio
industrial {CISPOA, 2016).

A indistria frigorifica surgiu no Brasil na década de 1910,
anteriormente prevaleciam no pais as charqueadas primitivas, e
matadouros municipais, estes faziam o abastecimento local de modo
precario. Com excegfio de alguns matadouros municipais que no quesito
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instalagBes eram relativamente atualizados. Os matadouros municipais de
Manaus, Belém do Para, Recife, Macei6 e Aracaju foram instalados com
base em projetos e equipamentos importados da Europa e eram
diferenciados (PARDI, 1996).

Complementarmente, Dias (2009) esclarece que os matadouros
surgiram no Brasil em fun¢fio de preocupagbes sanitaristas e de higiene.
A maioria das grandes cidades criou um matadouro municipal para
eliminar o trénsito de animais, o mau cheiro, o sangue e o ruido, além de
tornar clandestino todo o abate fora de seus dominios. No Rio de Janeiro
em 1881 houve a inanguragio de um dos primeiros matadouros no Brasil.

Sobre os matadouros municipais e as charqueadas, Pardi (1996)
destaca que foram importantes no abastecimento das capitais, porém
operavam em condi¢Ses pouco higiénicas, sem inspegHo sanitaria,
produzindo para consumo imediato, com excegdio das carnes salgadas que
possuem maior tempo de conservagio. O primeiro matadouro-frigorifico
nacional, da Cia. Frigorifica e Pastoril foi mmaugurado em 1913 em
Barretos, SP. A Figura 9 ilustra a foto da inaugura¢io da Cia. Frigorifica
e Pastoril no ano de 1913.

Figura 9 — Inaugura¢io da Companhia Fri
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Fonte: Hagop Garagem - fotografias histdricas (2017).

O conselheiro Antdnio Prado teve a imiciativa de construir este
frigorifico, ele era presidente e grande acionista da Cia. Paulista de
Estradas de Ferro e utilizou a estrada de ferro para transportar o
abastecimento parcial de S#o Paulo, capital, e alcangar o porto de Santos
com carne. A obra do frigorifico teve inicio em 1909, e no ano de sua
inaugurag¢io abateu pouco mais de 28 mil cabegas de gado e 1,8 mil suinos
(PARDI, 1996). Silva e Szmrecsanyi (2002) afirmam que a Cia.
Frigorifica e Pastoril realizou a primeira exportagiio de carmne resfiiada
para a Gri-Bretanha em 1914,
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Em 1923, a empresa fo1 adquirida pela Sociedade Frigorifico
Anglo, da familia britdnica Vestey, que mais tarde, em 1927, passou a
explorar também a Cia. Frigorifica de Santos. A partir de 1927, o Anglo
passaria a exportar carne refrigerada denominada “chilled beef” para o
mercado de Londres em navies da “Blue Star Line”, da mesma
companhia. No inicio da década de 1990, os Vestey venderam a indistria,
que hoje pertence ao grupo JBS Friboi. O “Continental do Brasil” foi o
segundo matadouro-frigorifico, cujo nome tambeém aparece em relatos
histéricos como “Salamaria Continental”, este fo1 construido em Osasco,
SP, pela empresa “Land Cattle”. Esta empresa fo1 adquirida em 1918 pelo
Frigorifico Wilson, que nessa época também instalou um frigorifico em
Santana do Livramento, RS. Posteriormente o Frigorifico Wilson
implantou uma unidade de abate e industrializagdo de suinos em Ponta
Grossa, PR (PARDI, 1993). A foto dos funcionarios do Frigorifico
Continental do Brasil situado na cidade de Osasco ¢ ilustrada na Figura
10.

il em Osasco-SP

Figura 10 — Funcionarios do frigorifico continental do Bras

SALAMARIA DA CONTINENTAL PRODUCTS Co.
Fonte: Hagop Garagem - fotografias histéricas (2017).

As Figuras 11, 12, 13 e 14 sfo fotos dos funcionarios trabalhando
no Frigorifico Wilson em Osasco no ano de 1968. Nas imagens a falta de
condi¢gBes de saude e seguranga do trabalho adequadas podem ser
evidenciadas.
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Figura 11 — Sala de cortes frigorifico Wilson em Osasco - SP

Fonte: Hagop Garaéem.- fotografias historicas (2017).

Figura 12 — Sala de cortes frigorifico Wilson em Osasco - SP
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Fonte: Hgop Garagem— fotografias histricas (2017)-.
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Figura 13 — Salsicharia frigorifico Wilson em Osasco - SP
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Fonte: Hagop Garagem —ftograﬁas historicas (2017).

Em 1917 surge o Frigorifico Anglo na cidade de Mendes, RI,
aproveitando as edificacdes de cdmaras frias da cervejaria Teutonia, da
Cia. Brahma. Ocorrendo sua desativacdo em 1966 apés um incéndio. Em
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Pelotas, RS, surge a Companhia Frigorifica Rio Grande construida por
estancieiros da regido, funcionou por pouco tempo e foi adquirida, em
1921, pela empresa britanica da familia Vestey, dando origem ao Anglo
de Pelotas, que encerrou o abate em 1979. O antigo frigorifico Anglo, que
operou durante cinco décadas, deu lugar ao campus da Universidade
Federal de Pelotas (PARDI, 1993).

O Frigorifico Anglo de Pelotas teve sua origem em 1918, segundo
Lagemann (1985) quando a Unido dos eriadores do Rio Grande do Sul, a
Associagio Comercial de Pelotas € outros investidores decidiram criar um
frigorifico em Pelotas. Diante deste cenario, Janke (2011) esclarcce que
em 1914 Cypriano Rodrigues Barcellos, que era o prefeito de Pelotas
comprou ¢ terreno para construir o Asseio Publico e um frigorifico que
tivesse capacidade para dar vazio a indistria de carne, cconomia
fundadora da cidade. Assim, teve inicio a historia do complexo industrial
da Companhia Frigorifico Rio Grande, o primeiro empreendimento de
capital nacional no Ric Grande do Sul, que se arvorou na concorréncia
com os quatro frigorificos estrangeiros instalados no Estado desde 1917.
O Frigorifico Anglo de Pelotas ( Figura 15).

Figura 15 — Frigorifico Anglo de Pelotas - RS

Fonte: Hagop Garagem - fotografias histéricas (2017).

No que tange a segunda rodada de investimentos externos na
industria de carnes do Brasil, Silva ¢ Szmreesanyi (2002) destacam ¢que
foi marcada pela entrada de duas das maiores empresas mundiais do ramo
frigorifico: a Armour ¢ a Swift, que estabeleceram trés frigorificos no pais
durante a I Guerra Mundial. Dos trés frigorificos norte-americanos, o
primeiro a entrar em operagdo foi o da empresa Armour no estado do Rio
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Grande do Sul em 1917, com capital inicial de US$ 5 milh3es e
empregando 1200 funciondrios. O segundo frigorifico a entrar em
operacdo foi o da empresa Swift em 1919, com um capital de US$ 3
milhdes e também localizado no estado do Rio Grande do Sul.

Em consonancia, Pardi (1993) fundamenta que a Armour instalou
seu primeiro frigorifico no Brasil na cidade de Santana do Livramento no
estado do Rio Grande do Sul. Ja a empresa Swift instalou seu primeiro
frigorifico no Brasil na cidade de Rosario do Sul, que em 1918 fez a
primeira exportagio de carne congelada do estado do Rio Grande do Sul.

O segundo frigorifico da Armour foi instalado em S&o Paulo, o
inicio de suas operagfes era previsto para 1920, mas foi retardado pela
escassez de animais para o abate, sendo considerado na época o maior
frigorifico da América do Sul, com capacidade para abater 240 bovinos e
300 suinos por hora. Estes trés frigorificos duplicaram a capacidade
instalada para o processamento de bovinos e triplicaram a de suinos e
ovinos na indtstria de carnes do Brasil (SILVA; SZMRECSANYT, 2002).

No que se refere ao local de instalagio no Brasil, Albornoz (2000)
afirma que a empresa Armour considerou os estados de Santa Catarina e
Parana, que ofereciam 14 anos de 1senc¢io de impostos sobre os produtos
exportados, mas a decisdo pelo Rio Grande do Sul deu-se devido ao
decreto estadual que estabeleceu a mesma isengdo por um prazo de 30
anos. As charqueadas serviram como plataforma para a instalagio de
frigorificos. Em menos de uma década, os frigorificos ja controlavam a
agquisi¢io da matéria-prima, pagando prego maior pelo gado e reanimando
o setor pecuarista do estado que dobrou seu rebanho entre 1909 e 1918
{de 10 milhdes de cabegas para 19 milhdes). A participagio do estado do
Rio Grande do Sul na exportagio nacional de carne congelada saltou de
13,6% (7 mil toneladas) para 52,5% (32 mil toneladas), de 1919 a 1921.

Com a superioridade tecnologica e financeira os frigorificos
Armour e BSwift suplantaram as charqueadas, ofertando melhor
pagamento pelos rebanhos e melhor remuneracio e emprego durante todo
ano aos funcionarios (PESAVENTO, 1980)

De acordo com Albornoz (2000) as duas Guerras Mundiais
contribuiram para o aumento do consumo de carne que por sua vez
alavancou os frigorificos. Pois a necessidade de alimentar as tropas em
combate elevou as exportagdes tanto nos Estados Unidos quanto no cone
sul.
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2.1.2 Trabalho no Contexto dos Frigorificos

Desde os primoérdios, entre o final do século XIX e as duas
primeiras décadas do século XX, a Swift, Armour, Morris, Cudahy e
Wilson, conhecidas como “Big Five”, dominaram o mercado de carnes
manufaturadas até a década de 1950. Juntas, elas comandavam uma
producdo oligopolizada responsavel pelo abatimento de 80% de todos os
suinos e 90% de todos os bois negociados nos principais centros
produtores dos Estados Unidos (HOROWITZ, 1997).

Complementarmente Lee (2008) afirma que a consolidagio desta
industria se fez em contraposigdo ao modelo artesanal e publico praticado
na maioria dos paises da Europa, onde prevaleceu, até o inicio do século
XX, a produgio de carne nos matadouros municipais € a venda por meio
de uma rede de varejo dominada por agougueiros. No que tange ao
trabalho nos frigorificos, os funcionarios o consideravam degradado e
desprotegido. Os frigorificos contratavam mio de obra sem ou com pouca
qualificagdo.

Sinclair (1965) descreve o trabalho nos frigorificos de Chicago no
comego do século XX da seguinte forma:

*..havia quinze ou vinte bois nos currais e era uma
questiio de um par de minutos para golpea-los e
rola-los para fora. Entfo uma vez mais os portdes
eram abertos e outro lote era introduzido
apressadamente. [...] A maneira com que o0s
trabalhadores faziam isto era alguma coisa que se
via e nunca mais se esquecia. Eles trabalhavam
com intensidade furiosa, literalmente correndo —
numa passada que ndo havia nenhuma comparagéo,
exceto com uma partida de futebol. O trabalho era
altamente especializado, cada homem tinha sua
tarefa para fazer; geralmente isto consistia em dois
ou trés cortes especificos que ele fazia em quinze
ou vinte carcacas de bois, numa linha Primeiro
vinha o “agougueiro”, para sangra-los; ele desferia
um rapido golpe, tdo rapido que vocé néo
conseguia vé-lo — somente o lampejo da faca; e
antes que vocé pudesse perceber aquilo, o homem
ja tinha disparado para o proximo da linha, e uma
torrente de sangue vivo escorria pelo chdo. Este
chdo estava coberto com 1,5 centimetros de
sangue, a despeito dos melhores esforcos dos
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homens que tentavam remové-lo com pas” (p.48-
49).

Sinclair descreveu um sistema industrial de “desmontagem” com
base em trabalho precario e barato. Nesta linha de desmontagem a
simplificagdo do trabalho possibilitou a contratacio de trabalhadores sem
qualificagdo, o que viabilizou uma politica salarial barata. Este foi, desde
o come¢o da indastria frigorifica, o pilar central que sustentou a trajetdria
bilicnaria da indistria da came. As condi¢Bes de trabalho, e nfo s6 o
ritmo, eram bastante insalubres, e isto ficou mais evidente e piblico em
decorréncia do livro de Upton Sinclair (BOSI, 2013).

A impressdo que Sinclair traduziu para a literatura teve tamanha
forga e repercussio que motivou uma legisla¢io federal especifica aos
frigorificos, elaborada sob o governo de Theodore Roosevelt na sequéncia
do sucesso do livro “The Jungle”, que foi publicado em 1906. Os grandes
matadouros tiveram que reorganizar suas linhas de producio,
desacelerando o ritmo de trabalho e melhorando a remuneragio de seus
funcionarios (KOLKO, 1963).

Sete anos apds a publicagio de “The Jungle”, Henry Ford sobrepde
a percep¢do melancolica de Sinclair no que tange ao trabalho em
frigorificos com uma visdo pragmatica de linha de desmontagem de bois.
Em 1913, com inspiragio nos frigorificos de Chicago Ford estruturou sua
primeira linha mdvel de montagem de magnetos. Inspirado no sistema de
carretilhas (noéria) que algava a carcaga do boi e a colocava em movimento
para que os trabalhadores lidassem com seu desmonte (VARUSSA,
2016).

Em consonéincia Sarda, Ruiz e Kirtschig (2009) afirmam que a
organizacdo do trabalho nos frigorificos ainda segue os pressupostos do
sistema taylorista-fordista, com foco nas metas de producgio. Nio s&o
consideradas as caracteristicas psicofisioldgicas dos funcionarios e nem
métodos mais racionais com vistas a redugio de riscos inerentes ao
trabalho. Sendo o ritmo de trabalho acelerado um dos principais agravos
a salde dos trabalhadores.

O trabalhador do segmento frigorifico deve ter muita atencdo e
disciplina, tendo que se adaptar a velocidade da néria e esteiras, que
muitas vezes trabalham em velocidade maxima. Mesmo com os direitos
adquiridos pelos trabalhadores ao longo dos anos, estes continuam
trabalhando o dia inteiro em uma s6 postura do corpo. Realizando os
mesmos movimentos repetitivos prejudiciais para a satde, além da
insalubridade dos ambientes frios e umidos (MARCHI, 2012).
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A competitividade dos mercados exige o aumento da
produtividade dos funcionarios, resultando em incidéncias de desordens
muscoloesqueléticas cronicas relacionadas ao trabalho, reconhecidas
como problemas de saide ocupacional significativo como o efeito de
trabalhos, altamente repetitivos, particularmente na extremidade superior.
As desordens, tais como sindrome do tinel do carpo, tendimites,
tenossinovites e tensdes cronicas do musculo, estdo ligadas ao trabalho
repetitivo, que requerem posturas inabeis continuas ou repetitivas
(ARMSTRONG et al., 1982)

Nos frigorificos alguns setores possuem baixas temperaturas, que
trazem efeitos danosos para a satde dos trabalhadores, tais como: lesGes
decorrentes da necrose dos tecidos que ficam expostos, diminuicdo das
habilidades motoras, tais como destreza e forga e da capacidade de pensar
e julgar, tremores, alucinagSes e a inconsciéneia (SOARES, 2004).

De acordo com Patry et al. {(1993) e Toulouse, Vézina e Geoffrion
(1993) as incidéncias de lesdo nos trabalhadores dos frigorificos € quase
quatro vezes superior em relagdo aos trabalhadores manuais das demais
manufaturas.

2.1.3 Doencas em Ambientes de Frigorificos

Os primeiros relatos de doengas ocupacionais em abatedouros e
frigorificos ocorreram em 1906 (SINCLAIR, 1906). Desde esta época, a
forma de organizacio da producio no setor de processamento de proteina
animal evoluiu muito pouco em seus principios e concepg¢do inicial,
apresentando, todavia, inequivocos ganhos de natureza sanitaria
(SARDA, RUIZ; KIRTSCHIG, 2009).

Neste sentido, Novek, Yassi, Spiegel (1990) afirmam que apds a
recessio na indistria de carnes nos anos 70, os abatedouros e frigorificos
se tornaram mais mecanizados e automatizados. A produgdo em massa
foi implementada, com especializagdo do maquinario, extensa divisdo de
tarefas, trabalho semiqualificado e produgio relativamente homogénea
para o consumo em grande escala. Refletindo no aumento do nimero de
acidentes ocupacionais, cujo a média sempre foi maior do que em outros
ramos industriais.

Devido a modalidade das atividades desenvolvidas no setor
frigorifico a propensdo ao surgimento da LER/DORT aumenta. Os
lesionados apresentam queixas nas regides dos tenddes, bracos,
antebragos e mdos, sendo que estes funcionarios algumas vezes ja
apresentam sequelas psicologicas destas lesdes (DEFANI, XAVIER,
2006).
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Vasconcellos, Pignatti e Pignatti (2009) afirmam que, apesar do
aumento dos postos de trabalho, devido a expansio do setor pecudrio e
instalacdo de unidades de abate, houve uma precariza¢do das condigdes
de trabalho na indistria de abate e processamento de proteina animal.
Figueiredo (2001) enfatiza que em uma linha de produgio de um
frigorifico objetos cortantes sio manipulados em movimentos firmes e
vigorosos que podem causar lesdes do sistema musculo-esquelético.
Além disso, a morte dos animais pode determinar efeitos psicologicos que
ainda nfio foram adequadamente estudados.

A maior causa de hospitalizagio relacionada a problemas
ocupacionais sfo as lesGes de membros superiores, e a maior taxa de
hospitalizagio decorre de acidentes de trabalho em abatedouros e
frigorificos (BAARTS; MIKKELSEN; HANNERZ; TUCHSEN, 2000).

Neste sentido, Neto et al. (2011) sustenta que as empresas
frigorificas, de um modo geral, apresentam uma forma de organizagio de
trabalho composta de maquinas, equipamentos e dispositivos de corte que
representam risco consideravel de acidentes relacionados ao trabalho,
principalmente nas operagdes que exigem atividade manual. O Quadro 1
apresenta algumas das etapas de um frigorifico e alguns riscos de
acidentes e/ou doengas relacionadas:
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Quadro 1 — Riscos a saide dos trabalhadores nas etapas do frigorifico

Etapas do Frigorifico

Riscos Apresentados

Condugéo dos animais

Reacdo violenta dos animais

Insensibilizagdo dos animais
(descarga elétrica, pistola
pneumatica

Estresse pela natureza da tarefa; acidente
com a pistola ou eletricidade; ruido
elevado

A Sangria

Contato com sangue potencialmente
contaminado, estresse pela natureza da
tarefa; queda do animal; acidente com
faca; ruido elevado; piso escorregadio

Levantamento e escalda dos
animais

Retirada do couro, cascos,
chifres e depilagéo

Queda do ammal, movimentagio
excessiva; acidente com faca; velocidade
excessiva da linha, temperatura e
umidade elevadas; contato com fezes e
sangue potencialmente contaminados

A Evisceragiio

Remocdo e inspecdo da cabeca

Contato  com  fezes e  drglos
potencialmente contaminado: acidente
com faca ou ganchos; ruido elevado, piso
escorregadio

Remocdo e inspecdo das visceras

Queda dos orghos contato com fezes,
acidente com faca; presenga potencial de
patégenos mnas visceras estresse pela
natureza da tarefa; temperatura e umidade
elevadas; ruido elevado; piso
escorregadio

Serragem para diviséo da
carcaga ¢ lavagem das meias-
carcagas.

Acidentes com moto-serra (queda, cortes,
contusdes), movimentacio excessiva,
contato com agua fria sob presséo; ruido
elevado

Sala de Cortes

Acidente com faca; acidente com
fragmentos de odsseos pontiagudos;
movimentagio desconfortavel;

Cémara fria

Baixas temperaturas; piso escorregadio

Fonte: Adaptado de (TAVOLARO et al., 2007)

Com base da revisdo de literatura que abrange o periodo de 1984 a
2004, Tavolaro et al. (2007) relacionam os principais problemas de satde
que afetam os trabalhadores em abatedouros, conforme descrito no
Quadro 2:
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Quadro 2 — Problemas de saide que podem afetar trabalhadores de abatedouros

Tipo do Problema

Caracteristica Principal

Acidentes

Lesfo em maos

Maior causa de acidentes de trabalho ¢
licengas de satde na industria de carne.

Perfuragéio cardiaca e acidente
com a pistola pneumatica

Despreparo dos funcionarios para lidar
com esse tipo de ocorréncia; demora no
atendimento e morte do trabalhador.

Infecgéo dos cortes causados
por instrumentos afiados ou
fragmentos de ossos

Trabalhadores que estavam ha mais tempo
nos abatedouros, parecem ter adquirido um
certo grau de imunidade.

Abusos de drogas, alcool e analgésicos

Uso de analgésicos e
tranquilizantes

Analgésicos junto a outras formas de
tratamento e faltas no trabalho como
estratégias para lidar com sintomas
parcialmente relacionados ao trabalho.

Problemas sociais (alcoolismo,
drogas, comportamento
agressivo)

A eutanasia de animais destinados a
alimentagéo humana pode ter impacto
psicologico diferente sobre o trabalhador
responsavel pela sua morte.

Problemas miisculo-esqueléticos

Risco de epicondilite
relacionado ao corte de carne
congelada

Esforgo excessivo nos tenddes extensores
dos dedos da méo e pulso.

Carga excessiva nos ombros

Risco para sindromes que afetam estes
muscul os.

Alta incidéncia de dor,
parestesia e problemas
articulares

Movimentos repetitivos e firmes
executados em ciclos curtos e com poucas
pausas, principalmente em trabalhadores
com mais de 35 anos de idade.

Aumento constante no miumero
de lesdes de pulso

Lesdes por esforgo repetitivo e processos
inflamatérios foram os principais fatores
implicados.

Vibragfio mecanica levando a
doencas neurologicas e
articulares

Doengas neurologicas e vasculares
afetando os pulsos; e doengas
osteoarticulares; lesdes de nervos ulnar e
radial.

Desordens multiplas em
trabalhadoras

Fadiga, estresse, mé#os, pés e costas
cansados, insénia, problemas digestivos e
dores de cabeca, frio associado com ciclos
menstruais irregulares.
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Problemas com agentes bioldgicos

Transmissédo de agentes
infecciosos

Produgao de aerossois infectantes,
responsaveis pela transmisséio de
tuberculose.

Ocorréncia de zoonoses

Lesdes de pele (antraz e vaccinia), febres
como a brucelose e Chlamydia spp.

Doengas entéricas como
salmonelose,
campilobacteriose e yversinose

Além do risco de infecgio aguda, a
Salmoneliz também pode causar artrite
reativa pos-infecgéo.

Surtos de leptospirose e virus
Nipah

As doencgas afetaram trabalhadores que
afirmam ter contato com grandes volumes
de urina durante o trabalho nas industrias
de carmmne.

Problemas de pele

Maceraggo, erosdo interdigital
e paroniquia

Alta umidade, alergia a luvas de borracha,
uso de instrumentos afiados, presenca de
fragmentos de ossos e tendéncia a nfo usar
luvas de corte.

Virus da papilomatose é
presenga comuim em
abatedouros

Prevaléncia de verrugas causadas por virus
€ mais alta do que na populagdo em geral.
Risco de cancer de pulméo mais alto que
em outros locais de trabalho.

Outras desordens

Altaincidéncia de problemas
psicossomaticos e glioma

A associacfio entre os problemas
permaneceu quando o trabalhador tinha
mais que 5 anos na fungéo.

Risco aumentado de cancer

Exposi¢éio a compostos usados na indistria
de carnes contribuem para um risco mais
elevado de canceres de boca, laringe,
pulmio e estdmago.

Risco aumentado de
mortalidade por canceres de
cabega, pescogo, pulméo e
ferimentos

A analise néo revelou forte evidéncia dos
fatores de risco.

Fonte: Adaptado de (TAVOLARO et al., 2007)

Nesta perspectiva, Neto et al. (2011) afirmam que as empresas do
ramo frigorifico apresentam um grande indice de doengas ocupacionais,
LER/DORT. Uma das principais causas para que isto aconteca € o fato de
ser um trabalho repetitivo ¢ cansativo, € em um ambiente que pode ser
considerado desfavoravel. Existe muito barulho, um cheiro extremamente
desagradavel e baixas temperaturas.
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As mudangas técnico-mecinicas no processo de produgio dos
frigorificos ndo foram suficientes para adequar as caracteristicas
psicofisicas dos individuos ao trabalho, conforme preconiza a ergonomia.
Algumas das atividades de um frigorifico sfo estritamente manuais,
outras sio automatizadas, e quase todas podem ser caracterizadas pelo
ritmo intenso de produgdo, com imposigio de pressio temporal, alta
repetitividade, limite de contato humano, ambiente {frio, postos
inadequados e riscos bioldgicos, entre outros constrangimentos
decorrentes do trabalho. Esta dissociagio entre as exigéncias do trabalho
e as necessidades psicofisiologicas pode gerar adoecimento e restrigdes

no corpo do trabalhador em quase toda a cadeia produtiva da industria
frigorifica (MENDES; ECHTENACHT, 2006).

2.1.4 LER/DORT

Com a Revolugio Industrial, surge um desequilibrio entre as
exigéncias das tarefas realizadas no trabalho e as capacidades funcionais
individuais. A partir da segunda metade do século XX, adquiriram
expressio em nimero e relevincia social, com a racionalizagio e a
inovagdo técnica na indistria, atingindo, inicialmente, de forma
particular, perfuradores de cartdo. Atualmente, as expressées de desgaste
de estruturas do sistema musculoesquelético atingem varias categorias
profissionais e tém varias denominagfes, entre as quais LER/DORT,
adotadas pelo Ministério da Saude e pelo Ministério da Previdéncia Social
(BRASIL, 2012).

De acordo com Brasil (2012):

“..08 casos de LER/DORT, no Brasil, foram
primeiramente descritos como tenossinovites
ocupacionais. Foram apresentados, no XII
Congresso Nacional de Prevencéio de Acidentes do
Trabalho (1973), casos de tenossinovites
ocupacionais em lavadeiras, limpadoras e
engomadeiras, recomendando-se que fossem
observadas pausas de trabalho daqueles que
operavam intensamente com as méos™ (p. 9).

A sigla LER — Lesdes por Esfor¢os Repetitivos € a tradugio de RST
(repetition strain infuries), utilizado inicialmente na Australia e definida
como doengas musculotendinosas dos membros superiores, ombros e
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pescogo, causada pela sobrecarga de um grupo muscular particular
(BROWNE et al., 1984

Distirbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho — DORT é
a traducgfo escolhida pela Previdéncia Social brasileira da terminologia
Work Related Musculoskeletal Disorders (KUORINKA; FORCIER,
1995).

A Instrugdo Normativa INSS/98/2003 definiu LER/DORT da
seguinte forma:

Entende-se LER/DORT cemo uma sindrome
relacionada ao trabalho, caracterizada pela
ocorréncia de varios sintomas, concomitantes ou
n#o, tais como: dor, parestesia, sensacio de peso,
fadiga, de aparecimento insidioso, geralmente
[localizando-se] nos membros superiores, mas
podendo acometer membros inferiores. Entidades
neuro-ortopeédicas definidas como tenossinovites,
sinovites, compressdo de mnervos periféricos,
sindromes miofaciais, que podem ser identificadas
ou mndo. Frequentemente s8o causas de
incapacidade laboral tempordria ou permanente.
Sdo resultados da combinacdo da sobrecarga das
estruturas anatémicas do sistema osteomuscular
com a falta de tempo para sua recuperacgio. A
sobrecarga pode ocorrer seja pela utilizagio
excessiva de determinados grupos musculares em
movimentos repetitivos com ou sem exigéncia de
esforco localizado, seja pela permanéncia de
segmentos do corpo em determinadas posigdes por
tempo prolongado, particularmente quando essas
posigBes exigem esforgo ou resisténcia, das
estruturas musculoesqueléticas contra a gravidade.
A necessidade de concentragio e atengdo do
trabalhador para realizar suas atividades e a tenséo
imposta pela organizagéio do trabalho sdo fatores
que interferem de forma significativa para a
ocorréneia de LER/DORT.

No que tange as LER/DORT, Ghisleni ¢ Merlo (2005)
afirmam que representam um importante agravo a saude dos
trabalhadores da industria, tanto pelo niumero de notifica¢des quanto pelo
impacto na capacidade funcional e laboral dos individuos. O elevado
numero de casos de LER/DORT em centros industriais ocorre devido as
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exigéncias das atividades rigorosas impostas pelas indastrias, onde os
trabalhadores sdo submetidos a um processo de trabalho caracterizado por
jornadas de trabalhos extensas e sdo induzidos a competi¢des para ganho
de reconhecimento e aumento de produtividade.

As empresas buscam produtividade e lucro, desconsiderando,
muitas vezes, os limites fisicos e psicossociais dos trabalhadores. A alta
demanda de movimentos repetitivos, a auséncia de pausa, a permanéncia
em determinadas posturas por tempo prolongado, além de equipamentos
de trabalho desconfortaveis e sem ajustes necessarios, repercutem
negativamente na saide dos trabalhadores contribuindo para o aumento
de casos de LER/DORT (KURIONKA et. al, 1995). Neste contexto,
Fernandes et. al (2010) afirma que as LER/DORT sio lesdes decorrentes
do excessivo uso do sistema musculoesquelético, sem obter pausas para
um tempo de recuperagio.

De acordo com Brasil (2012) alguns paises viveram epidemias de
LER/DORT tais como: Inglaterra, os paises escandinavos, o Japdo, os
Estados Unidos, a Australia e o Brasil. Alguns destes paises continuam
com problemas significativos, entre eles o Brasil.

As LER/DORT s8o uma epidemia no Brasil. Dor, parestesia (frio,
calor, formigamento ou pressio), sensacdo de peso e fadiga,
principalmente nos ombros, sdo sintomas de um tipo de problema que
afasta cerca de 100 mil trabalhadores por ano (BRASIL, 2014).

No Brasil, as LER/DORT sio definidas como acidente de trabalho
para fins de registros e apreciacio juridica. Conforme fundamenta
Oliveira (2006):

“.enquanto uma doenca do trabalho, a
LER/DORT é equivalente a um acidente do
trabalho para fins de direitos trabalhistas e
beneficios previdencidrios dos trabalhadores
afetados e, como tal, é uma ‘entidade’ definida pela
Previdéncia Social...” (p.12).

LER/DORT s8o as doengas ocupacionals mais frequentes nas
estatisticas da Previdéncia Social. A Pesquisa Nacional de Saude (PNS),
realizada pelo IBGE, mostrou que em 2013, 3.568.095 trabalhadores
disseram ter tido diagndstico de LER/DORT (FUNDACENTRO, 2016).
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2.2 O CONTEXTO DA ERGONOMIA

As primeiras contribuigdes no que tange a ergonomia, contaram
com a participagio de Leonardo da Vinei, que buscou induzir seus estudos
para as areas de anatomia e fisiologia, compreendendo a relacio entre os
fatores humanos. Posteriormente, o médico Bernardino Ramazzini
colaborou com estudos sobre as doengas ocupacionais, em especial a
cerva das doengas e lesdes no trabalho (SILVA, PASCHOARELLI,
2010).

O primeiro conceito de Ergonomia foi instituido em 1857 no auge
do movimento industrial europeu. Quando Wojciech Jastrzebowski
publicou o artigo intitulado "Ensaios de ergonomia, ou ciéncia do
trabalho, baseada nas leis objetivas da ciéncia sobre a natureza” (COUTO
et al., 1998). O que se deve observar ainda € que esta primeira definigio
determinava que “A ergonomia como uma ciéncia do trabalho requer que
entendamos a atividade humana em termos de esfor¢o, pensamento,
relacionamento e dedicagdo” (JASTRZEBOWSKI, 1857).

O tema ¢ retomado quase cem anos depois, quando em 1949, um
grupo de cientistas e pesquisadores se retne, interessados em formalizar
a existéncia desse novo ramo de aplicagio interdisciplinar da ciéncia. Em
1950, durante a segunda reunido deste grupo, foi proposto o neologismo
"ERGONOMIA", formado pelos termos gregos ergon (trabalho) e nomos
(regras) (COUTO et al., 1998).

De acordo com Leplat (1985) a ergonomia nasceu na Inglaterra
tendo uma data oficial de nascimento 12 de julho de 1949, quando foi
formalizado este novo ramo de aplicagdo interdisciplinar da ciéncia. O
termo ergonomia foi adotado nos principais pafses europeus, onde se
fundou a Ergonomics Research Society. Complementarmente Deliberato
(2002) fundamenta que em 1955, & publicada a obra "Analise do
Trabalho" de Obredane & Faverge que, torna-se decisiva para a evolugdo
da metodologia ergondmica. Nesta publicacdo € apresentada de forma
clara a importincia da observacio das situagdes reais de trabalho para a
melhoria dos meios, métodos e ambiente do trabalhe

O primeiro congresso da Ergonomics Research Society em
Estocolmo, foi em 1961. A ergonomia ¢ uma Tecnologia e ndo uma
Ciéncia, cujo objetivo € a organizagio dos Sistemas Homens -Maquina
(Leplat, 1985).

As demandas da Revolugdo Industrial fizeram com que a busca por
entender o desempenho do homem no trabalho fosse iniciada. As relagdes
do homem com o trabalho vieram se transformando progressivamente,
pois o ritmo de trabalho demandou dos operarios uma nova perspectiva
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envolvendo as tarefas a serem executadas, bem como maior dedicago
para que conseguissem alcancar as metas de produtividade impostas pelo
sistema industrial (ALMEIDA, 2011).

A ergonomia passou a ser objeto de estudo a partir
do momento em que o homem sentiu necessidade
de se adaptar aos novos esquemas de trabalho,
gerados pelas crescentes mudangas nos processos
produtivos. Pode-se dizer que a ergonomia passou,
entdo, por diversos estagios de evolugéio, sempre
propondo solugdes que acompanhassem oS
avangos tecnologicos. (ALMEIDA, 2011, p. 112).

Wisner (1972) define a ergonomia como:

O conjunto de conhecimentos cientificos relativos
a0 homem e necessdrios para a concepgdo de
ferramentas, maquinas e dispositivos que possam
ser utilizados com ¢ maximo de conforto,
seguranca e eficacia (p.12).

A Ergonomia € definida por Laville (1977, p. 01) como "o conjunto
de conhecimentos a respeito do desempenho do homem em atividade, a
fim de aplica-los a concepg¢fo de tarefas, dos instrumentos, das maquinas
e dos sistemas de produgdo". Segundo este autor, distinguem-se
habitualmente dois tipos de ergonomia, uma de corregdo e outra de
concepgdo. A primeira procura melhorar as condigdes de trabalho
existentes e & freqlentemente parcial e de eficacia limitada, a segunda, de
concepglo, ao contrario, tende a introduzir conhecimentos sobre o
homem, desde o projeto do posto, do instrumento, da maquina ou dos
sistemas de produgio até sua propria aplicacio.

No que serefere ao objetivo da Ergonomia, Noulin (1992) sustenta
que ¢ contribuir para a concepgdo ou a transformacgdo das situagdes de
trabalho, tanto com relagio aos seus aspectos técnicos como aos s6cio-
organizacionais, a fim de que o trabalho possa ser realizado respeitando a
satde e a seguranga dos homens e com o maximo de conforto e eficacia.

Para Borges (1993) a abrangéncia da ergonomia envolve além da
relagdo fisica, o uso de procedimentos, envolvendo o conhecimento no
relacionamento, a intera¢io e o saber.

A International Ergonomics Association (IEA) em 2000 aprovou
a seguinte defini¢do:
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Ergonomia (ou Fatores Humanos) ¢ a disciplina
cientifica que estuda as interagdes entre os seres
humanos e outros elementos do sistema, e a
profissdio que aplica teorias, principios, dados e
métodos, a projetos que visem otimizar o bem-estar
humano e o desempenho global de sisternas.

Sobre a ergonomia, Montmollin {1990} define como uma
disciplina jovem em evolugdo e que vem reivindicando o status de
Ciéncia. A ergonomia poderia ser definida como uma “ciéncia do
trabalho”. A construgio do conhecimento em ergonomia se da a partir da
agio, integrando os conhecimentos de areas distintas. Para isto o
ergonomista toma como base: a visio dos trabalhadores sobre seu proprio
trabalho, condigbes de execugdo, dificuldades, queixas e problemas
verbalizados.

E comum as pessoas sentirem desconfortos durante as atividades
relacionadas a sua rotina no trabalho. Este desconforto & inerente a
posturas erradas, movimentos repetitivos, iluminagfo inadequada e
equipamentos inadequados para quem os utiliza. Neste sentido, a
ergonomia ¢ importante dentro das organizagdes, em busca da melhoria
da qualidade de vida dos funcionarios {(GOES et al., 2011). Para lida
(2005) a ergonomia visa estudar os diversos fatores que podem
influenciar no desempenho de um sistema produtivo.

A Antropometria € a disciplina que descreve as diferencas
quantitativas das medidas do corpo humano, estuda as dimensBes
tomando como referéncia distintas estruturas anatdmicas e serve como
ferramenta para a ergonomia com o objetivo de adaptar as maquinas,
equipamentos ¢ ferramentas que serdo manuseadas pelo ser humano no
ambiente de trabalho (IIDA, 2005). Complementarmente, Kroemer e
Grandjean (2005) enfatizam que a adapta¢io do local de trabalho as
medidas do corpo e & mobilidade do operador sfo condigBes necessarias
para um trabalho eficiente, considerando que posturas naturais do
trabalho (posturas de tronco, bragos ¢ pernas) ndo envolvam trabalho
estatico.

Ja a biomecanica ocupacional preocupa-se com 0$ movimentos
corporais e for¢as relacionadas ao trabalho, interagdes fisicas do
trabalhador, com o seu posto de trabalho, mdaquinas, ferramentas e
materiais, visando reduzir os riscos de distrbios musculoesqueléticos,
analisando basicamente a questio das posturas corporais no trabalho, a
aplicagio de forgas e suas consequéncias aos trabalhadores (IIDA, 2005).
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Neste contexto, Moro (2000) fundamenta que as forgas utilizadas ao
corpo podem ser divididas em dois modos, as forgas externas e as forgas
internas, onde, as forcas externas sdo aquelas desempenhadas na
superficie do corpo e as forgas internas sfo produzidas pelos musculos e
tendBes e sfo reagfes as externas.

Com wvistas a evitar as lesSes aos trabalhadores, Ballardin et al.
(2005) afirmam que os postos de trabalho devem ser adequados de acordo
com a capacidade dos trabalhadores que neles atuam. Deste modo,
William (2006) afirma que um dos aspectos nos quais a ergonomia atua
visando a melhoria do trabalho humano & na prevencio de riscos e custos
humanos no trabalho. Para a ergonomia o risco envolve fatores
psicologicos, sociais e culturais.

A ergonomia € uma ciéncia que visa proporcionar o conforto e
seguranga nas atividades buscando a produtividade no processo. O
crescente aparecimento de casos de LER/DORT tem impulsionado o
aumento dos estudos relacionados a ergonomia (JUNIOR, 2006).

No que tange ao termo ergonomia, lida (2005) conclui que diversas
definigdes ja foram aplicadas, e todas as definigdes procuram ressaltar o
carater interdisciplinar e o objeto de seu estudo, que & a intera¢io entre o
ser humano e o trabalho, ou seja, as interfaces do sistema onde ocorrem
as trocas de informagdes e energias entre o ser humano, maquina e
ambiente, resultando na realiza¢8o do trabalho. A ergonomia pode ser
abordada em ergonomia fisica, ergonomia cognitiva e ergonomia
organizacional, sendo que, todas buscam como meta principal a
seguranca e o bem-estar dos trabalhadores no seu relacionamento com os
sistemas produtivos.

Neste contexto, a IEA (2000) define as trés abordagens da
ergonomia:

a) Ergonomia Fisica: ocupa-se das caracteristicas da anatomia
humana, antropometria, fisiologia e biomecanica, relacionados
com a atividade fisica. Os topicos relevantes incluem a postura
no trabalho, manuseio de materiais, movimentos repetitivos,
distirbios musculoesqueléticos relacionados ao  trabalho,
projeto de postos de trabalho, seguranca e satde do trabalhador;

b) Ergonomia Cognitiva: Ocupa-se dos processos mentais, como
a percep¢io, memdria, raciocinio e resposta motora,
relacionados as interagdes entre as pessoas e outros elementos
de um sistema. Os topicos relevantes incluem a carga mental,
tomada de decisdes, interagio homem-computador, estresse e
treinamento;
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¢) Ergonomia Organizacional: Ocupa-se da otimizagio de
sistemas  socio-técnicos,  abrangendo  as  estruturas
organizacionais, politicas e processos. Os tdpicos relevantes
incluem comunicag¢des, projeto de trabalho, programagio do
trabalho em grupo, projeto participativo, trabalho cooperativo,
cultura organizacional, organizagdes em rede, teletrabalho e
gestdo da qualidade.

2.2.1 Ergonomia no Brasil

A primeira vertente da Ergonomia no Brasil € oriunda das escolas
de engenharia de produgdo com desdobramentos sobre os cursos de
desenho industrial (MASCULO; VIDAL, 2011) Em consonancia,
Moraes e Soares (1989) afirmam que a ergonomia surgiu
aproximadamente em 1960, quando o professor Sergio Penna Kehl faz
uma abordagem sobre o tema no curso de Engenharia de Produgdo da
USP, na disciplina Projeto de Produto com a abordagem do tépico “O
produto e o Homem”.

Diante d exposto, Moraes (1999) fundamenta que a partir desta
disciplina o professor Sergio Penna Kehl funda o Grupo Associado de
Pesquisa e Plangjamento (GAPP) que passa a oferecer a ergonomia como
um dos itens de consultoria.

No 1nicio da década de 1970 houve a introdugio do ensino de
ergonomia no curso de Engenharia de Produgio, do Programa de Pos-
Graduagdo em Engenharia da Universidade Federal do Rio de Janeiro
(UFRI). Contou com o professor Itiro Iida como docente e constituiu-se
num centro de disseminag¢io de conhecimentos da ergonomia, produzindo
varias teses e dissertagdes nessa area de conhecimento. Em 1976, houve
a introdu¢io do ensino de ergonomia no curso de Desenho Industrial da
Escola Superior de Desenho Industrial da Universidade Estadual do Rio
de Janeiro (UERJ), com o professor Karl Heinz Bergmiller, lecionando
ergonomia para o desenvolvimento de projetos de produtos, seguindo o
modelo de Tomas Maldonado da Escola de Ulm (SILVABBI,
PASCHOARELLI, 2010).

De acordo com Souza e Silva (2007):

Atualmente, no Brasil, a ergonomia esta inserida,
predominantemente, no campo das Engenharias,
desenvolvendo métodos e técnicas de analise dos
ambientes de trabalho. Porém essas analises sdo
realizadas somente em profissdes de ‘grande
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massa’ de trabalhadores, a exemplo da agricultura,
medicina, educagio, dentre outras. Esse fenémeno
pode ser constatado, por exemplo, no nimero e teor
das dissertagGes e teses apresentadas no Programa
de Pos-Graduagdo em Engenharia de Produgdo da
Universidade Federal de Santa Catarina, até margo
de 2007, que supera 540 titulos, e contempla varios
campos de trabalho e ocupagdes profissionais (p.
129).

Em 1983, afirmam Silva e Bento (2009), que foi criada a
Associacdo DBrasileira de Ergonomia (ABERGO), que definiu a
ergonomia como sendo “o estudo da adaptagio do trabalho as
caracteristicas fisiologicas e psicolégicas do ser humano”. Para Silva e
Bento (2009, p. 9, a Associagio “tem se destacado pela sua importincia
como entidade centralizadora de profissionais, institui¢des e empresas
interessados no desenvolvimento e aplicagio em ergonomia”.

Sobre a Norma Regulamentadora (NR) 17 Barros et al. (2009, p.
20) afirmam que:

“...08 casos de doengas relacionadas ao trabalho
comegaram a se multiplicar no Brasil no final dos
anos oitenta. [...]. Em 1990, o Ministério da Safde
editou a Norma Regulamentadora (NR) 17, que
introduziu na legislagfio brasileira o conceito de
ergonomia, ou seja, a organizagio do posto de
trabalho de forma a nfo prejudicar o usuario...” (p.
20).

A ‘Norma Regulamentadora 17 — Manual de utilizagio® foi
publicada em 1994 por Carlos Alberto Diniz. Ja em 1995, Neri dos Santos
e Francisco Antdénio Pereira Fialho publicam o ‘Manual de analise
ergondmica no trabalho™. Em 1998 Ana Maria de Moraes ¢ Claudia

Mont’ Alvio publicam ‘Ergonomia: conceitos e aplicagBes’ (SILVA;
SANTOS, 2010).

2.2.2 Analise Ergondmica do Trabalho
A Analise Ergondmica do Trabalho (AET) € um conjunto de

técnicas comparativas que permitem uma amostragem bastante
aproximada da atividade do trabalho (FIALHO;, SANTOS, 1997).
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Para Montmollin {1990):

“...a analise ergondmica do trabalho, pelo fato de
ser realizada no local de ftrabalho e em
contraposi¢io aquelas realizadas em laboratorio,
permite a compreensdo dos fatores que
caracterizam o trabalho real, envolvendo os fatores
fisicos, psicologicos e sociais, permitindo tambem
modificar o trabalho ao modificar a tarefa...”(p.
119).

Neste contexto, Guérin et al. {2001) fundamenta que a abordagem
da AET € estruturada nas etapas de analise da demanda, analise da tarefa,
analise da atividade, diagnodstico e recomendacdes.

A analise da demanda & o ponto de partida, nela sdo levantados os
problemas dispostos na situagio avaliada e também sfo feitos recortes
para os quais o estudo sera conduzido. Busca-se nessa etapa investigar em
todas as fontes possiveis os diversos prismas sobre eles, e ao final, o
ergonomista deve ser capaz de formar uma orientacio para o restante da
anélise (ABRAITAO et al, 2009).

Para Guérin et al. {(2001) a analise da tarefa visa conhecer o
conjunto de objetivos dado aos operadores, o ambiente de trabalho que
ele esta exposto, os modos operatorios sobre os quais devera atuar e as
instrugdes de trabalho e seguranca. O ergonomista nessa etapa busca
conhecer todos os fatores que se apresentam prescritos para o trabalhador.

A terceira etapa da AET ¢ a analise da atividade, o ergonomista
deverd descrever a maneira como 0s resultados sdo obtidos e como os
meios prescritos sdo utilizados pelo trabalhador. Faz parte dessa etapa a
investigacdo sobre fendmenos fisioldgicos, psicologicos que caracterizam
o ser humano na realizacio de seus atos. E papel do ergonomista entender
também, quais sfo as estratégias do trabalhador para atender o trabalho
prescrito (LAVILLE, 1977 GUERIN, et al., 2001).

Ja a quarta etapa, o diagnostico tem por finalidade evidenciar as
patologias ou distirbios ergonomicos da situagio em estudo. O
diagnodstico ergondmico se apoia nas demandas levantadas no inicio do
estudo e é um produto essencial da AET (GUERIN, et al., 2001).

A AET resultara em recomendagdes com vistas a transformar as
condi¢gdes existentes em busca do bem-estar dos envolvidos e a melhoria
da qualidade do servigo prestado (FERREIRA, 2008).

A Figura 16 ilustra o esquema metodologico para AET proposto
por Santos e Fialho (1997).
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Figura 16 — Metodologia para andlise ergondmica do trabalho
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Analise da demanda: ‘

definigdo do problema| Andlise ca Tarefe: analise

das condigdes de frabalh -
M Analise das atividades

analise dos
Hipdteses
poles | ‘ comportamentos do
| * | hemsm no trabalho
1 | [ 1 T
[ L" Dados ‘ ‘ Hipdtese

Hipotese
Dados ‘ T
Dados

‘ Sintese Ergonémica do Trabalho {

Caderno de Encargos e Diagnéstico: modelo

Lo 4 < . A
Recomendacdes Ergorémicas operativo da  situagdo de

Fonte: Santos e Fialho (1997)

A AET foir desenvolvida com vistas a aplicar os conhecimentos de
ergonomia para analisar, diagnosticar e corrigir uma situagio real de
trabalho. Sendo entendida como uma metodeologia que tem como
finalidade desvendar as diferencas entre os trabalhos formal e real, com a
intencdo de elaborar recomendag¢des de modificages das condigdes
laborais em seus pontos criticos evidenciados de tal modo a possibilitar
oportunidade a seguranca ¢ a eficacia de trabalhadores e processos,
preservando a saude e o conforto e seguranga dos individuos (SANTOS;
FIALHO, 1997).

O Manual de Aplicagdo da NR 17 (2002), trata da descri¢do das
tarefas, dividindo estas em prescritas, reais e das atividades desenvolvidas
para executa-las. Tarefa prescrita &€ o objetivo fixado pela empresa,
enquanto que tarefa real € o objetivo que o trabalhador se da, caso ele
tenha possibilidade de alterar o objetivo fixado pela empresa. Ja atividade
¢é tudo aquilo que o trabalhador faz para executar a tarefa: gestos, palavras,
raciocinios etc. Isso € avaliado para se evidenciar se ha descompasso entre
o que ¢ exigido e o que € executado pelo trabalhador.
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Sobre o objetivo da AET, Franco (2010) explana que consiste em
criar dados que consigam reduzir a discrepancia entre a forma
concepcional que o trabalho foi formulado com a forma que o mesmo &
desenvolvido pelo trabalhador. Dentre a variedade de itens que comp8em
um estudo ergondmico e que precisam ser avaliados pela Ergonomia, a
andlise postural ¢ fundamental dentro desse processo para avaliar as
incompatibilidades existentes entre o sistema homem-maquina.

A AET ¢ uma metodologia de analise que pressupde o
levantamento de dados quantitativos e qualitativos do trabalho para
julgamento de determinada atividade, que se efetuara por meio do
principio da analise/sintese (SANTOS; FIALHO, 1997).

2.2.3 Ferramentas de Analise Ergondémica

Os fatores de risco relacionados a questdes ergonGmicas sfo
comumente analisados por meio de trés estratégias de avaliagdo:
relatorios dos proprios trabalhadores, observagdo e entrevistas com
pessoal especializado e mensuragio semiquantitativa ou quantitativa com
algum instrumento de medida (HAGBERG, 1984).

As ferramentas que sfo utilizadas para realizar uma analise
postural tém duas caracteristicas que sdo a sensibilidade e a generalidade.
Uma alta generalidade quer dizer que € aplicavel em muitos casos, mas
provavelmente tenha uma baixa sensibilidade, quer dizer que os
resultados que se obtenham podem ser pobres em detalhes. Porém as
técnicas com alta sensibilidade, onde € necessaria uma informacio muito
precisa sobre os parametros especificos que se medem, parecem ter uma
aplicagio bastante limitada (COLOMBINI et al., 2008).

No que se refere a ferramentas para AET, Paviani (2007) afirma
que existem varias, principalmente dos riscos posturais, que podem ser
classificados como checklists, ferramentas semiquantitativas ou
ferramentas quantitativas.

Neste contexto, as ferramentas semiquantitativas se baseiam em
observacfes direta ou indireta, os dados sfo selecionados com base em
perguntas e convertidos em escalas numericas ou diagramas. O protocolo
elaborado por Karhu et al. (1977), conhecido como Ovako Working
Posture Analyvsing System (OWAS), destina-se a uma avaliagio da
postura da coluna, dos membros superiores e inferiores ¢ da forga
muscular envolvida. Ja o protocolo de Rodgers (1992) prioriza os
segmentos corporais por meio do nivel de esforgo. A ferramenta Rapid
Upper Limb Assessment (RULA), elaborada por McAtamney e Corllet
(1993), permite a avalia¢io postural de membros superiores e a de
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Malchaire que foi1 elaborada em 1998 determina a zona corporal de maior
risco (GUIMARAES, DINIZ, 2004). Higgnet ¢ McAtamney (2000)
elaboraram a ferramenta REBA, € uma ferramenta de analise de posturas
de corpo inteiro desenvolvida para avaliar posturas de trabalho
imprevisiveis.

Segundo Pavani (2007), os critérios quantitativos prop&em
equagdes para levantamento de cargas, como & o caso do National
Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH) (WATERS et al,
19933, que avalia os riscos da coluna no levantamento manual de carga.
A ferramenta Strain Index (SI) de Moore e Garg (1995), sugere a
avalia¢io dividindo a carga em hemicorpo direito e esquerdo, a analise se
propde a avaliar todos os segmentos dos membros superiores, porem,
apenas observa critérios para avaliacdo das posturas das mios. Ja a
ferramenta OCRA (COLOMBINI et al., 2008), calcula o limite de ag8es
técnicas recomendadas e o indice de exposi¢io de membros superiores.
Ha tambem os filtros Health and Safety Executive (HSE) (GRAVES et
al., 2004) que integra um procedimento de avaliagio gradual de risco de
lesBes musculoesqueléticas no nivel do membro superior avaliando a
presencga de exposigdes aos fatores de risco que possam levar a patologias
e Occupational Safety and Health Administration (OSHA)
(SILVERSTEIN, 1997) criado para identificar a presenga ou auséncia dos
principais fatores de risco, estabelecendo qual ou quais ambientes de
trabalhc  necessitam  ser  avaliados  mais  detalhadamente.

2.2.4 A Metodologia OCRA

O meétodo OCRA, desenvolvido pelos Doutores Enrico, Daniela
Colombini e Michele Fanti, a pedido do grupo técnico de estudo das
lesBes musculoesqueléticas da Associagio Internacional de Ergonomia
(IEA), a partir de 1996, ¢ uma ferramenta de avaliacdo e analise dos
fatores de risco associados a movimentos repetitivos de membros
superiores, por meio do calculo de um indice qualitative (PAVANI,
2007).

Colombini et al. (2008) afirmam que o método OCRA avalia e
quantifica os fatores de riscos presentes na atividade de trabalho e
estabelece, por meio de um modelo de cdlculo, um indice de exposigio a
partir do confronto entre as variaveis encontradas na realidade de trabalho
e aquilo que o método preconiza como recomendavel naquele mesmo
ambiente de trabalho.

Em consondncia Falcdo (2007) fundamenta que o método OCRA
avalia e da énfase aos movimentos repetitivos com os membros
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superiores, calculando os principais fatores de risco ocupacionais, sendo
eles: repetitividade de movimento, forga aplicada, postura, movimentos,
e periodos de recuperacdo.

Complementarmente, Colombini et al. (2008) explica que neste
método os fatores de risco quantificados s8o: o tempo de duragio do
trabalho, a frequéncia de agBes técnicas executadas, a forga empregada
pelo funcionario, as posturas inadequadas dos membros superiores, a
repetitividade, a caréncia de periodos de recuperagio fisiologica e os
fatores complementares como temperaturas extremas, vibragio, uso de
luvas, compressGes mecinicas, emprego de movimentos bruscos,
precisio no posicionamento dos objetos e a natureza da pega dos objetos
a serem manuseados.

O método OCRA é particularmente indicado para analise de tarefas
em relagio a diversos fatores de risco dos membros superiores e este tem
sido aplicado em diferentes setores de trabalho que envolvem
movimentos repetitivos e/ ou esforgos dos membros superiores (CALVO,
2009).

Neste sentido, Paviani (2007) afirma que utiliza-se do estudo dos
fatores de riscos associados a LER/DORT, resultando em um Indice de
Exposic¢do (IE) que & comparado com a classificagdo do risco, em valores
numericos. Complementarmente, Roman-Liu et al. (2013) afirmam que o
IE resulta da razfo entre a frequéncia real e a frequéncia de referéncia de
agBes técnicas por minuto, sendo esta Gltima, produto dos multiplicadores
relacionados & postura, forga, repetitividade, recuperacio, duragio,
fatores complementares e de uma constante de frequéncia (30 agdes por
minuto). Segundo Masculo (2011), o IE & composto pela formula
apresentada na Figura 17:

Figura 17 — Céleulo do indice de exposigéo

IE = Acdes Técnicas Observadas

Acdes Técnicas Recomendadas

Fonte: Adaptado de Masculo (2011)

Ja para o calculo das a¢des técnicas recomendadas (RTA), utiliza-
se a formula da Figura 18:
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Figura 18 — Calculo da RTA
| RTA = CF x Fo x Po x Re x Ad x D x Re x Du |
Fonte: Adaptado de Colombini et al (2008)

Onde:

CF: frequéncia de referéncia (constante de 30 a¢des/min.) de acdes
técnicas;

Fo: fator multiplicador para a forga;

Po: fator multiplicador para a postura;

Re: fator multiplicador para a estereotipia (gestos de trabalho do
mesmo tipo);

Ad: fator multiplicador para a presencga de fatores complementares;

D: duragio de cada tarefa repetitiva;

Re: fator multiplicador para os periodos de recuperagio;

Du: fator multiplicador para a duragio total do trabalho repetitivo.

As pesquisas de Occhipinti e Colombini (1996) confirmaram a
referéncia para a frequéneia de agdes técnicas em 30 agdes por minuto.
Essa referéncia passa a ser constante no modelo de calculo do indice
OCRA. Sendo que a frequéncia de agdes técnicas € a principal variavel
que caracteriza a exposi¢do ao risco neste método.

Paviani {2007) fundamenta que a relagio entre a frequéncia de
agdes técnicas e a forga média necessaria para realiza-la & importante, pois
quanto maior a forca empregada para executar uma acio, menor deve ser
a sua frequéncia para evitar uma lesio. O método OCRA aplica a escala
psicofisica de Borg, que ¢ um método reconhecido cientificamente de
quantificagio subjetiva de forga relacionado com a maxima contragio
voluntéria, possibilitando a aplicagio de um fator multiplicador de acordo
com a media ponderada de forga relatada pelos funcionarios, representada
no Quadro 3.

Quadro 3 — Determinacio do multiplicador para forca

Nivel de ferga . . : . &
5% | 10% | 15% | 20% | 25% | 30%  35% | 40% 45% | 230%

em % MCV

Escala Borg 0.5 | 1.5 2 25 3 35 4 45 25

Multiplicadar 1 085 | 075 | 065 | 055 | 045 035 | 02 0,1 0.01

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

Para obter o escore do multiplicador de postura & observada a
atividade e calculado o tempo que os segmentos corpdreos permanecem



68

em cada postura inadequada. Posteriormente localiza-se no Quadro 4, as
pontuagdes correspondentes para ombro, cotovelo e pulso, somando os
valores encontrados ¢ compondo a pontuagdo para o empenho postural,
Ao empenho postural soma-se o valor encontrado para o tipo de “pega”,
conforme o Quadro 5. O fator multiplicador é encontrado consultando o
Quadro 6 e localizando o wvalor correspondente para cada valor de
empenho postural (PAVIANI, 2007).

Quadro 4 — Determinagiio para as articulagdes do membro superior

Abducéo 45° a 80° Pontuacéo 4

Articulacdo Escapulo- +80°e
Flexao / Abducéao Pontuagéo 4

umeral (ombro) (10% a 20% do tempo)
Extens&o +20° Pontuacéo 4
Supinacéo +60° Pontuacéo 4
Articulagdo Cotovelo Pronagao +80° Pontuagéo 2
Flexo-extensé@o +60° Pontuagéo 2
Flexao +45° Pontuagéo 3
Desvio radial +15° Pontuacéo 2
Articulac&o Pulso

Desvio ulnar +20° Pontuacéo 2
Extens&o +45° Pontuagéo 4

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

Quadro 5 — Determinagio do escore para o tipo de pega

Tipo de pega Pontuacao

Preenséo ampla (4 a 5 cm)

Preenséo estreita (1.5 cm)

Movimentos dos dedos

Pinca pulpar

Pinca palmar

RS R S A S S )

Pegada em gancho

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

Quadro 6 — Determinagio do multiplicador para empenho postural

Valor da
pontuacao do
0-3 4-7 8—11 [ 12-15 | 16-19 | 20-23 | 24 -27 228
empenho
postural
Muttiplicador 1 0,70 0,60 0,50 033 0,1 0,07 0,03

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

No que se refere ao multiplicador para estereotipia, Paviani (2007)
afirma que no método OCRA a repetitividade é denominada como
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estereotipia ¢ o fator multiplicador tem relagéio com este conceito. O
Quadro 7 correlaciona um fator multiplicador para cada cenario de
repetitividade encontrado no posto de trabalho. Para escolha deste escore
¢ necessario medir o tempo de ciclo em segundos e observar em que faixas
de percentuais os gestos dos membros superiores séo repetidos no tempo
total de ciclo.

No método OCRA a estereotipia € conceituada, como a caréneia
de variag¢Ges na execugdo de uma tarefa. A presenga dos mesmos gestos
de trabalho por mais da metade do tempo do ciclo é considerada como um
elemento de risco, assim como ciclos extremamente curtos com duragdo
menor do que 15 segundos (COLOMEBINI et al, 2008).

Quadro 7 — Determinacdo do multiplicador para estereotipia

Presente com gestos | Presente com gestos
Caracteristica da mecanicos iguais entre 51% e | mecanicos iguais > 80% do
estereotipia R 80% do tempo. Ou duracdo de | tempo. Ou duragéo de ciclo

ciclo entre 8 e 156 segundos entre 1 e 7 segundos
Multiplicador 1 0,85 0,7

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

No que tange aos fatores complementares, Colombini et al. (2008)
afirma que sédo fatores de natureza ocupacional ¢ podem estar presentes
ou ausentes dentro de um contexto examinado.

Os fatores complementares aplicados no método OCRA sio: uso
de instrumentos vibrantes; exigéneias de extrema precisio no
posicionamento de objetos; compressdes localizadas sobre estrutura
anatdmica da mao ou do antebrago por parte de instrumentos, objetos ou
areas de trabalho; exposi¢iio a temperaturas ambientais ou de contato
muito frias; uso de luvas que interferem na habilidade manual; natureza
escorregadia das superficies dos objetos manipulados; execugdo de
movimentos bruscos ou “puxdes” e execugio de gestos com contragolpes
ou impactos repetidos ou usar a propria méo como martelo. Nestas
situagdes o métode OCRA aplica um fator multiplicador, conforme o
Quadro 8. Para o escore final sdo somadas todas as pontuagGes atribuidas
para todos os fatores complementares identificados na atividade e o valor
total correlacionade com o multiplicador correspondente no Quadro 9
(PAVIANIL, 2007).
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Quadro 8 — Classificagio das variaveis pelo método Strain Index

Duragdo Esforco Postura da Duracdo
. Velocidade )
do esforco por mdo e diaria
Intensidade do trabalho
Pontuacdo % ciclo minuto pulso (hora)
(A) (B) () (D) (E) (F)
1 Leve <10 <4 Otima Muito lenta <1
2 Médio 10-29 4-8 Boa Lenta 1-2
3 Pesado 30-49 9—14 Correta Media 2-4
Muito
4 50-79 15-19 Ruim Rapida 4-8
pesado
Quase Muito
5 =80 =20 Péssima >8
maximo rapida

Fonte: Adaptado de Moore e Garg (1995)

Quadro 9 — Determinagfio do multiplicador para os fatores complementares

Valor da
“pontuacéo’ fatores 0-3 4-7 B8—-11 12-15 =16
complementares
Multiplicador 1 0,95 0,90 0,85 0,80

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

Paviani (2007) explica que enquanto os demais fatores siio
quantificados em cada uma das tarefas repetitivas que compdem o turno,
o fator de recuperagiio leva em consideragio todo o turno de trabalho. Em
um tumo de trabalho repetitivo o ideal ¢ ter um periodo de recuperagio
fisiologica a cada 60 minutos, e quanto mais horas de trabalho repetitivo
sem periodos de recuperagio, menor deve ser o numero de agdes téenicas
na atividade, conforme Quadro 10. Aplica-se o fator multiplicador de
recuperagio sobre o nimero absoluto de agbes técnicas recomendadas
para ponderar a exposigdo em fungio da presenga, distribuigiio e
adequacio dos periodos de recuperagio durante o turno de trabalho.

Quadro 10 — Determinagio do multiplicador para periodos de recuperagio

Numero de horas sem

0 1 2 3 4 5 6 7 8
recuperacdo adequada

Multiplicador 1 [090 | 080 | 0,70 | 060 | 045 | 025 [ 0,10 | ©
Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

O método OCRA determina a aplicagio de um fator multiplicador
de acordo com a duragiio total do tempo, em minutos, gasto no turno da
execugdo de todas as tarefas repetitivas, conforme apresentado no Quadro
11. A exposigdo do trabalhador ao risco de LER/DORT esta relacionada
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a duracio total das tarefas que envolvem movimentos repetitivos e oun
forcados dos membros superiores no turno de trabalho (PAVIANI, 2007).

Quadro 11 — Determinagio do multiplicador para duragfio das tarefas

Minutcs gastos no 121 181 241 301 361 421
turno com todas as | =120 a a a a a a > 481
tarefas repetitivas 180 240 300 360 420 480
Multiplicador 2 1T 1,5 1,3 1,2 19 1 05

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

Colombini et al. (2008) sustenta que as AcSes Técnicas
Atualmente Executadas (ATA) sfo obtidas por meio de uma analise
organizacional, na qual é mensurada a dura¢éio do ciclo das atividades em
minutos. Na avalia¢fio sfio contadas as a¢Ses técnicas realizadas pelos
membros superiores esquerdo e direito (frequéncia das agdes),
multiplicando-se esse valor pela dura¢io da tarefa (em minutos),
conforme Quadro 12:

Quadro 12 — Célculo da ATA

Calculo das agBes técnicas Membro direito | Membro esquerda
atualmente executadas (ATA)

Tarefa A | Tarefa n | Tarefa A | Tarefan

Duracédo do €iclo (miIn.)
AcoOes técnicas por ciclo
Frequéncla das agdes (n” agdes/min.)
Ouracao da tarefa no turno (min.)

ATA | | |
Fonte: Adaptade de Colombini et al. (2008)

De acordo com Paviani (2007) a formula de calculo do indice
OCRA ¢ a apresentada na Figura 19. Onde as ATA sfio divididas pelo
nimero de A¢es Técnicas Recomendadas (RTA) para o mesmo turno
analisado.

Figura 19 — Célculo do indice OCRA

Indice OCRA = ATA/RTA

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)
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No que tange ao checkiist OCRA, Occhipinti € Colombini (2005)
fundamentam que foi desenvolvido com objetivo de possibilitar uma
deteccgio precose inicial e mais 4gil dos postos de trabalho com tarefas
repetitivas, tendo em vista que o indice de OCRA € mais complexo ¢
requer muito tempo. Porém o checklist OCRA n#o substitui a avaliagio
da exposigdo por meio do indice OCRA. O checklist € essencial durante
a primeira fase da avaliagiio dos riscos para produzir um primeiro “mapa
de riscos”.

QO checkiist OCRA, conforme ressalta Paviani (2007) se¢ destaca
entre as demais ferramentas pesquisadas bibliograficamente em 4 fatores:
especificidade, grau de confiabilidade (estatistica), ponderagio com
atividades nfo repetitivas ou de recuperagfo fisioldgica e por sua
referéncia com norma padréo internacional.

Neste sentido, a Figura 20 apresenta os valores do indice OCRA e
do checkiist, correlacionando os niveis de risco com o nivel de agio
requerido:

Figura 20 — Classificagfio dos niveis de risco do indice OCRA e Checkiist

7.6-11 23-35 FAIXA AMARELA RISCO MUITO LEVE
111-140 36 45

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2008)

Sobre as faixas da Figura 20, Colombini et al. (2008) explicam
que:

a) Quando o indice apresenta valores até 7.5 representa
uma area verde (risco aceitdavel), ¢ que nHo hd previsio
significativa de aparecer casos de distirbios osteomusculares
relacionados ao trabalho no grupo de trabalhadores expostos
em relagio ao grupo de controle, portanto nio requer
intervencio no ambiente de trabalho;

b) Quando o indice apresenta valores entre 7,6 até 11
representa uma drea amarela (apresenta nivel de risco nio
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relevante, muito leve), e que nfo ha previsio significativa de
aparecer casos de distirbios osteomusculares relacionados ao
trabalho no grupo de trabalhadores expostos em relacido ao
grupo de controle, portanto ndo requer intervengio no ambiente
de trabalho;

c) Quando o indice apresenta valores entre 11,1 até 14
representa uma area vermelha leve (apresenta nivel de risco
leve), porém e que ndo ha previsdo significativa de aparecer
casos de distirbios osteomusculares relacionados ao trabalho
no grupo de trabalhadores expostos em relagio ao grupo de
controle, porém requer uma analise no ambiente de trabalho;
d) Quando o indice apresenta valores entre 14,1 até 225
representa uma area vermelha média e (apresenta nivel de risco
médio), porém pode aparecer patologias nos grupos de
expostos. Neste caso, especialmente para os valores mais altos
desta faixa, € recomendada uma avaliagdo mais detalhada da
satde e melhorias das condi¢des de trabalho;

e) Quando o indice apresenta valores iguais ou superiores
a 22,6 representa uma area violeta (Indica uma exposi¢io
significativa, risco elevado) e a intervengdo rapida se faz
necessaria para reduzir o risco. Neste caso os resultados das
analises sfo Uteis para definir as prioridades de intervencio no
ambiente de trabalho.

O método OCRA checklist é uma simplifica¢io do método OCRA
index. Tem como principal finalidade a avaliagio do risco de LER/DORT
ao nivel dos membros superiores. Integra a avaliagdo dos principais
fatores de risco de LER/DORT (repetitividade, forga, postura, auséncia
de periodos de recuperagiio e fatores adicionais) utilizando os métodos
simplificados de quantificagio propostos por Colombini (1998).

2.2.5 Diagrama de Corlett

A técnica de avaliagio de desconforto postural por meio do mapa
de regides corporais foi publicada em 1976 por Corlett e Bishop na
Revista Ergonomics. Renner e Buhler (2006) afirmam que o diagrama
adaptado de Corlett e Bishop (1976) & um questionario bipolar que mostra
nas extremidades de uma linha de nove centimetros de comprimento dois
conceltos opostos, os quais sdo acompanhados com ilustragio de um
mapa das regides do corpo humano, dividido em segmentos. Neste
sentido, a pessoa ¢ convidada a marcar entre os dois polos opostos,
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correspondendo ao seu estado de dor e desconforto corporal no momento
da avaliagdo.

O Diagrama de Corlett e Manenica & considerado como uma
ferramenta qualitativa e que se constitui em uma técnica de avaliagio de
desconforto postural por meio de mapas das regies corporais (LIGEIRO,
2010).

Sobre o Diagrama de Corlett, adaptado de Corlett e Manenica
(1980), Falcdo explica que ¢ dividido em regides corporais direita e
esquerda e cada uma delas mede cinco niveis para intensidade de
desconforto/dor: nenhum (1); algum (2); moderado (3); bastante (4); e
extremo (5). O diagrama pode ser aplicado pelo investigador ou pelo
proprio sujeito, o qual indicara quais regides sente desconforto/dor,
durante ou apos a realizagdo de alguma atividade e qual lado, direito ou
esquerdo e qual intensidade. A Figura 21 traz o modelo de Diagrama
utilizado pela empresa em estudo.

Figura 21 — Diagrama de Corlett utilizado para a avaliagéio dos sintomas de
dor/desconforto corporal dos trabalhadores.

Fonte: Formulario da empresa (2017)

O instrumento Diagrama de Corlett foi adaptado para utilizagio no
Brasil por Tida (1990). Devido a sua facil compreensdo, resposta e
obtencdo de informagdes sobre a presenca e intensidade algica, este
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diagrama vem sendo cada vez mais utilizado em pesquisas na area da
saude do trabalhador, tais como, na avaliagdo de trabalhadores da
indiostria  (MOZZINI, POLESE, BELTRAME, 2008, RIGHI,
RODRIGUES, 2009).

Posterior a aplicagio do diagrama, o pesquisador deve observar
quais os segmentos corporeos em que o colaborador sente maior
desconforto e, por meio de registros fotograficos ou filmagens, avaliar
qual a postura admitida por ele durante a realizagio do trabalho e que
podem estar ocasionando tais desconfortos. O Diagrama de Corlett € um
método utilizado por sua facilidade na interpretacio e obtengio de
resultados (LIGEIRO, 2010).

Sobre a analise psicofisica desenvolvida por Corlett, Portich
(2001) destaca que ela permitiu definir e quantificar a carga fisica
imposta. Ao avaliar os resultados dos estudos de caso com avaliagBes
psicofisicas por meio do Diagrama de Corlett, que pode gerar dividas
quanto ao efeito da subjetividade na fidedignidade das analises, os
resultados mostraram-se compativeis com as analises “menos subjetivas”
das abordagens fisiclogicas e biomecénicas. Neste sentido, os resultados
indicaram que a avaliagBo integrada (psicofisica, fisiologica e
biomecanica) aumenta a margem de seguranga na prevencio de fadiga e,
portanto, na prevengdo de DORT relacionadas a carga de trabalho.

O Dragrama de Corlett utiliza uma metodologia simples e nfo &
necessaria a interrupgio do trabalho para a coleta de dados. Entretanto,
baseia-se exclusivamente na colabora¢io do trabalhador, ja que este
indica a area dolorida e sua intensidade, podendo omitir ou aumentar em
alguma queixa (MATIA, 2008).

2.3 ALEGISLACAO TRABALHISTA

A legislagdo no que tange as questBes ambientais do trabalho com
o objetivo de preservagio da salide dos trabalhadores de determinadas
profissdes, intensificaram-se somente apds o advento da Revolugio
Industrial (1760 e 1830), uma vez que essa revolucio se propagou como
um movimento destinado a mudar profundamente toda a histéria da
humanidade, tornando-se o marco inicial da moderna industrializagdo,
gue teve origem com o aparecimento da primeira maquina de fiar, movida
inicialmente pela forga hidraulica de moinhos instalados junto a cursos de
rios, conforme menciona (ROCHA, 1997).

Nas grandes cidades inglesas, o baixo nivel de vida e as familias
com muitos filhos garantiam uma fonte facil de mio-de-obra, sendo
aceltos como trabalhadores, nio sé homens, mas também mulheres e
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criangas, sem quaisquer restriges quanto ao seu estado de sa(de e
desenvolvimento fisico. Os acidentes do trabalho eram numerosos,
provocados por maquinas sem qualquer prote¢ido, movidas por correias
expostas. E as mortes, principalmente de criangas, eram frequentes.
Doengas de toda ordem afetavam os trabalhadores, especialmente as
criangas, doengas tanto de origem ocupacional, como nfo-ocupacional.
As de origem ocupacional aumentavam, a medida que novas fabricas se
abriam e novas atividades industriais eram iniciadas (NASCIMENTO
1996, ROCHA, 1997).

Neste cenario, a situacio foi1 gradativamente agravando-se, até o
ponto de o Parlamento Britinico, criar uma comissio de inquérito que,
apos uma longa luta, conseguiu em 1802, aprovar a primeira lei de
protegdo aos trabalhadores: a “Lei de Saude e Moral dos Aprendizes”. A
partir da situagio apresentada, houve a intervengio estatal, pioneira na
Inglaterra, até entio nfo vista nos Estados. Entio, comega a ser formulada
em 1802 a Lei de Peel (Ato de Satde e da Moral dos Aprendizes), com
objetivo de regulamentar condi¢gdes minimas de higiene. Porém, tal Lei,
que & marco importante na histéria da humanidade, nfo resolvia senfo
parcela mimima do problema e, por isso, foi seguida de leis
complementares que comecaram a surgir a partir de 1819. Contudo, essas
leis eram ainda pouco eficientes, devido a forte oposicdo dos
empregadores. Em 1831, uma comissio parlamentar de inquérito, sob a
chefia de Michael Saddler, elaborou um cuidadoso relatério. Foi grande
o impacto desse relatdrio sobre a opinifio publica, e assim, em 1833, fo1
baixado o “Factory Act”, também conhecido como Lei de 1833, que foi
tida como a primeira legislacdo, realmente eficiente no campo da protegio
ao trabalhador (NASCIMENTO 1996; ROCHA, 1997).

A primeira preocupagio com a saude do trabalhador no Brasil
ocorreu na Constituigio do Império em 1824, que assegurava o livre
exercicio de qualquer género de trabalho que ndo fosse contrario aos
costumes, 4 seguranca e a saude dos trabalhadores. Essa Constituigdo
garantia ainda socorros pablicos em situagBes excepcionals e primava
pela limitagio dos direitos sociais pelo fato de a economia da época estar
baseada no trabalho escravo. Portanto, o direito 4 satde do trabalhador
ndo era expressamente previsto. A Primeira Constituigdo Republicana, de
24 de fevereiro de 1891, nio diferenciou, nessa questio, de sua
predecessora: conservou a garantia dos socorros publicos. Porém, essa
Constituigdo "estabeleceu a possibilidade de os publicos invalidos
receberem aposentadoria” (ROSSIT, 2001).

A Constituicdo de 1934, reconhecendo o direito a sindicalizacio
aos trabalhadores, introduziu a garantia de uma série de direitos sociais,
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que subjetivamente e/ou objetivamente se voltavam a saide do
trabalhador. Alguns direitos foram consagrados, sendo eles: institui¢do do
salario minimo; indenizac¢do para demissdo sem justa causa; proibi¢io do
trabalho noturno a menores de dezessels anos e, em industrias insalubres,
a mulheres e menores de dezoito anos; proibi¢io de trabalho a menores
de quatorze anos. Em 1937, fo1 outorgada Nova Carta Constitucional que
dispds, em seu artigo 137, assisténcia meédica e higiénica ao trabalhador
e a gestante prote¢do a invalidez, aos acidentes de trabalho e & velhice.
Como preservagio a salide, estabeleceu a jornada de trabalho em oito
horas, além de repetir os direitos contidos na Carta de 1934 (ROCHA,
19973,

A CLT foi criada pelo entdo presidente da Republica Getalio
Vargas, em primeiro de maio de 1943, por meio do Decreto-lein. 5.452,
tendo como objetivo o Brasil possuir uma legislagio em que os
trabalhadores pudessem estar resguardados em seus direitos. O decreto
teve como base a Carta Magma de 1937, que era a Constitui¢do brasileira.
Essa carta por sua vez foi baseada na Carta del Lavoro da Ttalia (SILVA,
2016).

A Constituigio de 1946 evoluiu nas garantias de saitde ao
trabalhador ampliando, em relagio as Constituigdes anteriores, a protecio
social no tocante a saude, quando acrescentou as oito horas diarias, a
obrigacio do descanso semanal remunerado como forma de restabelecer
a energia do trabalhador. Evolui, também, em outros dispositivos
relacionados s mulheres e aos menores de quatorze e dezoito anos. Com
os dispositivos dessa Carta, ficou estabelecida a assisténcia sanitaria,
inclusive hospitalar ¢ médica preventiva ao trabalhador e a gestante, bem
como fo1 fixada a obrigatoriedade da instituigio do seguro contra
acidentes de trabalho, pelo empregador. Ja a Constituiciio de 1967,
preservou as garantias da Constitui¢io de 1946, diferindo no tocante a
greve, a qual foi proibida nos servigos publicos e atividades essenciais; a
idade minima para o trabalho do menor foireduzida de quatorze para doze
anos (contrastando com as Convengdes n° 5 e 58 da OIT) e instituiu o
Fundo de Garantia do Tempo de Servigo em substituigio a estabilidade
decenal e indenizacdo (ROSSIT, 2001).

Ainda de acordo com Rossit (2001) a Constituicdo de 1988
classificou a satide como direito social, obrigando o empregador a reduzir
0s riscos inerentes ao trabalho por meio de atendimento a normas de
salide, higiene e seguranga. Garantiu o seguro contra acidentes do
trabalho, a cargo do empregador, com a obrigagdo deste de indenizar
quando o acidente for causado por dolo ou culpa da empresa. Também
proibiu o trabalho noturno a menores de dezoito anos e qualquer tipo de
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trabalho para menores de dezesseis anos, concebendo somente a condigio
de aprendiz aos maiores de quatorze anos. A gestante passou a ter direito
de 120 dias de licenca e também foi acrescentada a licenca paternidade.

2.3.1 Normas Regulamentadoras

A Portaria n® 3.214/78 criou as Normas Regulamentadoras,
conhecidas como NRs, sendo 28 para o trabalho urbano e 5 para o
trabalho rural, normas estas que disciplinam as politicas preventivas no
ordenamento nacional, em conjunto com demais normas referentes ao
meio ambiente, especialmente a Politica Nacional do Meio Ambiente, e
as determinagdes da CLT, trazidas no Capitulo V, Titulo I e nas variadas
previsdes constitucionais, referentes as normas técnicas de carater
preventivo. As NRs sfo indicadoras dos padrBes minimos a serem
seguidos, com vistas a real adequagfo do ambiente laboral as condig8es
de higiene, seguranca e equilibrio ambiental (SILVA, 2016).

A Norma Regulamentadora 01 que versa sobre “Disposi¢des
Gerais”, tem como objetivo tracar as diretrizes basicas de atuacio da
propria SST, obrigages e informag3es para os empregadores, bem como
para os empregados, pois, todos t&m seu papel e responsabilidades, em
texto, podera ser encontrada a forma de agdo tripartite (trés lados ou
composi¢es) das relagdes de trabalho no pais, e deixa bem claro em seu
Item 1.1, que todas as empresas, publicas, privadas, associagfes, clubes,
ou seja, qualquer estabelecimento que possua funcionarios regidos pela
Consolidagdo das Leis Trabalhistas, devem aplicar todas as NRs (MTE,
2017) ( Quadro 13).

Quadro 13 — Normas Regulamentadoras Brasileiras para o contexto do trabalho.
NR-1 Disposicies Gerais

NR.-2 Inspecio Prévia

NR-3 Embargo ou Interdigio

NR.-4 Servigos Especializados em Engenharia de Seguranga e em Medicina do Trabalho

NR-5 Comissiio Interna de Prevenciio de Acidentes — CIPA

NR.-6 Equipamentos de Protegio Individual — EPI

NR.-7 Programas de Controle Médico de Saiide Ocupacional - PCMSO
NR-8 Edificagdes

NR-9 Programas de Prevengido de Riscos Ambientais - PPRA

NR-10 Seguranca em Instalacdes ¢ Servigos em Eletricidade

NR-11 Transporte, Movimentagio, Armazenagem e Manuseio de Materiais

NR-12 Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos
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NR-13 Caldeiras, Vasos de Pressio ¢ Tubulagdes

NR.-14 Fornos
NR-15 Atividades ¢ Operacdes Insalubres

NR-16 Atividades e Operacities Perigosas

NR-17 Ergonomia

NR-18 Condigdes e Meio Ambiente de Trabalho na Indistria da Construgio
NR-19 Explosivos

NR-20 Seguranga e Saude no Trabalho com Inflamaveis ¢ Combustiveis
NR-21 Trabalho a Céun Aberto

NR-22 Seguranga ¢ Saude Ocupacional na Mineragio

NR-23 Protegiio Contra Incéndios

NR-24 Condigtes Sanitarias € de Conforto nos Locais de Trabalho
NR-25 Residuos Industriais

NR-28 Figcalizagio ¢ Penalidades

NR.-29 Seguranga e Saude no Trabalho Portudrio

NR-30 Seguranga ¢ Saude no Trabalho Aquaviario

NR-31 Seguranga e Saude no Trabalho na Agricultura, Pecudria, Silvicultura, Exploracio
Florestal e Aquicultura
NR-32 Seguranga ¢ Saude no Trabalho em Estabelecimentos de Sande

NR.-33 Seguranga e Saiide no Trabalho em Espagos Confinados
NR-34 Condigdes € Meio Ambiente de Trabalho na Industria da Construgio ¢ Reparagio
Naval
NR-35 Trabalho em Altura
NR-36 Seguranga e Saude no Trabalho em Empresas de Abate ¢ Processamento de
Camnes ¢ Derivados

Fonte: MTE (2017)

As NRs, relativas a seguranga e satde do trabalho, s8o de
observancia obrigatoria pelas empresas privadas e piblicas e pelos drgdos
publicos da administragio direta e indireta, bem como pelos drgdos dos
Poderes Legislativo e Judiciario, que possuam empregados regidos pela
Consolida¢io das Leis do Trabalho (CLT). Neste sentido, o nfo
cumprimento das disposi¢des legais e regulamentares sobre seguranga e
satde no trabalho acarretara ao empregador a aplicagio das penalidades
previstas na legislagdo pertinente (MTE, 2017).

As NRs sfo emitidas e sofrem revisGes a cargo da autoridade
emissora, Ministério do Trabalho, de oficio, de forma a atender as
necessidades que se fizerem necessarias (MTE, 2013). Neste contexto,
as NRs sfo elaboradas e modificadas por uma comissio tripartite
composta por representantes do governo, empregadores e empregados
{SESI, 2008).
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2.3.2 A Norma Regulamentadora 17

Com vistas a regulamentar e prevenir as LER/DORT o Ministério
do Trabalho e Emprego no ano de 1990 estabeleceu uma norma voltada
especialmente para a ergonomia: a NR 17 (MATHEUS JTUNIOR, 2009).

Os casos de doengas relacionadas ao trabalho
comegaram a se multiplicar no Brasil no final dos
anos oitenta. A partir desse periodo, passou a se ter
nogéio de que trabalhadores nfio necessariamente
expostos a condiges até entdo absolutamente
claras de risco — como contato com produtos
téxicos ou agentes infecciosos — também estavam
sujeitos a desenvolver problemas de satde ligados
a sua atividade profissional. Em 1990, o Ministério
da Saide editou a Norma Regulamentadora (NR)
17, que introduziu na legislagio brasileira o
conceito de ergonomia, ou seja, a organizagdo do
posto de trabalho de forma a ndo prejudicar o
usuario (BARROS et al., 2009, p. 20).

Em 1986, diante dos numerosos casos de tenossinovite
ocupacional entre digitadores, os diretores da area de satde do Sindicato
dos Empregados em Empresa de Processamento de Dados no Estado de
Sdo Paulo fizeram contato com a Delegacia Regional do Trabalho DRT,
em busca de recursos para prevenir as referidas lesdes. Neste sentido, foi
constituida uma equipe composta de médicos e engenheiros da DRT e de
representantes sindicais que, por meio de fiscalizagdes a varias empresas,
verificou as condigdes de trabalho e as repercussdes sobre a saude dos
trabalhadores, utilizando a analise ergondmica do trabalho.  Nas
avaliacdes, foi constatada a presenga de fatores que contribuiam para o
aparecimento das LER (MTE, 2002).

Exceto nos aspectos referentes a iluminagfo, aoc ruido e a
temperatura, a legislagdo em vigor ndo dispunha de nenhuma NR em que
o MTE pudesse se apoiar para obrigar as empresas a alterar a forma como
era organizada a produgfo. Durante 1988 e 1989, a Associagio de
Profissionais de Processamento de Dados realizou reunides com
representantes da Secretaria de Seguranga e Medicina do Trabalho, da
Fundacio Jorge Duprat Figueiredo de Seguranga e Medicina do Trabalho
(FUNDACENTRO) e da DRT/SP para elaborar um projeto de norma que
estabelecesse limites 4 cadéncia de trabalho e proibisse o pagamento de
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prémios de produtividade, bem como estabelecesse critérios de conforto
para os trabalhadores de sua base, que incluiam oito Secretarias de
Inspegdo do Trabalho o mobiliario, a ambiéncia térmica, a ambiéncia
luminosa e o nivel de ruido (MTE, 2002).

Ministério do Trabalho convocou toda a sociedade civil para que
organizasse seminarios e debates com o objetivo de recolher sugestdes
para a melhoria de todas as NRs. Nesses seminarios, chegaram varias
sugestdes de alteracdo da NR 17, porém ndo havia nenhuma proposta
concreta. Durante o segundo semestre de 1989, a DRT/SP elaborou um
manual ¢ um documentario em video sobre o trabalho com terminais de
video, a partir da tradugio e da adaptagio do texto “Les écrans de
visualisation: guide meéthodologique pour médecin du travail”, publicado
pelo INRS (Institut National de Recherche en Sécurité), em 1987, na
Franga. HEsse material foi usado em seminario nacional realizado em
dezembro de 1989, em S#o Paulo, com médicos e engenheiros de dez
Delegacias Regionais do Trabalho. Nesse seminario, foi decidido que ndo
deveria ser elaborada uma norma apenas para os profissionais em
processamento de dados, pois as LER eram observadas também em varias
outras atividades profissionais (MTE, 2002).

Em meados de 1989, a SSMT pediu a equipe de fiscalizagdo das
empresas de processamento de dados da DRT/SP que elaborasse uma
nova redacio da NR 17 que incluisse as sugestSes coletadas e os
resultados das discussBes do seminario nacional. Embora nfo dispusesse
de estudos sistematicos de ergonomia em outros setores produtivos além
do processamento de dados, a equipe considerou que nio se poderia
perder a oportunidade de fazer avancar a legislagio. Entdo, foram
colocados itens que abrangessem o mais possivel das diversas situagdes
de trabalho. Um maior ajuste poderia ser feito posteriormente, apos a
realizacio de estudos em outras atividades (MTE, 2002).

Em margo de 1990, as vésperas do término do Governo Sarney, a
Ministra do Trabalho Dorothéa Werneck assinou a portaria que alterava
aNR17 e a NR 5, enviando para a publica¢io no Didrio Oficial da Unido.
Infelizmente, a nova NR 5 contrariava fortemente os interesses das
classes patronais, e a portaria ndo foi publicada. Em junho de 1990, por
interferéncia do Presidente do SINDPD/ SP, conseguiu-se que o Ministro
do Trabalho assinasse a portaria que dava nova redagio a NR 17, cujo

contetdo era o mesmo da portaria que ndo foi publicada em margo (MTE,
2002
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2.3.3 Norma Regulamentadora 36

Os frigorificos apresentam alguns riscos ambientais especificos,
deste modo surgiu a necessidade de uma NR para este segmento
industrial. Neste sentido, a NR de seguranga e salide no trabalho em
empresas de abate e processamento de carnes e derivados foi criada com
objetivo de controlar tais fatores, decorrentes da operacdo de abate e
processamento de came. Tendo como foco abatedouros de carne suina,
bovinas e aves, nfo excluindo outros tipos de abate de animais
(CERIGUELLL 2013).

A NR 36 foi elaborada e aprovada por consenso por um comité
tripartite. Aconteceu gragas ao esforco e & luta quase que permanente dos
trabalhadores, as pressdes de grandes grupos empresariais exportadores
de carnes e derivados e a de um pequeno grupo de servidores publicos do
Ministério do Trabalho e Emprego que ha mais de dez anos tentava inserir
as condi¢gdes de trabalho nos frigorificos em nosso ordenamento
regulatorio (OLIVEIRA; MENDES, 2014).

Em 2004, com a criagio de equipes de estudos e pesquisas no setor
de frigorificos se deu inicio a construgdo da NR 36, que desenvolveu o
texto técnico bdsico da norma. O texto da NR 36 foi submetido a consulta
publica e recebeu sugestdes, analisadas pelo Grupo de Trabalho Tripartite
(GTT) e encaminhada para consolidagio. A proposta foi aprovada, em
novembro de 2012, na 71% Reunifio da Comissio Tripartite Paritaria
Permanente (CTPP) (BRASIL, 2013).

Ceriguelli (2013) elenca os seguintes acontecimentos que
precederam a NR 36:

a)y 1999: DRT/SC atual Superintendéncia Regional do
Trabalho e Emprego Santa Catarina (SRTE/SC)
desencadeia o projeto “Frigo”, com fiscaliza¢Bes focadas
junto as empresas frigorificas;

b)  2001: contando com o apoio do Ministério Publico do
Trabalho (MPT), diversas empresas do segmento daquele
estado assinam um Termo de Ajuste de Conduta (TAC)
coletivo, comprometendo-se a trabalhar um conjunto de
melhorias em SST;

¢) 2003: surge a proposta de nota técnica para o segmento
por parte do Ministério do Trabalho ¢ Emprego (MTE),
(ndo foi publicada);

d) 2007: estruturagio e implementagio do Protocolo de
Seguranga & Saude do Trabalho (PSST) por parte das
principais empresas vinculadas ao Sindicarne/SC;
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e) 2008: surgem as primeiras A¢Bes Civis Pliblicas (ACPs)
contra as empresas do segmento, tendo como foco
aspectos exclusivos de 3ST, promovidas pelo MPT com
apoio da SRTE, ainda no estado de Santa Catarina;

f)  2008: carta de Florianopolis sobre satde e seguranga no
trabalho em frigorificos;

g)  2010: iniciam as tratativas para a criagdo da NR do setor
frigorifico;,

h}  2013: publica¢io da NR de SST em empresas de abate e
processamento de cames e derivados.

A NR 36, editada pelo MTE, foi publicada pela Portaria n. 555 de
18 de abril de 2013 e possui respaldo juridico na legislagio ordinaria do
Brasil, por meio do artigo 200 da CLT, mas o art. 253 foi seu grande fator
motivador, em especial para se determinar o conjunto das pausas
{CERIGUELLT, 2013). Em 29/04/2016 a Portaria MTPS n° 511 incluiu o
Anexo [T na NR 36, que trata dos requisitos de seguranga especificos para
maquinas utilizadas nas indUstrias de abate e processamento de carnes e
derivados destinados ao consumo humano (BRASIL, 2016).

No que tange aos principais objetivos da NR 36, Ceriguelli (2013)
destaca os seguintes itens:

a) reduzir a incidéncia de doengas ocupacionais do segmento

frigorifico;

b) diminuir a ocorréncia de acidentes do trabalho;

¢) melhorar as condigBes gerais de trabalho da indastria

frigorifica, em especial no tocante ao ritmo de trabalho, a carga

de trabalho, a minimiza¢do da exposi¢do aos riscos
ocupacionais ¢ & melhoria das condigBes gerais de trabalho dos
frigorificos.
A Figura 22, apresenta os principais objetivos da NR 36 do ponto
de vista de Camisassa (2015).

Figura 22 — Objetivos da NR 36

" NR 36 ORTETIVO |

‘ Avaliar } e N v ~
T | — | Os Riscos | Garantir de Torma
- . Esiabelecer ‘ Cotisti ‘ no Abate Permanenie a
| NR 3¢ | = RE:["I}S“OE il - e Processamerto de = | Seguranga a Saude e
— Minimos | "mw Carnes ¢ Derivados a Qualidade de Vida
SR J \ ./ \___ noTrabalho

Fonte: Adaptada de Camisassa (2015).
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O texto da NR 36 na integra esta disposto no Anexo A, desta
dissertacdo. A NR 36 esta estruturada da seguinte forma:

No Ttem 36.1 sdo apresentados os seus objetivos, o Ttem 36.2
descreve sobre o mobiliario e postos de trabalho, o Item 36.3 salienta
sobre os estrados, passarelas e plataformas. No Item 36.4 apresenta a
descrigio sobre manuseio de produtos no Item 36.5 descreve sobre
levantamento e transporte de produtos e cargas, no Item 36.6 trata da
recepcio e descarga de animais, no Item 36.7 trata dos preceitos referente
as magquinas e no Item 36.8 sobre equipamentos e ferramentas. No Item
36.9 condigBes ambientais de trabalho, no Item 36.10 equipamentos de
protegio individual e vestimentas de trabalho, no Item 36.11 refere-se ao
gerenciamento dos riscos, no Item 36.12 sobre os programas de prevengdo
dos riscos ambientais ¢ de controle médico de saude ocupacional, o Item
36.13 versa sobre organizagio temporal do trabalho, o Item 36.14 trata da
organizagio das atividades, o Item 36.15 versa sobre analise ergondmica
do trabalho, no Item 36.16 informagdes e treinamentos em S3T. E Anexo
[ - Glossario e anexo Il requisitos de seguranca especificos para maquinas
utilizadas nas indistrias de abate e processamento de cames e derivados
destinados ao consumo humano.

A NR 36 além de mencionar claramente as orientagdes
estabelecidas em outras Normas Regulamentadoras, especifica também a
importancia de fornecer aos trabalhadores informacfes inerentes aos
riscos das atividades desenvolvidas e medidas de prevencio para cada
situagdo. Determina ainda que as mesmas informacgdes devem ser
repassadas aos trabalhadores contratados e terceirizados (FERREIRA et
al., 2015).

A principal mudanga regulamentada pela NR 36 ocorre no que
tange ao periodo de descanso durante o expediente. O trabalhador do setor
de abate tinha direito apenas a uma hora de intervalo para o almogo e,
com a nova regra, passa a ter também pausas durante o expediente, de
acordo com sua jornada de trabalho. Neste contexto, a NR 36 visa garantir
o controle da exposi¢io ao risco e o conforto do trabalhador no ambiente
de trabalho. As exigéncias de desempenho devem ser compativeis com as
capacidades dos trabalhadores, de maneira a minimizar os esforcos fisicos
estaticos e dindmicos que possam comprometer a sua seguranga e saltde
(BRASIL, 2013).

A NR 36 ¢ uma norma setorial do ramo que trata de uma atividade
econdmica especifica, a NR apresenta em sua redagdio alguns termos
técnicos. Neste sentido, com vistas a clarear o entendimento das
colocagBes que serdo feitas no decorrer desta pesquisa o Quadro 14
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apresenta alguns conceitos de termos técnicos que sio abordados pela NR
36.

Quadro 14 — Termos Técnicos Apresentados na NR 36

Termos

e Conceito Foto Ilustrativa
Técnicos

Ato de chairar ou afiar facas, utilizando-se
peca de ago chamada chaira. Para maior
Chairaciio seguran¢a do trabalhador, a chaira nunca
deve ser menor que a lamina da faca a ser
afiada.

E a ctapa em que ocorre o corte da carcaca,
ou segja, do animal ja abatido, em diversas
partes, também chamadas postas.

Espostejamento

Evisceracio Retirada das visceras do animal abatido.

Como consequéncia das operacies de abate
para obtengiio de came e derivados,
originam-se  varios subprodutos e/ou
residuos que devem softer processamentos
especificos:  couros, sangue, 0SSO,
gorduras, aparas de carne, tripas, animais ou
Graxaria suas partes condenadas pela inspecio
sanitdria etc. A graxaria € o setor destinado
a0 processamento desses subprodutos,
tendo como fabricagio principal o sebo ou
gordura animal, cuja principal destinagio €
a industria de sabdes/sabonetes e a indistria
quimica.

Parte movel do sistema de trilhagem aérea
na qual o animal, ji abatido, € pendurado

Noria para ser submetido, em linha, 4s etapas
seguintes, como evisceragio e
espostejamento.

Fonte: Adaptado de Camisassa (2015).
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Conhecida como NR dos frigorificos, a norma busca a prevengio
e a redugdo de acidentes de trabalho e doengas ocupacionais, com
adequacio e organizacio de postos de trabalho, adogio de pausas,
gerenciamento de riscos, disponibilizacio de EPIs adequados, rodizios de
atividades, entre outras. De acordo com dados do Ministério da
Previdéncia Social (MPAS), ocorreram 19.453 acidentes de trabalho em
frigorificos no ano de 2011, representando 2,73% de todos os acidentes.
Foram registrados também, em 2011, 32 &bitos no setor (REVISTA
PROTECAO, 2013).

Sobre a esséncia da NR 36 Ceriguelli (2013) enfatiza que s8o os
aspectos de ergonomia que predominam. No ramo frigorifico os aspectos
ergondmicos tém contribui¢do direta sobre a satde, a seguranga e a
qualidade de vida dos trabalhadores. E na necessidade da constituigio de
um modelo de gestio que a NR 36 esta pautada. Gestio integrada do
sistema de produgio a gestio de seguranga e saude, dos recursos
humanos, e, em especial, dos riscos ocupacionais presentes no processo.

A NR 36 teve papel fundamental na consolidacio da
obrigatoriedade das pausas térmicas, embora a obrigac¢io de pausas para
o trabalho em ambientes frios e refrigerados existisse na CLT desde a
década de 1970, e as pausas para o trabalho com sobrecarga muscular
estatica ou dindmica desde novembro de 1990, a NR 36 veio conselidar e
detalhar melhor estas obrigagBes, dai a sua grande importincia. A
descri¢io clara e objetiva de que os programas de preven¢io e de satde
das empresas t&m que estar articulados entre s1 ¢ com todas as normas,
também foi um avanco trazido pela NR 36. Por mais que parega obvio,
mesmo sendo uma obrigagdo presente ha varias décadas, o meio técnico
empresarial ainda reluta contra esta articulagio necessaria, possuindo
ainda uma visfo distorcida de que os programas de salde somente
deveriam estar articulados com a Norma Regulamentadora 9, que trata
dos riscos fisicos, quimicos e bioldgicos, dentro da visdo de uma higiene
do trabalho que tambem ja esta ultrapassada (OLIVEIRA; MENDES,
2014).

No que se refere a instituigio da NR 36, Cardoso (2017) endossa
que foi um ganho para o setor de frigorificos, a NR 36 conseguiu abordar
boa parte dos riscos e, nesses Ultimos quatro anos, as empresas tém se
movimentado a caminho da adequagio. No entanto, um problema
enfrentado € o ritmo das adequagdes ainda ser lento e guiado em sua
maioria apenas pelas agdes da fiscalizagio.

No que tange a fiscalizag¢do ao atendimento da NR 36, a Figura 24
aponta os principais Itens autuados em fiscalizagSes. Neste contexto,
sobre a evolucio do atendimento ao disposto na NR 36, o auditor fiscal
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do Trabalho em frigorificos do Mato Grosso do Sul, Bruno Sales, afirma
que as questdes ergondmicas sdo justamente o ponto mais sensivel para
as empresas que, no seu entendimento, demonstram pouco empenho em
fazer mudangas. As questdes correlatas a ergonomia ainda tramitam
devagar nos frigorificos e de forma incompleta. No que tange aos
mobiliarios e postos de trabalho, por exemplo, em que a norma prevé
alternancia da posi¢do do trabalhador de pé e sentada, sempre que
possivel, ele afirma ter encontrado problemas para uma aplicagio
adequada (CARDOSO, 2017).

Em Minas Gerais, o auditor fiscal do Trabalho Francisco Reis
relata que ainda existem postos de trabalho que possibilitam a alternancia
e ela ndo ¢ feita, visto que a produtividade em pé costuma ser maior.
Afirma também, que as dimensdes dos postos de trabalho, especialmente
onde s3o utilizadas facas (desossas, cortes, acabamento) ainda sfo
insuficientes para o movimento seguro do trabalhador, havendo muita
proximidade entre os colaboradores. Por outro lado, ele tem notado que a
situagdo dos estrados utilizados para adequar a altura do plano de trabalho
e as passarelas e plataformas para trabalho em altura estio sendo
aplicadas corretamente. Porém, visitou estabelecimentos em que as
plataformas elevadas ndo contavam com guarda-corpo e os trabalhadores
que atuavam a mais de dois metros de altura nio utilizavam os EPIs
necessarios. Ja para o auditor fiscal do Trabalho do Rio Grande do Sul,
Mauro Muller, o manuseio, levantamento e transporte de produtos e

cargas apresentam maiores desafios nos frigorificos de suinos e bovinos
(CARDOSO, 2017).

2.3.4 Pausas de Recuperacio Psicofisiologicas e de Recuperacio
Térmica

A NR 17 regulamenta as pausas em atividades que exijam
sobrecarga muscular e estatica ou dindmica do pescogo, ombros, dorso e
membros superiores e inferiores, e mesmo assim as empresas ndo vinham
cumprindo essa normativa, seja por limitagSes técnicas ou mesmo
descaso. Ja a CLT desde a década de 1970 exige pausas térmicas durante
o trabalho em ambientes frios e refrigerados. Neste sentido, a NR 36 veio
consolidar e detalhar melhor estas obrigagBes. A NR 36 prevé a
interrupgdes de no minimo 10 minutos € no maximo 20 minutos. Esse
tempo de descanso ¢é aplicado em uma jomada didria, para os
trabalhadores que desenvolvem atividades diretamente no processo
produtivo, ou seja, desde a recepgdo até a expedicio, onde sio exigidas
repetitividade e/ou sobrecarga muscular estatica ou dindmica do pescoco,
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ombros, dorso e membros superiores e inferiores, devem ser asseguradas
pausas psicofisioldgicas (BRASIL, 2013),

O Quadro 15 detalha a distribui¢do das pausas psicofisiologicas,
conforme NR 36:

Quadro 15 — Distribuigdo das pausas psicofisiologicas

Tempo de tolerancia para
JORNADA DE TRABALHO aplicacio da pausa TEMPO DE PAUSA
até 6h Até 620 20 MINUTOS
até 7h20 Até Thd0 45 MINUTOS
até Shas Até 9h10 60 MINUTOS

Fonte: Brasil (2013)

De acordo com a NR 36, caso a jornada ultrapasse 9h58min.,
excluido o tempo de troca de uniforme e de deslocamento até o setor de
trabalho, devem ser concedidas pausas de 10 minutos a cada 50 minutos
trabalhados. Para comprovar o tempo de troca de uniforme e
deslocamento até o setor de trabalho, a empresa deve medir o tempo e
consigna-lo no Programa de Prevengdo e Riscos Ambientais (PPRA) cu
nos relatdrios de estudos ergondmicos. Caso a empresa nio registre o
tempo indicado no PPRA ou relatorios de estudos ergondmicos, presume-
se, para fins de aplicagdio do previsto no Quadro 15, os registros de ponto
do trabalhador (BRASIL, 2013).

Os periodos unitarios das pausas devem ser de no minimo 10
minutos & maximo 20 minutos. E sua distribuigdo deve ocorrer de maneira
a ndo incidir na primeira hora de trabalho, continuo ao intervalo de
refei¢do ¢ no final da Gltima hora da jornada. Também nio deve haver
aplicagdo cumulativa das pausas. As pausas previstas na NR 36 devem
ser computadas como trabalho efetivo. A introdugio de pausas néo pode
ser acompanhada do aumento da cadéncia individual, bem como, as
pausas devem ser obrigatoriamente usufruidas fora dos locais de trabalho,
em ambientes que oferegam conforto térmico ¢ actstico, disponibilidade
de bancos ou cadeiras e agua potavel (BRASIL, 2013).

A participagdo em quaisquer modalidades de atividade fisica,
quando ofertada pela empresa, pode ser realizada apenas em um dos
intervalos destinado a pausas, nfio sendo obrigatdria a participagio do
trabalhador, e a sua recusa em pratica-la ndio € passivel de punigdo. No
local de repouso deve existir relogio de facil visualizagdo pelos
trabalhadores, para que eles possam controlar o tempo de suas pausas.
Sendo facultado o fornecimento de lanches durante as pausas, e
resguardadas as exigéncias sanitarias. As saidas dos postos de trabalho
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para satisfagio das necessidades fisiologicas dos trabalhadores devem ser
asseguradas a qualquer tempo, independentemente da fruicido das pausas
(BRASIL, 2013).

Conforme o procurador do Trabalho do RS, Ricardo Garcia, as
pausas sdo essenciais para prevenir o desenvolvimento das LER/DORT.
A pausa faz com que o desgaste causado pela repeticio de movimentos
seja combatido pelo organismo, visto que permite a recomposicio dos
fluidos que lubrificam as articulagdes. Ainda ha uma certa instabilidade,
lugares que suprimem as pausas, situagdes que precisam ser resolvidas,
mas todos os frigorificos tém adotado as pausas em sua rotina. De acordo
com Garcia o ideal, € que a cada 50 minutos de esforgo repetitivo, o
trabalhador pare de oito a dez minutos para que o liquido sinovial volte a
ser produzido. O que, na norma, sO esta previsto em jornadas que
ultrapassem 9h58min, excluide o tempo de troca de uniforme e de
deslocamento até o setor de trabalho (CARDOSO, 2017).

Ja para os trabalhadores que exercem suas atividades em ambientes
artificialmente frios e para os que movimentam mercadorias do ambiente
guente ou normal para o frio e vice-versa, depois de uma hora e quarenta
minutos de trabalho continuo, sera assegurado um periodo minimo de
vinte minutos de repouso, nos termos do Art. 253 da CLT. Neste contexto,
considera-se artificialmente frio, o que for inferior, na primeira, segunda
e terceira zonas climaticas a 15° C, na quarta zona a 12° C, e nas zonas
quinta, sexta e sétima, a 10° C, conforme mapa oficial do IBGE, na Figura
23.

Em sintese, os trabalhadores de frigorificos tém direito ao intervalo
do art. 253 da CLT se trabalharem em ambiente artificialmente frio, nos
termos do paragrafo tnico do dispositivo e Item 36.13.1.1 da NR 36. Caso
nio se enquadrem em tal condi¢do, t&m direito as pausas remuneradas
previstas no Item 36.13.2 da mesma NR do MTE (REVISTA
PROTECAO, 2014).
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Figura 23 — Mapa do Clima do Brasil
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Fonte: IBGE, (2002).

A determinagiio da NR 36 que mais tem apresentado sucesso
quanto a sua implantagdo na rotina dos frigorificos sfo as pausas
psicofisiologicas, previstas para os trabalhadores que desenvolvem
atividades diretamente no processo produtivo, ou seja, desde a recepgio
até a expedicdo, setores em que sdo exigidas repetitividade efou
sobrecarga muscular estatica ou dindamica do pescogo, ombros, dorso e
membros superiores e inferiores (CARDOSO, 2017).
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3 METODO

Neste capitulo estdo apresentados os meétodos e as técnicas que
nortearam a presente investigacio, com vista a elaboragdo da dissertagdo,
destacando como a pesquisa foi desenvolvida para atingir os objetivos
propostos. Neste sentido, seguiu-se os pressupostos de Vergara (2012, p.
23, onde coloca que a teoria e o método sdo interdependentes, porém
ambos se nutrem, uma vez que procuram realizar os objetivos do estudo,
seja ele explicar, compreender ou predizer determinado fendmeno. A
autora ainda afirma: “Entende-se por método a intervengio do
pesquisador, sua atividade mental consciente para realizar o papel
cognitivo da teoria”.

3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

O estudo se caracteriza do ponto de vista de sua natureza por ser
uma pesquisa aplicada, tendo em vista que tem por objetivo gerar novos
conhecimentos sobre os contributos da NR 36 para melhorias das
condigdes de trabalho no frigorifico, com um olhar especial sobre as
questdes ergondmicas. Tais conhecimentos poderdo, em outra ocasido, vir
a ser aplicados e/ou gerar desenvolvimento na area de satde e seguranca
do trabalho e ergonomia.

Quanto a sua abordagem a pesquisa pode ser definida como quali-
quantitativa, tendo em wvista que traz em seu contexto tanto analise
qualitativa quanto quantitativa. No que tange a abordagem qualitativa,
para o desenvolvimento desta pesquisa houve observagdo in loco e
conversa com trabalhadores em seus postos de trabalho, sendo que o
ambiente de trabalho do frigorifico de suinos serviu como fonte direta
para coleta de dados utilizados para analise do atendimento ou nfo ao
disposto na NR 36, bem como suas contribui¢gdes oundo para o bem-estar
dos trabalhadores.

Ja no que serefere a abordagem quantitativa, a pesquisa fez uso de
estatistica descritiva para quantificar o percentual de atendimento da NR
36, bem como para tabular as respostas do questionario de levantamento
de indices de demandas ergondmicas, e a tabulacdo do Diagrama de
Corlett ¢ o método OCRA também se fez uso de técnicas quantitativas.

Neste sentido, pode-se afirmar que a pesquisa utilizou abordagem
quantitativa, tendo em vista que algumas informag¢des da pesquisa foram
quantificadas, ou seja, informag¢des ¢ opinides foram traduzidas em
numeros para posterior analise do pesquisador.
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Do ponto de vista de seus objetivos a pesquisa € caracterizada
como descritiva, pois tem como objetivo geral, analisar as contribui¢des
da NR 36 para o desenvolvimento das atividades de trabalho em um
ambiente de frigorifico de suinos, evidenciando os aspectos ergondmicos
dos postos de trabalho. Neste contexto, foram descritas as caracteristicas
do ambiente de trabalho do frigorifico de abate e processamento de carne
suina em estudo. Bem como a relagdo das condigdes do ambiente com os
aspectos ergondmicos. Para o levantamento dos dados foi utilizado um
questionario, seguindo-se da observagio in loco.

No que tange aos procedimentos técnicos a pesquisa € classificada
como estudo de caso, tendo em vista que teve como objeto de estudo um
frigorifico de abate e processamento de carne suina. Ou seja, seus
resultados ndo podem ser generalizados, pois o estudo foi aprofundado
em apenas um frigorifico. Recorrendo a multiplas fontes de coleta de
informagdes para analise de seu objeto em particular.

32LOCAL E PARTICIPANTES DO ESTUDO

A analise quanto ao atendimento aos preceitos da NR 36 foi
realizada em um frigorifico de abate e procesamento de carne suina. A
unidade em estudo foi fundada em 1977, na regido sul do Brasil, iniciou
suas atividades com o abate de ovinos. Entre os anos de 1979 até 1984 a
unidade foi adaptada para o abate de ovinos e bovinos simultaneamente.
Ja em 1984 a unidade passou por uma readaptacio, para abater suinos.

O frigorifico esta inscrito no Codigo Nacional de Atividade
Econémica (CNAE) de numero: 10.12-1-03, no grupo de setor
econdmico: frigorifico de abate de suinos. Com grau de risco: 3 (trés).
Sua capacidade média de abate € de 2700 suinos por dia, e conta com
aproximadamente 914 funcionarios, sendo 561 homens e 353 mulheres,
enquadrando-se na categoria de empresa de grande porte. Atuando em
dois turnos de trabalhos, sendo que no primeiro turno de trabalho realiza-
se o abate e cortes dos suinos e no segundo apenas cortes.

O setor de sala de cortes em especifico, é dividido em quatro
células de produgdo: barriga, carré/lombo, paleta e pernil 1 e 2.
Totalizando 198 funcionarios, destes 121 homens e 77 mulheres.

A aplicagio do checklist com os Itens e Subitens da NR 36,
contemplou as atividades do frigorifico em sua totalidade. Com objetivo
de ter uma visdo geral sobre o atendimento da NR 36,

Porém no que tange aos aspectos ergondmicos, optou-se em
aprofundar o estudo no setor de sala de cortes, que totaliza um quadro de
198 trabalhadores. A sala de cortes se destaca pelas atividades que
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envolvem movimentos repetitivos e postura inadequada. Dos 198
trabalhadores 158 participaram da aplicagdo do Diagrama de Corlett
questionario de demandas ergondmicas, o critério de selecdo foi os
funcionarios da sala de cortes que realizaram exame periodico nos meses
de janeiro a abril de 2017. Ja o método OCRA foi aplicado nas células
produtivas do setor de sala de cortes.

3.3 COLETA DOS DADOS

A pesquisa em geral contou com a coleta de dados por meio de
observagio in loco, registros fotograficos, filmagens, analise de
documentos da empresa, formulario e questionario.

A coleta dos dados para caracterizar o ambiente de trabalho do
frigorifico foi realizada por meio de observag¢io dos postos de trabalho,
registros fotograficos, analise documental, contendo os procedimentos e
o fluxo das atividades adotadas no frigorifico.

Para o preenchimento do checklist contendo os Itens e Subitens da
NR 36, as informagdes pertinentes foram obtidas por meio de observacio
dos postos de trabalho in loco, bem como por registro fotografico, video
e analise documental da empresa.

O Diagrama de Corlett, para a coleta de queixas de desconfortos
musculoesqueléticas, foi aplicado durante a realizagio dos exames
periddicos dos funcionarios da sala de cortes, nos meses de janeiro a abril
de 2017, por meio de um formulario padrio da empresa em estudo (Anexo
D).

O levantamento das demandas dos aspectos ergondmicos do
trabalho englobou quatro dimensdes de abordagem: organizagio do
trabalho, mobilidrio, equipamentos, ferramentas e utensilios e contetdo.
Esta avaliagio foi realizada por meio de questionario padrio da empresa,
disponivel no Anexo C.

O meétodo OCRA foi aplicado no setor de sala de cortes nas
seguintes células produtivas: barriga, carré/lombo, paleta, pemil 1 e pernil
2. Para aplicagio do método OCRA foram realizadas filmagens dos
postos de trabalho.
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3.3 PROCEDIMENTOS DA PESQUISA

Para caracterizagdo do ambiente de trabalho, os dados foram
organizados por meio de um fluxograma das atividades realizadas no
frigorifico, tais informacgdes foram sistematizadas por meio de observagio
in loco, o fluxograma ¢ apresentado na Figura 26.

Foram acompanhadas e descritas todas as etapas do frigorifico que
abrangem o abate e processamento da carne suina, realizou registro
fotografico do posto de trabalho, seguindo o fluxo de produgio do
frigorifico. Também foi necessdrio solicitar informagdes complementares
sobre os postos de trabalho aos trabalhadores, supervisores e
coordenadores para melhor descrever as atividades e os processos de
producio.

A descrigio dos processos iniciou a partir de um breve didlogo com
a equipe de agropecuaria, para entender a procedéncia dos animais e sua
chegada ao frigorifico. Na sequéncia, acompanhou-se a recepgio dos
suinos no frigorifico, 4 medida que era descrita todas as atividades dos
diferentes postos de trabalho, de acordo com o fluxo. Neste contexto, o
processo de identificar, descrever e realizar registro fotografico dos
postos de trabalho teve duragio de 42 dias.

Optou-se em utilizar os registros fotograficos sumarizado para
ilustrar o processo, juntamente com a descrigio das atividades, conforme
Quadro 16.

O checklist do atendimento a NR 36 foi aplicado por meio de
observacido in loco, registros fotograficos e analise documental da
empresa. O pesquisador avaliou todos os Itens e Subitens da referida NR
em todos os postos de trabalho que envolvem o abate e processamento de
carne suina, conforme Quadro 17, em alguns casos evidenciou por meio
de registros fotograficos. O pesquisador munido do checklist, cimera
fotografica avaliou posto a posto quanto ao atendimento, o checklist foi
aplicado na mesma ordem em que a norma esta disposta.

A aplicagio do checklist teve duragio de 180 dias, tendo em vista
que em alguns Itens e Subitens da NR 36 se fez necessario a reavaliagio
do mesmo posto de trabalho, principalmente para reavaliar questdes
ergondmicas. Importante ressaltar que ao ser observado o trabalhador
pode alterar o seu comportamento, desta forma torna-se importante repetir
a observagdo, sendo que em alguns casos foi necessario avaliar o mesmo
posto de trabalho, para se obter informagio precisa sobre a real condigio.

Devido ao elevado nimero de queixas musculoesqueléticas em
membros superiores e coluna apresentadas nos atendimentos
ambulatoriais no periodo de setembro a dezembro de 2016, com maior
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relevancia no setor de sala de cortes, o pesquisador optou em aplicar o
Diagrama de Corlett ¢ o questionario de demandas ergondmicas no
referido setor.

A aplicagio do Diagrama de Corlett foi realizada juntamente aos
exames periodicos do setor de sala de cortes, o médico do trabalho durante
a consulta explicou para cada trabalhador como preencher o formulario e
entregou para que o proprio trabalhador fizesse o preenchimento do
formulario.

Neste sentido, foi explicado para cada trabalhador que ele deveria
assinalar para cada parte do corpo enumerada, conforme ilustracio do
corpo humano, contida no formuldrio, a intensidade da dor/desconforto
sentida, que poderia variar em uma escala de 1 até 5. Sendo que o valor 1
se referia a auséncia de dor; o valor 2 se referia a uma dor pequena; o
valor 3 se referia a uma dor moderada; o valor 4 se referia a uma dor
severa; e, o valor 5, para uma dor insuportavel.

O trabalhador também foi orientado a sinalizar a frequéncia de tais
dores, em uma escalade 1 até 5, sendo: que o valor 1 se refere a frequéncia
de 1 a 2 vezes por semana; 2 se refere a frequéneia de 3 a 4 vezes por
semana; 3 se refere a frequéncia de uma vez ao dia; 4 se refere a
frequéncia de muitas vezes ao dia e 5 se refere a frequéncia do dia todo.
O formulario do Diagrama de Corlett aplicado encontra-se no Anexo D.
Caso o trabalhador tivesse alguma divida sobre o preenchimento do
formuldrio poderia solicitar auxilio ao médico do trabalho. Ao final do
preenchimento do formulario o de funcionario devenia devolve-lo ao
meédico. A aplicagdo do Diagrama de Corlett teve duragio de 4 meses,
foi realizada em 158 dos 198 trabalhadores da sala de cortes. Os dados
obtidos foram tabulados em uma planilha de Excel, realizando
representages graficas dos resultados juntamente com estatistica
descritiva.

Para obter informag¢des referente as demandas ergondmicas, foi
aplicado questionario. Onde, a dimensdo mobiliario avaliou a qualidade
das mesas e bancadas de trabalho, suas alturas, espagos e a qualidade da
manuten¢io. Para a dimens8o equipamentos, ferramentas e utensilios,
avaliou-se o peso e a qualidade destes. Ja a dimensio contetido avaliou a
repetitividade, esforgo fisico, ritmo de trabalho, valorizagio e pressio
psicologica.

O questionario foi aplicado em paralelo com o Diagrama de
Corlett, no mesmo periodo de janeiro a abril de 2017, demandando 4
meses de trabalho. Os mesmos funcionarios que preencheram o
formulario de Corlett foram encaminhados, posterior ao exame periddico,
ao setor de SESMT para preencher o questionario, em uma sala reservada.
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O pesquisador explicou para cada trabalhador como preencher o
questionario, refor¢ando que ndo era necessario a identificagio do
colaborador no questionario.

O questionario continha 25 questdes fechadas, com uma escala de
0 a 15, onde: os valores de 0 a 2,9 considera-se que o trabalhador estava
msatisfeito; de 3 a 5,9 considera-se moderadamente insatisfeito; de 6 a
8.9 considera-se indiferente; de 9 a 11,9 considera-se moderadamente
satisfeito e, por fim, para os valores entre 12 4 15 como satisfeito.

Os trabalhadores foram orientados a marcar com um “x” no local
da linha que representasse melhor sua satisfagio em relagio ao item
mencionado na questio, em uma extremidade estava a palavra satisfeito
€ na outra insatisfeita. Posterior ao preenchimento dos questionarios pelos
trabalhadores, o pesquisador por meio de uma régua de 15 cm realizou a
medi¢io de todas as questSes dos 158 questionarios respondidos. Em
sequéncia todos os dados foram tabulados em planilha de excel e
analisados por meio de estatistica descritiva.

Tendo em vista o relevante nimero de reclamagdes de dores em
membros superiores no setor de sala de cortes, 38% das queixas
relacionadas a membros superiores no periodo de setembro a dezembro
sdo referentes ao setor de sala de cortes, deste modo optou-se em aplicar
a metodologia OCRA nas células produtivas: paleta, barriga, carré/lombo,
pernil 1 e pernil 2. Outro fator que motivou a aplicagio do método OCRA
fo1 a interdi¢io das células da paleta, pemnil 1 e pernil 2 pelo MTE, devido
a excesso de agBes técnicas nestas células. Neste sentido, houve a
necessidade de entender quais as atividades precisavam ser ajustadas
dentro da cadeia produtiva destes cortes.

A aplicagio do método OCRA teve inicio em maio de 2016 e
evoluiu até abril de 2017. Neste contexto, para aplicar o método OCRA,
contou se com o auxilio do ergonomista do frigorifico, onde realizou uma
serie de filmagens com os trabalhadores atuando em diferentes atividades,
inerentes a cada célula produtiva do setor de sala de cortes. Para as
filmagens foram escolhidos 4 trabalhadores por célula produtiva, estes
passaram por todas as atividades que envolvem as células produtivas e
foram filmados executando suas atividades de rotina.

Cada trabalhador era filmado no minimo trés vezes em cada
atividade, em dias diferentes, com a finalidade de obter informag&es mais
precisas. As andlises das filmagens foram realizadas com o auxilio do
Software Kinovea. Em casos em que haviam discrepancia de tempos na
mesma atividade, as filmagens eram repetidas.

A interpretagido dos scores do indice OCRA foi classificada da
seguinte maneira: os indices de exposi¢io inferiores a 2,2 risco aceitavel
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{area verde); indices de exposicio entre 2,3 e 3,5: drea de incerteza (area
amarela) - como o risco € baixo, torna-se necessario considerar outros
elementos de informacdo, como os sintomas e os sinais vigilancia medica;
indices de exposicio entre 3,6 e 4.5: risco moderado (area vermelho
claro); e indices de exposigio entre 4,6 e 9: significam risco moderado a
elevado (drea vermelho escuro), estas classificagBes determinam a
necessidade de uma analise cuidadosa sobre as situagdes de trabalho, em
particular a medida que os niveis estio proximos do limite superior;,
indices de exposigio iguais ou superiores a 9,1: risco elevado (drea
violeta), quanto maior € o valor, maior € o risco, devendo ser tomadas
medidas urgentes no sentido de melhorar quer as condigBes, quer a
atividade de trabalho e vigiar de forma ativa, igualmente, o estado de
satde dos trabalhadores.
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4 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

4.1 FLUXOGRAMA DO PROCESSO FRIGORIFICO DE ABATE E
PROCESSAMENTO DE CARNE SUINA

Para o entendimento do sistema de abate e processamento de came
suina, torna-se necessario, portanto, uma abordagem em torno do
processo, afim de descrever o sistema de produgio do frigorifico de
suinos. Neste sentido, foi desenvolvido um fluxograma comtemplando as
etapas do processo, conforme Figura 24 apresenta de forma sumarizada,
as etapas do processo de abate de suinos, Apresentando cada etapa de
produgdo compreendendo desde a etapa de recep¢do dos animais até a
expedicdo e transporte do produto final.

Os suinos sfo produzidos em sistema de integragio, os mesmo
veem das granjas integradas e proprias da empresa, chegam ao fnigorifico
na noite anterior a ser abatido.

As etapas do sistema de criagdo de suinos até a obtengdo dos
animais prontos para abate abrangem a granja de avos (multiplicadora),
recria de matrizes, unidade produtora de leit8es, crechario, terminagdes e
o abate.

Os animais sio acompanhados até o frigorifico da seguinte
documentagio: ficha de acompanhamento do lote, esta contém todo o
historico da terminagio dos animais, tais como: medicamentos utilizados,
hora e data de inicio do jejum e dieta hidrica. Apds conferéncia pelo
responsavel do recebimento é reenviada e armazenada no setor de notas;
a guia de transito animal, recebida a cada carga. Apds a conferéncia pelo
responsavel do recebimento € encaminhada ac Servigo de Inspegio
Federal (SIF) local. Postriormente o boletim sanitario deve ser entregue
pelo setor de notas. Este contém informagdes dos medicamentos e
alimentagido administrados, mortalidade, quantidade de animais por
criador, etc. Ja a nota fiscal do produtor, € recebida a cada carga, nela
consta o nimero de animais. Apds a conferéneia pelo responsavel do
recebimento ¢ encaminhada ao SIF local.

O processo de abate de suinos envolve diversas etapas realizadas
em sequéncia, de forma a abranger desde a insensibilizacio do suino até
o resfriamento das carcacas. Estas etapas sfo divididas em area suja, que
compreende desde a etapa de insensibilizacdo até o toalete, e area limpa,
que abrange as etapas envolvidas desde a oclusdo do reto até o
resfriamento das carcagas. As etapas do processo de abate de carne suina
contempladas na (Figura 24), estio descritas e apresentadas
sumariamente por registro fotografico (Quadro 16).






101

Figura 24 — Fluxograma do frigorifico de abate e processamento de suinos
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Quadro 16 — Descriciio das etapas do abate e processamento de carne suina

PROCESSO DE ABATE DE SUINOS

Etapa da Atividade Descrigiio da Atividade

Os suinos sio produzidos em
sistema de integracdo, em
que o processo de producgéio é
verticalizado (produgdo do
leitéo, medicamentos,
transporte de animais,
alimentagdo e assisténcia
técnica sdo fomecidos pela
empresa) e rastredvel Os
trabalhadores realizam o
descarregamento dos suinos
com a abertura da porta e
retirada  dos suinos do
caminhio.

Descarga de Suinos

Os animaig g0
descarregados para  as
pocilgzas  de chegada e
selecdo, tatuados e parte
deles é pesada, ap6s pesados
geguem para as pocilgas de
descanzo. Cada lote possui
uma tatuagem especifica
correlacionado ao produtor
da terminagfo. Mantendo-se
a dieta exclusivamente

hidrica.

Og animais s8o higienizados
com dgua hiperclorada sob
pressfio para a remogédo dos
residuos orgénicos e redugéio
da carga microbiana.
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Local de alojamento dos
suinos, o0s quais serdio
abatidos.

Conducio

Og primeiroz animais a
chegar ao frigorifico sfo os
primeiros a serem abatidos,
respeitando o abate integral
de um mesmo lote. Os
animais sfio conduzidos por
um corredor até o frigorifico,
passando por um chuveiro
que possui a finalidade de
promover uma lavagem
profunda dos animais além de
promover uma  melhor

condutividade elétrica
durante o processo de
ingen sibilizagéio.

Insensibilizacano

Apébs o chuveiro oz suinos
gdo conduzidog para o
restrainer que permite apenas
a passagem de um animal por
vez, com a finalidade de
promover uma adequada
ingengibilizagfio. Oz suinos
gdo ingenzibilizados por meio
de eletrocussfio
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Apds a insensibilizagio o
animal ¢ direcionado para
uma esteira rolante onde
ocorre a sangria, esta é
realizada por meio de uma
incizdo nog grandes vazos do
pescogo  (veia jugular e
artéria cardétida) com aunxilio
de faca. A sangria ¢ realizada
de forma que se permita o
maior escoamento possivel
de sangue. O sangue coletado
é enviado para tanque de
recolhimento.

Sangra

Apds a sangriaos animaiz
gdo pendurados em ndrea
para que ocotra gotejamento
devido o efeito da forma
gravitacional,
proporcionando assim maior
eficiéncia na sangria.

Esta etapa possui a finalidade
de promover a remog¢io dos
pelos durante a etapa de
depilagem. A dgua é mantida
a uma temperatura adequada
e em constante renovagéo.
Para que a temperatura da
dgua se mantenha constante
ao longo do tanque, este
possui quatro entradas de
vapor. 0] animal é
mergulhado e arrastado ao
Escaldagem = longo do tanque por meio dos
ganchos presos na nérea.
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Depi!ageni -

O equipamento de depilagem
possui duas etapas, para
promover melhor remogéo de
pelos e também a remocgio
dog cascos do animal. Na
entrada dos animaiz na
depiladeira existe um sistema
automdtico que libera o
animal do eixo que o segura
na noérea, deixando o mesmo
livre no equipamento. A
operagfio é realizada por dois
equipamentos com cilindros
giratérios contendo garras de
borracha que atritam contra a
pele. Os  residuos  deste
processo, pelos e cascos sfo
direcionados para graxaria.

Kependura

Nasaida da depiladeirahdum
canal que conduz os suinos
para uma mesa, na qual é
realizada a exposi¢io dos
tendées para, posteriormente,
serem  rependurados na
segunda nérea, por meio do
ugo de balancing, o que
permite que o animal fique
suspenso sem contato com
equipamentos.

Flambagem

Apbs arependura, os animais
passam por chicoteadores,
equipamento  que possui
hastes de borracha giratorias
verticalmente em ambos os
lados, o qual possui a fungéo
de remover a umidade da
superficie comoral para que
ocorra maior eficiéncia no
processo de flambagem.
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Apbés a flambagem oz
animais passam novamente
pelo sistema de chicoteadores
com acionadores de dgua,
estes possuem a finalidade de
remogdo dos pelos que
possam a ter permanecido
durante a flambagem.

Nesta etapa ocorre a ultima
revigdo para retirada de pelos
que ainda podem estar na
carcaga, ou pelos
chamuscados  (restos  de
pelos/pelos pelametade).Este
toalete ¢é realizado com
auxilio de facas,
periodicamente esterilizadas.

A abertura do peito, esta
abertura ocorre por meio de
gerrta do  peito.  Este
equipamento é especifico
dimensionado para que néo
promova o alcance de
visceras e  consequente
contaminagéio por contetdo
vigceral.

Abertura lu peito
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Oclusio do reto

A liberagdo do reto ¢é
realizada com equipamento
pistola que ¢é provida de
vacuo com lamina acionada
por ar comprimido, Apés
liberado o reto, oclui-se o
mesmo por meio de sacolas
plasticas que impedem o
contato das secregdes ou
contedido intestinal com a
carcaga.

O trabalhador embalaaméo e
segura o reto com a protegéio
plastica, com a outra mio
amarra a sacola por meio de
suas algas, evitando a
remogdo da embalagem
plistica no momento da
evisceragio.

O trabalhador realiza dois
cortes aos redor dostesticulog
do suino.

Desnuque

O desnuque ¢ realizado
previamente & inspecéo de
cabeca e papada por meio de
corte com faca.
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Abertura da  cavidade
abdominal ¢ realizada com
auxilio de faca Retirada de
visceras brancas, logo apés a
abertura da cavidade
abdominal, as  visceras
brancas (estdmago, intestino,
pincreas, utero ¢ bago) sio
retiradas ¢ depositadas nas
bandejas da mesarolante, que
andam em simetria com a
carcaga dos animais. As
visceras sfio removidas da
carcaga com cuidado de
modo que nfo ocorram
rupturas €
contaminagdes.Retirada  das
visceras vermelhas (coragéo,
pulmées, traqueiaflingua e
figado) siio retiradas ¢
colocadas nas bandejas da
mesa rolante, ao lado das
visceras brancas.

Eviceracdo

Efetuada a serragem da
carca¢a ao longoe da coluna
vertebral, com utilizagiio de
serra  clélrica  suspensa A
serra ¢ dotada de dispositivos
com Agua que climina a
presenga de residuos dsseos
no local da divisgo.

A separagio dos mitdos
internos ¢ feita apds a
inspegdo, estando etn
conformidade sio colocadas
em chutes e seguem para a
sala de mitdos, asdemais sio
direcionadas para graxaria.

FExivacio de mbidos
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Tipificagao

A banha € extraida
manualmente da carcaca e
destinada a produgio de
banha comestivel. A banha
comestivel é removida no
setor de abate e enviada via
chute para a sala de
processamento de banha.

Ag carcagas sfio tipificadas
por meio de medigfo
eletrénica por sensor optico.
Mede-se a espessura de
toucinho ¢ profundidade de
misculo,com célculo
estimado do percentual de
came magra, na altura da
altima costela.

PROCESSO DE SALA DE CORTES

Cimara de resfriamento ¢

Resfriamento: as carcagas
sfio enviadas para cAmaras de
equalizagéio para que ocorra
maturagéio muscular e
resfriamento. Anterior ao
processo de corte, as carcagas
gdo avaliadas quanto &
temperatura, estando com
temperatura inferior ou igual
a 7°C, medigéo realizada nas
proximidades do osso coxal
do pemil, sdo liberadas para
corte, e/ou com 4°C com
medigéo realizada na alcatra,
nos cagos de exportago.
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As carcagas apos maturagio e
atingir temperatura inferior
ou igual 7°C na intimidade do
pernil e/ou 4°C na alcatra séio
direcionadaz para a sala de
desossa para que ocorram os
cortes. Na nérea de cortes as
carcagas sio rependuradas
em meias carcagas. Apos a
rependura das carcacas, ¢
injetado ar no pemil e na
paleta com a finalidade de
facilitar o proceszo de
desossa e sfo realizados os
cortes iniciaiz (riscos na
paleta e filé).

O trabalhador, posicionado
gsobre plataforma, recebe as
carcagas oriundas das
cimaras frias e transpassa
manualmente uma auma para
a néria, de onde seguird para
as mesgas da desossa.

Injecao de ar

Por meio de pistola dotada de
agulha especial, as carcagas
gdo insufladas na regido do
pernil e paleta. Este processo
é realizada a fim de facilitar a
desossa das carcacgas.
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Retirada da pele

A reinspeciio de carcagas é
realizada apds os cortes
iniciais da carcaca, porém
antes do inicio da desosza
Nesta etapa sfo verificadas as
contaminagdes por residuos/
graxa contaminagfo
gastrointestinal, presenca de
abscessos, medula espinhal e
demais contamin agdes. A
pele € retirada dos cortes
{com exce¢do de alguns
codigos de barriga) por meio
de descoureadeiras ou faca.

A tarefa congiste em baixar a
paleta szobre a mesa de
desossa. Para isto, com améio
esquerda o operador fixa o
gancho na paleta, puxando-a
em direcdio 4 mesa ¢ com a
méo direita realiza cortes
desprendendo a paleta da
carcaga.

Pegar a paleta que estd a
esquerda do operador sobre a
esteira, corear na mAaquina
com movimentos circulares.
A pele cai em uma caixa que
esti abaixo da maquina
préximo ao chéo.

Processamento dos cortes da paleta

Inicialmente sédo retirados os
cortes: paleta, filé, costela,
barriga, nuca, lombo/carré e
pernil. Os cortes que ocorre a
necessidade da retirada dos
ossos passam por desossa.O
toucinho pode ser retirado do
lombo e do pemil,
dependendo do produto a ger
processado.
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O trabalhador recebe as
embalagens abertas, gira a
embalagem a fim de fecha-la
e ap6s passa na fita lacrando
a embalagem.

Grampear embalagens da paleta

PROCESSO DE SALA DE CORTES ( FILE)

O trabalhador faz um corte na
parte  superior da pega
destacando o filé, e apds puxa
em diregiio vertical o filé até
que este esteja totalmente
separado da carcaca. Por fim,
, o filé é depositado sobre a
Balxar filé [ ' mesa da barriga.

O trabalhador recebe os filés
e com 0 uso de faca precede
com a limpeza das pecas.

Realiza cortes e
manualmente destaca a capa
de gordura.

O trabalhador recebe os filés
vindos da esteira, envolve
dois filés na embalagem
plastica, na sequenciafechaa
embalagem na fitadora e por
fim coloca ag pecas em bacias
- . para que gigam para a
- A . y (o » embalagem final
Embalar filé = - e
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PROCESSO DE SALA DE CORTES
{(Processamento dos Cortes -Costela)

O trabalhador recebe as pegas
de barriga, separa a costela do
restante dapeca com o uso de
taca.

O trabalh ador recebe as pegas
e com o uso de faca retira
partes de gorduras e mamilos
de cada barriga.

O trabalhador recebe as
costelas que vem pela esteira,
puxa-as para a borda damesa,
ensaca a  costela, na
gequénciafechaa embalagem
na fitadora e por fim devolve
a peca j4 embalada para a
esteira.

Baixar carré

O trabalh ador faz um corte na
parte superior da pega
destacando o carré, e apoés
empurra em diagonal até que
o caré esteja totalmente
gseparado da carcaca A peg¢a
cai sobre roletes de onde
SegUird No Processo.
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O trabalhador desloca a
carcaga  lateralmente (4
ezquerda) sobre os roletes,
posiciona-ano centro da serra
e empurra apecaafim de que
seja cortada entre o carré e a
costela.

O trabalhador recebe as pegas
de carrés, apoia-as com uma
das mdos e com a mio
dominante procede com os
cortes para retirar o couro da
peca. Apds, a descoureagéo o
carré e a pele seguem no
processo.

O trabalhador recebe os
carrés vindos pela esteira,
colocam-nos sobre o filme
plastico, envolvem a pega no
plastico, lacra-se as laterais
do invélucro e por fim
deposita o carré ja embalado

. — na esteira.
Embalar carré

O trabalhador recebe as
pecas, realiza um corte
vertical entre a nuca e o carré
e na sequencia aplica forga
para destacar as duas
partes.Destacadas, as partes
seguem pela mesa.

Separar nnch do carvé
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O trabalhador recebe as pegas
de camré, posiciona a sua
frente, segura a peca com
uma dag méos e realiza os
cortes com a outra méo

O trabalhador recebe as nucas
vindas pela esteira, realiza os
cortes para destacar o 0830 ¢
por fim, descarta o osso em
um contentor ao lado.

O trabalh ador recebe as pecas
de nucas e procede com
cortes a fim de retirar
gorduras e demais residuos
da came.

Embalar noca

O trabalhador recebe asnucas
vindas pela esteira, colocam-
nas sobre o filme plastico,
envolvem a pega no
pléstico,lacra-ze ag laterais do
invélucro e por fim depositaa
peca ja embalado na esteira.
Para outros pedidos, as pegas
sfio ensacadas, lacra-se o saco
e deposita-o na esteira do
pernil.
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PROCESSO DE SALA DE CORTES (Desossar Lomho)

(O trabalhador introduz a
pistola de ar no lombo, ¢ apos
aciona o gatilho da pistola
para injetar o ar.

Tujetar ar no lombo

O trabalhador recebe as pegas
de lombo, apoia-as com uma
das mdos e com a mio
dominante procede com os
cortes para retirar o couro da
peca. Apds, a descoureagéo o
) lombo e a pele seguem no
Bescorear lomb * processo.

O trabalhador recebe os
lombos vindos pela esteira,
realiza os cortes para destacar
0 0380 ¢ por fim, descarta o
0550 em um confentor a sua

Desossar lombo ' "} 3 § . frente.
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PROCESSODE SALA DE CORTES (Desossar Pernil)

O trabalhador recebe as pegas
de pemil vindas por sobre a
esteira, manuseia uma a uma
passando-ag sobre a maquina
para tirar a pele (Weber).
Apébs a retirada de pele as
pecas  sdo devolvidas a
esteira.

(O trabalhador recebe os
pernis  vindos pela néria,
corta o tendéiio para baixar o
suino A mesa ¢ através de faca
realiza os devidos cortes para
tirar ag patas e tirar o sacral.

Limpar sacral

O trabalhador recebe as pecas
de sacral ¢ através de trimer
taz araspagem da peca Apds
a limpeza o osso é depositado
em caixas.
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O trabalhador recebe as pecas
de pemil e por meio de cortes
realiza a abertura do pemil
para que na sequencia o 0sso
possa ser retirado.

O trabalhador recebe as pegas
de pernil e através de cortes
retira o osso cadeirinha. Por
tfim, o operador deposita o
ozs0o destacado na esteira a
sua frente.

Tirar osso

O trabalhador recebe as pecas
de pemil vindas pela esteira e
através de pequenos cortes
retira partes de cartilagem ou
pele. Estes residuos séo
depositados  sobre caixas
posicionadas sobre a esteira.

O trabalhador recebe as pecas
de pemil vindas pela esteira e
através de pequenos cortes
retira partes de gordura ou
pele. Estes residuos sfio
depositados sobre a prépria
esteira.

Limpeza de Pernil
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Fazer peca

O trabalhador recebe as pecas
de pemil e através de cortes
taz a separacéio de pecas que
sfo: patinho, coxfio mole,
alcatra e coxa duro. Durante
esta geparagdo o operador
também faz a limpeza das
pecas, retirando partes com
gordura, as gorduras séo
depositadas sobre a esteira.

Tirar fémur

O trabalh ador recebe as pegas
de pemil e através de cortes
faz a separagio do osso
fémur, apds destaca-lo o
operador deposita 0 osso na
esteira  sobreposta a sua
frente.

Tirar membrana

O trabalh ador recebe as pegas
desmembradas do  pernil
vindas por scbre a esteira,
manuseia uma a uma
passando-as sobre a maquina
paratirar membrana (Weber).
Apbs  a  retirada  de
membranag as pecas sfo
devolvidas 4 esteira.

Embalar Pernil

O trabalhador posiciona a
embalagem sobre o cone,
pega a peca de pemil e
depositana embalagem e por
fim amarra-a e gzolta na
esteira.
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O trabalhador recebe as
embalagens de pemil, pesa
cada uma e gera a etiqueta
referente ao peso. Apds, a
embalagem é depositada
outra vez gobre a esteira de
onde seguirda para o
encaixotamento.

O trabalhador recebe as pecas
de toucinho windas pela
esteira, pega uma a uma e
deposita na esteira da
méquina para que o toucinho
seja limpo.

O trabalhador recebe as pegas
de toucinho que saem da
maquina, pega uma a uma e
verifica possiveis residuos de
came existente e as retira
através de faca. Por fim,
deposita as pecas limpas na

Refilar toucinho esteira.

Os produtos recebem
embalagem priméria
conforme sua ficha de
especificagfio de produto. As
embalagens sfio fechadas
conforme descricio na sua
ficha de especificagio, os
fechamentos congistem em
grampos, fitas, solda e dobras
em casgos de filmes.

Embalagem primaria
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Embalar recorte ;

O trabalhador posiciona a
embalagem sobre o cone,
pega oz recortes e deposita-os
na embalagem. Por fim, lacra
¢ depositanaesteira dentro da
caixa.

Caolocar produtos nas caixas

Apds embalagem primaria
seguem para a embalagem
secunddria.

Sendo acondicionados
caixas de papeldo carimbados
com data de produgio e
rastreabilidade.

As carcagas sfo embaladas
com embalagem secunddria,
embalagem de malha de
algodéo.

Os produtos resfriados séo
colocados em caixas plasticas
quando da especificagéio do
produto.

S

Az

: 7
Embalagem secundairia

Os trabalhadores recebem as
pecas vindas pela esteira e as
deposita dentro das caixas de

papelio.
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Apos encaixotar os produtos
o operador coloca a etiqueta
nas caixas e passa a fita por
sobre a caixa.

O frabalhador recolhe as
caixas sobre a mesa e as
deposita nos racks nas
diferentes posicdes.
Inicialmente, com o Rack
elevado  pela  paleteira,
coloca-se as caixas nas 3
prateleiras inferiores, apos,
com o rack ao chiio realiza a
alimentagio mnas demais
alturas.

Az embalagem secundaria
sio pesadas, etiquetadas,
colocadas em racks e
conduzidas para os tineis. A
embalagem secundaria €
climatizada, conforme
padrio de temperatura do
setor de desossa, nio
oferecendo rizco de elevagiio
de temperatura do produto
devido as trocas térmicas.

Apobs o congelamento, os
racks sio retirados dos tineis
e passam pela embalagem
final com tampagem e
posterior plastificacio.
Ocorre formagio dos pallets
com  identificagio dos
mesmos pelo sistema Sydel,
conforme  descrigio  no
procedimento de
armazenagem, expedi¢io e
transporte.

Embalagem final =
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Congelamento/Estocagem

Os produtos resfriados sfo
encaminhados para camara
de resfriamento até atingirem
uma temperatura entre 4 a
8°C para expedigio. Com
excecfio das matérias-primas
que devem ficar a uma
temperatura de 0 a 4°C com
tolerancia de +/~ 1°C. Os
produtos sfio encaminhados
para o congelamento em
racks. Os tuneis sfo estaticos,
sendo que os produtos sfo
retirados assim que atingirem
a temperatura de < -10°C,
conforme descrito no
procedimento de Controle de
Tempos e Temperaturas. As
carcagas selecionadas para
congelamento sdo destinadas
para camara de
congelamento, saindo da
mesma somente apos atingir
temperatura inferior a -18°C.
O produto é colocado em
pallets, identificado e
armazenado em camaras de
estocagen, a temperaturas de
—18° C, conforme descrito no
procedimento de
armazenagem, expedigio e
transportes.

Nesta etapa o produto pode
ou ndo ser retirado do pallet,
colocado em  veiculos
transportadores pré-avaliados

quanto as condigoes
higiénicas e de capacidade de
frio,somente colocados

produtos com temperatura
atendendo ao mercado de
destino ¢ estando os baus,
caminh®es e/ou containers
em conformidade.

Fonte: Autor, informagdes fomecidas pela empresa, 2017.
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4.2 APLICACAO DO CHECKLIST DA NR 36

Nesta etapa da pesquisa foi realizada a aplicagio do checklist com
a descrigio da NR 36 que traz como tema a seguranga e saide no trabalho
em empresas de abate e processamento de carnes e derivados.

Para analise e interpretagio dos dados com objetivo de atender aos
critérios estabelecido em um dos objetivos especificos, foi a aplicagio do
checklist com os ITtens e subitens da NR 36, avaliando o status quanto ao
atendimento da NR (Quadro 17).

No cabegalho dos Quadros foi apresentada a descrigio dos Itens e
subitens conforme os preceitos da NR 36, com descritivo a ser analisado.
Para avaliagdo e interpretagio quanto ao atendimento ou ndo dos Itens da
NR 36 os termos utilizados foram: aplicavel e atendido atribui-se (3) sim;
aplicavel e nfo atendido atribui-se (N) nfo; e aos itens nfo aplicaveis
(NA).

Quadro 17 — Resultado da aplicacéio e analise do checkiist da NR 36 Ttem 36.2
mobiliario e postos de trabalho

Ttem 36.2 Mobiliario e Postos de Trabalho: Sempre que o trabalho puder ser
executado alternando a posi¢io de pé com a posicio sentada, o posto de
trabalho deve ser planejado ou adaptado para favorecer a alternincia das
posicoes.

Status
Item da . .
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 o n| na

Sempre que o trabalho puder ser executado alternando
a posi¢io de pé a posigio sentada, o posto de trabalho
deve ser plancjado ou adaptado para favorecer a
alternfincia das posigdes.

Para possibilitar a alternancia do trabalho sentado com
0 trabalho em pé¢, referida no item 36.2.1, o
empregador deve fornecer assentos para os postos de
36.2.2 | trabalho  estacionarios, de acordo com  as
recomendagdes da Analise Ergondmica do Trabalho -
AET, assegurando, no minimo, wm assento para cada
trés trabalhadores.

O numero de assentos dos postos de trabalho cujas
atividades possam ser efetuadas em pé e sentado deve
ser suficiente para garantir a alternincia das posi¢des,
observado o previsto no item 36.2.2.

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

36.2.1

36.23
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Para atendimento ao Item 36.2.1 foram mapeados os postos de
trabalhos os quais permitem alternfncia de postura e foram instalados
apoio para og pés nos postos de trabalho (Figura 25).

p—

Flgura 2= Ap01o dos pés

_.,i _‘n

Fonte: Autor, informag&es fornecidas pela empresa, 2017.

Quadro 18 — Aplicacio e analise do checkiist da NR 36 Item 36.2.4 trabalho

manual sentado ou em pé

Item 36.2.4: parao rabalho manual sentado ou em pé, as bancadas, esteiras,
norias, mesas ou maquinas devem proporcionar condigdes de boa postura,
visualizaciio e operaciio, atendendo, no minimo:
Ttem Status
Preceitos Estabelecido pelaNR 36
daNR NI Na
Altura e caracteristicas da superficie de trabalho
compativeis com o tipo de atividade, com a distancia
a) requerida dos olhos ao campo de trabalho e com a altura
do assento;
Caracteristicas ~ dimensionais que  possibilitem
posicionamento e movimentagdo adequados dos
b) segmentos comporais isentas de amplitudes articulares
excessivas, tanto para o trabalho na posi¢io sentada
quanto na posigfo em pé;
Area de trabalho dentro da zona de alcance manual
c) permitindo o posicionamento adequado dos segmentos
corporais;
d) a . .
Auséncia de quinas vivas ou rebarbas.
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Ag dimensdes dos espagoz de trabalho devem ser
suticientes para que o trabalhador possa movimentar oz
36.2.5 | segmentos corporais livremente, de forma segura, de
maneira a tfacilitar o trabalho, reduzir o esfor¢o do
trabalhador e ndo exigir a adogfio de posturas extremas
ou nocivas.

Fonte: Autor, informacdes fornecidas pela empresa, 2017.

Referente ao Item 36.2.4 Alinea ‘a’, as esteiras, norias, mesas e
bancadas na sua maioria niio atendem os preceitos e requisitos da NR 36.
O alcance deve permitir ao trabalhador desempenhar corretamente as suas
fun¢des sem fazer nenhum esforgo fisico ou adotar posturas incorretas. A
Figura 27 demonstra o cenario atual do posto de trabalho do setor de
cortes o qual as areas de alcance n#o atendem aos preceitos da NR.

O bom planejamento dos postos de trabalho baseado em praticas
ergondmicas, constituem-se em a¢des para o atendimento de tal demanda,
que também possuem rtespaldo da NR 17. E que denire as diversas
exigéncias arealizacéio do trabalho dentro da zona de alcance merece uma
referida atengdo. )

Figura 26 — Area de alcance

- Alcance maxmg
@ Alcance &timo
.\ @ Area Stima para trabaiho com as duas|

Fonte: Grandjean, 1998.

Importante ressaltar que ultrapassar esse limite de posicionamento
nfo é recomendado em nenhum trabalho, pois a ergonomia do trabalhador
estara sendo comprometida e consequentemente ira refletir em danos na
sua postura, podendo trazer problemas graves. Conforme demonstra a
imagem do autor (Grandjean 1998).
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Referente ao Item 36.2.4 Alinea ‘b’ os postos de trabalho esteiras,
mesas e bancadas na sua maioria nio atendem aos preceitos e requisitos
da NR 36. E referente a Alinea “¢’ as esteiras, norias, mesas e bancadas
na sua maioria nio atendem os preceitos e requisitos da NR 36. Sendo
que a area de trabalho nfo esta dentro da zona de alcance manual
dificultando o posicionamento adequado dos segmentos corporais.
Conforme Figura 27.

Figura 27 — Area de Alcance posto de trabalho
SR

Fonte: Autor, informagfes fornecidas pela empresa, 2017.

Referente ao Ttem 36.2.5 os postos de trabalho no frigorifico na sua
maioria ndo atendem ao [tem da NR. Sabe-se que em muitas atividades
desenvolvidas nos frigorificos, em especial as que envolvem o uso de
facas ou que demandem movimentos mais vigorosos, que um bom espago
lateral ¢ uma condigdo mandatdria para se trabalhar com seguranga.
Sendo assim, uma analise de cada posto de trabalho é uma condigio
essencial para se determinar os espacos para cada tarefa.
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Quadro 19 — Resultado da aplicagéo e analise do checklist da NR 36 Item 36.2.6

trabalho realizado sentado

Item 36.2.6: para o trabalho realizado sentado: 36.2.6.1: além do previsto
no item 17.3.3 da NR-17 (Ergonomia), os assentos devem:

Itern da . . Status
Preceitos Estabelecido pela NR 36
NR N| NA
a) Possuir sistemas de ajustes de facil manuseio,
B) Ser construidos com material que priorize o

conforto térmico, obedecidas as caracteristicas
higiénico sanitarias legais;

Item 36.2.6.2: deve ser fornecido apoio para os pés que se adapte ao
comprimento das pernas do trabalhador, nos casos em que os pés do
operador nio alcancarem o piso, mesmo apos a regulagem do assento, com

as seguintes caracteristicas:

Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Status
NR N| NA
Dimensdes que possibilitem o posicionamento ¢ a
a) movimentagio adequada dos segmentos corporais,
permitindo as mudangas de posi¢do e o apoio total
das plantas dos pés;
b) Al_tura e inclinagio ajustaveis e de facil
aclonamento,
0 Superficie revestida com material antiderrapante,
obedecidas as caracteristicas higiémco-sanitarias
legais
Itemda | [tem 36.2.6.3: 0 mobiliario utilizado nos postos de Stafas
NR trabalho onde o trabalhador pode trabalhar sentado N| NA
deve:
a) Possuir altura do plano de trabalho e altura dos
assentos compativels entre si;
Ter espagos ¢ profundidade suficientes para
b) permitir o posicionamento adequado das coxas, a
colocagiio do assento e a movimentagio dos
membros inferiores.

Fonte: Autor, informagdes formecidas pela empresa, 2017.

As cadeiras ergondmicas possuem dispositivos de facil manuseio
e ajustes que possuem revestimento de polipropileno (Figura 28).
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Figura 28 — Cadeira ergondmica

Fonte: Autor, informagdes da empresa, 2017.

Um ponto a ser observado pelas empresas ¢ a eventual
possibilidade de troca desses assentos, mediante aval formal das
autoridades do Ministério da Agricultura e Pecuaria. Os postos de
trabalho em sua maioria atendem ao Item 36.2.6.2 os dispositivos sdo de
facil ajuste e material que facilitam as condigdes de higiene e limpeza
contribuindo para as boas praticas de fabricagéo.

Referente ao atendimento ao Item 36.2.6.3, os mobilidrios
utilizados nos postos de trabalhe na sua maioria apresentam dificuldades
de adaptagio em fungéo dos espagos fisicos limitadoes (Figura 29).



Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

Figura 29 — Mobiliarios
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Quadro 20 — Aplicaciio e analise do checklist da NR 36 Item 36.2.7: trabalho

realizado exclusivamente em pé

Item 36.2.7: Para o trabalho realizado exclusivamente em pé, devem ser
atendidos os seguintes requisitos minimos:

Item da

NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

N

NA

Zonas de alcance horizontal e vertical que
favoregam a adogdo de posturas adequadas, e que
ndo ocasionem amplitudes articulares excessivas,
tais como elevacdio dos ombros, extensdo
excessiva dos bragos e da nuca, flexdio ou torgdo
do tronco;

b)

Espago suficiente para pernas e pés na base do
plano de trabalho, para permitir que o trabalhador
se aproxime o maximo possivel do ponto de
operagdic e possa posicionar completamente a
regido plantar;

c)

Barras de apoio para os pés para alternancia dos
membros inferiores, quando a atividade permitir;

d)

Existéncia de assentos ou bancos proximos ao
local de trabalho para as pausas permitidas pelo
trabalho, atendendo no minimo 30% do efetivo
que usufruira dessas pausas.
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Para as atividades que necessitam do uso de pedais
e comandos acionados com os pés ou outras partes
36.2.8 | do corpo de forma permanente ¢ repetitiva, os
trabalhadores devem efetuar alternincia com
atividades que demandem diferentes exigéncias
fisico-motoras.

Caso os comandos sejam acionados por outras
partes do corpo, devem ter posicionamento e
362.8.1 | dimensdes que possibilitem alcance facil ¢ seguro
e movimentagio adequada dos segmentos
COTporais.

Fonte: Autor, informacdes fornecidas pela empresa, 2017.

Os postos de trabalho na sua maioria apresentam zonas de alcance
e dificuldades de adaptacdo em fungdo dos espacos fisicos limitados.
Conforme Figura 30.

Figura 30 — Mobiliario

Fonte: Auor, informacdes fornecidas pela empresa, 2017.

Referente ao Item 36.2.8 e [tem 36.2.3.1 os trabalhadores efetuam
alternancia com atividades que demandem diferentes exigéncias fisico-
motoras. E as mdquinas e esteiras na sua maioria atendem ao Item da NR.
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Figura 31 — Mobiliarios
= ¥

Quadro 21 — Aplicagiio e andlise do checklist da NR 36 Ttem 36.2.9
Item 36.2.9. Os postos de trabalho devem possuir:

tem da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Status
NR 8 N NA
) Pisos com caracteristicas antiderrapantes,

obedecidas as  caracteristicas  higiénico-
sanitarias legais;
b) Sistema de escoamento de agua e residuos;

Areas de trabalho e de circulacio dimensionadas
c) de forma a permitir a movimentactio segura de
materiais ¢ pessoas;

Prote¢io contra intempéries quando as

d atividades ocorrerem em area externa, obedecida
a hierarquia das medidas previstas no item
36.11.7;

€) Limpeza e higieniza¢iio constantes.

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

As dreas de trabalho e de circulagdo apresentam dificuldades em
fun¢do dos espagos fisicos limitados. Visto que o frigorifico em estudo
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passou por intimeras adaptacdes de processos enfre eles ovinos, bovinos
e suinos (Figura 32).

Figura 32 — Mo

-

bilidrios
et

X
Area de Circulacio Limitadas

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017

Quadro 22 — Aplicagiio e analise do checkiist da NE 36 Itemn 36.2.10: Item
36.2.10: cimaras Frias e estrados, passarelas e plataformas

Item 36.2.10: cdmaras Frias
Status
Ttem da NE Preceitos Estabelecido pela NE 36 o 1l 174
Az clmaras frias devem possuir dispositivo
que possibilite abertura das portas pelointerior
36.2.10.1 sem muito esforco, e alarme ou outro sistema
de comunicagfio, que possa ser aclonade pelo
interior, em caso de emergéncia.
As chmaras frias cujatemperatura for 1gual ou
2521011 | infertor & -18° C deverm possuir indicagfio do
tempo méaxime de permanénciane local.
Item 36.3 Estrados, passarelas e plataformas
Item da R Preceitos Estabelecido pela NE 36 = S;Tatu;TA
Cs estrados utilizados para adequacdo da
3631 altura do plano de trabalh o ao trabalhador nas
T attvidades realizadas em pe, devem ter
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dimensdes, profundidade, largura e altura que
permitam a movimenta¢io segura do
trabalhador.

E vedado improvisar a adequagéo da altura do
1632 posto de trabalho ao trabalhador com materiais
nio destinados para este fim.

As plataformas, cscadas fixas ¢ passarclas
devem atender ao disposto na NR 12
36.33 ({Seguranga e Satide no Trabalho em Maquinas
¢ Equipamentos).

Caso seja tecnicamente inviavel a colocagido
de guarda-corpo, tais como nas fases de
evisceragdo ¢ espostejamento de anmimais de
grande e médio porte, em plataformas
elevadas, devem ser adotadas medidas
preventivas que garantam a seguranga dos
trabalhadores e o posicionamento adequado
dos segmentos corporais.

A altura, posicionamento ¢ dimensdes das
plataformas devem ser adequadas as
caracteristicas da atividade, de maneira a
36.3.4 facilitar a tarefa a ser exercida com seguranga,
semuso excessivo de forga e sem exigéncia de
adogdo de posturas extremas ou nocivas de
trabalho.

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

36.33.1

Figura 33 — Plataformas

Item 36.4 Manuseio de produtos

Status
Ite;Iana Preceitos Estabelecido pela NR 36

O empregador deve adotar meios técnicos e
36.4.1 orgamzacionais para reduzir os esforgos nas
atividades de manuseio de procutos.

Item 36.4.1.1 O manuseio de animais ou produtos nio deve propiciar o
uso de for¢ca muscular excessiva por parte dos trabalhadores, devendo ser
atendidos, no minimo, os seguintes requisitos:

Status
Preceitos Estabelecido pela NR 36 S| N| NA

Item da
NR

Os elementos a serem manipulados, devem estar
a) dispostos dentro da area de alcance principal
para o trabalhador, tanto para a posigdo sentada
COImMO em pe;
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b)

A altura das esteiras ou de outro mecanismo
utilizado para depoésito de produtos e de partes
dos produtos Manuseados, deve ser
dimensionada de maneira a nfo propiciar
extensdes e/ou elevagdes excessivas dos bragos
e ombros;

c)

As caixas ¢ oufros continentes utilizados para
depdsito de produtos devem estar localizados de
modo a facilitar a pega ¢ néo propiciar a adogdo
excessiva e contimuada de tor¢io e inclinagdes
do tronco, elevagido e/ou extensido dos bragos ¢
ombros.

Item 36.4.1

.2 Os elementos a serem manipulados, tais como

bandejas, engradados, devem:

caixas,

Item da
NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

S| N

NA

a)

Possuir dispositivos adequados ou formatos para
pega segura e confortavel

b)

Estar livres de quinas ou arestas que possam
provocar irritagdes ou ferimentos;

c)

Ter dimensdes ¢ formato que ndo provogquem o
aumento do esforgo fisico do trabalhador;

4

Ser estaveis.

36.4.1.2.1

O Ttem 36.4.1.2 nfo se aplica a caixas de papeldo
ou produtos finais selados.

36413

Os sistemnas utilizados no transporte de produtos
a serem espostejados em linha, trilhagem aérea
mecanizada e esteiras, devem ter caracteristicas
e dimensdes que evitem a adogdo de posturas
excessivas e continuadas dos membros
superiores ¢ da nuca.

36.4.1.4

Néo devem ser efetuadas atividades que exijam
manuseio ou carregamento manual de pegas,
volumosas ou  pesadas, que  possam
comprometer a seguranga ¢ a saude do
trabalhador.

36.4.1.5

Caso a peca ndo seja de facil manuseio, devem
ser utilizados meios técnicos que facilitem o
transporte da carga.

36.4.1.5.1

Sendo inviavel tecnicamente a mecanizagio do
transporte, devem ser adotadas medidas, tais
como redugio da frequéncia e do manuseio
dessas cargas.




137

Item 36.4.1.6 Devem ser implementadas medidas de controle que evitem
que os trabalhadores, ao realizar suas atividades, sejam obrigados a
efetuar de forma continua e repetitiva:

Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Slatus
NR S| Nl NA
Movimentos bruscos de impacto dos membros
a) superiores;,
b) Uso excessivo de forca muscular;
Frequéncia de movimentos dos membros
¢) SUpEriores que possam comprometer a seguranga
e salide do trabalhador;
) Exposigio prolongada a vibragdes;

Imersto ou contato permanente das mdos com
e) dgua.

Item 36.4.1.7 Nas atividades de processamento de animais,

principalmente os de grande ¢ médio porte, devem ser adotados:

Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 St
S receltos Estabelecido pela STl NA
2) Sistemas de transporte e ajudas mecénicas na

sustentacdo de cargas, partes de amimais ¢
ferramentas pesadas;

Medidas organizacionais e administrativas para
redugio da frequéncia ¢ do tempo total nas
atividades de manuseio, quando a mecanizagio
for tecnicamente inviavel;

Medidas técnicas para prevenir que a
movimentagdo do ammal durante a realizagéo da
¢) tarefa possa ocasionar riscos de acidentes, tais
como corte, tombamento e prensagem do
trabalhador.

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

b)
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Figura 34 — Plataformas
g

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

Referente ao atendimento ao Itermn 36.3 estrados, passarelas e
plataformas algumas plataformas do setor de abate no processo de
evisceracic nfc atendem aos preceitos da norma. Os estrados sfo
projetados a atender aos preceitos da norma e a instalacfio de sistema de
trava quedas sfio meios altemativos para garantir a seguranca dos
trabalhadores em plataformas, entretanto as dimens&es nfio sfio favoraveis
na realizac@o das atividades (Figura 34).

Quadro 23 — Resultado da aplicacgiio e analise do checkiist da NR 36 Item 36.4
Manuseio de produtos

Item 36.4 Manuseio de produtos

Ttem da Status

NE

Preceitos Estabelecido pela NR 36

O empregador deve adotar meios téenicos e
36.4.1 organizacionais para reduzir os esforgos nas
atividades de manuseio de produtos.

Item 36.4.1.1 O manuseio de animais ou produtos nio deve propiciar o
uso de forca muscular excessiva por parte dos trabalhadores, devendo
ser atendidos, no minimo, os seguintes requisitos:
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Item da NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

NA

Os elementos a serem  manipulados,
devem estar dispostos dentro da area de
alcance principal para o trabalhador, tanto
para a posigio sentada como em pé;

b)

A altura das esteiras ou de outro
mecanismo utilizado para deposito de
produtos e de partes dos produtos
Manuseados, deve ser dimensionada de
maneira a ndo propiciar extensdes efou
elevagBes excessivas dos bragos e ombros;

As caixas e outros continentes utilizados
para depdsito de produtos devem estar
localizados de modo a facilitar a pega e
ndo propiciar a adogdo ecxcessiva ¢
continuada de tor¢do e inclina¢des do
tronco, elevacgio efou extensio dos bragos
¢ ombros.

Item 36.4.1.2 Os elementos a serem manipulados, tais

bandejas, engradados, devem:

como caixas,

Item da NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

S| N

NA

a)

Possuir  dispositivos  adequados  ou
formatos para pega segura e confortavel;

b)

Estar livres de quinas ou arestas que
possam provocar irritagdes ou farimentos;

c)

Ter dimensdes e formato que néo
provoquem o aumento do esforgo fisico do
trabalhador;

d)

Ser estaveis.

36.4.1.2.1

O Ttem 36.4.1.2 ndo se aplica a caixas de
papeldo ou produtos finais selados.

36.4.13

Os sistemas utilizados no transporte de
produtos a serem espostejados em linha,
trilhagem aérea mecanizada e esteiras,
devem ter caracteristicas ¢ dimensdes que
evitem a adogio de posturas excessivas e
continuadas dos membros superiores ¢ da
nuca.

36.4.1.4

Nio devem ser efetuadas atividades que
exijam manuseio ou carregamento manual
de pegas, volumosas ou pesadas, que
possam comprometer a seguranga e a
satide do trabalhador.
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Caso a pega ndo seja de facil manuseio,
36.4.15 devem ser ufilizados meios técnicos que
facilitem o transporte da carga.

Sendo  inviavel tecnicamente a
mecanizagio do transporte, devem ser
adotadas medidas, tais como redugdo da
frequéncia e do mamuseio dessas cargas.
Item 36.4.1.6 Devem ser implementadas medidas de controle que evitem
que os trabalhadores, ao realizar suas atividades, sejam obrigados a
efetuar de forma continua e repetitiva:

364151

Ttem da NR. Preceitos Estabelecido pela NR 36 S ?\Eatu; A
Movimentos bruscos de impacto dos
a) membros sUperiores;
b) Uso excessivo de forca muscular,

Frequéncia de movimentos dos membros
c) superiores (ue possam comprometer a
seguranga e saide do trabalhador;

d) Exposigio prolongada a vibragdes;

Imersdo ou contato permanente das mios
e) coIm agua.

Item 36.4.1.7 Nas atividades de processamento de animais,

principalmente os de grande e médio porte, devem ser adotados:

Status

S| N| NA

Ttem da NR. Preceitos Estabelecido pela NR 36

Sistemas de transporte e ajudas mecéanicas
a) na sustentagdo de cargas, partes de animais
e ferramentas pesadas;

Medidas organizacionais & administrativas
para redugdo da frequéncia ¢ do tempo
total nas atividades de manuseio, quando a
mecanzagdo for tecnicamente inviavel,
Medidas técnicas para prevenir que a
movimenta¢gio do animal durantz a
¢) realizagiio da tarefa possa ocasionar riscos
de acidentes, tais como corte, tombamento
e prensagem do trabalhador.

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017.

b)

As caixas ¢ embalagens na mailoria apresentam condigGes
mnadequadas ao Item da NR, apresentam arestas, tem dimensdes, formato
e alturas que dificultam o transporte € manuseio. E o fato de existir agua
e gordura animal no processo, o que deixa a superficie lisa, enseja a
necessidade de que as ‘pegas’ sejam estaveis. Os sistemas utilizados no
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transporte de produtes a serem manuseados sdo transportados via esteiras
e empilhadeiras e meios técnicos tais como empilhadeiras e
transpaleteiras sdo utilizados.

Algumas atividades no objeto de estmudo apresentam o nfo
atendimento ao Item da NR, o caso da atividade de transpasse de carcaca
de suinos nos ganchos da noreas (Figura 35). O objetivo na analise desta
tarefa ndo € a caga indiscriminada de eventuais posturas ou de atividades
viciosas do proprie trabalhado, mas sim analisar detalhadamente a
orgamzagéo do trabalho e nesses casos propor medidas de controle ou
atenuadoras aos riscos de lesdes osteomusculares.

Figura 35 — Transpasse de carcaga

e -

Fonte: InformagGes da empresa, 2017.

Uma condigédo importante esta relacionada com a Alina ‘e’, sabe-
se que as atividades desenvolvidas em frigorificos sdo na sua maioria
umidas. Desta forma, o entendimento necessario é o de evitar o contato
ou a imersdo de forma continua de membros diretamente com a dgua. A
NR recomenda nesses casos alternar a exposicdo. Nas atividades no setor
de triparia ocorre a imersédo e o contato com agua (Figura 36).
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Figura 36 — Setor de triparia

; “tj;
- z ™y 5 N
Fonte: Autor, informages fornecidas pela empresa, 2017.

Os sistemas de trangporte na maioria ocorrem através de esteiras e
néreas. Reside neste Item da NR a especial atengfio que deve ser prestada
em termos de SST, devido a presenga da aplicagio do fator forga
intimamente ligada a condicio do peso do animal ou parte, ou pega deste.

Quadro 24 — Resultado da aplicagio e analise do checklist da NR 36 Ttem 36.5
levantamento e transporte de produtos e cargas

36.5 Levantamento ¢ transporte de produtos e cargas

Item da Status

NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 ST | NA

O empregador deve adotar medidas técnicas e
organizacionais apropriadas e fornecer os meios
36.5.1 adequados para reduzir a necessidade de carregamento
manual constante de produtos e cargas cujo peso possa
comprometer a seguranga e satide dos trabalhadores.

O levantamento, transporte, descarga, manipulagio e
armazenamento de produtos, partes de animais e
materiais devem ser executados de forma que o
esforco fisico realizado pelo trabalhador seja
compativel com sua seguranca, saude e capacidade de
forca.

36.5.2

O empregador deve efetuar analise ergondmica do
trabalho para avaliar a compatibilidade do esforgo
fisico dos trabalhadores com a sua capacidade de
36.5.3 | forca, nas atividades que exyam levantamento,
transporte, descarga, manipulacio e armazenamento
de animais, produtos e materiais de forma constante e
repetitiva.
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36.5.4

A duragiio e a frequéncia da tarefa de carregamento
manual de cargas que possa comprometer a seguranca
e salide do trabalhador devem ser limmitadas, devendo-
se efetuar alterndncia com outras atividades ou pausas
adequadas, entre periodos ndo superior a duas horas,
ressalvadas outras disposigoes legais.

36.5.5

Devem ser adotadas medidas para adequagéo do peso
e do tamanho da carga, do niimero de movimentos a
serem efetuados, da frequéncia de levantamento e
carregamento e das distdncias a percorrer com cargas
que possam comprometer a seguranga ¢ saude dos
trabalhadores.

36.5.6

Os pisos ¢ as passagens onde sdo efetuadas operagdes
de levantamento, carregamento e transporte manual de
cargas devem estar em perfeito estado de conservagio
e desobstruidos.

Item 36.5.7: No levantamento, manuseio e transporte individual de cargas deve
ser observado, além do disposto no Item 17.2 da NR 17 (Ergonomia), os
seguintes requisitos:

Item da
NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

N | NA

Os locais para pega ¢ deposito das cargas devem ser
organizados de modo que as cargas, acessos, espagos
para movimentagdo, alturas de pega ¢ deposi¢do niao
obriguem o trabalhador a efetuar flexdes, extensdes ¢
rotagdes  excessivas do  tronco e  outros
posicionamentos ¢ movimentagdes for¢adas e nocivas
408 $egMeNntos COTPOrais;

b)

A estocagem dos materiais e produtos deve ser
organizada em fungdio dos pesos ¢ da frequéncia de
manuseio, de maneira a ndo exigir manipulagio
constante de carga com pesos que possam
comprometer a seguranga ¢ salde do trabalhador;

Devem ser adotadas medidas, sempre que
tecnicamente possivel, para que quaisquer materiais e
produtos a serem erguidos, retirados, armazenados ou
carregados de forma frequente néo estejam localizados
proximos ao solo ou acima dos ombros;

4

Cargas e equipamentos devem ser posicionadas o mais
proximo possivel do trabalhador, resguardando
espagos suficientes para os pés, de maneira a facilitar
0 alcance, ndo atrapalhar os movimentos ou ocasionar
outros riscos.
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36.5.7.1

E vedado o levantamento niio eventual de cargas
quando a distincia de alcance horizontal da pega for
superior a 60 cm em relagio ao corpo.

36.5.8

Devem ser adotados meios técnicos, admimstrativos e
organizacionais, a fim de evitar esforgos continuos e
prolongados do trabalhador, para impulsio ¢ tragdo de
cargas.

36.5.8.1

Sempre que tecnicamente possivel, devem ser
disponibilizados vagonetes com rodas apropriadas ou
movidos a eletricidade ou outro sistema de transporte
por impulsdo ou tragio que facilite a movimentagiio e
reduza o esforgo do trabalhador.

36.5.9

O transporte ¢ a descarga de materiais feitos por
impulsio ou tra¢io de vagonetes sobre trilhos, carros
de mido ou qualquer outro aparclho mecanico devem
fer mecanismos que propiciem posicionamento e
movimenta¢io adequados dos segmentos corporais, de
forma que o esforgo fisico realizado pelo trabalhador
seja compativel com sua capacidade de forga e ndo
comprometa a sua seguranga ou satude.

36.5.10

As algas, empunhaduras ou pontos de apoio de
vagonetes ou outros equipamentos para transporte por
impulsio devem ter formato anatémico, para facilitar
a pega, e serem posicionadas em altura adequada, de
modo a néo induzir a adogdo de posturas forgadas, tais
como a flexfio do tronco.

36.5.11

Os equipamentos de transporte devem ser submetidos
a manutengdes periddicas.

Item 36.6: Recepcao e descarga de animais
36.6.1: Asatividades de descarga e recepcio de animais devem ser devidamente
organizadas e planejadas, devendo envolver, no minimo:

IteIiIana Preceitos Estabelecido pela NR 36 Sﬁ[atusN m

Procedimentos especificos ¢ regras de seguranga na

a) recepgio e descarga de animais para os trabalhadores
¢ terceiros, incluindo os motoristas e ajudantes;

b) Sinalizagdo efou separagido das areas de passagem de
veiculos, animais e pessoas;

0 Plataformas de descarregamento de animais isoladas
de outros setores ou locais de trabalho;

d Postos de trabalho, da recepgio até o curral de amimais

) . : e

de grande porte, protegidos contra intemperies;
Medidas de protegdo contra a movimentagdo

e) intempestiva e perigosa dos animais de grande porte

que possam gerar risco aos trabalhadores;
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Passarelas para circulagio dos trabalhadores ao lado
ou acima da plataforma quando o acesso aos animais
assim o exigir

2

Informagiio aos trabalhadores sobre os riscos e as
medidas de preven¢io no trabalho com animais vivos;

h)

Estabelecimento de procedimentos de orientagio aos
contratados ¢ terceiros acerca das disposigdes relativas
408 riscos OCUPacionais.

36.6.1.1

Para a atividade de descarga de animais de grande
porte € proibido o trabalho isolado.

36.6.2

Nas areas de recepgéio ¢ descarga de ammais devem
permanecer somente trabalhadores devidamente
informados e treinados.

36.6.3

Na recepgio e descarga de aves devem ser adotadas
medidas de controle de poeiras de maneira a garantir
que os niveis ndo sejam prejudiciais & sande dos
trabalhadores.

36.6.4

O box de atordoamento de animais - acesso ao local e
ao animal, e as posi¢des e uso dos comandos, devem
permitir a execugio segura da atividade para qualquer
tipo, tamanho ¢ forma de abate do animal.

36.6.5

Devem ser previstos dispositivos para reter o ammal
de médio e grande porte no caso de um atordoamento
falho ou de procedimentos de ndo atordoamento que
possam gerar riscos ao trabalhador devido a
movimentagio dos animais.

36.6.6

A atividade de verificagio de animais de grande porte
deve ser realizada de maneira que as condigbes do
local e dos acessos garantam o posicionamento
adequado e seguro dos segmentos corporais dos
trabalhadores.

36.6.7

Devem ser adotadas medidas de prevengio para que as
atividades de segurar ¢ degolar animais sejam
efetnadas de modo a permitir a movimentagio
adequada e segura dos trabalhadores.

36.6.7.1

Devem ser adotados rodizios ou pausas ou outras
medidas preventivas para minimzar a exposig¢io dos
trabalhadores nas atividades descritas no Ttem 36.6.7 e
na sangria manual.

Fonte: Autor, informacdes fornecidas pela empresa, 2017.

No que tange ao Item 36.5.2, que se refere ao levantamento,
transporte, descarga, manipulagio e armazenamento de produtos,
podemos mencionar que os conceitos relacionados as técnicas de
manuseio sofreram mudangas importantes, principalmente com a
introdu¢io de modelos biomecénicos. E os cuidados posturais e medidas
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no transporte de cargas, segundo Pereira (2003), sempre se deve pegar a
carga simetricamente, evitando ao maximo qualquer rotagdo da coluna
lombar e nunca realizar os movimentos de rotacio e inclinagdo
simultaneamente. O autor ressalta que as exigéncias biomecanicas
ocupacionais geralmente impactam nas estruturas osteomusculares dos
membros superiores e a coluna vertebral, sendo esta a mais importante,
devido as suas caracteristicas distintas de sustentagdo e revestimento e de
estrutura nervosa que ao ser submetido a esfor¢co de manipulagdo de carga
pode sofrer sérios danos. Todavia, o principal objetivo da ergonomia ¢
eliminar os movimentos danosos a salde do trabalhador, perseguindo
pequenas melhorias na atividade.

A AFET encontra-se prevista em termos de legislagdo Brasileira
desde o ano 1990. Cabe ressaltar ainda, que a NR17, norma que
regulamenta a ergonomia no ambiente laboral, estabelece regras
obrigatdrias para as empresas, com parametros especificos quanto a
adaptagio das condigées de trabalho as caracteristicas psicologicas dos
trabalhadores, visando promover conforto, seguranca e um eficiente
desempenho na execucio das atividades diarias. Entretanto ao efetuar a
AET o empregador efetua a analise das atividades e tarefas realizadas
pelo trabalhador para avaliar a compatibilidade do esforco fisico com a
sua capacidade de forca.

Nas atividades de embalagem secundaria e embalagem final o
objeto de estudo apresenta o no atendimento aos Itens da NR. Para o
atendimento do referido Item a AET devera informar a melhor conduta
de organizacdo do trabalho bem como de pausa, referente ao esforgo
fisico dos trabalhadores.

Ao que refere-se ao Item 3655 que versa sobre evitar o
levantamento e carregamento de cargas que comprometam a salde e
seguranca dos trabalhadores. Para essas atividades & aconselhavel a
realizagdo sempre que possivel por meio de dispositivos mecdnicos. Em
algumas areas os pisos e o fluxo ¢ comprometido em fungio do espago
fisico restrito, tais condigdes apresentam-se nos contextos de corredores
e estocagens do ambiente frigorifico. O transporte e manuseio de
materiais para as camaras e estocagem ¢ realizada por meios técnicos,
empilhadeiras e transpaleteiras.

A area de box de atordoamento de suinos atende aos preceitos da
NR 36. Salientado que o frigorifico em estudo possui o dispositivo de
insensibilizagdo automatica por meio do equipamento chamado
restrainner. BEste equipamento, esta contribuindo para uma melhor
condicdo de trabalho, sendo que na realidade da maioria dos frigorificos
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esta condigo ainda se encontra manual, em fun¢io do alto investimento
ao equipamento automatizado.

A area de sangria manual de suinos atende aos preceitos da NR 36.
Sendo que os rodizios nesta fungio ocorrem de forma natural ao sistema
de produgio da area de abate do suino. Por tratar-se de uma atividade de
facil compreensio e desenvolvimento. Ressaltando que os atendimentos
as exigéncias do MAPA devem ser seguidas em protocolo as normas do
referido drgdo.

Quadro 25 — Resultado da aplicacfio e analise do checkiist da NR 36 Item 36.7.1
magquinas

Item 36.2.10: camaras Frias

Status
It?]ana Preceitos Estabelecido pela NR 36

As maquinas e equipamentos utilizados nas
empresas de abate ¢ processamento de cames ¢
derivados devem atender ao disposto na NR-12
(Seguranga no  Trabalho em Maquinas e
Equipamentos).

36.7.1

O efetivo de trabalhadores da manutengio deve ser
compativel com a quantidade de maquinas e

36.7.2 . .
equipamentos existentes na empresa.

Os sistemas de trilhagem aérea, esteiras
transportadoras, roscas sem fim ou norias devem
estar equipados com um ou mais dispositivos de
parada de emergéncia, que permitam a interrupgio
do seu funcionamento por segmentos curtos, a partir
de qualquer um dos operadores em seus postos de
trabalho.

36.7.3

Os elevadores, guindastes ou quaisquer outras
maquinas ¢ equipamentos devem oferecer garantias

3074 de resisténeia, seguranga ¢ estabilidade.

As atividades de manutengio e higienizagio de
maquinas ¢ equipamentos (ue possam ocasionar
riscos de acidentes devem ser realizadas por mais de
um trabalhador, desde que a analise de risco da
maquina ol equipamento assim o exigir.

36.7.5
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As  instalages elétricas das maquinas e
equipamentos devem ser projetadas e mantidas de
modo a prevenir, por meios seguros, os riscos de
choque elétrico e todos os outros tipos de acidentes,
36.7.6 | atendendo as disposigdes contidas nas NR-12
(Seguranga mno Trabalho em Maquinas ¢
Equipamentos) ¢ NR-10 (Seguranga em Instalagdes
e Servigos em Eletricidade).

36.7.7: Devem ser adotadas medidas de controle para
trabalhadores dos riscos adicionais provenientes:

proteger os

Status
Ite;Jana Preceitos Estabelecido pela NR 36 ol nl Na
Da emissdo ou liberagido de agentes fisicos ou
a) quimicos pelas maquinas e equipamentos;
Das  emanagdes  aquecidas de  maquinas,
b equipamentos ¢ tubulagdes;
Do contato do trabalhador com superficies quentes
de maquinas ¢ equipamentos que possam ocasionar
¢) queimaduras.
Nos locais fechados e sem ventilagio & proibida a
utilizagdo de maquinas e equipamentos movidos a
36.7.8 | combustio intema, salvo se providos de dispositivos
neutralizadores adequados.
Item 36.8 Equipamentos e ferramentas
Itern da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Stalus
NR S| NI NA

Os equipamentos ¢ ferramentas disponibilizados
devem favorecer a adogéo de posturas ¢ movimentos
adequados, facilidade de uso e conforto, de maneira
36.8.1 a ndo obrigar o trabalhador ao uso excessivo de
forga, pressio, preensio, flexio, extensiio ou torgio
dos segmentos corporais.

O tipo, formato e a textura da empunhadura das facas
36.8.2 | devem serapropriados a tarefa, a mio do trabalhador
e ao eventual uso de luvas.

As ferramentas devem ser especificas ¢ adequadas
36.8.3 | para cada tipo de atividade e tdo leves e Eficientes
quanto possivel.
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36.84

Devem ser adotadas medidas preventivas para
permitir o uso correto de ferramentas ou
equipamentos manuais de forma a evitar a
compressdo da palma da mio ou de um ou mais
dedos em arestas ou quinas vivas dos equipamentos

36.8.4.1 As medidas preventivas devem incluir, no minimo:

Item da
NE

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

a)

Afiagio e adequagio de ferramentas e
equipamentos;

b)

Treinamento e orientagio, na admissdo e
periodicamente.

36.8.5

Os equipamentos manuais, cujos pesos forem
passiveis de comprometer a seguranga e saude dos
trabalhadores, devem ser dotados de dispositivo de
sustentagio.

36.8.6

Os equipamentos devem estar posicionados dentro
dos limites de alcance manual e visual do operador,
permitindo a movimentagéo adequada e segura dos
membros superiores e inferiores e respeitando a
natureza da tarefa.

36.8.7

Os equipamentos ¢ ferramentas elétricas devem estar
aterrados e as fiagdes e cabos devem ser submetidos
a Tevisdes periodicas para verificagio de sinais de
desgaste ou outros defeitos que possam
comprometer a seguranca

36.8.8

As ferramentas e equipamentos de trabalho devem
ter sistema de manutencgdo constante.

36.8.9

Devem ser consideradas as sugestdes dos
trabalhadores na escolha das ferramentas e dos
Squipamentos manuais.

36.8.10: Os empregadores devem:

Item da
NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

a)

Estabelecer critérios de exigéncias para a escolha
das caracteristicas das facas, com a participagdo dos
trabalhadores, em fingio das necessidades das
tarefas existentes na empresa;

b)

Implementar sistema para controle de afiagio das
facas;

c)

Estabelecer mecanismos de reposigdo constante de
facas afiadas, em quantidade adequada em fungiio da
demanda de produgio;
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d Instruir os supervisores sobre a importancia da
) . ;

reposicio de facas afiadas;
Treinar os trabalhadores, especialmente os recém
e) admitidos ou nos casos de mudanga de fimgéo, no
uso da chaira, quando aplicavel & atividade.
O setor ou local destinado a afiagio de facas, onde
36.8.11 | houver, deve possuir espago fisico e mobiliario
adequado e seguro.

Fonte: Autor, 2017.

Além do atendimento previsto na NR 36 o frigorifico deve atender
obrigatoriamente aos dispostos na NR 12. Sendo que a NR 12 e seus
anexos definem referéncias técnicas, principios fundamentais e medidas
de protecdo para garantir a satide e a integridade fisica dos trabalhadores
e estabelece requisitos minimos para a prevencdo de acidentes e doencgas
do trabalho nas fases de projeto e de utilizagio de maquinas e
equipamentos de todos os tipos, e ainda & sua fabricagio, importagio,
comercializagio, exposi¢io e cessfo a qualquer titulo, em todas as
atividades econdmicas, sem prejuizo da observancia do disposto nas
demais Normas Regulamentadoras - NR aprovadas pela Portaria n.°
3.214, de 8 de junho de 1978, nas normas técnicas oficiais e, na auséncia
ou omissio destas, nas normas internacionais aplicaveis ( MTE 2017).

O frigorifico em estudo apresenta aproximadamente 30% das
magquinas com necessidade de adequagdo conforme os preceitos da NR
12 e NR 36 e seus referidos anexos, sendo em especial as magquinas
centrifugas, embaladoras a wvacuo, esteiras transportadoras,
descoreadeiras, desmembradeiras, moedores e discos de corte.

O objeto de estudo apresenta o efetivo de manutentores abaixo do
quadro compativel a demanda da rotina de manutenc¢io do frigorifico.
Importante ressaltar que a contratagio dos referidos profissionais é uma
dificuldade para a area de recursos humanos da empresa, visto que o
frigorifico esta situado em uma regifio a qual o ramo metalGrgico se
destaca pelo ntimero de oportunidades de vagas na area e a diferenca
salarial oferecidas entre os dois ramos € fator relevante

Existem dispositivos de emergéncia com inspegdes regulares
através de checkiist. Entretanto, algumas maquinas apresentam sistemas
e dispositivos de seguranga inadequados ou insuficientes no que tange as
referidas NR's 12 e 36. Exemplos podem ser citados os casos das esteiras
e noreas, com a instalagio de corddes de emergéncia ao longo da linha de
producio.

Os equipamentos desta natureza além de possuirem as Anotacdes
de Responsabilidade Técnica (ART) por obrigatoriedade de lei. Os
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Procedimentos e pessoas treinadas para operagio ¢ de extrema
importancia, garantido a seguranca e integridade fisica dos trabalhadores,
visto que os acidentes ocorridos por tais equipamentos na sua maioria s&o
seguidos de morte ou lesBes graves. No entanto, os procedimentos
descritos e pessoas autorizadas na operagio devem estar disposto no
equipamento e os sistemas de intertravamento e dispositivos de seguranga
devem estar em perfeito estado de funcionamento. As atividades de risco
sdo realizadas analise preliminar de risco e bloqueio das fontes de risco,
sendo todas padronizadas e procedimentadas e pessoas treinadas na
execugio. O frigorifico possui o Prontuario de InstalagSes Elétricas (PIE),
elaborado por profissional qualificado.

Os equipamentos e ferramentas disponibilizados na sua maioria
ndo favorecem a adogdo de posturas e movimentos adequados, facilidade
de uso e conforto, de maneira a nfio obrigar o trabalhador ao uso excessivo
de forga, pressio, preensio, flexfo, extensio ou tor¢io dos segmentos.

Os equipamentos e ferramentas elétricas ndo se encontram
aterrados na sua maioria. Condigdo a qual o frigorifico ndo dispde de um
sistema de aterramento atendendo aos preceitos da NR 10, 12 e 36. Por se
tratar de instalagBes antigas. Entretanto, demanda da alta gestio da
empresa plangjar o investimento as referidas adequagdes obrigatorias na
legislacdo vigente. As ferramentas e equipamentos de trabalho necessitam
de sistema de manutengio e encontram-se com oportunidade de
adequagdes, reforgando a importincia de um sistema de planejamento de
manutenc¢io preventiva e corretiva. As sugestdes dos trabalhadores na
escolha das ferramentas e dos equipamentos manuais ocorrem por meio
da atuagdo das inspec¢des da CIPA e ao comité de ergonomia.

Quadro 26 — Resultado da aplicagéio e analise do checklist da NR 36 Item 36.9
condigdes ambientais de trabalho ruido e agente quimico
Item 36.9 Condi¢oes Ambientais de Trabalho

36.9.1 Ruido
Status
ligmida Preceitos Estabelecido pela NR 36
NR S| N| NA

Para controlar a exposi¢io ao ruido ambiental devem
ser adotadas medidas que priorizem a sua
eliminagdo, a redugio da sua emissio e a redugio da
exposicido dos trabalhadores, nesta ordem.

Todas as condigdes de trabalho com niveis de ruido
36.9.1.2 | excessivo devem ser objeto de estudo para
determinar as mudangas estruturais necessarias nos

36.9.1.1
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equipamentos & no modo de produgiio, a fim de
eliminar ou reduzir os niveis de ruido.

36.9.1.3

As recomendagbes para adequagdes ¢ melhorias
devern ser expressas em programas claros e
objetivos, com definigio de datas de implantagio.

36.9.1.4 Caso nio seja possivel tecnicamente eliminar ou reduzir a emissio do
ruido ou quando as medidas de protecio adotadas nido forem suficientes ou
encomntrarem-se em fase de estudo, planejamento ou implantacio, ou ainda
em carater complementar ou emergencial, devem ser adotadas medidas para
reducio da exposiciio dos trabalhadores obedecendo i seguinte hierarquia:

a)

Medidas de carater administrativo ou de organizagiio
do trabalho;

b)

Utilizagio de equipamento de protegio individual -
EPL

36.0.2

Qualidade do ar nos ambientes artificialmente
climatizados

36921

As empresas devemn efetuar o controle do ar nos
ambientes artificialmente climatizados a fim de
manter a boa qualidade do ar inferno e garantir a
prevengio de riscos & satude dos trabalhadores.

36.9.2.2: Para atender o disposto no item 36.9.2.1 devem ser adotado, no
minimo, o seguinte:

Status
Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 N| NA
NR
Limpeza dos componentes do sistema de
a) climatizagdo de forma a evitar a difusdo ou
multiplica¢io de agentes nocivos & satide humana;
Verificagiio periddica das condigbes fisicas dos
b) filtros mantendo-os em condigdes de operagdo ¢
substituindo-os quando necessario;
Adequada renovagio do ar no interior dos ambientes
c) climatizados.

Deve ser observado, como indicador de renovagio
36023 | de ar interno, uma concentragio de didxido de

carbono (CO2) igual ouinferior a 1000 ppm.

Uma medigao de CO2 acima de 1000 ppmndo indica

que o critério ndo é satisfeito, desde que a medigio
1697231 | nio ultrapasse em mais de 700 ppm a concentragéio

no ar exterior.

Para aferi¢do do pardmetro indicado noitem 36.9.2.3

deve ser adotada a metodologia constante na Norma
36.9.2.3.2 | Técnica 002 da Resolugiio RE n.° 9 da ANVISA, de

16 de janeiro de 2003.

Os procedimentos de manutengio, operagio e
36.92.4

controle dos sistemas de climatizagiio e limpeza dos
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ambientes climatizados ndo devem trazer riscos &
satide dos trabalhadores que os executam, nem aos
ocupantes dos ambientes climatizados.

Item 36.9 Condicoes Ambientais de Trabalho

Item 36.9.3 Agentes quimicos
Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Sl
NR N| NA

A empresa deve adotar medidas de prevengio
coletivas e individuais quando da utilizagio de

36931 o
produtos quimicos.

36.9.3.2 As medidas de prevenc¢io coletivas a serem adotadas quando da

utilizacio de amonia devem envolver, no minimo:

IteIiIana Preceitos Estabelecido pela NR 36 S;atu;] =
Mamuiteng¢do das concentrages ambientais aos
5 niveis mais baixos possiveis e sempre abaixo do
nivel de agdo (NR-09), por meio de ventilagio
adequada;
Implantagio de mecanismos para a detecgiio precoce
b) de vazamentos nos pontos criticos, acoplados a
sistemna de alarme;
& Instalagdo de painel de controle do sistema de
refrigeragio;
d) Instalagio de chuveiros de seguranga e lava-olhos;
& Manuten¢io de saidas de emergéncia desobstruidas
¢ adequadamente sinalizadas;
Mamutengio de sistemas apropriados de prevengdo ¢
f combate a incéndios, em perfeito estado de
funcionamento
Instalagdo de chuveiros ou sprinklers acima dos
g) grandes vasos de amdnia, para manté-los resfriados
em caso de fogo, de acordo com a analise de nisco;
h) Mamutengio das instalagdes elétricas a prova de
explosdo, proximas aos tanques;
3 Sinalizagio e identificagio dos componentes,
inclusive as tubulagdes;
Permanéncia apenas das pessoas autorizadas para
1 realizar atividades de inspegdo, manutengdo ou

operag¢iio de equipamentos na sala de maquinas.

36.9.3.2.1 Em caso de vazamento de amonia, o painel de controle do sistema

de refrigeracio deve:

Item da
NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

N

NA

a)

Acionar automaticamente o sistema de alarme;
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B Acionar o sistema de controle e eliminagio da
aménia.

O empregador deve elaborar Plano de Resposta a
Emergéncias que contemple agdes especificas a
serem adotadas na ocorréncia de vazamentos de
amdnia.

36933

36.9.3.3.1 O Plano de Resposta a Emergéncias deve conter, no minimo:

Item da . . Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 ST NA
) Nome ¢ fungdo do responsavel técmico pela

elaboragio e revisio do plano;,

B Nome e fungiio do responsavel pelo gerenciamento
e execucdo do plano;

Designagio dos integrantes da equipe de

c) emergéncia, responsaveis pela execugio de cada
agao;
q Estabelecimento  dos  possiveis cenarios de
) emergencias, com base na analise de riscos;
g Descrigdo das medidas necessarias para resposta a

cada cenario contemplado;,

Descrigdo dos procedimentos de resposta &
emergéncia, incluindo medidas de evacuagdo das

areas, remogdo das fontes de ignigio, quando
) necessario, formas de redugio da concentragiio de
amomia ¢ procedimentos de contengdo de

vazamento,

Descrigio das medidas de prote¢io coletiva e
g) individual
h) Indicagdo dos EPI adequados ao risco;

Registro dos exercicios simulados realizados com
i) periodicidade minima anual envolvendo todos os

empregados da area.

Sempre que ocorrer acidente que implique
vazamento de amoénia nos ambientes de trabalho,
36.93.4 | deve ser efetuada a medigdo da concentragdo do
produto no ambiente para que sgja autorizado o
retorno dos trabalhadores as suas atividades.

Deve ser realizada avaliagio das causas e
consequéncias do acidente, com registro das
ocorréncias, postos ¢ locais afetados, identificacdo
369341 | dos trabalhadores expostos, resultados das
avaliagdes clinicas e medidas de prevengdo a serem
adotadas.

Fonte: Autor, 2017.
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Existem medig8es de ruido em todos os setores, ha definigio de
metas e prazos para controle na fonte nos locais que apresentaram niveis
mais elevados de ruido por meio do documento Programa de Conservagio
Auditiva (PCA) realizado pelo profissional fonoaudidlogo.

Embasados ao que se refere ao Item 36.11.7 sobre a hierarquia das
medidas de protegio. O frigorifico busca por meio do PCA atender ao
Item da NR em sua Alinea ‘a’: medidas de cardter administrative ou de
organizacdo do trabalho; por meio do enclausuramento acustico.
Isolamento da distincia e tempo, e instalagBes de atenuadores e
silenciadores. E por meio de medidas de carater administrativo, sendo
estas a redugio do tempo de exposi¢io, o acompanhamento audiométrico
e manuten¢do dos equipamentos. E medidas de carater individual o uso
de EPI’s nos termos da NR 06 (CERIGUELIL 2013).

O frigorifico atende ao Item 36.9.2 da norma com instalagio de
exaustores em areas climatizadas em fungio do processo de
congelamento e temperatura para atender aos critérios de qualidade dos
produtos e matéria prima e a instalacdo de ventiladores nas areas quentes
tais como no setor de setor de abate e embalagem de caixas de papel. O
frigorifico contrata empresa/profissional especializado para revisar e
inspecionar e realizar/manutengio dos sistemas de climatizacio.

O frigorifico realiza treinamento e fornecimento dos EPI's,
atendendo aos preceitos da NR 06 e treinamento conforme especificagfes
da Ficha de Informagfo de Seguranca do Produto Quimico (FISPQ).

A razdo pelo qual a NR descreve requisitos de atendimento ao Item
encontra-se em fungio do agente quimico Amonia ser altamente perigoso
e pelo volume de concentragio normalmente utilizados pelos frigorificos.
Para o melhor entendimento do exposto ao agente quimico amdnia segue
os valores conforme a NR 15 e seus anexos. O limite de tolerdncia
conforme NR 15 Anexo 11 & de 20 ppm, a nivel de ag8o conforme NR 09
com base no anexo 11 da NR 15 ¢ de 10 ppm e valor maximo NR 15
{Anexo 11) ¢ de 30 ppm. (Cerigueli, 2013).

O frnigorifico possui instalacio de sistema de seguranga e
monitoramento de detec¢io de amodnia na sala de maquinas e portaria.
Possui instalagdo de sistema de seguranga de detecgdo de amodnia os
dispositivos encontram- se instalados em 72 pontos no frigorifico e
monitorados pelo sistema automatizado da sala de maquinas junto ao
sistema de alarme de incéndio e de evacuacdo de area do frigorifico, na
portaria central. Com instalagio dos chuveiros no setor de sala de
maquinas e refrigeracio e nos depositos de produtos quimicos. Possui o
plano de atendimento de emergéncia, plano de rotas de evacuagio de area,
saidas de emergéneia e escadas, equipe de brigadistas treinados e
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capacitados nas situagBes de emergéncia do frigorifico. Realiza as
manutengdes aos dispositivos de combate e sistema de prevencio a
incéndios por meio de empresa especializada. Possui instalagdo de
sprinklers sobre os grandes vasos para em caso de acidentes e vazamento
o dispositivo seja acionado. O frigorifico atende ao Item da NR, por meio
de contratagio e capacita¢io de manutentores especificos para a area de
refrigeragdo e amdnia do frigorifico.

O frigorifico atende ao Item da NR 36933, por meio da
elaboragio do Plano de Resposta a Emergéncias (PRE), sendo que este
documento contempla todos os cenarios e situagdes de emergéneia do
frigorifico.

Quadro 27 — Resultado da aplicagdo e analise do checklist da NR 36 Item 36.9
condigdes ambientais de trabalho ruido e agente bioldgico

Item 36.9 Condicoes Ambientais de Trabalho

Item 36.9.4: Agentes biologicos

Item 36.9.4.1: Devem ser identificadas as atividades e especificadas as tarefas
suscetiveis de expor os (rabalhadores a contaminacio biologica, através de:

Status
Itel\IJana Preceitos Estabelecido pela NR 36 s nl NA
Estudo do local de trabalho, considerando as medidas
a) de controle e higiene estabelecidas pelas Boas Praticas
de Fabricagdo (BPF),
b) Controles mitigadores estabelecidos pelos servigos de
inspegdo samtaria, desde a criagdo até o abate;
0 Identiﬁcag:ﬁo dos agentes patogénicos e meios de
fransmissao,
Dados  epidemiologicos  referentes  ao  agente
d) identificado, incluindo aqueles constantes dos
registros dos servigos de inspe¢io sanitaria,
& Acompanhamento de quadro clinico ou subclinico dos
trabalhadores, conforme PCMSO.

36.9.4.2: Caso seja identificada exposicio a agente bioldogico prejudicial a
saude do trabalhador, conforme item anterior, devera ser efetuado o controle
destes riscos, utilizando- se, no minimo, das seguintes medidas:

a) Procedimentos de limpeza ¢ desinfecgdo;

b) Medidas de biosseguranga envolvendo a cadeia
produtiva

5 Medidas adotadas no processo produtivo pela propria
empresa;

O Fornecimento de equipamentos de protegéo individual
adequados;

e) Treinamento e informagio aos trabalhadores.
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36.9.4.2.1 O treinamento indicado no item 36.9.4.2, Alinea ‘e’, deve

contemplar:
Item da Status
NE Preceitos Estabelecido pela NR 36 N| NA
a) Os riscos gerados por agentes biologicos;
b) As medidas preventivas existentes e necessarias;
0 O uso adequado dos EPI;
d Procedimentos em caso de acidente.
Nas atividades que possam expor o trabalhador ao
comtato com excrementos, visceras e residuos animais,
36943 devem ser adotadas medidas técnicas, administrativas
o e organizacionais a fim de eliminar, minimizar ou
reduzir o contato direto do trabalhador com estes
produtos ou residuos.
36.9.5 Conforto térmico

36.9.5.1 Devem ser adotadas medidas preventivas individuais e coletivas -
técnicas, organizacionais e administrativas, em razie da exposicio em
ambientes artificialmente refrigerados e ao calor excessivo, para propiciar

conforto térmico aos trabalhadores.

36.9.5.1.1: As medidas de prevencio devem envolver, no minimo:

Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Slatus
NR N| NA
2) Controle da temperatura, da velocidade do ar e da
umidade;
b) Manutengio constante dos equipamentos;
c) Acesso facil e irrestrito a agua fresca;
d) Uso de EPI & vestimenta de trabalho compativel com a
temperatura do local e da atividade desenvolvida;
&) Outras medidas de protegiio visando o conforto

térmico.

36.9.5.1.2 Quando as condicdes do ambiente forem desconfortaveis, em
virtude da exposicio ao calor, além do previsto no subitem 36.9.5.1.1 devem

ser adotadas as seguintes medidas:

IteIiIana Preceitos Estabelecido pela NR 36 S;Eam; =
2) Alternancia de tarefas, buscando a redugio da
exposigio ao calor;
b) Medidas técnicas para minimizar os esforgos fisicos.
Deve ser disponibilizado sistema para aquecimento
36.9.5.2 | das mios proximo dos sanitarios ou dos locais de

fruigdo de pausas, quando as atividades manuais forem
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realizadas em ambientes fiios ou exijam contato
constante com superficies e produtos frios.

Devem ser adotadas medidas de controle da ventilagiio
36.9.5.3 | ambiental para minimizar a ocorréncia de correntes de
ar aplicadas diretamente sobre os trabalhadores.
Fonte: Autor, 2017.

O frigorifico atende ao Item da NR 36.9 .4, por meio do Programa
de Controle Médico de Satde Ocupacional (PCMSO), elaborado pelo
medico do trabalho e coordenador do programa.

O frigorifico atende ao Item da NR. 36.9.42.1, por meio dos
programas de SST o PPRA e PCMSO junto as ordens de servigo e
capacitacio e treinamentos especificos nas fungdes.

O Item da NR. 36.9.5.1.1 ¢ atendido por meio dos programas de
SST obrigatorios na legislagdo vigente e por emissio do Laudo Técnico
das Condigdes do Ambiente de Trabalho (LTCAT). As altemnincias de
tarefas, buscando a redugio da exposigio ao calor no frigorifico ocorre no
setor de abate de suinos. Porém a alternancia e tentado atenuar por meio
da climatizacgio da area com a instalagdo de climatizadores e ventiladores.

As medidas técnicas para minimizar os esforgos encontram-se em
fase de aquisi¢io e instalacio por meio de maquinas e equipamentos. O
frigorifico possui a instalagdo de aquecedores de mio em diversos locais
no frigorifico (Figura 37).

Figura 37 — Aquecedores de méo

Fonte: Autor, informagdes fornecidas pela empresa, 2017
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Quadro 28 — Aplicagéo e andlise do checklist da NR 36 Item 36.10

equipamentos de protegfio individual e vestimentas de trabalho

Item 36.10 Equipamentos de Protecio Individual - EPI e Vestimentas de

Trabalho

Item da
NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

N

NA

36.10.1

Os Equipamentos de protegdo individual - EPI
devem ser selecionados de forma a oferecer
eficacia necessaria para o controle da exposic¢io
ao risco & o conforto, atendendo o previsto nas
NR-06

{Equpamentos de protegdo Individual - EPI) ¢
NR-09 (Programa de Prevengio dos Riscos
Ambientais - PPRA).

36.10.1.1

Os EPI usados concomitantemente, tais como
capacete com oculos efou protegio auditiva,
devem ser compativeis entre si, confortaveis e
nio acarretar riscos adicionais.

36.10.1.2

Nas atividades com exposig¢do ao frio devem ser
fornecidas meias limpas e higienizadas
diariamente.

36.10.1.3 A

s luvas devem ser:

Item da
NRE

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

NA

a)

Compativeis com a natureza das tarefas, com as
condigdes ambientais ¢ o tamanho das maos dos
trabalhadores;

b)

Substituidas, quando necessario, a fim de evitar
o comprometimento de sua eficacia.

36.10.1.4

Nas atividades onde as méos dos trabalhadores
ficam totalmente molhadas ¢ néo scja possivel a
utilizagiio de luvas em razio da geragio de riscos
adicionais, deve ser efetuado rodizio com outras
tarefas.

36.10.2 O empregador deve fornecer vestimentas de trabalho de maneira

que:
Item da Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 N| NA
Os trabalhadores possam dispor de mais de uma
pega de vestimenta, para utilizar de maneira
2) sobreposta, a seu critério, ¢ em fungido da

atividade e da temperatura do local, atendendo
as caracteristicas higiénico sanitarias legais e ao
conforto térmico;
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As extremmidades sejam compativels com a
b) atividade e o local detrabalhao;

Sejam substituidas quando necessario, a fim de
c) evitar o cormprometimento de sua eficicia

As vestimentas devem ser trocadas diariamente,

361021 3 X
sendo sua higlenizagio responsabilidade do
empregadar.

Fonte: Autor, 2017,

O frigorifico atende ao Item da™NR 36 e NR 06 fornecendo os EPI s
atendendo aos preceitos das referidas NR's, prezando pela protegio e
integridade do trabalhador com o objetivo de minimizar oz riscos
ambientais do ambiente de trabalho e promover a saide, bem-estar e
evitar os acidentes e doencas ocupacionais.

O frigorifico atende ao Item daNR 36 em contexto com a NR 06.
As luvas sfio o EPI de maior utilizagéio nas atividades frigorificas, razéo
pela qual aNR enfatiza neste quesito. As mesmas devem ser compativeis
com a natureza das tarefas e o tamanho das méos dos trabalhadores
compoem um dos fatores que as tomam adequadas (Figura 38).

. X -"
Fonte: Autor, informages da empresa, 2017.

Naviséo da area de saiide e seguranga do trabalho parece ser 6bvio
o uso das luvas como forma de EPI, em especial nas atividades
frigorificas, entretanto, existem algumas atividades em que o uso deste
equipamento néo é recomendado ou é invidvel tecnicamente. Para esta
condi¢fio em consonfncia ao presente Item da NR recomenda-se que estas
atividades sejam desempenhadas na forma de rodizios com outras
atividades. Tais rodizios podem ocorrer de forma constante.

O frigorifico atende ao Item da NR 36 em contexto com a NR 06.
Ressalta-se que quando a condigéio térmica do ambiente for caracterizada
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como risco ambiental, o uso de protegio individual deve atender as
condi¢des de EPI conforme preceitos da NR 6. No entanto, quando a
condigdo térmica ndo estiver no patamar de risco, mas situar-se no limiar
de desconforto, ou na faixa que a NR denomina nivel de ag8o para
desconforto térmico, em que facilmente deparamos com a suscetibilidade
individual dos trabalhadores ao frio ou ao calor, cabe ao empregador
garantir o fornecimento de vestimentas atendendo ao disposto nas Alineas

CoP ok

a’, ‘b’, ‘¢’ do presente Item.

Quadro 29 — Resultado da aplicacfio e analise do checkiist da NR 36 Item 36.11
gerenciamentos dos riscos

Item 36.11 Gerenciamentos dos riscos

Ite;Jana Preceitos Estabelecido pela NR 36 bangs

O cmpregador deve colocar em pratica uma
abordagem planejada, estruturada e global da
prevengio, por meio do gerenciamento dos fatores de
risco em Seguranga ¢ Satude no Trabalho - SST,
36.11.1 | utilizando-se  de todos o©s meios técnicos,
organizacionais e administrativos para assegurar o
bem-estar dos trabalhadores e garantir que os
ambientes e condigdes de trabalho sejam seguros e
saudaveis

36.11.2 A estratégia de prevencio em SST ¢ meio ambiente de trabalho deve:

Item da : . Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 STNT NA

Integrar as agdes de prevengio as atividades de gestio
¢ a dindmica da produgdo, levando-se em consideragio
a competéneia e experiéncia dos trabalhadores e de um
a) representante indicado pelo sindicato da categoria
preponderante, afim de aperfeigoar de maneira
continua os niveis de protegio e desempenho no
campo da seguranga ¢ satide no trabalho;

Integrar a prevengdo nas atividades de capacitagdo ¢
b) treinamento dos trabalhadores, incluindo os niveis
gerenciais.

No plangjamento da prevengdo devem ser definidos
métodos, téenicas e ferramentas adequadas para a
avaliagdo de riscos, incluindo pardmetros ¢ critérios
necessarios para tomada de decisfo.

A avaliagdo dos riscos tem como objetivo introduzir
36.11.4 | medidas de prevengio para a sua eliminagio ou
redugio, assim como para determinar se as medidas

36.11.3




162

previstas ou existentes sfo adequadas, de forma a
minimizar ¢ impacto desses riscos a seguranga e saude
dos trabalhadores.

36.11.5. As acoes de avaliacio, conirole ¢ monitoracio dos riscos devem:

It?]ana Preceitos Estabelecido pela NR 36 S ?IlatusN A
a) Constituir um processo continuo e interativo;,
Integrar todos os programas de prevengio e controle
b) previstos nas demais NR;
Abranger a consulta e a comumicagio as partes
c) envolvidas, com participagio dos trabalhadores.

36.11.6. As acoes em SST devem abranger todos os riscos a segu
e abordar, no minimo;

ranga e saude

deve-se assegurar que os trabalhadores envolvidos
tenham sido adequadamente informados e treinados.

Item da Precei : DG
receitos Estabelecido pela NR 36
NR S| N[ NA
Riscos gerados por maquinas, ecquipamentos,
a) instalagdes, eletricidade, incéndios, entre outros;
Riscos gerados pelo ambiente de trabalho, entre eles
os decomrentes da exposigdo a agentes fisicos,
b) quimicos e bioldgicos, como definidos na NR-9
(Programa de Prevengio de Riscos Ambientais);,
Riscos de natureza ergondmica ¢ outros gerados pela
¢) organizagio do trabalho.
36.11.7As medidas preventivas e de protecio devem ser implementadas de
acordo com a seguinte ordem de prioridade:
Status
Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36
NR S| N[ NA
) Eliminagéo dos fatores de risco;
a
Mimimizag¢do ¢ controle dos fatores de risco, com a
b adogio de medidas coletivas -  técnicas,
administrativas ¢ organizacionais,
¢) Uso de Equipamentos de Prote¢io Individual - EPL
A implementagdo de projetos de novas instalagGes,
métodos ou processos de trabalho, ou de modificagio
36118 | dos ja existentes e das medidas de controle, deve
envolver a analise das repercussdes sobre a seguranga
e satide dos trabalhadores.
Quando ocorrer a implementagdo ou introdugdo de
36.11.0 alteragdes nos ambientes e nos processos de trabalho

Fonte: Autor, 2017.
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O frigorifico atende ao Item 36.11 da norma, por meio de
desenvolvimento das andlises de risco das atividades rotineira e ndo
rotineiras. Treinamento e capacitacgio aos trabalhadores quanto aos riscos
existentes na realizac8o das atividades. Realizando as analises de riscos
das atividades, ressaltando que uma avaliagio de risco € a base para a
definigio das estratégias, que levam a prevengio e protecio dos
trabalhadores dos riscos na realizagio das atividades, sendo estas
eventuais ou rotineiras. Reforcando que estas medidas de prevencgio
devem incluir informagdes de prevengio dos riscos ocupacionais, prestar
informagdes aos trabalhadores e a adequagio da empresa aos meios para
a implementagio das a¢8es necessarias.

O frigorifico atende ao Item da NR 36.11.5. nas Alineas ‘a’, ‘b’ e
‘¢’. A avaliacdo de riscos constitui na eliminagdo destes, devendo ser este
o foco principal, sendo esta agio inviavel devem ser minimizados e o
residual controlado. Ressaltando que em uma fase de reavaliagio aos
programas de gerenciamento o risco residual deve ser reavaliado e a
possibilidade de eliminagido possa ser reconsiderada. Uma abordagem
para o gerenciamento e avaliacio dos riscos deve considerar: A
identificagio dos perigos e riscos; a identificagio dos perigos e das
pessoas em condigdo de risco; realizagio da avaliagdo e priorizagio dos
riscos; decisdo sobre as medidas preventivas a serem implementadas; a
adog¢fo (execugdo) das medidas de controle e gerenciamento dos riscos; e
o acompanhamento, incluindo a analise de eficacia. Ressaltando que uma
agio importante € o registro de forma organizada e ordenada de toda a
avaliacdo executada na analise para o gerenciamento dos riscos.

A NR nio explicita de forma clara os riscos de acidentes, embora
quando analisamos Alinea ‘a’ da referida NR fica evidente que se refere
aos riscos gerados pelas maquinas, equipamentos, instalages,
eletricidade, incéndios entre outros. Assim sendo as NR de
08,10,11,12,13,14 e 23 devem ser consideradas obrigatoriamente. A NR
20, se existentes as condi¢des nela previstas, também deve fazer parte do
PPRA da empresa. As NR's de nimero 18,19,33 e 35 somente quando
aplicaveis. Em relagio aos eventuais riscos contemplados nas demais
NR's, salvo se ndo houver condi¢des especificas de gerenciamento,
também podem fazer parte desta categoria de risco. Em relagdo aos riscos
fisicos, quimicos e biologicos previstos na NR 09, por for¢a da propria
NR estes devem ser passiveis de uma sistematica de gerenciamento,
condigo esta consagrada em termos normativos.

A categoria mais controversa de gestio de risco reside exatamente
na questio dos riscos ergonomicos. Certamente estes sdo os fatores mais
presentes e determinantes de riscos nas atividades frigorificas. Definir
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dentro de um frigorifico os riscos ergonomicos ¢ um desafio, sio muitos
os agentes que devem ser avaliados afim de identificar os riscos. A
observacido da interacdo entre o sistema homem, maquina e ambiente
possibilita uma analise de risco voltada para diversos agentes que podem
ser causadores ou propulsores do risco.

O frigorifico atende ao Item da 36.11 com ferramentas e programas
de gerenciamento de riscos. Entretanto € importante salientar que para
cada risco identificado seja definido as medidas de controle e primar pela
hierarquia da prevencio, definir uma ordem que priorize sempre que
possivel e viavel tecnicamente a eliminagio dos fatores de risco na fonte,
condi¢Bes para minimizar e controlar os fatores de risco com a adogo de
medidas coletivas, sejam elas técnicas, administrativas ou
organizacionais.

Quadro 30 — Aplicagdo e andlise do checkiist da NR 36 Item 36.12

Item 36.12 Programas de Prevencio dos Riscos Ambientais e de Controle
Médico de Satde Ocupacional

Ite;Iana Preceitos Estabelecido pela NR 36 Status

O Programa de Prevengio de Riscos Ambientais -
PPRA e o Programa de Conirole Médico de Saude
36.12.1 | Ocupacional - PCMSO devem estar articulados entre
si ¢ com as demais normas, em particular com a NR-
17.

36.12.2. Para fins de elaboracao de programas preventives devem ser
considerados, entre outros, os seguintes aspectos da organizacio do trabalho:

e Preceitos Estabelecido pela NR 36 Rams
NR S| N[ NA
Compatibilizagio das metas com as condigdes de

a) trabalho ¢ tempo oferecidas;

Repercussdes sobre a satude do trabalhador de todo e
qualquer sistema de avaliagdo de desempenho para
b) efeito de remuneragio e vantagens de qualquer
espécie;

Periodos insuficientes para adaptagio e readaptagéio de
c) trabalhadores a atividade.
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36.12.3 Deve ser utilizado, no PCMSO, instrumental clinico-epidemiologico
que oriente as medidas a serem implementadas no PPRA e nos programas de
melhorias ergondomicas e de condi¢des gerais de trabalho, por meio de
tratamento de informacdes coletivas e individuais, incluindo, no minimo:

Status
Itergana Preceitos Estabelecido pela NR 36 ol nl na
) Vigilancia passiva, através do estudo causal em

trabalhadores que procurem o servigo medico;

Vigilancia ativa, por meio da utilizagio de
questionarios, analise de séries histéricas dos exames
b) medicos, avaliagdes clinicas e resultados dos exames
complementares.

0O médico coordenador do PCMSO deve informar aos
responsaveis pelo PPRA e ao empregador, as situagdes
geradoras de riscos aos trabalhadores, especialmente
36.12.4 | quando observar, no controle médico ocupacional,
nexo causal entre as queixas ¢ agravos a saude dos
trabalhadores e as situagfes de trabalho a que ficam
expostos.

36.12.3. Deve ser implementado um Programa de Conservac¢io Auditiva, para
os trabalhadores expostos a niveis de pressio sonora acima dos niveis de acio,
contendo no minimo:

) ) Status
Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36
NR S| N| NA

Controles técnicos e administrativos da exposigio ao
a) ruido;

Monitoramento periodico da exposigao e das medidas
b) de controle;

& Treinamento ¢ informagdo aos trabalhadores;
Determinag¢io dos Equipamentos de Protegio

d) Individual - EPI:

&) Audiometrias conforme Anexo I da NR-7;

Historico clinico ¢ ocupacional do trabalhador.

f)

O coordenador do PCMSO deve elaborar o Relatorio
anual com os dados da evolugdo climca ¢
epidemiologica dos trabalhadores, contemplando as
36.12.6 | medidas administrativas e técmicas a serem adotadas
na comprovagio do nexo causal entre as alteragdes
detectadas nos exames e a atividade exercida.

As medidas propostas pelo Médico do Trabalho
36.126. | devem ser apresentadas e discutidas com os
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responsaveis pelo PPRA, com os responsaveis pelas
melhorias ergondmicas na empresa £ com membros da
Comissdo Interna de Prevengdo de Acidentes - CIPA.
Além do previsto na NR-7, o Relatorio Amual do
PCMSO deve discriminar nimero e duragdo de
afastamentos do trabalho, estatisticas de queixas dos
36.12 7 | trabalhadores, estatisticas de alteragdes encontradas
em avaliagdes clinicas e exames complementares, com
a indicagio dos sectores e postos de trabalho
respectivos.

36.12.8 Sendo constatades a ocorréncia ou o agravamento de doencas
ocupacionais, através de exame médicos que incluam os definidos na NR-7 ou
sendo verificadas alteracdes que revelem qualquer tipo de disfuncio de érgiio
ou sistema biologico, através dos exames médicos constantes nos quadrosI e
IT e do Ttem 7.4.2.3 da NR-7, mesmo sem sintomatologia, cabera ao Médico
coordenador ou encarregado:

Item da Preceitos Estabelecido pela NR 36 Status
NRE S| N[ NA

a) Emitir a CAT;
Indicar, quando necessario, o afastamento do
b) trabalhador da exposigio ao risco ou do trabalho;

Encaminhar o trabalhador a Previdéncia Social para
estabelecimento de nexo causal, avaliagio de
¢) incapacidade ¢ definigdio da conduta previdenciaria em
relagiio ao trabalho;,

Adotar as medidas de controle no ambiente de
4| trabalho.

Cabe ao ecmpregador, conforme orentagdo do
coordenador do PCMSO, proceder, quando
36120 | necessario, 4 readaptagio funcional em atividade
compativel com o grau de incapacidade apresentada
pelo trabalhador.

Devem ser estabelecidos eritérios e mecanismos de
avaliagido da eficacia das medidas de prevengdo
1512.10 | implantadas, considerando os dados obtidos nas
avaliagdes e estudos realizados e no controle médico
de satde ocupacional.

Fonte: Autor, 2017.

O frigorifico atende ao Item da NR 36 articulando os programas
PPRA, PCMSO e AET. Considerando no PCMSO, instrumental c¢linico-
epidemioldgico que oriente as medidas a serem implementadas no PPRA
e nos programas de melhorias ergondmicas. Com a implantagio efetiva
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do PCA, realizado pelo profissional foncaudidlogo. Com a existéncia de
controles técnicos e administrativos em relagio ao ruido.

O frigorifico realiza o relatdrio epidemioldgico anualmente
desenvolvido por meio do monitoramento dos atendimentos
ambulatoriais. E um plano de ag8o anual ¢ desenvolvido priorizando a
preservagio da salde e segurancga dos trabalhadores. E com apresentacio
do relatério epidemioldgico este € apresentado e discutido em reunides
ordinarias da CIPA e nos comités de satde, seguranga e ergonomia que
ocorrem reunies mensais na empresa.

O médico coordenador do PCMSO desenvolve o relatorio anual
contemplando os nUmeros de trabalhadores afastados, duragio dos
afastamentos, as incidéncias de queixas por tipo e por setor e posto de
trabalho e as incidéncias de alteragdes decorrentes das avaliagdes clinicas
e de exames complementares por setor e posto de trabalho. Ressaltando
que tais exigéneias ja estio previstas no quadro I da NR 07 em seu Item
74.6.1. E monitoramento do médico do trabalho e gerenciamento por
meio dos programas de SST o PPRA e o PCMSO.

Quadro 31 — Aplicagéo e andlise do checkiist da NR 36 Item 36.13

Item 36.13 Organizacao temporal do trabalho

Status

Item da NR Preceitos Estabelecido pela NR 36

Para os trabalhadores que exercem suas atividades
em ambientes artificialmente frios e para os que
movimentam mercadorias do ambiente quente ou
36.13.1 normal para o frio e vice-versa, depois de uma hora
¢ quarenta minutos de trabalho continuo, sera
assegurado um periodo minimo de vinte minutos
de repouso, nos termos do Art. 253 da CLT.
Considera-se artificialmente frio, o que for
inferior, na primeira, segunda ¢ terceira zonas
climaticas a 15° C, na quarta zona a 12° C, e nas
zonas quinta, sexfa ¢ sétima, a 10° C, conforme
mapa oficial do Instituto Brasileiro de Geografia e
Estatistica — IBGE.

Para os trabalhadores que desenvolvem atividades
exercidas diretamente no processo produtivo, ou
seja, desde a recepgio até a expedigdo, onde sio
exigidas repetitividade e/ou sobrecarga muscular
estatica ou dindmica do pescogo, ombros, dorso e
membros superiores e inferiores, devem ser

36.13.1.1

36.13.2
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asseguradas pausas psicofisiologicas distribuidas,
no minimo, de acordo com o seguinte quadro:

36.132.1

Caso a jornada ultrapasse 6h20, excluido o tempo
de troca de uniforme e de deslocamento até o setor
de trabalho, deve ser observado o tempo de pausa
da jornada de até 7h20.

36.132.2

Caso a jornada ultrapasse 7h40, excluido o tempo
de troca de uniforme e de deslocamento até o setor
de trabalho, deve ser observado o tempo de pausa
da jornada de até 8h48.

36.1323

Caso a jornada ultrapasse 9h10, excluido o tempo
de troca de uniforme e de deslocamento até o setor
de trabalho, deve ser concedida pausa de 10
minutos apos as 8h48 de jornada.

36.13.231

Caso a jornada ultrapasse 9h38, excluido o tempo
de troca de uniforme e de deslocamento até o setor
de trabalho, devem ser concedidas pausas de 10
mimitos a cada 50 minutos trabalhados.

36.13.2.4

A empresa deve medir o tempo de troca de
uniforme e de deslocamento até o setor de trabalho
e consigna-lo no PPRA ou nos relatorios de
estudos ergondmicos.

36.13.241

Caso a empresa nio registre o tempo indicado nos
documentos citados no item 36.13.2.4, presume-
se, para fins de aplicagdo da tabela prevista no
quadro I do item 36.13.2, os registros de ponto do
trabalhador.

36.132.5

Os periodos umtarios das pausas, distribuidas
conforme quadro 1, devem ser de no minimo 10
minutos e maximo 20 min.

36.13.2.6

A distribuigdo das pausas deve ser de maneira a
ndo incidir na primeira hora de trabalho, contiguo
ao intervalo de refeigiio e no final da tltima hora
da jornada.

36.133

Constatadas a simultancidade das situagdes
previstas nos itens 36.13.1 ¢ 36.13.2, ndo deve
haver aplica¢io cumulativa das pausas previstas
nestes itens.

36.13.4

Devem ser computadas como trabalho efetivo as
pausas previstas nesta NR.
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36.13.5: para que as pausas possam propiciar a recuperacio psicofisiologica
dos trabalhadores, devem ser observados os seguintes requisitos:

Status

Preceitos Estabelecido pela NR 36 ST WA

Item da NR

Aintrodugio de pausas ndo pode ser acompanhada
do aumento da cadéncia individual;
As pausas previstas no Item 36.13.1 devem ser
obrigatoriamente usufruidas fora dos locais de
b) trabalho, em ambientes que oferegam conforto
térmico e actstico, disponibilidade de bancos ou
cadeiras e agua potavel

As pausas previstas no Item 36.13.2 devem ser
obrigatoriamente usufruidas fora dos postos de
c) trabalho, em local com dispenibilidade de bancos
ou cadeiras ¢ agua potavel,
No local de repouso deve existir relogio de facil
36.13.7 visualizagdo pelos trabalhadores, para que eles
possam controlar o tempo das pausas.

Fica facultado o fornecimento de lanches durante
36.13 8 a fruigio das pausas, resguardas as exigéncias
sanitarias.
As saidas dos postos de trabalho para satisfacio
das necessidades fisiologicas dos trabalhadores
devem ser asseguradas a qualquer tempo,
independentemente da fiuigio das pausas.
Fonte: Autor, 2017.

a)

36.139

O frigorifico atende aos Itens 36.13.1 e 36.13.1.1, por meio do
monitoramento e realizagio das pausas de repousos térmico. Considera-
se artificialmente frio, o que for inferior, a 10° C nas zonas quinta, sexta
e sétima, conforme mapa oficial do IBGE. O frigorifico atende ao Item
da NR 36, por meio do monitoramento e realizagdo das pausas
psicofisiologicas distribuidas, no minimo, de acordo com o quadro I da
referida NR.

O frigorifico realizou a adequagio de um local sendo este a area de
lazer para que os trabalhadores realizem suas pausas psicofisiologicas. A
area de lazer conta com climatizagdo e cadeiras para repouso dos
trabalhadores, bem como televisores. O frigorifico em sua area de lazer e
nos setores possui reldgios digitais de facil visualizagdo, conforme Figura
39 e 40.

A NR deixa facultativo o fornecimento de lanches, desde que seja
disponibilizado em locais e condigdes que atendam as exigéncias
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sanitarias. O frigorifico em estudo fornece lanche em uma das pausas. O
frigerifico atende ao Item da NE Visto que embora parega ser uma
condigio normal tal permissio. E jamais deve inibir algo inerente a todos
og seres humanoes, como a satisfacio das necessidades fisiclogicas.

Figura 39 — Area de lazer e reldgios

Fonte: Informardes da empresa, 2017

Fioura 40 — Area de lazer
-1 |
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Quadro 32 — Resultado da aplicagéo e analise do checklist da NR 36 Item 36.14

Item 36.14: Organizacao das atividades

Item da
NR

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

NA

36.14.1

Devern ser adotadas medidas técnicas de
engenharia, organizacionais ¢ administrativas com
o objetivo de eliminar ou reduzir os fatores de
risco, especialmente a repeti¢io de movimentos
dos membros superiores.

36.14.1.1

Os empregadores devem elaborar um cronograma
com prazos para implementagdo de medidas que
visem promover melhorias e, sempre que possivel,
adequagfes no processo produtivo nas situagoes
de risco identificado.

36.14.2: A organizacio das tarefas deve ser efetuada com base em estudos ¢
procedimentos de forma a atender os seguintes objetivos:

Item da
NRE

Preceitos Estabelecido pela NR 36

Status

N

NA

a)

A cadéncia requerida na realizagio de movimentos
de membros superiores ¢ inferiores ndo deve

comprometer a seguranga e a salde dos
trabalhadores;

b)

As exigéncias de desempenho devem ser
compativeis com as  capacidades  dos
trabalhadores, de maneira a minimizar os esforgos
fisicos estaticos e dindmicos que possam
comprometer a sua seguranga e saude;

O andamento da atividade deve ser efetuado de
forma menos ardua e mais confortavel aos
trabalhadores;

d)

Facilitar a comunicagiio entre trabalhadores, entre
trabalhadores e supervisores, e com outros setores
afins.

36.14.3

A  empresa deve possuir contingente de
trabalhadores em atividade, compativel com as
demandas ¢ exigéncias de produgdo, bem como
mecanismos para suprr cventuais faltas de
trabalhadores, e exigéncias relacionadas ao
aumento de volume de produgéo, de modo a niao
gerar sobrecarga excessiva aos trabalhadores.

36.14.4

Mudangas significativas no processo produtivo
com impacto no dimensionamento dos efetivos
devem ser efetuadas com a participagéo do Servigo
Especializado em Engenharia de Seguranga € em
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Medicina do Trabalho - SESMT e da CIPA, em
conjunto com os supervisores imediatos.

36.14.5: Na organizacio do processo e na velocidade da linha de produgio
deve ser considerada a variabilidade temporal requerida por diferentes
demandas de produgio e produtos, devendo ser computados, pelo menos,
os tempos necessarios para atender as seguintes tarefas:

Item da ) ] Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 S| N| NA
&) Afiaglio/chairagio das facas;
B) Limpeza das mesas;

Outras atividades complementares a tarefa, tais
c) como mudanga de posto de trabalho, troca de
equipamentos e ajuste dos assentos.

Os  mecanismos de  monitoramento  da
produtividade ou outros aspectos da produgio néio
36146 | podem ser usados para aceleragio do ritmo
individual de trabalho para além dos limites
considerados seguros.

Fonte: Autor, 2017.

O frigorifico em estudo busca medidas técnicas de engenharia,
organizacionais e administrativas com o objetivo de eliminar ou reduzir
os fatores de risco. Elaborando cronograma para analise de viabilidade de
adequagdes aos Itens a serem melhorados nos ambientes de trabalho
garantindo a satde e seguranga dos trabalhadores. E nas atividades de sala
de cortes e embalagens finais e expedigdo apresenta oportunidade de
melhorias quanto ao Ttem da NR. Ressaltando que uma técnica
indispensavel & a aplicagio das ferramentas previstas pela AET.

As organizagGes das tarefas sfo efetuadas a facilitar a comunicacio
entre trabalhadores e supervisores, e com outros setores afins. O
frigorifico em estudo nas atividades de sala de cortes, embalagens finais
e expedicio apresenta oportunidade de melhorias quanto ao Item da NR.
E importante ter uma boa técnica de dimensionamento de contingente de
mio de obra, o gerenciamento no que tange a gestio de pessoas e o
desenvolvimento de plano de carreira também contribui. Possui
alteracdes e mudangas significativas nos processos, que sio efetuadas
com participagio da CTPA, SESMT e geréncia. Por meio do Programa de
Gerenciamento de Mudangas. Com relagdo aos tempos necessarios para
atender as seguintes tarefas: quanto a afiagio e chairagio das facas atende
ao Item da NR visto que as mesmas ficam proximas das bancadas de
trabalho (Figura 41).
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~Figura 41 — Chairas

Fonte: Autor, informagf‘)es fornecidas pela empresa, 2017.

Ag atividades complementares do frigorifico € a limpeza das
bancadas mesas e esteiras sdo realizadas por trabalhadores auxiliares
atendendo as demandas da produgio e as exigéneias ¢ procedimentos de
biosseguranga alimentar impostas pela fiscalizagdo do SIF. Ressaltando
que o monitoramento para fing de produtividade ocorre por meio de areas
especificas, tais como a area de controle ¢ monitoramento de produgdo,
porém esta nfo deve intervir de forma a comprometer a produgio
individual do ftrabalhador, colocando em risco a sua seguranga €
integridade fisica envolvida no processo.

Quadro 33 — Resultado da aplicagio e analise do checkiist da NR 36 Item
36.14.7

Item 36.14.7 Rodizios

36.14.7.1 O empregador, observados os aspectos higiénico-sanitirios, deve
implementar rodizios de atividades dentro da jornada diaria que propicie o
atendimento de pelo menos uma das seguintes situacdes:

Item da Status
NR ' i
Preceitos Estabelecido pela NR 36 s|nl na
Alternéncia das posigbes de trabalho, tais como
a) postura sentada com a postura em pé,
b) Alterndncia dos grupos musculares solicitados;

Alterndncia com atividades sem exigéncias de
©) repetitividade;,

Redugio de exigénecias posturais, tals como
elevagBes, flexOes/extensfes extremas dos
segmentos corporais, desvios cubitos-radiais
excessivos dos punhos, entre outros,

d)
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Redugio ou minimizagio dos esforgos estaticos e
dinimicos mais frequentes;

Alterndncia com atividades cuja  exposigio
ambiental ao ruido, umidade, calor, frio, sgja mais
confortavel;

g

Redugio de carregamento, manuseio e
levantamento de cargas ¢ pesos;

h)

Redugdo da monotonia.

1

36.14.7.1.

A alternéncia de atividades deve ser efetuada,
sempre que possivel, entre as tarefas com cadéncia
estabelecida por maquinas, esteiras, norias e outras
tarefas em que o trabalhador possa determinar
livremente seu ritmo de trabalho.

2

36.14.7.1.

Os trabalhadores devem estar treinados para as
diferentes atividades que irdo executar.

36.14.72

Os rodizios devem ser definidos pelos
profissionais do SESMT e implantados com a
participagdo da CIPA ¢ dos trabalhadores
envolvidos.

36.14.7.3

O SESMT & o Comité de Ergonomia da empresa,
quando houver, devem avaliar os beneficios dos
rodizios implantados ¢ monitorar a cficacia dos
procedimentos na redugio de riscos e queixas dos
trabalhadores, com a participagdo dos mesmos.

36.14.7.4

Os rodizios ndo substituem as pausas para
recuperagdo psicofisiologica previstas nesta NR.

Item 36.14.8 Aspectos psicossociais

36.14.8.1: Os superiores hierarquicos diretos dos trabalhadores da area
industrial devem ser treinados para buscar no exercicio de suas atividades:

Item da Status
Preceitos Estabelecido pela NR 36 Nl na

Facilitar a compreensio das atribuiges e

a) responsabilidades de cada fungdo;
Manter aberto o dialogo de modo que os

b trabalhadores possam sanar diuvidas quanto ao
exercicio de suas atividades;

0 Facilitar o trabalho em equipe;
Conhecer os procedimentos para prestar auxilio

a em caso de emergéncia ou mal-estar,
Tratamento justo e respeitoso nas relagdes

e) pessoais no ambiente de trabalho.

Fonte: Autor, 2017.




175

Os rodizios sfo realizados e monitorados, porém existe setores e
atividades as quais as alternancias de posigdo de trabalho nio alteram a
exposi¢cdo dos trabalhadores, esta realidade encontra-se nas atividades do
setor de sala de cortes nas linhas operacionais de pernil, paletas,
embalagens finais e secundarias.

Entretanto, cabe ressaltar que o principal objetivo dos rodizios &
promover a alternancia de exigéncia dos grupos musculares a que o
trabalhador fica exposto na sua rotina de trabalho. E quando isso ndo for
possivel, seja por questdes estruturais ou organizacionais, ainda assim o
rodizio é recomenddvel, reduzindo a monotonia no local de trabalho. As
alterndncias das atividades cuja a cadéncia € imposta pelas maguinas e
equipamentos, com atividades em que se possa estabelecer livremente o
ritmo de trabalho é a situacdo ideal, porém uma realidade um pouco
distante em func¢io do fluxo de atividade imposta pelo contexto de
produgio do fnigorifico.

Os rodizios sdo analisados e estudados e determinados por meio do
profissional da ergonomia junto a AET. Os rodizios sdo determinados e
monitorados pelo SESMT e o profissional da ergonomia junto da AET.
Tanto quanto os rodizios, as pausas sio de suma importincia na
recuperacdo psicofisiologica dos trabalhadores. E os superiores
hierarquicos diretos dos trabalhadores da area industrial, foram treinados
para buscar no exercicio de suas atividades o atendimento aos Itens da
NR 36.

Quadro 34 — Resultado da aplicagdio e andlise do checklist da NR 36 Item 36.15
Analise Ergondmica do Trabalho

Item 36.15 Analise Ergonémica do Trabalho

36.15.1: As analises ergonémicas do trabalho devem ser realizadas para
avaliar a adaptacio das condicdes de trabalho As caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores e subsidiar a implementacio das
medidas e adequacdes necessarias conforme previsto na NR-17.

36.15.2: As anilises ergonomicas do trabalho devem incluir as seguintes
etapas:

Status
S| N| NA

Item da NR Preceitos Estabelecido pela NR 36

Discussdo e divulgagio dos resultados com
os trabalhadores e instincias hierarquicas

a : ; 2

) envolvidas, assim como apresentagdo e
discussio do documento na CIPA;

b) Recomendagdes ergondmicas especificas

para os postos ¢ atividades avaliadas;
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Avaliagio e revisio das intervengdes
c) efetuadas  com a  participagio  dos
trabalhadores, supervisores ¢ gerentes;
Avaliagdo e validagio da eficacia das
d) .

recomendagdes implementadas.

Fonte: Autor, 2017.

A AET ¢ realizada pelo profissional da ergonomia, buscando
avaliar as condi¢des dos ambientes de trabalho para a adaptagio as
caracteristicas psicofisioldgicas dos trabalhadores. Na Alinea “¢” do Item
36.15.2 as avaliacdo e revisdo das intervengdes ndo sdo efetuadas com a
participacgio dos trabalhadores, supervisores e gerentes na maioria das
vezes. B as avaliagGes e validagBes da eficacia das recomendacfes
implementadas ndo correm conforme os preceitos da NR.

Quadro 35 — Resultado da aplicagdio e andlise do checkiist da NR 36 Item 36.16

Item 36.16 Informagdes e Treinamentos em Seguranca e Saude no Trabalho

Status
IteIiIana Preceitos Estabelecido pela NR 36 MENET

Todos os trabalhadores devem receber informagdes
sobre os riscos relacionados ao trabalho, suas
causas potenciais, efeitos sobre a satide e medidas
de prevencio.

36.16.1.1 Os superiores hierarquicos, cuja atividade influencie diretamente
na linha de producao operacional devem ser informados sobre:

36.16.1

IteIiIana Preceitos Estabelecido pela NR 36 g SIt?mSN =
a) Os eventuals riscos existentes;
b) As possivels consequéncias dos riscos para oS
trabalhadores;
G A importancia da gestdo dos problemas;
d) Osmeios de comunicagio adotados pela empresa na

relagdo empregado-empregador.
36.16.1.2: Os trabalhadores devem estar treinados e suficientemente
informados sobre:

Bemmdn Preceitos Estabelecido pela NR 36 Slats
NR S| N[ NA
a) Os métodos e procedimentos de trabalho;

O uso correto ¢ os riscos associados a utilizagdo de

B equipamentos e ferramentas;
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As variagbes posturais e operagdes manuais que

c) ajudem a prevenir a sobrecarga osteomuscular e
reduzir

d) A fadiga, especificadas na AET;

€) Os riscos existentes e as medidas de controle;

) O uso de EPI ¢ suas limitagdes.

36.16.1.3: Ostrabalhadores que efetuam limpeza e desinfec¢io de materiais,
equipamentos e locais de trabalho devem, além do exposto acima, receber
informacgées sobre os eventuais fatores de risco das atividades, quando

aplicavel, sobre:

: : Statu
ltem da Preceitos Estabelecido pela NR 36 ats

NR N[ NA
a) Agentes ambientais fisicos, quimnicos, biologicos;

B Riscos de queda;

c) Riscos biomecénicos;

d) Riscos gerados por maquinas e seus componentes;

e) Uso de equipamentos e ferramentas.

36.16.2: As informacdes e treinamentos devem incluir, além do abordado

anteriormente, no minimo, os seguintes itens:

Status
Ite;Jana Preceitos Estabelecido pela NR 36 Nl NA
Nogdes sobre os fatores de risco para a seguranga e
a) : S
saude nas atividades;
Medidas de prevengio indicadas para minimizar os
b) riscos relacionados ao trabalho;
Informagdes sobre riscos, sinais e sintomas de
c) danos a satde que possam estar relacionados as
atividades do setor;
Instruges para buscar atendimento clinico no
d servigo médico da empresa ou terceirizado, sempre
que houver percepgéo de sinais ou sinfomas que
possam indicar agravos a satude;
Informagdes de seguranga no uso de produtos
quimicos, quando necessario, incluindo, no
&) minimo, dados sobre os produtos, grau de

nocividade, forma de contato, procedimentos para
armazenamento ¢ forma adequada de uso;
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Informagdes sobre a utilizagio correta dos
mecanismos  de ajuste do mobiliario e dos
equipamentos dos postos de trabalho, incluindo
orientagio para alternincia de posturas.

36.16.3: Em todas as etapas dos processos de trabalhos com animais que
antecedem o servico de inspeciio sanitaria, devem ser disponibilizadas aos
trabalhadores informacoes sobre:

procedimentos que possam implicar em novos
fatores de riscos ou alteragdes significativas.

Item da . . Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 N
Formas comretas ¢ locais adequados de
a) aproximagio, contato & imobilizagio;
b) Maneiras de higienizagéo pessoal ¢ do ambiente;
8 Precaugdes relativas a doengas transmissiveis.
Deve ser realizado treinamento na admisséio com,
36.16.4 no minimo, quatro heras de duragio.
Deve ser realizado treinamento periodico anual com
36.164.1 carga horaria de, no minimo, duas horas.
Os trabalhadores devem receber instrugdes
adicionais ao treinamento obrigatorio referido no
item anterior quando forem introduzidos novos
36.16.5 métodos, equipamentos, mudangas no processo ou

36.16.6: A elaboracio do conteudo, a execuciio e a avaliacdo dos resultados
dos treinamentos em SST devem contar com a participacao de:

Item da . . Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 NI NA
Representante da empresa com conhecimento
a) técnico sobre o processo produtivo;
Integrantes do Servigo Especializado em Seguranga
b) ¢ Medicina do Trabalho, quando houver;
o Membros da Comissdo Interna de Prevengdo de
Acidentes;
Meédico coordenador do Programa de Controle
4 Meédico de Satde Ocupacional;
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Responsaveis pelo Programa de Prevengio de
e) Riscos Ambientais.

36.16.6.1: O empregador deve disponibilizar material contendo, no minimo,
o conteudo dos principais topicos abordados nos treinamentos aos
trabalhadores e, quando solicitado, disponibilizar ao representante sindical.

Item da : : Status
NR Preceitos Estabelecido pela NR 36 ST NA
A representagio  sindical pods  encaminhar
sugestdes para melhoras dos treinamentos
36.16.6.1.1 B ¢ 5
ministrados pelas empresas e tais sugestdes devem
ser analisadas.
36.16.7 As informagdes de SST devem ser disponibilizadas
e aos trabalhadores terceirizados.

Fonte: Autor (2017)

Referente ao Item 36.16 Informagdes e Treinamentos em
Seguranga e Salde no Trabalho Todos os trabalhadores recebem as
informag@es sobre os riscos relacionados ao trabalho, suas causas
potenciais, efeitos sobre a satde ¢ medidas de prevencdo. Sdo realizados
treinamentos de salde, seguranc¢a e ergonomia na integragdo com
reciclagem anuais, com treinamentos especificos nas fungBes.

Os superiores hierarquicos, cuja atividade influencie diretamente
na linha de produgio operacional sdo informados sobre os Itens da NR.

Todos os trabalhadores recebem as informacgdes sobre: Os métodos
e procedimentos de trabalho; O uso correto e os riscos associados a
utilizagio de equipamentos e ferramentas; O uso correto dos EPI's; os
riscos relacionados ao trabalho, suas causas potenciais, efeitos sobre a
satde e medidas de prevencdo. Sio realizados treinamentos de salde,
seguranga e ergonomia na integracdo com reciclagem anuais, com
treinamentos especificos nas fungBes.

Os trabalhadores que efetuam limpeza e desinfec¢io de materiais,
equipamentos e locais de trabalho devem, além do exposto acima, receber
informagdes sobre os Itens da NR 36.16.1.3. O objeto em estudo atende
este preceito.

Os treinamentos incluem as informagdes dos Itens da NR 36.16.2
em especial os treinamentos basicos de SST, e no processo de integrago
dos novos trabalhadores, e por ocasifio ac repasse das ordens de servigo
sobre seguranca e saude do trabalho conforme previsto na NR 01.

Em todas as etapas dos processos de trabalhos com animais que
antecedem o servico de inspeclo sanitaria, sio disponibilizadas aos
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trabalhadores informagdes sobre os itens da NR 36.16.3. Ressaltando a
orientagdo via ordem de servigo sobre satide seguranca no trabalho, mapa
de risco (NR 05) e plano de treinamentos especificos.

Os treinamentos admissionais so realizados atendendo ao Item da
NR, e o segmento elabora um plano de treinamento anual. Os
treinamentos de reciclagem sio realizados atendendo ao Item da NR, com
reciclagens dos conceitos e métodos e procedimentos de trabalho.

Os trabalhadores recebem instrugdes adicionais e treinamento
obrigatdrio atendendo ao Item da NR. E havendo mudangas no processo
ou no procedimento de trabalho, que impliquem na presenga de novos
fatores de riscos ou na forma de realizar o trabalho, o treinamento previsto
deve ser reaplicado.

A elaboragio do contetido, a execugdo e a avaliacdo dos resultados
dos treinamentos em SST contam com a participacio, conforme o Item
da NR 36.16.6.

As sugestdes sindicais eram atendidas. Os representantes sindicais
envolviam-se nas reunides e eleicdes da CIPA, com sugestdes e
argumentos apresentados ao sindicato por meio dos funcionarios e drgdo
fiscalizadores. As informagfes de SST sfo disponibilizadas aos
trabalhadores terceirizados, por meio das integragdes, reunides,
treinamentos e murais informativos.

43 ANALISE DOS RESULTADOS DA APLICACAO DO
CHECKLIST DA NR 36

Nesta etapa sdo apresentados os dados, por meio da analise dos
Itens e Subitens aplicaveis aos preceitos da NR 36, os quais foram
estruturados no checkiist. Totalizaram 15 Itens analisados. Para um total
de 321 subitens, a relagio de Itens e Subitens (Figura 42).
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Figmra 42 - Grifi o andlie do atendfverito aos Rete ¢ Subitens da HES6

Analise Atendimento NR 36
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Apesar de todos o5 prazos para o adequagdes merentes a NE 35
J4 terem se esgotado, o fiigonfico estidado ainda nio consegum atender
a nomnaem ma totalidade. No momento aterde em 8334 aos Subiters da
HE 36, ou sea, do total de 321 Subitens analisados da referida NE, 268
Subiterns 530 atendides. E 53 dos Subiterns mEo sio aterdidos,

represertando 1625 de nio aterdimmerto, e 195 méo aplicdwel.
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Quadro 36 — Analise de atendimento aos Itens ¢ Subitens da NR 36

N° itens
N? N ity %
Ttens da NR 36 s nio 0
Itens | Atendidos . Atendimento
Atendidos

36.2 Mobiliario e postos de 35 2 9 249
trabalho
36.3 Estrados, passarelas ¢ 5 3 2 60%
plataformas
364 Manuseio de produtos 21 11 10 52%
36.5 Levantamento ¢ transporte 33 24 9 2994
de produtos e cargas
36.7 Maquinas 10 7 3 70%
36.8 Equipamentos ¢ ferramentas 17 14 3 82%
36.9 Condigdies ambientais de 63 1 2 06%
trabalho
36.10 EPI ¢ Vestimentas de 10 10 100%
Trabalho
36.11 Gerenciamento dos riscos 16 16 100%
36.12 PPRA e PCMSO 22 22 100%
36.13 Organizagiio temporal do 19 17 5 899%
trabalho
36.14 Organizagio das atividades 30 19 11 63%
36.15 Analise Ergondmica do 5
Trabalho < 4 2 4
36.16 Informacies e n
Treinamentos em SST 33 3 10
Total de intens NR 36 321 268 53 83%

Fonte: Autor 2017

No Quadro 36 sfo apresentados os Itens da NR 36, e seus
respectivos percentuais de atendimento, observa-se que o frigorifico
estudado atende 83% dos Itens e Subitens na sua totalidade. Alguns Itens
da NR 36 relacionados com os aspectos ergondmicos apresentam indices
de atendimento baixos, sendo estes o Item 36.2, que se refere ao
mobiliario e postos de trabalho, atende em 74% aos preceitos da NR 36.
Neste contexto, as adequagdes nos postos de trabalho sfo necessarias.
Sendo que ha dificuldades em adequar, tendo em vista a resisténcia por
parte da empresa, visto que estas adequacdes exigem na sua maioria
investimentos, envolvendo mudangas de lay out e alteragdes de processos.
E os indicadores da Previdéncia Social brasileira, baseada na literatura
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internacional, apresentou na Instrugio Normmativa INSS 608 (BRASIL,
2003), os fatores determinantes mais relevantes para o desenvolvimento
dos DORT sdo: o grau de adequagio do posto de trabalho & zona de
atengio e a visdo; o frio, vibragio e pressio locais sobre os tecidos;
posturas inadequadas;, cargas osteomusculares; invariabilidade das
tarefas; exigéncia cognitiva e fatores organizacionals e psicossocials
ligados ao trabalho.

O Ttem 36.3 referente aos estrados, passarelas e plataformas
apresenta o atendimento em 60%, observa-se a necessidade de melhores
condigdes e adequagBes em alguns setores, nas plataformas de acesso e
estrados proporcionando melhores condigdes e alternativas de posigBes
no posto de trabalho evitando posturas irregulares e risco de acidentes por
escorregoes e quedas. O presente Item da NR versa sobre os estrados,
passarelas e plataformas utilizados principalmente como fatores
compensatorios de altura, em diversos postos de trabalho, ou seja, para
melhorar a condigio ergondmica.

Neste contexto, Cerigueli (2013) defende a proibigdo no que se
refere a improvisar tais adequag¢fes, incluindo alguns materiais, por
razdes higiénico-sanitarias, mas principalmente, pela sua concepgio ou
construgdo e conforto aos trabalhadores.

No Item 36.4 que se refere ao manuseio de produtos, constata-se
que as condi¢des na realizagio das atividades sfo irregulares no que tange
a ergonomia, o Indice de atendimento encontra-se em 52%
sendo necessario adequagles para proporcionar melhores condigdes na
realizagdo das atividades. As melhorias e adequagBes ergondmicas
eficientes irdo reduzir os indices de distirbios osteomusculares, causados
pelo manuseio de produtos e cargas. O estudo desenvolvido por
Dormohammadi, et al., (2012), evidenciou que por meio da intervengio,
houve uma diminui¢io consideravel no nivel de risco, sendo eficaz para
a prevengdo de lesdes musculoesqueléticas, especialmente nas costas.

O Ttem 36.7 referente a maquinas, atende 70% aos preceitos da NR
36, para atendimento ao Item o frigorifico precisa estar em conformidade
com as demais NR s entre elas a NR 12, que preconiza seguranga no
trabalho em maquinas e equipamentos e NR 10, que versa sobre
seguranca em instalagdes e servigos em eletricidade. Neste sentido, a
empresa encontra-se com adequagBes em andamento para atendimento
integral das NR's, sendo necessario adequacdes em protegdes de
maquinas, 1solamentos, instalacio de sistemas e dispositivos de
intertravamento.

Neste sentido, Forsman et al. (2002) acredita que realizagio de
intervencBes 1industrial que objetiva o aumento da produtividade,
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usualmente 1ra prejudicar as questBes ergondmicas, tanto em nivel
individual, como numa estagio de trabalho. Logo, maquinas e
equipamentos estio cada vez mais automatizados, entretanto, dentro de
um prazo razoavel, nfo vio substituir o ser humano. Mas a maneira pelo
qual o homem e a maquina interagem certamente irio ocorrer alteracfes
e mudangas. O conhecimento da interface homem-maquina € essencial
para se projetar as fabricas do futuro.

O Ttem 36.8 que regulamenta equipamentos e ferramentas
disponibilizados que devem favorecer a ado¢io de posturas e movimentos
adequados, facilidade de uso e conforto, de maneira a nfo obrigar o
trabalhador ao uso excessivo de forga, pressio, preensio, flex@o, extensio
ou tor¢do dos segmentos e que as ferramentas e equipamentos de trabalho
devem ter sistema de manutengdo constante. Encontra-se em 82% de
atendimento, este indice sinaliza que o objeto de estudo necessita de
manutengdes em suas ferramentas e equipamentos, e que as condigdes de
trabalho no que refere a manuseio de ferramentas e equipamentos exigem
adequagdes para que se fornega conforto durante a realizagio das
atividades.

Desta forma, a atividade de trabalho, e as condig8es nas quais &
realizada tém consequéncias multiplas para os trabalhadores, assim como
para a produgdo e os meios de trabalho. Para os trabalhadores os efeitos
podem comprometer a saude e seguranca, levando a limitagdes de
competéncias com comprometimentos na vida social e econdmica. Em
relagio a producio, pode haver comprometimento da qualidade e
eficiéncia produtiva. E para os meios de produgio, o uso de ferramentas
e instalacdes pode sofrer com depreciagdes e desgaste, quebras acidentais
com 1guais efeitos aos trabalhadores, produgiio e economia da empresa
(GUERIN et al., 2004).

Ja os fatores relacionados a organizagio das atividades e do
trabalho contidos no Item 36.14, o frigorifico encontra-se com indice de
atendimento de 63%, apresentando oportunidades de adequagdes em seus
Subitens: na Alinea ‘a’, que regulamenta que a cadéncia requerida na
realizagio de movimentos de membros superiores e inferiores nio deve
comprometer a seguranga e a satude dos trabalhadores. Sendo que as
atividades desenvolvidas no setor de cortes ndo atendem a Alinea “a’.

No que tange a Alinea ‘b’, que se refere as exigénecias de
desempenho, que devem ser compativeis com as capacidades dos
trabalhadores, de maneira a minimizar os esforgos fisicos estaticos e
dinamicos que possam comprometer a seguranca e saude. Esta exigéncia
da NR ndo € atendida nas areas de embalagens secundarias e finais,
expondo os trabalhadores a condigdes inadequadas, ao que tange ao
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preceito da NR. Conforme ressalta Moro (2000), a posigio esta
relacionada ao movimento do corpo, e uma boa postura é aquela em que
o trabalhador pode troca-la como quiser, o ideal & que ele possa usar uma
postura livre em fungio da atividade desempenhada no ambiente de
trabalho.

Aos aspectos que relacionam as demandas de contingentes de
trabalhadores em atividades, compativel com as exigéncias de producio,
bem como mecanismos para suprir eventuais faltas de trabalhadores, e
exigéncias relacionadas ao aumento de volume de produgio, de modo a
nio gerar sobrecarga excessiva aos trabalhadores. O Item 36.14.3,
regulamenta que o frigorifico deve possuir contingente de trabalhadores
compativel com a sua demanda. Neste sentido, o frigorifico em estudo
enfrenta dificuldades em manter o nimero de trabalhadores adequados,
em fun¢io da rotatividade, absenteismo e dificuldade para contratar novos
funcionarios. E observado o fato de que o absenteismo e a rotatividade
surgem como consequéncia de trabalhadores pouco satisfeitos e
desmotivados com o trabalho, Medeiros (2002), ressalta que o enfoque
organizacional na qualidade de vida do trabalhador ira contribuir na
satisfacio deste, refletindo em sua postura com o trabalho, e sendo, por
conseguinte, positivo para a empresa, pois visa um melhor desempenho e
uma melhor qualidade em seus produtos e servigos.

A NR preconiza em seu Subitem 36.14.7.1, que o empregador,
observados os aspectos higiénico sanmtarios, deve implementar rodizios
de atividades dentro da jomada diaria que propicie o atendimento de pelo
menos uma das situagdes das Alineas ‘a’ a ‘h’. Ressaltando que a
padronizacdo de rodizios ¢ uma contribuicdo importante, visto que as
definiges de ergonomia dizem respeito a adaptagio do trabalho ao
homem, privilegiando a dinimica da atividade humana no trabalho.

E no Item36.14.7.1.1, a alterndncia de atividades deve ser
efetuada, sempre que possivel, entre as tarefas com cadéncia estabelecida
por maquinas, esteiras, norias e outras tarefas em que o trabalhador possa
determinar livremente seu ritmo de trabalho. Este Item nfo ¢ atendido,
devido organizagio e as condi¢Ges fisicas dos postos de trabalho, que em
sua maioria ndo possibilitam a altemancia de grupos musculares na
realizagdo das atividades. Em consondncia, Sarda, Ruiz, Kirtschig (2009)
enfatizam que a organizagio do trabalho, em empresas do ramo
frigorifico, ainda seguem os preceitos do sistema taylorista-fordista, onde,
o objetive principal sio as metas de produgdo, nio considerando as
caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores, nem técnicas que
busquem reduzir os riscos inerentes ao trabalho. Um dos fatores mais
agravantes, ¢ o ritmo de trabalho.
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44 ANALISE DOS ASPECTOS ERGONOMICOS EM
ATENDIMENTO A NR 36

Nesta etapa da pesquisa serfio analisados alguns dos Subitens da
NR 36 relacionados aos aspectos ergondmicos. No frigorifico estudado,
os aspectos ergondmicos sio tratados por meio da AET, realizando a
avaliacdo dos riscos ergondmicos dos postos de trabalho, e por meio de
projetos de melhorias e adequagdes nos ambientes de trabalho.

Para gerenciamento dos aspectos ergondmicos, o frigorifico possui
o comité de ergonomia com a participagio dos trabalhadores,
supervisores, gerentes e profissionais do SESMT. Também conta com a
participacdo da CIPA, que realiza inspegles nas areas e equipes de
melhoria dos setores. Sendo realizados treinamentos aos funcionarios e
gestores para que possam identificar situagBes de riscos ergonGmicos,
bem como auxiliar a propor solugdes de melhorias. Além de monitorar as
medidas de controle ergondmico como pausas, rodizios e projetos de
melhorias para os postos de trabalho e organizagdo do trabalho.

Em atendimento ao Item 36.2, que versa sobre mobiliario e postos
de trabalho: sempre que o trabalho puder ser executado alternando a
posicdo de pé com a posi¢do sentada, o posto de trabalho deve ser
planegjado ou adaptado para favorecer a alternidncia das posi¢des. A
referida norma, ressalta em seu Subitem 36.2.2, a alternincia do trabalho
em pé e sentado. Que para possibilitar a alternfincia do trabalho sentado
com o trabalho em pé, referido no Item 36.2.1, o empregador deve
fornecer assentos para os postos de trabalho estacionarios, de acordo com
as recomendacdes da AET, assegurando, no minimo, um assento para
cada trés trabalhadores.

Apesar da referéncia de que a postura de pé favorece os discos
intervertebrais em fungio de reduzir a pressio intradiscal
(NACHEMBSON; ELFSTROM, 1970), a postura de pé por longos
periodos & geralmente combatida pela literatura em ergonomia.
Grandjean (1988) e Kroemer e Grandjean (2005) enfatizam que apesar do
efeito na coluna, a postura sentada & mais favoravel que a de pé para as
pernas, para o corpo em geral, para a circulagdo sanguinea, além de
reduzir o consumo de energia. No entanto, a postura de pé, ndo deve ser
mantida por longos periodos de tempo, devendo-se priorizar os postos que
permitam a mudanga natural de posturas.

As alterndncias posturais aliviam as pressGes sobre os discos
vertebrais e as tensdes dos musculos dorsais de sustentagio, reduzindo,
assim, a fadiga (ITDA, 2005). Portanto, o melhor projeto de posto & aquele
que prevé o trabalho sendo realizado tanto de pé quanto sentado.
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Figura 43 — Distribuigfio de cadeiras no posto de trabalho

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

No que tange ao atendimento do Item da NR 36.2.1, que versa
sobre fornecer os assentos para os postos de trabalho estacionarios, o
objeto de estudo atende ao cnitério da NR, entretanto pode se constatar
que o ambiente de trabalho especificamente o espago fisico em conjunto
com o0s aspectos comportamentais, resultam em uma condigdo
inadequada no que se refere a ergonomia.

Com base na Figura 43, observa-se que na situagio do trabalhado
1 ocorre o arremesso de pegas e rotagdo da coluna, considerada situagio
critica em funcio dos riscos de lesdes ¢ doencas osteomusculares. Ja na
situagio do trabalhador 2, é evidenciada a postura inadequada no assento,
apresentando uma condigdo de risco de lesGes e na situagao do
trabalhador 3, observa-se o uso inadequado do assento apresentando
adocdo de postura incorreta ao ndo fazer o uso do encosto do assento.

Nas trés situagdes apresentadas acima os trabalhadores nao fazem
uso correto do assento e a condigdo requer imediatamente uma
intervencdo no que se diz respeito aos aspectos ergondmicos no posto de
trabalho. Ou seja, as questdes fisicas do ambiente de trabalho nfo
contribuem para a locagéo de cadeiras no posto de trabalho.

Entretanto, cabe salientar que os treinamentos e capacitacdes dos
trabalhadores quanto a importancia dos cuidados posturais na realizagio
de suas atividades sdo aspectos importantes nas relagdes de trabalho, ¢ as
inspegdes, abordagens e orientagbes por meio de avaliagdo o
menitoramento no ambiente de trabalho quanto as questdes
comportamentais dos trabalhadores realizado pela analise de
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profissionais da area da saide, seguranca e ergonomia devem contribuir
para evolucdo de mudangas comportamentais.

Neste contexto, a postura ¢ frequentemente, determinada pela
natureza da tarefa ou do posto de trabalho. As posturas prolongadas
podem prejudicar os misculos e as articulacdes. Em consonincia Dul e
Weerdmeester (2004), esclarecem que uma boa postura é definida em
uma posigéo do corpo que envolve o mimimo de sobrecarga das estruturas,
com o menor gasto energético, para o maximo de eficiéncia do corpo. Ja
Malchaire (1998), identifica posturas estaticas ou de grande variagio de
amplitude de movimento ou velocidade em sua realizagdo como sendo
posturas de risco ou desfavoraveis.

Na referida NR em seu Subitem 36.2.4, que trata das questSes de
mobiliario & postos de trabalho, referente ao trabalho manual sentado ou
em pé, as bancadas, esteiras, norias, mesas ou maquinas devendo
proporcionar condigSes de boa postura, visualizagdo e operagdo,
atendendo, no minimo as Alineas ‘a” a ‘d’.

Em relagdo a Alinea ‘a’ que abrange a altura e caracteristicas da
superficie de trabalho compativels com o tipo de atividade, com a
distincia requerida dos olhos ao campo de trabalho e com a altura do
assento. Constata-se no posto de trabalho da Figura 43 que nfo esta
atendendo aos preceitos da NR 36. Existe pontos de melhorias em relagdo
ao espagamento adequado da cadeira e esteira junto as ferramentas no
posto de trabalho.

Neste sentido, Brito Junior (1995) fundamenta que n#o existe uma
30 postura adequada para todos os individuos. Para cada pessoa, a melhor
postura consiste naquela pela qual os segmentos corporais possam
equilibrar-se na posicdio de menor esforgo e maxima sustentagdo.

Figura 44 — Avaliacio das dimensdes do posto de trabalho

i

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.
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Na Alinea ‘b’ que trata das caracteristicas dimensionais que
possibilitem posicionamento e movimentagdo adequados dos segmentos
corporais isentas de amplitudes articulares excessivas, tanto para o
trabalho na posigéo sentada quanto na posigio em pé. A Figura 435
apresenta a exigéncia de esforgo do trabalhador na realizacéio da tarefa em
relacdio a area de alcance na realizagdo da atividade na esteira da sala de
cortes.

Devido a esta realidade, Pozzobon et al. (2001), apontam para a
necessidade de assegurar um ambiente de trabalho ergonomicamente
correto e adequado & biomecanica corporal e a uma conscientizagdo de
habitos posturais que levem a adequada realizagdo das tarefas laborativas,
evitando dores e possiveis desenvolvimento de doencas.

Figura 45 — Avalia

40 da drea de alcance no posto de trabalho

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa

Na Alinea ‘c’ que se refere a area de trabalho dentro da zona de
alcance manual permitindo o posicionamento adequado dos segmentos
corporais. Nas Figuras 46 e 47 sfo apresentadas as mesmas condigdes e
exigéncias do posto da Figura 45, necessitando de intervencgfio imediata,
com vistas a evitar riscos de lesdes na realizagdo da tarefa.

Para a configuragdo dos locais de trabalho, a escolha da correta
altura de trabalho € de essencial. Assim, se a area de trabalho € muito alta,
frequentemente os ombros séo erguidos para compensar, 0 que leva a
contragdes musculares dolorosas, principalmente na nuca e nas costas.
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Por outro lado, se a area ¢ baixa, as costas sdo sobrecarregadas com
excesso de curvatura favorecendo dores nas costas. Por isso, as mesas de
trabalho devem estar ajustadas de acorde com as medidas
antropométricas, tanto para o trabalho em pé como para o sentado
(LORENCO; MENEZES, 2008).

Figura 46 — Avaliacto do alcance no

posto de trabalho

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

O autor lida (2005), ressalta a importancia do posicionamento do
corpo humano em relagio ao seu posto de trabalho, seus alcances e
movimentos. Os movimentos que tendem a se afastar da posi¢io normal
do corpo, é chamado de abdugio, tem-se como exemplo o movimento do
membre inferior, para o acionamento de uma alavanca de pé, caso esse
controle esteja posicionado em um local incorreto, pode ocasionar uma
lesto para o operador em uso frequente deste controle.
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Figura 47 — Avaliagéo do alcance manual no posto de trabalho e mobilidrio

) A

Fonte: Autor 2017, com dados da eﬁlpresa.

Nas Alineas “a’, ‘b” ¢ ‘¢’ do Item 36.2 da NR 36, que abrange
mobiliario e posto de trabalho observa-se inimeros eventos e condi¢Ses
inadequadas as quais exigem intervencio ergondémica imediata. Neste
contexto, as esteiras, nodrias, mesas e bancadas na sua maioria nfo
atendem aos preceitos e requisitos da NR 36. Sendo que a area de trabalho
néo esta dentro da zona de alcance manual dificultando o posicionamento
adequado dos segmentos corporais na realizagio das atividades no setor
de sala de cortes.

De acordo com Lourengo ¢ Menezes (2008), quando a mesma
bancada for utilizada por varias pessoas, sua altura deve ser regulavel para
atender as diferencas individuais. Para as atividades repetitivas, onde as
maos e os cotovelos devem permanecer abaixo do nivel dos ombros. Caso
a permanéncia dos bragos acima dos ombros seja inevitavel, sua duragio
deve ser limitada, havendo descansos regulares durante sua realizagéo.

Em atendimento ao Item 36.2.6.3, que se refere ao mobiliario
utilizado nos postos de trabalho onde o trabalhador pode trabalhar
sentado, a NR 36 regulamenta na Alinea a’, que o posto deve possuir
altura do plano de trabalho e altura dos assentos compativeis entre si, e na
Alinea ‘b’ que deve ter espagos e profundidade suficientes para permitir
o posicicnamento adequado das coxas, a colocagido do assento e a
movimentacdo dos membros inferiores. Entretendo, na Figura 47 fica
evidente que a condigéo real de trabalho ndo atende aos preceitos da NR
36, sendo que os mobiliarios utilizados nos postos de trabalho apresentam
dificuldades de adaptacio, em fungéo dos espagos fisicos limitados.
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Algumas tarefas sio mais complexas do que parecem, sendo assim,
torna-se essencial acatar os limites j& estabelecidos para um posto de
trabalho. A recomendacio para o alcance de brago 4 frente ¢ de que as
bancadas apresentem, no méaximo, 70 cm de largura. Em relagio ao
alcance de brago acima, a recomendacio, para objetos leves, é de 185 cm
para mulheres e 195 cm para homens. T4 os objetos pesados devem ser
armazenados em uma altura maxima de 150 cm, e objetos utilizados com
frequéncia armazenados a uma altura de 70 cm (MATOS, 2000).

E possivel ver o posto de trabalho sob dois enfoques, segundo Tida
(2005): o tradicional e o ergondémico. O tradicional mantém os
fundamentos da economia dos movimentos, a qual ¢ uma visio
Taylorista, ja o enfoque ergondmico tende a desenvolver o posto de
trabalho para reduzir as exigéncias biomecénicas, visando o conforto e
um menor esfor¢o fisico do operador. Para isso deve-se projetar ou alterar
um posto de trabalho adequado para as necessidades humanas (Figura
48).

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

No que tange ao Item 36.2.9, que regulamenta que os postos de
trabalho devem possuir as 4areas de trabalho e de circulagéo
dimensionadas de forma a permitir a movimentagiio segura de materiais
€ pessoas.
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A Figura 49 evidencia que as areas de trabalho e de circulagio na
sua maioria apresentam limitagfes em aspectos de espago para circulagio
de trabalhadores ¢ maquinas em fungio dos espagos fisicos ¢ lay out
limitados. Visto que alguns dos ambientes de frigorificos foram adaptados
para tal finalidade ¢ nfio se desenvolveu um projeto ¢ execugio do
ambiente de trabalho. Ocorrendo adaptagdes nos locais, o objeto de
estudo foi projetado ¢ construido para o abate ¢ processamento de ovinos,
posteriormente ocorreu adaptagiio para bovino e depois readaptado para
o abate de suinos. Neste sentido, ao longo de sua trajetona o frigorifico
em estudo passou por diversas adaptagdes.

Complementarmente, Sousa (1990) afirma que as arcas ou setores
que compdem um frigorifico devem ser planejados seguindo uma linha
racional de produgdo, obedecendo a um fluxo coerente, de modo a evitar
cruzamentos indesejiveis, ¢ até mesmo acidentes de trabalho, que
comprometam a produgiio ¢ a satde dos trabalhadores.

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

No Item 36.3 da NR 36, que sc refere aos cstrados, passarclas ¢
plataformas. Observa-se que as plataformas, escadas fixas e passarelas do
setor de abate na sua maioria nfio atendem ao disposto na NR 12 e NR 36.

Ag Figuras 50, 51 e 52 apresentam as atividades de evisceragio e
serra da caraga do setor de abate, tais tarefas sfio executadas em
plataforma, sendo que estas niio atendem aos preceitos da NR 36, e exige
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postura com rotacio e flexdo de tronco e flexdo de ombros associada a
aplicaciio de forga. Em virtude do tamanho do animal, que obriga a um
range vertical muito grande na tarefa. A adequacdo da altura do
trabalhador com plataformas elevatérias € necessiria, fornecendo uma
melhor condiciio de trabalho evitando acidentes e lesGes em funcio dos
riscos ergondmicos.

Para astarefas que exigem movimentos do corpo todo, Lourenco e
Menezes (2008) afirmam que € necessdrio respeitar os limites para o
levantamento de peso, e realizar técnicas corretas durante a execucio
destas tarefas, como manter os pés em posicio estavel e colocar- se em
frente da carga; quando for levantamento sem auxilio, segurar a carga
firme usando os dois bracos; manter a coluna reta, na vertical, durante o
levantamento de peso conservando-a préxima do corpo, evitando torcer o
corpo. Essas técnicas sfo simples e podem com isso evitar e/ou minimizar
futuros problemas de satde.

Figura 50 — Plataformas de evisceragéio

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa
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Figura 51 — Plataformas de evisceragio

Auséncia de Guarda Corpo

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa

Figura 52 — Plataformas de serra da carcaga

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

No Item 36.3.4., que versa sobre a altura, posicionamento e
dimensdes das plataformas, que devem ser adequadas as caracteristicas
da atividade, de maneira a facilitar a tarefa a ser exercida com seguranga,
sem uso excessivo de forga e sem exigéncia de adogfio de posturas
exiremas ou nocivas de trabalho. A Figura 53 evidencia que este preceito
da NR 36 nfio esta sendo atendido, a auséncia de guarda corpo na
plataforma esta sendo suprida por meio de ancoragem. Entretanto, este
dispositivo nfio estd fornecendo uma total seguranga na realizagio da
tarefa, e fornece uma condigiio inadequada exigindo do trabalhador uma
flexdo de membros superiores.
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Em consonédncia com o disposto, Carvalho (2008} enfatiza que na
industria de alimentagio sdo encontradas intimeras condigdes adversas
em termos de ergonomia. Especialmente em abatedouros e frigorificos
industriais, sdo encontradas atividades com altas taxas de repeti¢io, uso
de forga excessiva, posturas desconfortiveis e ambientes com baixas
temperaturas, causando grandes problemas a satde de seus trabalhadores
como LER/DORT, conforme estatisticas oficias.

Figura 53 — Auséncia de guarda corpo em plataforma

Auséncia de Guarda Corpo

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

Em atendimento ac Item 36.3.4 da NR 36, algumas adequagfes
foram realizadas contribuindo ao bem-estar e qualidade de vida para o
trabalhador. Um exemplo pode ser observado na tarefa do setor de abate
de suinos na realizagdo da insensibiliza¢io do animal. Onde, para realizar
o chogue nos suinos o trabalhador posiciona as duas hastes sobre o suino,
realizando extensfo de cotovelo e flex3o de ombro (Figuras 54, 55, 56 ¢
57



Figura 54 —Insensibilizagao manual 1

Fonte: Autor 2017, com dados da empres

Fi_igurq 55 —Insensibiliza¢do manual 2

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa
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.

Fonte: utor 2017, com dados a empresa

Figura 57 — Insensibilizagdo manual 4

;zjﬂ‘. |

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

Observa-se que o mobiliario do posto de trabalho, é a Maquina e
hastes de choque. Que as sequéncias de agSes na realizagio da tarefa em
Membro Superior Direito (MSD): é pegar as hastes e colocar sobre o
suino, retirar do suino. E para Membro Superior Esquerdo (MSE) é pegar
as hastes e colocar sobre o suino, retirar do suino. Referente a populagio
de trabalho, sdo trabalhadores homens com ensino fundamental
incompleto.

Ha presenga de movimentos bruscos e de impacto para membros
superiores. Quando o trabalhador posiciona as hastes sobre o suino, este
faz um movimento brusco com a cabega que acaba sendo transmitido ao
MSE. As partes do corpo envolvidas na atividade sio MSD, MSE e
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coluna cervical e cotovelos. As posturas de trabalho realizam-se a
atividade em pé, com extensdo excessiva de bragos e presenga de
elevagdo de ombros.

A organizagio do trabalho quanto a determinagio do contetudo de
tempo, o horario de trabalho € constituido de 8h48min, possuindo 3
pausas de 20 minutos (total de 60 minutos) e ainda de 20 minutos/dia para
as sub tarefas (pegar/afiar facas, colocar/tirar luvas, paradas de noria,
entre outras), e cerca de 10 minutos destinados a uniformizagéo.

Quanto ao modo operatério verifica-se que o trabalho real &
compativel com o prescrito. As exigéncias de tempo, segue-se uma
propor¢io de aproximadamente 380 suinos/hora. O conteido das tarefas
¢ de facil compreensdo e execugdo pelo operador. E as medidas de
controle existentes, possibilidades de pausas entre os ciclos,
possibilidades de interromper o trabalho para as necessidades fisiologicas
e rodizios de atividades.

O local para as pausas possui assento para 50% da populagio que
trabalha alternando postura e 100% para os postos de trabalho em pé.
Possui relégio de facil visualizagio e possui acesso facil e irrestrito a agua
potavel.

Ressaltando que os beneficios biomecanicos e ergondmicos a fim
de eliminar posturas de flexdo de ombro associada a execugdo de forga
foram encontrados com a implantagio e automatizagio do processo com
a instalagio da maquina chamada restrainner. A automatizagio desta
atividade eliminou os riscos de futuras lesSes e doengas osteomusculares,
conforme Figura 58.

Importante salientar que a eliminag¢do de posturas inadequadas e
repetitividade na atividade de insensibilizagio manual, contribuiu na
satisfa¢io dos trabalhadores que laboram no setor. Vindo a contribuir no
objetivo da ergonomia que € proporcionar ao homem condigles de
trabalho que sejam favoraveis, com o intuito de torna-lo mais produtivo
por meio de ambientes de trabalho saudaveis e seguros, que solicite dos
trabalhadores menor exigéncia e, por consequéncia, concorra para um
menor desgaste e um maior resultado (BARBOSA FILHO, 2010).
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Figura 58 — Insensibilizacdo automatizada méquina restrainner

F |l <

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

A Alinea ‘a’ do Ttem 36.4.1.1, que se refere ao manuseio de
animais ou produtos que nio deve propiciar o uso de forca muscular
excessiva por parte dos trabalhadores. Logo observa-se (Figura 59), que
este Ttem no € atendido nas 4reas de embalagens do setor de sala de
cortes.

Figura 59 —

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

Na Alinea “b° do Item 36.4.1.1 da NR 36, onde a altura das
esteiras ou de outro mecanismo utilizado para depésito de produtos e de
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partes dos produtos manuseados, deve ser dimensionada de maneira a ndo
propiciar extensGes e/ou elevagfes excessivas dos bragos e ombros.
Conforme a Figura 60, nas atividades de embalagens os trabalhaderes
desenvolvem suas tarefas em condigBes as quais estdo expostos a riscos
de lesdes em fungdo do nio atendimento aos preceitos da NR 36.

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

Na Alinea ‘¢” do Ttem 36.4.1.1 da NR 36, que se refere as caixas €
outros continentes utilizados para deposito de produtos devem estar
localizados de modo a facilitar a pega e ndo propiciar a adogdo excessiva
e continuada de tor¢iio e inclinages do tronco, elevagio e/ou extensio
dos bragos e ombros. A Figura 61, evidencia o nfo atendimento deste
regulamento no setor de embalagens.
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Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

No que tange as Alineas “a’, “b’ e *¢’ do Item 36.4.1 daNR 36, que
se refere ao manuseio e dimensdes de cargas, e os elementos a serem
manipulados, na maioria apresentam oportunidades quanto ao estar
dispostos dentro da area de alcance principal para o trabalhador, esta
condi¢io na sua maioria estio presentes nas édreas de embalagem
secundaria e embalagem final do setor de sala de cortes.

Com relagdo ao Subitem 36.5.7 da NR 36, que se refere ao
levantamento, manuseio e transporte individual de cargas, deve ser
observado, além do disposto no Item 17.2 da NR 17, os seguintes
requisitos: conforme Alineas “c’ e *d’.

Na Alinea ‘¢® devem ser adotadas medidas, sempre que
tecnicamente possivel, para que quaisquer materiais e produtos a serem
erguidos, retirados, armazenados ou carregados de forma frequente néo
estejam localizados proximos ao solo ou acima dos ombros.

Na Alinea *d’ as cargas e equipamentos devem ser posicionadas o
mais proximo possivel do trabalhador, resguardando espagos suficientes
para os pés, de maneira a facilitar o alcance, nio atrapalhar os
movimentos ou ocasionar outros riscos.
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Figura 62 — Processo de manuseio de car_gas no setor de embalagem

T

Altura da Pega da Carga

Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

Ia Figura 62 podemos observar o cenario das atividades de
embalagem secundaria e final do seter de sala de cortes, & o nfio
atendimento aos preceitos do Tkem 36 57, Alineas 'c” e *d’” sdo evidentes
que ocorte o levantamento & manuseio de cargas com distincia de alcance
horizontal da pega superior a 60 cm em relacfo ao corpo. Exigindo de
forma ime diata uma intervencio ergondmica

Ag lesfies g distirbios osteomusculares relacionados ao trabalho
também sfo frequentes em trabalhadores que realizam transporte e
manuseio de matenais. Uma combinagio que pode ser prejudicial ac
trabalhader € a elevagfo, flexfo e torcfio do corpo (FOESMAN, et al.,
20020,

A ME 36 ao que se refere as maquinas e equipamentos ublizados
nos fngorificos determina que devem atender ao disposte na DR 12
Eeszaltando que de um nimero aprozimade de 352 maquinas o frnigerifice
emn estude encontra-se com um percentual de 30% das maquinas nfo
atendendo acs preceitos das Normas Fegul amentaderas NE 12 e TR 36
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Dessa forma, a NR 36 traz para o setor de frigorifico o desafio de
tornar as atividades de abate e processamento menos ardua e perigosa.
Desenvolvendo um plangjamento de manutengdo das maquinas e
equipamentos, afim de adequa-las evitando a exposigdo dos trabalhadores
a qualquer fonte de misco. E a empresa deve junto a esse planejamento de
manutengdo e adequagdo desenvelver um programa de capacitagdo e
treinamentos rotineiro aos trabalhadores envolvidos na operagio e
manutengfio das maquinas e equipamentos.

O Ttem 36.13 que versa sobre a organizagio temporal do trabalho,
regulamenta que os trabalhadores que exercem suas atividades em
ambientes artificialmente frios e para os que movimentam mercadorias
do ambiente quente ou normal para o fiio e vice-versa, depois de uma
hora e quarenta minutos de trabalho continuoe, sera assegurado um periodo
minimo de vinte minutos de repouso, nos termos do Art. 253 da CLT.

O frigorifico em estudo atende ao preceito da NR 36, e para o seu
gerenciamernto e atendimento ¢ realizado o monitoramento das pausas
térmicas e psicofisiolégicas, por meio de planilhas de controle interno,
conforme Figura 63.

Figura 63 — Planilha de monitoramento de pausas

[Ano 2016
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Fonte: Autor 2017, com dados da empresa.

O preenchimento ocorre diariamente nos setores, pelos proprios
trabalhadores e semanalmente € entregue a planilha preenchida a area do
SESMT. Este documento é avaliado pelo ergonomista e o engenheiro de
seguranca do trabalho, quanto a consisténcia e coeréneia do
preenchimento. Sendo sinalizado aos supervisores responsaveis dos
setores o status do documento.

O frigorifico em estudo evidéncia o gerenciamento da realizagéo
das pausas psicofisioldgica e térmica, por meio de dois formularios
internos. Conforme Figura 64 e 65.



205

Figura 64 — Flanilha monitoramento pausas
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Fonte: Informag des fomecidas pela empresa (2017)

Para atendimento ans preceitosda NE 36 no que se refere as pansas
de recuperagfn psicofisiologicas, sfo realizados os preenchimentos das
planilhas, sendo que o trahalhador assinano controle de pausas adatae o
hordno ao gqual o mesmo realizou suapausa (Figura 65).

Figura 65 — Planilha de monitorarnento de pausas
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Fonte: Informactes fomecidas pela empresa (2017

Porétn, para gerenciamento interno da emnpresa quanto arealizac8o
das pausas, estas s80 evidenciadas por meio de dois modelos de checklist,
ou seja, registro de pausasindividualizadas onde 100% dos trabahadores
do setor assinam, conforme Figura 64, E de forma setorizada que
deatoriamente d guns trabalhadores assinam, conforme Figura 635,

Oz rodizios nos postos de trabalho sfio uma alternativa ergondmica
e organizacional. E o Itetn 36.14.7, que versa sohre rodizios determina
que o empregador, obzervados o5 aspectos higiénico-samtanos, deve
imnplementar rodizios das atividades dentro dajornada didria que propicie
o atendimento de pelo menos uma das seguintes situagfies das Alineas ‘g’
a‘h” dareferida MR 36, Os rodizios wisam em primeiro plano & reducio
do tempo de exposigdo dos trabalhadores a certas posturas inadequadas
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adotadas nos diversos postos de trabalho e, em um plano organizacional
o aumento da versatilidade dos trabalhadores, reduzindo desta forma a
monotonia e ganhando na satisfagdo individual no trabalho.

Segundo MaclLeod e Kennedy (1993) existem muitas razfes para
implantar o sistema de rodizios nos postos de trabalho, entre eles estio
incluidos o potencial para aumentar a qualidade do produto, satisfagio do
empregado e redugio das lesdes por esforgos repetitivos. Entretanto, &
importante que a implementagdo de um programa comece lentamente
sendo refinado antes de ser totalmente concluido.

O frigorifico em estudo desenvolveu a implantagio de rodizio nas
linhas de produgdo, buscando melhorar a qualidade de wvida dos
trabalhadores, realizando como primeiro passo para implantar o rodizio o
mapeamento das atividades, para isto foi necessario conhecer as tarefas e
entender o processo produtivo. Tanto quanto as questdes de ordem
administrativas como as questSes organizacionais, os EPI's necessarios
para cada tarefa e treinamentos especificos para cada atividade.

Na Figura 66 esta a representacdo da planilha de mapeamento das
tarefas de cada setor. Onde foi realizado o mapeamento por tarefa, com a
finalidade de avaliar detalhadamente a realizac8o de cada tarefa. A Figura
66 demonstra o mapeamento do setor de sala de cortes, na fungdo de
desossar a paleta. Nesta atividade realiza-se aproximadamente 24 tarefas
na célula de produgio, fo1 avaliado o nimero de trabalhadores envolvidos
por célula, avaliou-se as partes do corpo envolvidas na execugio da tarefa,
a posigAo para a realizagio da tarefa, se existe a possibilidade de
alternancia entre em realizar a tarefa em pé ou sentada, se ha exigéncia de
forga.
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Figura 66 — Planilha de mapeamento das tarefas

Pl setor Tarefas quant. | ST | pantedocorpo | posicio Exigéncia et Eremiies
Fabrica Mec. santar
Pusar Suing 2 Mo [WSmE ISR Emps | Forga | Post
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‘"'?:IZ;"E 1 Sim B || e
RlscarLombol | 1 Sim Empé | Fep
RiscarLomboE | 1 Sim Empé | Fep
Tirar &l 1 Sim Empe | Rep
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Die St 1 Sim Empé | Fep | Post
permil
Bainar Palsta 1 Sim Empe | rep
Separar peles 1 Nio Empé | Forga
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i .| p mao mpe | rep
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Encaiotar e z Eo pu cot | Empé | Forga | Fep
Blimentar Rack 2 TR Lom | emb | Empé | Forga | Rep
Baiar il 1 Sim cot P [ Past | Rep
limpar File: H Sim Cat Pu | Rep | sl
3 Contagem Industrializados Abate Desossa Pré-Embalagem Paleta Barriga ¢

Fonte: Informag¢ées fornecidas pela empresa (2017)

Posteriormente, foi realizado o levantamento ergonémico, por
meio da AET de todo o setor, com seus respectivos riscos mapeados, para
sornente a partir de este ponto dar inicio a implantagdo do rodizo.

A partir desta fase foi elaborada a proposta de rodizio, onde foi
levado em conta os seguintes requisitos: o tempo de permanéncia dos
trabalhadores; se os padrdes de movimentos realizados entre as tarefas
executadas no rodizio diferem entre si, ou se pelo menos existe uma
diferenca de ritmo de trabalho; se o risco ergondmico reduz ou ndo
durante ajornada de trabalho (preferencialmente utilizando a metodologia
OCRA para definir este ponto); mostrar a sugestdo de rodizio e suas
implicagSes aos supervisores e trabalhadores para que os mesmos
entendam os porqués destas.

Neste contexto, Couto (1995) fundamenta que os revezamentos
tratam de transformar os trabalhadores em individuos polivalentes.
Segundo o autor, embora esta medida n#o apresente a solugdo completa
para o problema de qualidade de vida no trabalho, o trabalhador sente-se
melhor, pois apds uma fase inicial de resisténcia, ele percebe o quanto
aprendeu e percebe ainda um aumento de suas alternativas profissionais.

Foi explicado aos trabalhadores da linha onde seria implantado o
rodizio, o porqué da sua implantagdo, principalmente os beneficios.
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Demonstrando a oportunidade para esclarecimentos de dividas quanto ao
seu funcionamento pratico. A implantagdo e monitoramento dos rodizios
ocorreu com a participagdo do SESMT e CIPA. A planilha utilizada na
implantagdo ¢ monitoramento dos rodizios de posto de trabalho no setor
de sala de cortes esta disposta na Figura 67.

Figura 67 — Planilha de implantagio e monitoramento dos rodizios
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Fonte: Informagdes fornecidas pela empresa (2017)

No que tange a AET aos preceitos da NR 36, o atendimento estd
em 60%. E as oportunidades encontram-se nas Alineas ‘¢’ ¢ ‘d’, do Item
36.15.2 que ressalta que as analises nas suas ctapas de avaliagio, revisio
das intervengdes ¢ recomendagdes implementadas efefuadas devem
contar com a participagdo dos trabalhadores, supervisores ¢ gerentes.

Neste confexto, a andlise ergonomica do trabalho ndo se restringe
a andlise do trabalho prescrito cujos objetivos e os métodos sdo definidos
por instru¢des. Sendo que a partir do trabalho prescrito os trabalhadores
organizam suas atividades, em funcdo de multiplos fatores. E este
trabalho real que constitui o objeto principal da analise ergondémica do
trabalho (INRS, 1993).

Entretanto, a analise abrange o estudo da tarefa buscando encontrar
o trabalho real, como sendo a atividade desenvolvida pelo trabalhador,
sendo de extrema importincia, podendo assim, descrever com maior
certeza as caracteristicas do trabalho real. Observa-se que a AET ¢
realizada, porém a efapa de gestdo ¢ gerenciamento, ao que esta disposto
na AET em especial aos Itens de revisiio e validagfio por parte da alta
gestdo ¢ incipiente.
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4.5 ATENDIMENTOS AMBULATORIAIS

O setor de sala de cortes foi escolhido para o aprofundamento desta
pesquisa tendo em vista seu destaque no que tange a nimero de queixas
de dores. Este fato pode ser comprovado pelos dados dos atendimentos
no ambulatério do frigorifico. Nos graficos das Figuras 68, 69, 70, 71, 72,
73, 74, 75, 76, 77 ¢ 78 serfio apresentados os atendimentos realizados no
ambulatorio da empresa nos meses de setembro a dezembro de 2016. Bem
como o nimero de queixas por membros e por origem da queixa.

Figura 68 — Grafico de queixas por setor do frigorifico de setembro a outubro de
2016

Queixas Por Setor Meses de Set-Out 2016

Fonte: Autor (2016)

O grafico apresentado na Figura 68 evidencia que nos meses de
setembro a outubro de 2016, foram realizados 419 atendimentos no
ambulatorio da empresa, sendo que o setor de sala de cortes somou 136
atendimentos representando 33%.
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Figura 69 — Grafico de queixas por célula do setor de sala de cortes de setembro
a outubro de 2016

Queixas Setor Sala de Cortes Meses de Set-Out 2016

4
.

Fonte: Autor (2016)

Analisando o grafico contido na Figura 69 conclui-se que as
células de produgido do pernil, paleta e carré sdo as que mais se destacam
na amostra representando 78% dos atendimentos do setor da sala de
cortes, nos meses de setembro a outubro de 2016.

Figura 70 — Grafico das queixas relatadas nos atendimentos ambulatoriais de
setembro a outubro de 2016

Relagdo de Origens das Queixas Meses de Set-Out 2016
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Fonte: Autor (2016)
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A Figura 70, apresenta o grafico com o numero de atendimentos
por origem das queixas. Sendo que em um total de 372 atendimentos as
queixas relacionadas a musculoesqueléticas soma 125 representando
34%. Seguidas de atendimentos relacionados a problemas respiratorios
representando 21%.

Figura 71 — Grafico de queixas por membros de setembro a outubro de 2016

Relagdo das Queixas por Membros Meses de Set-Out 2016

Fonte: Autor (2016)

O numero de queixas relacionado por membros nos atendimentos
¢ apresentado na Figura 71, por meio de grafico. Totalizando 120 queixas,
sendo que as relacionadas a membros superiores especificamente ombros

e punho totalizam 29 casos, seguidas de queixas em coluna cervical e
lombear totalizando 27 casos.
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Figura 72 — Grafico de queixas por setor do frigorifico de novembro a dezembro

de 2016

Queixas Por Setor Meses de Nov-Dez 2016
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O grafico contido na Figura 72 apresenta que nos meses de

novembro a dezembro de 2016 totalizaram 351 atendimentos no
ambulatorio da empresa, sendo que o setor de sala de cortes somou 143

atendimentos representando 41%.
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Figura 73 — Gréfico de queixas por célula do setor de sala de cortes de
novembro a dezembro de 2016

Queixas Setor Sala de Cortes Meses de Out-Dez 2016
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Fonte: Autor (2016)
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Na Figura 73 observa-se que as c¢élulas de produgido do pernil,
paleta e carré sfo as que mais se destacaram na amostra representando
79% dos atendimentos da sala de cortes.

Figura 74 — Grafico das queixas relatadas nos atendimentos de novembro a
dezembro de 2016

Relagdo de Origens das Queixas Meses de Nov-Dez 2016
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Fonte: Autor (2016)
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O gréifico apresentado na Figura 74 traz os atendimentos ¢ as
origens das queixas. Sendo que em um total de 358 atendimentos as
origens de queixas relacionadas a problemas musculoesqueléticos somam
96 representando 27%. Seguidas de atendimentos relacionados a
problemas respiratorios representando 17%.

Figura 75 — Grafico de queixas por membros de novembro a dezembro de 2016
Relagdo das Queixas por Membros Meses de Nov- Dez 2016
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Fonte: Autor (2016)

Os atendimentos e a relagio das queixas por membro atingido
estio apresentados na Figura 75. Em um total de 84 queixas as
relacionadas com a coluna cervical ¢ lombar totalizam 24 casos, seguidas
de queixas relacionadas a membros superiores especificamente ombro
direito totalizam 9 casos.

Os dados indicam que nos periodos de setembro e outubro ¢ em
novembro e dezembro as queixas relacionadas a coluna cervical € lombar
se mantiveram altas e seguidas de queixas em ombro direito.

Analisando os indicadores de atendimento ambulatorial da
empresa no periodo de setembro a dezembro de 2016, que estao dispostos
no grafico da Figura 76. Identifica-se que os atendimentos de
funciondrios do setor de sala de cortes somam 271 em um total de 715,
representando 38% dos atendimentos deste periodo.
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Figura 76 — Grafico de queixas por sctor do frigorifico de setembro a dezembro
de 2016

Queixas Por Setor Meses de Set-Dez 2016
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Fonte: Autor (2016)

Figura 77 — Grafico das queixas relatadas nos atendimentos de setembro a
dezembro de 2016

Origens das Queixas Meses de Set-Dez 2016
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Fonte: Autor (2016)

Das 730 queixas apresentadas na Figura 77, as relacionadas a
problemas musculoesqueléticos somam 221 queixas, representando 30%
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dos casos. Seguidas de queixas relacionadas a problemas respiratorios,
que totalizam 138 queixas representando 19% dos casos. E de acordo
com Rio (2001), os distirbios do sistema musculoesquelético,
decorrentes geralmente da fadiga musculo-ligamentar, nio sfo lesdes
propriamente ditas, mas disfungdes que podem comprometer a eficacia
deste sistema, principalmente em decorréncia dos sintomas de dor.

Figura 78 — Grafico de queixas por membros de setembro a dezembro de 2016
Relagdo das Queixas por Membros Meses de Set-Dez 2016
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Fonte: Autor (2016)

Os atendimentos referentes ao periodo de setembro a dezembro de
2016 em relagdo as queixas por membro atingido, sdo evidenciados no
grafico da Figura 78. Em um total de 203 queixas as relacionadas em
coluna cervical ¢ lombar totalizando 51 casos, representando 25%,
seguidas de queixas relacionadas a membros superiores especificamente
ombro direito que totalizam 26 queixas, representando 13% dos casos
avaliados.

Analisando os indicadores do periodo setembro a dezembro de
2016 identifica-se um aumento de queixas nesse periodo, e que as queixas
relacionadas a coluna cervical ¢ lombar ¢ em membros superiores
evoluiram. Neste contexto, conclui-se que as atividades desenvolvidas no
sctor de cortes s80 as que apresentam os indices mais elevados de queixas.

E necessdrio que a saude do trabalhador avance para uma proposta
multidisciplinar, com base na higiene ocupacional, relacionando o
ambiente de trabalho ao trabalhador, incorporando a teoria da
multicausalidade, na qual um conjunto de fatores de risco é considerado
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na producio da doenca, avaliada por meio da analise clinica médica e de
indicadores ambientais e biologicos de exposigdo e efeito; enfatizando a
prevencdo e protecio coletiva. Nesta perspectiva, sdo imputados aos
trabalhadores o 6nus por acidentes e doencas ocupacionais e do trabalho,
concebidos como decorrentes da ignorincia e da negligéneia. A salde
ocupacional mantém, desta forma, o referencial da medicina do trabalho,
calgada no mecanicismo, considerando o trabalho como um problema
ambiental que expde os trabalhadores, individualmente, a agentes fisicos,
quimicos, bioldgicos, fatores ergondmicos, dentre outros, que os faz
sofrer acidentes e ficar doentes (MENDES; DIAS, 1991).

4.6 APLICACAO DO METODO CORLETT

Aos trabalhadores do setor de sala de cortes, com vistas a analisar
as queixas de dor dos trabalhadores fo1 aplicado 0o método Diagrama de
Corlett. O questionario foi aplicado para 152 trabalhadores representando
77% da populacdo do setor de sala de cortes. Todas as células de produg@o
do setor de cortes participaram da aplica¢io do questionario.

Na célula de produgfo da paleta participaram 39 trabalhadores, na
celula de produgio da barriga participaram 26 trabalhadores, na célula de
produgdo do carre participaram 37 trabalhadores, na célula de produgio
do pernil 1 participaram 20 trabalhadores e na célula de produgio pernil
2 participaram 30 trabalhadores.

Na Figura 79 estfo apresentados os resultados da aplicagio do
meétodo na célula de produgdo da paleta. Observa-se que os indices de
desconforto e dor para os membros superiores encontram-se com
percentuais significativos para ombro, representando 46% para lado
direito e 41% para esquerdo. Seguido de dores em punhos sendo 44%
punho esquerdo e 34% punho direito.
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Figura 79 — Grafico com resultados do Diagrama de Corlett célula produtiva da
paleta

Diagrama de Corlett: Célula de Produg3o Paleta

% de trabalhadores

ombD | ombE | AntD | AntE P“;m p“:m M3oD | M3oE | PerD | PerE | Pesc ci‘ff"

mDesconforto/dor Grave 28,20% | 23,10% | 12,83% | 7,71% |12,84% |17,95% | 7,70% |10,27% | 7.71% | 7,70% |20,52% | 20,52%

Desconforto/dorModerada | 17,95% | 17,93% | 2,56% | 5,12% | 20,51% |25,64% | 10,25% | 15,38% | 5,12% |10,25% | 7,69% | 7,69%

mDesconforto/dorLeve 53,85% | 58,97% | 84,61% | 87,17% | 66,65% | 56,41% | 82,05% | 74,35% | 67,17% | 82,05% | 71,79% | 71,7%% |

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Os resultados da aplicagdo do Diagrama de Corlett na célula de
producdo da barriga estdo dispostos no grafico apresentado pela Figura
80. Onde ¢ possivel analisar que os indices de desconforto e dor para os
membros superiores encontram-se com percentuais significativos para
punhos, sendo 50% punho esquerdo e 46% punho direito. Seguido de
dores em ombros, representando 43% para lado direito e 35% para
esquerdo e apresentando um percentual de desconforto de 35% para o
membro pescogo.
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Figura 80 — Grafico com resultados do Diagrama de Corlett célula produtiva da

barriga
Diagrama de Corlett: Célula de Produgdo Barriga
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mDesconforto/dor Grave 19,22% | 11,55% | 11,55% | 7,70% |23,19% (23,08% |19,24% | 19,24% | 3,85% | 11,55% | 15,3%% | 15,40%
Desconforto/dorModerada | 23,07% | 23,07% | 11,53% | 15,38% | 23,07% |26,92% | 7,69% | 7,69% | 7,69% | 7,69% |19,23% | 11,53%
mDesconforto/dorlLeve 57,69% | 65,38% | 76,92% | 76,92% | 53,84% | 50% | 73,07% |73,07%  88,46% | 80,76% | 65.38%  73,07%

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

A Figura 81 apresenta a aplicagdo do Diagrama de Corlett na célula
de produgéio de carré e lombo. Observa-se que os indices de desconforto
¢ dor para os membros superiores encontram-se com percentuais
significativos para méo esquerda, representando 38%, seguido de punhos
sendo, 35% para punho esquerdo e 32% para punho direito.

Figura 81 — Grafico com resultados do Diagrama de Corlett célula produtiva do
carré e lombo

Diagrama de Corlett: Célula de Produgao Carré e Lombo
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mDesconforto/dor Grave 10,82% | 8,68% | 2,71% | 8,11% | 16,23% |21,63% [13,52% | 24,33% | 10,82% | 10,82% | 10,82% | 8,12% |
Desconforto/dorModerada | 21,62% | 10,81% | 10,81% | 10,81% | 16,21% | 13,51% | 16,21% | 13,51% | 10,81% | 5,40% | 13,51% | 8,10% |
Descanforto/dorLeve 67,56% | 80,55% | 86,48% | 81,08% | 67,56% |64,86% | 70,27% | 62,16% | 78,37% | 83,78% | 75,67% | 33,78%

Fonte: Dados da pesquisa,

(2017)
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Os resultados obtidos por meio da aplicagdo do Diagram de Corlett
na célula produtiva do pemil 1, que sfo evidenciados no grafico
apresentado na Figura 82, permitem observar que os indices de
desconforto e dor para os membros superiores apresentam percentuais
significativos para méos, sendo 40% méio esquerda e 35% méo direita.
Seguido de dores em punho direito 35%.

Figura 82 — Grafico com resultados do Diagrama de Corlett célula produtiva do

pernil 1
Diagrama de Corlett: Célula de Produgao Pernil 1
Y ey o5
pll B e § B
90% 1
]
30% 1
@ ]
|4 70% 1
2 1
@ 60% -
=
i Ol B EEE B S T IR B B B .
o
= 0%
o
o g NI TEE T TR I TR T T R EE O R
X
20%
10%
0° e _ S . e WS T T8 =
OmbD | OMbE | AntD | AntE Pugm pugho M3oD | M30E | PerD | PerE | Pesc “_CI';;['
mDesconforto/dor Grave 10% | 10% | 5% 0% | 30% | 10% | 20% | 25% | 5% 5% 5% | 15%
Desconforto/dor Moderada | 15% 10% 5% 20% 5% 10% 15% 15% 0% 5% 15% | 10%
Desconforto/dor Leve 75% 80% 90% 80% | 65% 80% 65% 60% 95% | 0% 80% | 75%

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Na Figura 83 esta representado a aplicacio do Diagrama de Corlett
na célula de produgio do pemil 2. Os indices de desconforto e dor para
0s membros superiores encontram-se com percentuais significativos para
punho direito 30% e esquerdo 20%. Seguido de dores em ombro direito
com 30%.
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Figura 83 — Gréifico com resultados do Diagrama de Corlett célula produtiva do
pernil 2

Diagrama de Corlett: Célula de Produgao Pernil 2
0 e -

: g EEE-gE=
: LB

(P———

% de trabalhadores

mheiconforte
Descondorto/dor Moderads | 10 10" 1 1
it

Descont for Leve

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Com base nosresultados obtidos por meio da aplicagiio do método
de Diagrama de Corlett , aos trabalhadores do setor de sala de cortes, €
possivel concluir que as queixas referentes ao desconforto nos membros
superiores para punho esquerdo e direito estfio presentes em todos as
tarefas das células produtivas do sefor, € que junto as queixas
musculoesqueléticas apresentadas nos dados ambulatoriais estdo
relacionadas ao ritmo de trabalho, ¢ ao fato dos trabalhadores
permanecerem por longos periodos realizando atividade repetitivas. A
inadequago das mesas, esteiras, bancadas e instalagio podem também
ser fator responsavel reclamacdes.

As atividades realizadas em frigorificos estfio sujeitas a riscos
diversos. E a cadéncia fixa imposta pelas maquinas, com ciclos curtos,
caracteriza repetitividade, o que favorece o aparecimento de LER/ DORT.
Aliadas 4 crescente pressfo por produtividade, em um momento em que
o Brasil bate recordes de consumo interno e de exportacfo de carne, essas
atividades repetitivas podem também contribuir para o aparecimento de
uma seérie de problemas psiquicos, como estresse, insatisfacio ¢
depressfio. Em um levantamento, realizado pela Confederagiio Nacional
dos Trabalhadores das Indistrias de Alimentos e Afins, revelou que pelo
menos 30% dos frigorificos brasileiros apresentam condigdes
inadequadas de trabalho e, 25% dos trabalhadores da induistria de
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frigorificos estavam ou deveriam estar afastados em fungfo de acidentes
¢ doengas ocupacionais (CAMARGO, 2013).

4.7 APLICACAO DO METODO OCRA

Tendo em vista o elevado niunero de queixas de dores relatadas
nos atendimentos ambulatoriais, principalmente no que tange aos
membros superiores, no setor de sala de cortes. Optou-se em aplicar o
método OCRA, com objetivo de aprofundar o entendimento dos aspectos
ergondmicos do trabalho do setor de sala de cortes. As células produtivas
do setor de sala de cortes avaliadas foram: paleta, barriga, carré e lombo,
pernil 1 e pernil 2.

Os valores encontrados por meio da aplicagio do checldist foram
avaliados com base nas referéncias da Figura 84. Realizando a anélise dos
valores, do risco ¢ agdes.

Figura 84 — Avaliagio em membros supeniores (MWetodo de OCEA)

Aceitavel Nenhuma

Oa?2,2
2,3a3,5 Muilo leve Verilicar siluagdo
3,6a9,0 Presente Reduzir risco
Acima de 9,0 Alto Eliminar o risco

Fonte: Colombini et al (2005).

4.7.1 Analise da aplicacio método OCRA na célula de producio da
paleta

Por meio do grafico apresentado na Figura 83 ¢ possivel analisar
os valores dos indices a partir de 3,6 representado na escala amarela que
¢ considerado risco presente. Observa-se que o risco ergondmico para
membro superior direito encontra-se em todas as tarefas da mesa da
paleta. E a agiio imediata ¢ reduzir o risco.
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Figura 85 — Avaliagio em membros superiores (Métode OCRA) ¢élula
produtiva paleta

Mesa Paleta

15- Pesar paieis, papada
14. Pausar palets na weber

- S
- S 0
L_IRedurir o risco
[ Risto naccitive
1-€ obo |

[} ¥ L L] 12 15 1 n 24

Fonte: Autor, informacgdes aplicagiio método OCRA (2017).

No Quadro 37 encontra-se os indices por meio da aplicagdo do
método OCRA para membros superiores esquerdo e direito nas tarefas
desenvolvidas na célula de produgéo da paleta.

Quadro 37 — Indice método OCRA célula produtiva da paleta

Mesa Paleta

Tarefas MSD| MSE
1-Colocar zuinos na norea 1921 17.6
2- Injetar ar na paleta 10.8] 21
3- Abrir toucinho e riscar paleta 132 34
4-Courear a axila da paleta 381 42
5- Baixar a paleta 161] 7.1
6- Courear paleta e papada na Webber 1721 169
T- Separar papada, retirar toucinho e resto de gorduradapaleta | 162 5.2
8- Desossa 1* F (riscar a escapula) 210 29
9- Desossa 2% & 3° F (retirar escipula) [223]| 5.9
10- Desossa 4* F (abrir misculo e retirar garrom) 184] 29
11- Limpar papada 391 21
12- Limpeza externa da paleta 411 38
13- Limpeza interna da paleta 431 38
14- Passar paleta na weber para retirar membrana 1241 117
15- Pesar paleta, papada, toucinho & musculos 511 50
16- Pesar ¢ paletizar [o3 ] 8.7

Fonte: Autor, informagdes aplicagio do métode OCREA (2017).
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Os riscos inaceitavels apresentam-se nas tarefas: 1,6 el4 para
ambos os membros MSD e MSE. E apenas para membro superior direito
MSD nas tarefas 2,3,5,7.8.9e 10

Em relagio ao indice minimo foi encontrado o valor de 9,3 em
MSD para tarefa 16 que se refere a pesar e paletizar e indice maximo de
22,5 em MSD na tarefa 9 desossa de paleta retirar escapula.

4.7.2 Analise da aplicagio método OCRA na célula de producio da
barriga

Os indices resultantes da aplicagio do método OCRA sio
apresentados por meio de grafico na Figura 86. Observa-se que o risco
ergonémico para MSD encontra-se em todas as tarefas da mesa da
barriga. E a a¢8o imediata é reduzir o risco.

Figura 86 — Avaliagiio em membros superiores (Método OCRA) célula
produtiva barriga

Mesa Barriga

Indicé OCRA - Risco Presente
12- Colocar em hacks

11- Coloca nas embalagens

10- Preparar manta

9- Preparar barriga branca

8- Pesarcostela e filé BMSE
7- Encaixotar bamgas

B MSD
6- Embalar costela

5- Embalar filé

4- Limpar filé
3- Courear barriga na Webber [

2.5 eparar costela da bariga [
1- Baixar o filé e baixar o vazio da nérea SIS

_= e
Reduzir o risco

[] Risco Inaceitavel

[e] E] 6 9 12 15 18 21 24

Fonte: Autor, informagdes aplicagéio método OCRA (2017).

No Quadro 38 encontra-se os indices obtidos por meio da aplicacio
do método OCRA para membros superiores esquerdo e direito nas tarefas
desenvolvidas na célula de produgo da barriga.
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Mesa Barriga

Tarefaz MSD| MSE
1- Baixar o filg & baixar o vazio da norsa 114 &7
1-Separar costela da barriga EE |83
3 Courear barriza na Webber 15.9]] 143
4 Limpar filé 52 | 112
5- Embalar file 102 | 113
fi- Embalar costela 12, 14.1
T- Encaixotar barrigas 86 [ 71
8- Peszar costela e fil2 114 | 103
9. Preparar barriga branca 16 | 83
10 Preparar manta 01|| 123
11- Coloca nas embalagens 63 | o8
12- Colocar em hacks 8.3 8.0

Fonute: Autor, itformagBes gplicagio dométodo OCRA (2017

Os rizcos inaceitavels apresentatn-se nas tarefas 3568 ell para
arrbos os metnbros MED e MSE e na tarefd | apenas para M2SD. Em
relacdo ao indice rinimo foi enconttado o salor de 9,1 e MED para
tarefa 10 que serefere a preparar a manta e indice masimo de 15,9 em
IsD na tarefs 3 refererte a tarefa de courear batriga na mAagquina weher.

4.7.3 Analise da aplicacio método OCEA na célula de produgéo do

carré e lombo

Com base no grafico apresentado na Figura &7 € possivel analisar
osvalores dosindices a partir de 3.6, que é representado na escala atmarela
sendo considerado risco presente. O'bserva-se que o risco ergondin co
para WD encontra-se em todas as tarefas da mesa do carré e lombo. Ea

agdo imediata € reduzir o fsco.



226

Figura 87 — Avalia¢iio em membros superiores (Método OCRA) célula
produtiva carré e lombo

Mesa Carré e Lombo

indicé OCRA -Risco Presente

19- Colocar caixas prontas em hacks ...
18- Embalar nuca
17- € mbalar lombo
16- S errar CBN
15- S eparar 0ss0s & gordura
13- Retirar came do toucinho com trimer
13- Limpar nuca e retirar capa de gordura "
12- Limpar nuca ¢ desossar 39F I e -MSE
11- Limpar nuca e desossar 20F I —"
10- Limpar nuca e desossar 10F " M0
9- Retirar sangria e
8- Destacar lombo I
7-Desossa 41
6-Desossa 30F .
5-Desossa 2F I e |
4 Desossa 14 IS | Reduzir o risco
3- Separar nuca e camé na semra fita IS, ” 5osl
2- Colocar bamiga-camé no disco ¢ I [~ ] Risco Inaceitavel
1- Retirar barriga-carmé da nérea |
o 3 & 9 12 15 1B n 24

Fonte: Autor, informacdes aplicagio método OCRA (2017).

Os indices obtidos por meio da aplicagio do método OCRA para
membros superiores esquerdo e direito nas tarefas desenvolvidas na
célula produtiva do carré e lombo estio apresentados no Quadro 39.



a7

Quadro 39 — Indice método OCRA célula produtiva do carté elombo

Mesza Carré e Lombo

Tarefas MMSD] MSIE
1- Retirar barriga-carré da norea 1031 4.1
2- Colocar barriga-carrs no disco & empurrar 43| 38
- Separar nuca e carré na serra fita 37| 32
4- Dezpzzg 1* 411 29
5 Despzza *F 36| 23
- Dizzosza 3* F ig] 29
T-Desossa 42 F o7 |
8 Destacar lomho 44 ] 48
9. Bestirar sangria 3.7 1 21
10- Limpear nuca e desosear 1* F 43 ] 32
11- Limpar nuca ¢ desessar 2*° F a6 | 35
12- Limpar nuca e desosear 3* F 191 31
13- Limpar nuea e retirar capa de gordura 33 ] 36
14- Retirar carne do toucinho com trimer 106] 11.1
15- Separar os=o0s & gordura 126] 114
16- Serrar CBN o8 |L1asl
17- Embalar lombo | 03] 82
13- Embalar nuca 104 ] 113
19- Ciolocar caixas prontas em hacls 871 76

Forte: Auitor, informagdes aplicazéo do método OCRA (20170,

Os riscos inaceitaveis apresentarn-se nas tarefas: 14, 15, ld e 18
para armnbos os MED e WEE ena tarefa 1 apenas para MED.

Fm relacdo ao indice minimo foi encontrado o walor de 9.3 em
IISD para tarefa 17 que se refere a embalar lombo e indice méximo de
13,5 em MBE na tarefa 16 referente serrar CBHR.

4.7.4 Analise da aplicacio do método OCRA na celula de produgéo
do pernil 1

For meio do grafico apresentado na Figura 88 € posdvel analisar
osvalores dos indices a pattir de 3.6, representado na escala amarela, que
€ considetado tisco presente. Obsetva-se que o0 risco ergondtnico para
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MSD encontra-se em todas as tarefas da mesa do pemil 1. E a agdo
imediata ¢ reduzir o risco.

Figura 88 — Avaliagio em membros superiores (Método OCRA) célula
produtiva pernil 1

Mesa Pernil 1

Indicé OCRA - Risco Presente |

17- Transportar produtos com paleteira

16- Paletizac3o

15- Pesar pele e toucinho

14- E ncaixotar pele e toucinho ! =

13- Pegar pele do lombo e encaixotar |E—" .

12- S eparar e limpar cox3o duro |
11- S eparar coxdo mole m

10- S eparar patinho e alcatra i

4- Revisio ,seleg 0 e encaixotamento do pernil IR mMSD
9-Passartoucinho L na Webber 1000

9- Passar pernil na Webber (2) w

7- Passar pernil na Webber (1) m

5- 5 eparar tortuguita _&
4- Desossar pemil 3% e 49 F -m

B MSE

- il @ L] . .
3-Desossar pernil 1 e‘ Z F -ﬂ | ‘Rejuzu' 0/risco
2- Desossar cadeirinha m |
1- Desancar, retirar pé e courear virilha | EE——— I:lesca Inaceitavel

0 3 6 9 12 15 18 21 24

Fonte: Autor, informagdes aplicagido método OCRA (2017).

No Quadro 40 encontra-se os indices obtidos por meio da aplicagio
do método OCRA para membros superiores esquerdo ¢ direito nas tarefas
desenvolvidas na mesa do pernil 1.
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Quadro 40 — indice método OCRA célula produtiva do pernil 1

Mesa Pernil 1

Tarefas MSD | MSE
1- Desancar, retirar pé e courear virilha 112 ] 59
2- Desossar cadeinnha 134 128
3-Desossarpemil 1*e 2*°F Tl 44
4-Desossarpermil 3* e *°F 11.1 3.1
5- Separar tortuguita 45 4.1
7-Passar pemil na Webber (1) 59 52
9-Passar pemil na Webber (2) 6,1 ]| 6,6
9- Passar toucinho L na Webber 1000 5.3 42
9. Revisdo ,selegdo e encaixotamento do pemil 61 | 52
10- Separar patinho e alcatra 135 |[149]
11- Separar coxdo mole 49 46
12- Separar e limpar coxdo duro 122 | 85
13- Pegar pele do lombo e encaixotar 71 6,7
14- Encaixotar pele e toucinho 6.1 6.6
15- Pesar pele e toucinho 8.6 1.3
16- Paletizagio 90 | 85
17- Transportar produtos com paleteira 24 23

Fonte: Autor, informages aplicagéio método OCRA (2017).

Os riscos inaceitavels apresentam-se nas tarefas: 2 10 para ambos
0s MSD e MSE e nas tarefas 1, 3, 4 e 12 apenas MSD.

Em relacéo ao indice minimo foi encontrado o valor de 9,4 em
MSD para tarefa 3 que se refere a desossar pernil em 1% e 2* fungéio e
indice maximo de 14,9 em MSE na tarefa 10 referente a separar patinho
e alcatra.

4.7.5 Anilise da aplicacio método OCRA na célula de producio do
pernil 2

Evidencia-se na Figura 89 que o risco ergondmico para membro
superior direito encontra-se em todas as tarefas da célula produtiva do
pernil 2. E aacdo imediata é reduzir o risco.



230

Figura 89 — Avaliagio em membros superiores (Método OCRA) célula
produtiva pernil 2
‘Mesa Pernil 2

Indicé OCRA - Risco Presente |/ Se—

21- Embalar e revis ar recorte i —
20- Passar pele do pemil na
19- Ricar 0550 sacral
18- Ensacar e preparar pele, |
17- P reparar toucinho do pemil | EE———
16- Passar fimer no 0550 | e p—
15- Pesar e paletizar | s
14- encaixotar
13-Selar -
12-Embalar pemil
11- Limpar pemil i—"' EMSD|
10- Desossar 42 F |
9-Desossar 32F |
8- Desossar2¢F |
7-Desossar 13F e sy
6- Desossar cadeirinha | e

5- Retirzar toucinho | N T

EMSE

4 Courear 3'F | e [ I Reduzir o risco
3-Courear 2° F
| 2-CourearI°F | [ ] Risco Inaceitavel
1- Baixar pernil e tirar pé .
o 3 6 9 12 13 is 21 24

Fonte: Autor, informagdes aplicagio método OCRA (2017).

No Quadro 41 séo apresentados os indices resultantes da aplicagio
do método OCRA para membros superiores esquerdo e direito nas tarefas
desenvolvidas na célula de producgéo do pernil 2.
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Alesa Permil 2

Tarefas MSD| MSE
1- Baixar pernil e tirar pé 132] 6,7
3-Courear 1*F B5 | 43
3. Courear 2° F 73] 40
4- Courear 3°F 689 | 3.9
5- Retirar toucinho 83 1 95
6- Desossar cadeirnha 11.6] 99
7- Desossar 1*F [23]] 6.1
8- Desozsar 2*F 103 ] 34
9. Desossar 3*F I1 | 47
10- Desossar 4*F 21| 104
11- Limpar permil 3, 45
12-Embalar permil 131 715
13- Selar 5321 5.2
14- encaimotar 64 | 32
15- Pesar e paletizar 39 ] 68
16- Passar trimer no osso sacral 115] 3.8
17- Preparar toucinho do permil 501 79
18- Ensacar e preparar pele, pernil e barrigas 1231 123
19- Ricar osso sacral 531 4,1
10- Passar pele do pernil na webber 84| 64
11- Embalar & revisar recorte .ﬁ 9.8

Fonte: Autor, infortm agfBies splicagio método OCRA (2017).

Os rizcos inaceitaveis apresentam-se nas tarefas: 4, 18 e 21 para
arrbos oz MED eMEE e nastarefas 1, 6 e 1d apenas para WD,
Fm relacdo ao indice minima foi encontrado o walor de 9.3 em
LD para tarefa 7 que serefere a desossar permil em 1* fangdo. E o indice
rrazzimn de 14,3 em WSD, na tarefs 21 referente a embalar e revisar

recottes.

Maz ardlizses realizadas aplicado o método OCEA nas atividades
do setor sala de cortes nas células de producdo: paleta, bamiga, cané e
lombo, pemil 1 & pernil 2. Pode-ze concluir que os fatores que mais

inpactam no indice sdo;
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a) Todas as tarefas apresentam indices acima de 3,6 para
o membro superior direito indicando risco
ergondmico;

b) Os nimeros de itens produzidos / turno;

¢) Numero de agSes/minuto (alta frequéncia de agdes
técnicas);

d) Deficiéncias em periodos de recuperagdo, forga e
posturas.

A aplicagio do método OCRA no setor de sala de cortes, permitiu
identificar que existe fatores relevantes demandando uma investigagio
detalhada sob o contexto da ergonomia nos postos de trabalho avaliados.
Com base nestes indicadores faz se necessario realizar a¢des de alto
impacto para a redugdo do risco ergondmico nas tarefas analisadas. Bem
como encontrar solugdes ergondmicas para as causas dos problemas,
especificamente para as principais atividades responsaveis pelos
afastamentos, com associagdo as doengas ocupacionais osteomusculares
do setor de sala de cortes.

4.8 APALICAQAO DO QUESTIONARIO DE DEMANDAS
ERGONOMICAS

Com a finalidade de entender os indices de demanda ergondmica
do setor de sala de cortes fo1 desenvolvido e aplicado um questionario
com 25 questdes, questionario encontra-se no Anexo C, relacionando
alguns aspectos ergondmicos do ambiente de trabalho do frigorifico.

A Figura 90 apresenta o numero de respondentes em cada célula
de produgio do setor de sala de cortes, que € constituida pelas células de
producio: paleta, barriga, carré € lombo, pernil 1 e pernil 2. O nimero de
respondentes foi de 158 trabalhadores.

Para interpretacdo das informagdes contidas na Figura 89, faz
necessario o entendimento sobre algumas siglas de uso interno da
empresa, sendo estas: Quadro de Lotag8o (QL), que se refere ac niumero
de funcionirios locados no setor de sala de cortes, e nimero de
funcionarios Afastados, Férias e Faltas (AFF).
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Figura 90 — Nimero de respondentes no setor de sala de cortes

QL

Entrevistados

QL Lideranca
QL Producio

QL Total sem
AFF

QL Total com
AFF

Mesa Mesa Mesa Mesa Mesa Total de
Paleta Barriga Carré Pernill  Pernil 2 Entrevistados
41 27 38 21 31 158
84% 82% 103% 57% 74% 80%
2 1 il 1 1 6
39 26 37 20 30 152
44 30 34 33 38 179
49 33 37 37 42 198

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

No Quadro 42 apresenta-se o mapeamento de cada célula de
producdo do setor de sala de cortes, foram avaliadas as atividades e tarefas
de cada posto de trabalho.

Quadro 42 — Avaliagio no posto de trabalho da sala de cortes

Avaliaciio no posto de trabalho

Mesa
Paleta

Altura da mesa | Manuseio de cargas | Elevagiio dos ombros para
arremessos de retalhos nas esteiras transportadoras | Manuseio de pecas
| Trabalhos em pé | Flex@o lateral e rotagéo de tronco na operagio da
Webber | Elevagéio dos ombros para arremesso de ossos e retalhos na
esteira transportadora | Elevacio dos ombros para manipulacgio corte
das pecas (injetar ar, riscar nuca, courear axila, baixar paleta) | Elevacio
¢ transporte de cargas (troca dos ganchos, puxar pegas na nérea,
dimensies e pisos das plataformas de apoio (altura, largura,
comprimento, base de trelica).

Mesa
Barriga

Altura e borda da mesa | Manuseio e levantamento de cargas | Elevagiio
dos ombros para arremessos de retalhos nas esteiras transportadoras |
Manuseio de pegas para virar, para colocar pecas nas embalagens |
Trabalhos em pé | Flexdo lateral, rotagiio de tronco, flexéo, rotagio na
operagio da Webber € inclinacio do tronco para colocagio de pegas nas
caixas | Flexfio de ombro € cotovelo para virar caixas;

Mesa
Carré

Altura da mesa ¢ dos locais de pesagem ¢ embalagem | Manuseio ¢
levantamento de cargas,

Elevaciio dos ombros para arremessos de retalhos nas esteiras
transportadoras | Manuseio de pecas (virar) - (excesso de manuseio),
para colocar pegas nas embalagens , para manipular grampeadeiras ,
para manipulacio ¢ corte das pegas | Trabalhos em p¢ | Flex#o, rotagéo ¢
inclinagéo do tronco para colocagio das pegas para Serrar (colocar
barriga e carré no disco ¢ empurrar) | Flexio de ombro ¢ cotovelo para
colocar caixas nos racks.
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Mesa
Pernil 1

Altura e borda da mesa | Repetitividade do trabalho | Manuseio de
cargas | Elevagiio dos ombros para arremessos | Manuseio de pegas|
Trabalhos em p¢| Flex#io lateral € rotagiio na operagiio da Webber |
Reviso, selegio ¢ encaixotamento | Flexio, rotagio ¢ inclinagio do
tronco na colocagio de pegas | Flexio de ombro ¢ cotovelo para virar as
pecas nas caixas | Espaco fisico restrito.

Mesa
Pernil 2

Altura ¢ borda da mesa | Elevaciio dos ombros para retirar pegas da
noérea | Esforgo fisico para corte de pés ¢ para empurrar pegas para
proxima tarefa | Elevagio dos ombros para arremesso de o0ssos €
retalhos na esteira transportadora. Elevacéio e transporte de cargas |
Trabalhos em pé | Flexdo lateral e rotagio de tronco na operacéio da
Webber.

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Na Figura 91 sdo apresentados os resultados do questionario
aplicado sobre os aspectos ergondmicos, no que tange a organizagio do

trabalho no setor de sala de cortes.

Para avaliar o aspecto organizag¢io do trabalho, elaborou-se 8
questdes representadas de Q1 a Q8. Com o objetivo de avaliar os fatores
tais como rodizios, distribuigio das tarefas, tempo de pausa, salarios e

beneficios concedidos pela empresa.
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Figura 91 — Aspectos ergondmicos: organizagio do trabalho na sala de cortes

Aspecto Ergondmico: Organizacao do Trabalho
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Q1 — Oritmo de trabalho ¢ o tempo para executar suas atividades.

Q2 — A organizacio e distribuigio das tarefas.

Q3 - O rodizio.

Q4 — Otempo para a pausa. ir ao banheiro, etc.

Q5 — Limpeza ¢ organizagdo do ambiente de trabalho.

Q6 — Otreinamento recebido para realizar a tarefa.

Q7 - O salario

Q8 — Os beneficios concedidos pela empresa (gratificagdes, moradia).

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Na questdio Q1: O ritmo de trabalho € do tempo para execugio das
tarefas mostrou equilibrio entre as avaliagSes dos funcionarios. Os dados
mostram que 37% se sentem satisfeitos ou levemente satisfeitos. O
percentual de funcionarios insatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos €
proximo ao eitado para o primeiro grupo, sendo de 39,1%.

Q2: Para a organizagdo e distribuigdo das tarefas, 33,5% dos
funcionarios apresentam-se insatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos.
O valor percentual, considerando os satisfeitos ¢ os moderadamente
satisfeitos & elevado para 44,5%, sendo 37% do total o percentual de
satisfeitos.

(Q3: Quanto ao rodizio metade dos funcionarios (exatamente 50%0)
apresentam-se satisteitos ou moderadamente satisfeitos, sendo 43,2% o
percentual representado apenas por funcionarios satisfeitos. O nivel de
nsatisfagiio parcial ou total, no entanto, € de 35,7%.

Q4: Os dados referentes ac tempo para pausas, ir ao banheiro,
mostram que pouco menos da metade mostraram-se insatisfeitos ou
moderadamente insatisfeitos. O percentual de satisfeitos ou
moderadamente satisfeitos € pouco maior que 1/3 (exatamente 35,6%).
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Q5: Quanto a limpeza e organizagio do ambiente de trabalho mais
da metade dos funcionarios apresentam-se satisfeitos ou moderadamente
satisfeitos, sendo quase 40% o percentual de plenamente satisfeitos. Os
mnsatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos totalizam 22.6%, sendo
apenas 13,7% o total de plenamente insatisfeitos.

QQ6: Os resultados avaliados pelos 158 funcionarios mostram que
quase 60% estdo satisfeitos com o treinamento recebido para realizar suas
tarefas, sendo 47.3% o valor percentual de funcionarios plenamente
satisfeitos. Menos de 1/3 (exatamente 27.4%) mostraram total
nsatisfagio ou insatisfacio moderada para esta tarefa.

(Q7: Para avaliagio dos salarios dos funcionarios, a amplitude entre
satisfeitos e insatisfeitos € bastante consideravel. Do total participante
63,7% mostraram-se plenamente insatisfeitos. Este valor somado aos
moderadamente insatisfeitos totaliza praticamente 80%. Considerando os
satisfeitos ou os moderadamente satisfeitos, o valor é reduzido para 6,9%
apenas.

Q8: Quanto aos beneficios concedidos pela empresa (gratificagio,
moradia, etc), os dados mostram equilibrio entre as respostas, onde 40,4%
apresentam-se insatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos, enquanto que
41,7% apresentam-se satisfeitos ou moderadamente satisfeitos, sendo a
proporgdo de plenamente insatisfeitos ou satisfeitos bem maior que os
moderadamente insatisfeitos ou moderadamente satisfeitos (7,5% para
ambos).

Ressalta-se que no contexto referente ao aspecto organizagio do
trabalho o fator salario, que representou 63% de insatisfagdo. Seguido do
fator tempo de pausa representando 47% de insatisfagdo. Portanto,
entende-se que o ambiente interno da organizagio, € altamente vivenciado
por todos envolvidos na organizagio, podendo de fato ser favoravel ou
nio para os trabalhadores. Sabendo da importincia dos aspectos
organizacionais, percebe-se que a qualidade de vida no trabalho ndo &
somente o que cada pessoa sente em decorréncia de seu trabalho, mas sim
os fatores que abordam a organiza¢io como um todo. E a remuneragio e
0s beneficios podem influenciar no incentivo da motivagio dos
trabalhadores podendo ser mais um fator para que haja a qualidade de
vida no trabalho. Complementando que as pausas sdo essenciais em
qualquer atividade, em trabalhos leves, as pausas podem ser pequenas, ja
nos trabalhos pesados ou sob condigdes climaticas adversas estas devem
ser mais frequentes { VIEIRA, 2008).

Os resultados do questionario aplicado sobre o aspecto ergondmico
mobiliario, sdo apresentados na Figura 92. Para o aspecto mobilidrio
elaborou-se 5 questdes representadas de Q9 a Q13. Com o objetivo de
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avaliar os fatores tais como qualidade das mesas € bancadas, altura e
espago e manutengio das mesmas.

Figura 92 — Aspectos ergonomicos: mobiliario na sala de cortes

Aspecto Ergondmico: Mobiliario
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Q9 — O espago (nas mesas, ao redor das maquinas) para facilitar a sua movimentagio durante as tarefas.
Q10 — Altura de mesas e bancadas.

Q11 — A altura e distncia da esteira para colocagio deretalhos.

Q12 — Qualidade das mesas e bancadas.

Q13 — A mamitencio das mesas € bancadas

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Q9: Os dados mostram que 43,9% dos funcionarios demonstraram-
se levemente satisfeitos ou satisfeitos com o espago (nas mesas, ac redor
das maquinas) para sua movimentagio durante as tarcfas, enquanto que o
percentual de funcionirios levemente insatisfeitos ou insatisfeitos foi de
36,9%. Considerando apenas os extremos da escala avaliada, 23.3%
demonstraram  insatisfacio, enquanto que 34,2% demonstraram
satisfagio para a mesma atividade.

Q10: Para avaliagiio da altura das mesas e bancadas, apenas 15%
dos funcionirios demonstraram-se moderadamente insatisfeitos e
insatisfeitos. O valor percentual, considerando os moderadamente
satisfeitos ¢ os satisfeitos, ¢ clevado para 62.3%. Da-s¢ uma énfase maior
para o percentual de satisfeitos que totalizou mais de 50% dos
funcionarios respondentes.

Q11: Quanto a altura ¢ distincia da esteira para colocagio de
retalhos, menos de 1/4 (24,6%) dos funcionarios demonstrou insatisfagiio.
O percentual de moderadamente satisfeitos e de satisfeitos representou a
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maioria, totalizando 58,2% dos funcionarios, sendo aproximadamente
48% os que demonstraram maior satisfacdo.

Q12: Os dados referentes a qualidade das mesas e bancadas
mostram que apenas 13% dos funcionarios entrevistados demonstraram
grande insatisfagio e 44 5% grande satisfag3o. O percentual total de
nsatisfeitos (considerando também os levemente insatisfeitos) foi de
aproximadamente 25%, enquanto que o total de satisfeitos (considerando
também os levemente satisfeitos) foi de mais de 54%.

Q13: Quanto & manuten¢io das mesas e bancadas, os dados
mostram que 30,1% dos funcionarios acredita que ha falta de manutengio,
sendo os mais insatisfeitos representando 18,5%. Os satisfeitos com a
manutencdo totalizaram 48,6% do total.

Referente ao aspecto ergondmico mobiliario, o fator espago entre
as mesas ¢ maquinas apresentou um indice de 37% de insatisfacio.
Seguido do fator falta de manutengdes, os dados mostram que 30% dos
trabalhadores acredita que ha falta de manuten¢io, sendo os mais
insatisfeitos representando 18,5%.

A organizac¢io do ambiente de trabalho & caracterizada pela divisio
do trabalho, contetdo das tarefas, mobiliario e seu modo de execugio. E
a organizagdo do trabalho que determina o uso que sera feito do
mobiliario, dos equipamentos e o tempo da realizagdo das tarefas. As
demandas ergondmicas relacionadas ao posto de trabalho representam
importante relevincia no desconforto dos trabalhadores e as adequagBes
do espago fisico demandam um estudo de adequac¢io ergon8mica, com
mudangas estruturais profundas nos equipamentos e modo de producio,
além de que poderia reduzir o elevado risco de afastamentos e lesdes
laborais.

Os resultados do questionaric aplicado sobre os aspectos
ergondmicos: equipamentos, ferramentas e utensilios estiio dispostos na
Figura 93.

Para avaliar os aspectos ergonomicos relacionados a
equipamentos, ferramentas e utensilios elaborou-se 5 quest8es
representadas de Q14 a Q18. Com o objetivo de avaliar os fatores tais
como as facas, o peso das ferramentas e a qualidade e manutencdo das
mesmas.
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Figura 93 — Aspectos ergondmicos: equipamentos, ferramentas e utensilios na
sala de cortes

Aspecto Ergondmico: Equipamentos, Ferramentas e Utensilios
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Q14 - O peso das ferramentas (faca, trimer, gancho, serra) ou utensilios (caixa, bacdias) que vocé usa

Q15 - A faca mundial.

Q16 — A faca tramontina.

Q17 - A qualidade das ferramentas (faca. trimer, gancho, serra) grampeadeira on utensilos (caixas, bacias) que vocé usa
Q18 - A mamutencio das ferramentas (faca, trimer, gancho, serra), grampeadeira on utensilios (caixas, bacias) que vocé usa

Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Q14: Os dados mostram que 58,2% dos funcionarios apresentam-
se satisfeitos e moderadamente satisfeitos com o peso das ferramentas ou
utensilios, enquanto que o percentual de funcionarios insatisfeitos ou
moderadamente insatisfeitos foi de 21,9%. Considerando apenas os
extremos da escala avaliada, apenas 13% demonstraram completa
insatisfagio, enquanto que aproximadamente 45% demonstraram
completa satisfagéio para a mesma atividade. Nota-se que a maioria dos
satisfeitos pontuou a escala em 14,2 em de um total de 15 om.

(Q15: Para avaliago das facas da marca Mundial 57,5% dos
funciondrios demonstraram estar insatisfeitos ou moderadamente
insatisfeitos. O valor percentual é reduzido para 26.7% quando se
considera apenas os funcionarios satisfeitos ou moderadamente
satisfeitos. Da-se uma énfase maior para o percentual de insatisfeitos que
totalizou aproximadamente 50% dos funcionarios respondentes.

(Q16: Para avaliagdo das facas da marca Tramontina, a maioria
absoluta dos funciondrios (aproximadamente 85%) demonstrou
satisfagfo. O percentual de insatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos
{menor que 7%) foi praticamente insignificante perante a magnitude de
satisfeitos. A moda da avaliagéo ficou situada no valor de 14,1 em.
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Q17: Os dados referentes a qualidade das ferramentas,
grampeadeiras ou utensilios mostram que 34,2% dos funcionarios
respondentes apresentam-se satisfeitos, 9,6% moderadamente satisfeitos
(34,2% + 9,6% = 43,8% satisfeitos ou moderadamente satisfeitos), 8,2%
moderadamente insatisfeitos e 15,7% insatisfeitos (8,2% + 15,7% =
23,9% insatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos). Para esta questio
percebe-se uma quantidade consideravel de funcionarios que mostraram
indiferenca (32,2%), fato este que ndo compromete a atividade de tais
funcionarios. O valor mais mencionado pelos funcionarios foi 14,2 em.

QQ18: Quanto a manuten¢io das ferramentas, grampeadeiras ou
utensilios, os dados mostram equilibrio entre o posicionamento dos
funcionarios. Dos 158 que participaram da pesquisa, 37,7% mostraram-
se insatisfeitos ou moderadamente insatisfeitos, 44,5% satisfeitos ou
moderadamente satisfeitos, sendo o percentual de totalmente insatisfeitos
e satisfeitos 26,7% e 30,8%, respectivamente. A moda deste grupo fo1 de
14.1 cm.

No que tange aos aspectos ergondmicos referentes a equipamentos,
ferramentas e utensilios na avaliagio das facas da marca Mundial 57,5%
dos funcionarios demonstraram estar insatisfeitos ou moderadamente
insatisfeitos. Seguido de 37,6 % de insatisfacdo quanto a qualidade e
manutenc¢do das ferramentas.
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Figura 94 — Aspectos ergondmicos: conteddo na sala de cortes

Aspecto Ergondmico: Contetdo
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Fonte: Dados da pesquisa, (2017)

Oz resultados do questiondrio aplicado sobre os aspectos
ergondmicos relacionados ao contelido, estio apresentados na Figura 94.

Para o aspecto ergondmico conteiido elaborou-se 7 questdes
representadas de Q19 ao Q25. Com o objetivo de avaliar os fatores tais
repetitividade, esforgo fisico, ritmo de trabalho, valorizagio e pressio
psicologica.

(Q19: Mais de 80%o dos funcionirios que participaram da pesquisa
consideram que ha exigéncia de muito esforgo fisico ou esforgo moderado
nas suas atividades, sendo que oz que consideram que ha exigéncia de
muito esforgo fisico totalizam quase 70%. Dentre os satisfeitos com o
nivel de esforgo exigido, apenas 6,9% consideram que a exigéncia de
esforgo € pouca ou néio ha exigéncia.

Q20: Quanto & repetitividade do trabalho, 76,1% consideram seu
trabalho moderadamente ou muito repefitivo, sendo oz que congsideram
muito repetitivo prevalecendo, com um percentual de mais de 60%. Os
que nio consideram seu frabalho repetitivo ou que a repetitividade ¢é
pouca totalizam 6,1%o, sendo apenas 2,7%b os que consideram seu trabalho
sem qual quer repetitividade.
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QQ21: Os resultados desta questio mostram que 67,2% consideram
que o ritmo de trabalho atrapalha moderadamente ou plenamente na
qualidade do produto, tendo a grande maioria dentre os insatisteitos
(52,1%) considerando que o ritmo atrapalha bastante na qualidade do
produto. Dentre os satisfeitos 10,3% consideram que o ritmo de trabalho
nfo atrapalha de maneira alguma, enquanto que apenas 2,7% considera
que o ritmo pouco atrapalha na qualidade do produto.

QQ22: Os dados da questdo 22 mostram que a maioria (92,4%)
consideram que o seu trabalho envolve moderada ou muita
responsabilidade, sendo o percentual dos que consideram que ha muita
responsabilidade igual a 80,8%. Estes valores sio muito maiores que o
somatorio do percentual que considera que ndo ha qualquer
responsabilidade no seu trabalho (menor que 1%) ou que a
responsabilidade é pequena {menor que 1% também). O percentual de
funcionarios que consideram esta questio indiferente também quase
“desprezivel”, pois totalizaram apenas 6,2%.

Q23: Para esta questdo os dados demonstram que, mesmo sendo
minoria, o percentual de funcionarios que sentem que o seu trabalho nio
os faz sentir valorizado ou que a valorizagio € pequena totalizam 33,6%,
predominando os que se sentem muito desvalorizados.

QQ24: Esta questio mostrou mais respostas positiva do que
negativas, onde metade dos funciondrios (50% exatamente) consideram
que nio ha pressio psicologica por parte dos seus superiores ou que esta
pressdo quase nio existe, sendo que 43,8% consideram gue ndo sentem
qualquer pressdo. Apenas 9,6% sentem alguma pressdo psicologica e
17,8% sentem-se muito pressionados pelos seus superiores.

QQ25: Dentre os 158 funcionarios que participaram da pesquisa
65,1% deles disse gostar muito ou moderadamente do seu trabalho, sendo
50,7% o percentual de funcionarios que gostam muito. Um percentual
pequeno disse desgostar muito (4,8%) ou desgostar moderadamente
(6,2%) do seu trabalho, prevalecendo, portanto, maior indice de
satisfacfo.

Ressalta-se que no contexto referente ao aspecto ergondomico
contetdo mais de 80% dos funcionarios que participaram da pesquisa
consideram que ha exigéncia de muito estorgo fisico ou esforgo moderado
nas suas atividades, sendo que os que consideram que ha exigéncia de
muito esforgo fisico totalizam quase 70%. Em relacdo a repetitividade do
trabalho, 76% consideram seu trabalho moderadamente ou muito
repetitivo. E responsabilidade os dados mostram que 92% dos
trabalhadores consideram que o seu trabalho envolve moderada ou muita
responsabilidade.
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Portanto, a ergonomia nio estd somente preocupada com as
condig¢des fisicas do trabalho, mas também, com a sua organizagio. A
ergonomia busca examinar o contetido das tarefas, os ritmos impostos aos
trabalhadores, a divisdo do trabalho, as relagdes de poder, as relagles
interpessoais, fatores estes que convergem para a desmotivagio e
insatisfagio dos trabalhadores, no exercicio de suas atividades
(MARCON, 1997).
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5. CONSIDERACOES FINAIS

No decorrer desta pesquisa, algumas situagdes controversas
surgiram, tais como o atendimento ao Item 36.2.3 que versa sobre o
nimero de assentos disponiveis nos postos de trabalho. O frigorifico em
estudo nfo seria autuado em uma fiscalizagio, pois atende a este preceito
da NR. Entretanto, com a observacio in loco, foi possivel evidenciar que
os funcionarios mantem uma postura inadequada ao fazer uso dos
assentos, seja por comportamento, por espaco inadequado para colocagio
dos assentos ou demais circunstincias. Neste aspecto a norma € incipiente
do ponto de vista ergondmico, pois mais do que fornecer os assentos €
imprescindivel que os trabalhadores tenham local adequado no posto de
trabalho para posicionar os assentos, bem como treinamento e vigilancia
constante sobre a maneira correta de sua utilizag3o. Caso contraric um
Item da NR 36 que deveria contribuir com os aspectos ergondmicos no
posto de trabalho acaba trazendo resultados negativos.

Para proporcionar o bem-estar aos trabalhadores inseridos em
ambiente de frigorifico, se faz necessario nfo apenas o atendimento aos
dispositivos legais da NR 36, mas o desenvolvimento de um sistema de
gestdo em salide, seguranca e ergonomia no trabalho, com a finalidade de
controlar e prevenir os trabalhadores dos perigos e riscos na realizacio de
suas atividades.

O manuseio de cargas € um dos Itens da NR 36 que nfo € atendido
pelo frigorifico em estudo, onde as alturas e pesos sfo inadequados. A
adequagdo desta situagdo demanda investimento. Porém, a empresa conta
com uma lista de prioridades e planejamento para investimentos futuros
a0 que tange a beneficios na satde e seguranga dos trabalhadores.

Importante ressaltar que grande parte dos frigorificos nio foram
projetados com vistas a atender aos requisitos da refenida NR, e os
aspectos ergondmicos de seus trabalhadores. O frigorifico em estudo
passou por diversas adequacées ao longo de sua trajetoria, em sua origem
em 1977, onde a legislagio no que se refere a ergonomia e sadde do
trabalhador era menos abrangente, foi projetado para o abate e
processamento de carne ovina, sendo adaptado posteriormente para o
abate simultineo de bovinos e ovinos, e readaptado para abate de suinos.

No que tange a aplicabilidade adequada dos rodizios de fungdes,
foi constatado que os rodizios sio realizados, porém em alguns setores,
como por exemplo a sala de cortes, nio atendem a alternincia de
atividades com cadéncia estabelecida por maquinas, esteiras, norias e
outras atividades onde o préprio trabalhador determine livremente o seu
ritmo de trabalho. No setor de sala de cortes as condig¢8es fisicas dos
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postos de trabalho em sua maioria nfo possibilitam a alternincia de
grupos musculares na realizagio das atividades.

Outro aspecto critico ocorre na realizagio dos rodizios das
atividades especificas da linha produgfo, tais como: a desossa, onde
poucos trabalhadores possuem a habilidade para desenvolver a atividade,
e deste modo os trabalhadores que ocupam este posto de trabalho por
exemplo acabam ndo realizando o rodizio, ou realizando de forma
inadequada. O turnover e os indices de absenteismo também contribuem
para que os rodizios nfo sejam executados de maneira eficiente.

No que se refere ao indice de turnover, é valido ressaltar que os
funcionarios novos precisam de um periodo para aprender todas as
atividades do circuito dos rodizios. Enquanto os novos trabalhadores
ainda estdo aprendendo, os trabalhadores com mais entendimento acabam
sendo sobrecarregados, para que haja fluxo na linha de produgio.

O turnover do frigorifico em analise no ano de 2016 fo1 de 5,7%,
j& o absenteismo do ano de 2016 fechou em 4,8%. Importante levar em
considera¢iio que em regides como o Sul do Brasil, onde ha forte atuacio
de outros ramos industriais, tais como, metalirgico e moveleiro, a oferta
de emprego € grande ¢ deste modo ha dificuldade de repor o turnover.
Neste contexto, além das linhas produtivas dificilmente estarem
completas, sempre ha funcionario em periodo de aprendizagem.

A NR 36 trouxe consigo diversas obrigatoriedades aos
frigorificos, e de fato conseguiu alguns avangos concretos, tais como, a
concessio de pausas aos trabalhadores. O frigorifico em estudo atende a
este Item, e inclusive dispSe de uma area humanizada para realizacdo das
pausas, onde ha assentos para todos os trabalhadores, agua potavel e
televisores.

Neste contexto, apesar do frigorifico em estudo estar atendendo
83% dos Itens da NR 36, pode-se concluir que para promover o bem-estar
dos trabalhadores do setor frigorifico, € necessario que a NR 36 seja
seguida, porém com vistas a resolucio dos diversos riscos aos quais os
trabalhadores estio expostos, e nio somente para cumprir de forma rasa
a legislagio vigente. Para tanto a atuaco da equipe de gestio de satude e
seguranga no trabalho deve ir além da legislagio e atuar de forma a
antecipar os riscos e trati-los antes que eles afetem os trabalhadores. A
peca fundamental é a compreensio e apoio da gestio da empresa, uma
gestio que nio tem como principio a saude e seguranca de seus
trabalhadores, nio ira permitir que sua equipe de gestio de saude e
seguranga do trabalho atue de forma efetiva.

A abrangéncia da NR 36 no setor frigorifico, em geral, estd mais
atrelada em cumprimento de legislagio com a finalidade de evitar autos
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de infrag3o e interdigdes do que na prevencgio dos riscos de acidentes e
doengas ocupacionais no ambiente de trabalho. Neste sentido, nenhuma
legislagio substitui uma boa gestio de satde e segurancga nos frigorificos,
o que demanda uma equipe multidisciplinar formada por especialistas
com capacidade de propor e prover melhorias no ambiente de trabalho.
O periodo definide para que os frigorificos implementassem suas
adequagdes ja expirou e mesmo assim ha pendéncias no que tange ao
disposto na NR 36. Alguns frigorificos, como € o caso do objeto em
estudo, evoluem para assinatura de TAC, onde &€ negociado um prazo para
atendimento aos requisitos que ja sfo exigidos pela NR 36, sob pena de
multas com valores pré negociados para cada Item do TAC nio atendido.
Apesar das diversas obrigatoriedades regulamentadas pela NR 36,
ao decorrer da pesquisa foi possivel identificar que a norma & incipiente
em alguns aspectos especificos presentes em frigorificos de abate ¢
processamento de came suina. Tals como, questSes relacionadas ao
tamanho e peso das pecas manuseadas pelos trabalhadores, pode-se
destacar as questdes relacionadas as plataformas que sdo utilizadas para
alcance dos trabalhadores nas diferentes partes da carcaca suina, onde a
NR 36 exige que a empresa utilize meios técnicos para adequar as
plataformas, porém ndo deixa claro, e deste modo alguns frigorificos,
assim como o objeto deste estudo, fazem uso de ancoragem dentre outras
técnicas, que acabam expondo o trabalhador a riscos ergondmicos. Neste
contexto, € valido o direcionamento de alguns Itens da referida norma
para cada tipo de frigorifico, abrangendo o contexto especifico, tanto para
abate e processamento de animais de pequeno quanto de grande porte.
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6. CONCLUSOES

Este estudo analisou o atendimento ao disposto na NR 36 em um
frigorifico de abate e processamento de carne suina, e seus contributos
para os aspectos ergondmicos do trabalho. O abate de suinos {animal de
meédio porte) permite a exposigio a fatores de risco de natureza
ocupacional que podem determinar efeitos adversos para a satde das
pessoas, sejam homens ou mulheres. Desta forma, a industria de abate de
suinos pode ser caracterizada como um setor com a presenga de risco para
o trabalhador e, consequentemente, de doengas do trabalho. A exposi¢io
ao ruido, ao frio, as vibrages e o contato com alergénicos dos animais
sdo, entre outros, fatores de risco de natureza profissional. As condi¢des
de trabalho e as exigéncias das diferentes atividades de trabalho
constituem  igualmente como fatores de rnisco de lesBes
musculoesqueléticas ligadas ao trabalho em frigorificos.

A literatura pesquisada sugeriu a dificuldade dos frigorificos em
adequar-se aos preceitos da NR 36, bem como as doengas
musculoesqueléticas que afetam a satde dos trabalhadores que laboram
em frigorificos, devido ao trabalho repetitivo, longas jornadas e questdes
antropométricas inadequadas.

Neste contexto, o objetivo geral do estudo foi atingido por meio de
revisio da literatura e dos resultados da pesquisa. A metodologia proposta
foi eficiente, pois permitiu avaliagio do atendimento da NR 36, bem
como aspectos ergondmicos envolvidos no ambiente de trabalho.

Da analise dos dados obtidos por meio do checklist da NR 36
aplicado no frigorifico, nos possibilita concluir que mesmo com a NR 36
em vigor a trés anos, com os prazos estabelecidos para as adequagdes
esgotados, o frigorifico em questio nio conseguiu atender as exigéncias
da referida norma em sua totalidade. Pode-se citar a questio das areas de
alcance nos postos de trabalho, as quais do ponto de vista ergondmico s&o
inadequadas em diversas situagdes em decorréncia das dimensdes
desfavoraveis de mesas e bancadas, comprometendo o bem-estar do
trabalhador em seu posto de trabalho.

No que tange as questdes ergondmicas o estudo deu énfase para
avaliacdo no setor de sala de cortes, pois em analise dos dados obtidos
por meio do atendimento ambulatorial, em perfodo de exames periodicos,
apresentaram que este foi o setor com maior niumero de queixas. Neste
sentido, os fatores de risco de lesdes musculoesqueléticas foram
evidenciados nesta pesquisa, por meio da aplicagdo do método OCRA,
que sinalizou uma situagdo de risco critico para membros superiores. O
que vem a confirmar que os ambientes de trabalho dos frigorificos
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destacam-se pelas atividades repetitivas que envolvem, principalmente,
membros superiores.

Com relagdo as queixas de dores e ou desconforto relatadas pelos
trabalhadores que foram avaliadas com a aplicagio do Diagrama de
Corlett, nesse sentido, os resultados apontaram a presenca de dores em
punhos {lado esquerdo e direito) em todas as células produtivas do setor
de cortes. Fato relacionado ao ritmo de trabalho em fungio da demanda
produtiva do frigorifico que exige longos periodos de realizacdo da
mesma atividade, assim como, as inadequagdes verificadas com relagio
as mesas, esteiras, bancadas serem inadequadas, do ponto de wvista
ergondmico e da propria NR-36.

Como sugestio e oportunidades de estudos relacionados ao tema
para trabalhos futuros, pode-se identificar a possibilidade de aprofundar
as analises sobre a Norma Regulamentadora 36 que recentemente fo1
implementada, e que ainda possui lacunas a serem estudadas, como por
exemplo as exigéncias do stress térmico, dos EPT’s e das vestimentas.

Como proposta recomenda-se que sejam realizadas pesquisas em
atividades de frigorificos com processos, setores e areas diferentes ao
ramo de suinos. Envolvendo processos e métodos a fim de identificar e
analisar a efetividade quanto ao atendimento da NR, atingindo assim a
finalidade de um melhor desempenho no trabalho e uma rigorosa
fiscalizagio nesse ramo, contribuindo para a redugio das doengas e
acidentes de trabalho. Reaplicar o estudo de analise de atendimento aos
preceitos da NR 36 no mesmo frigorifico realizando um comparative com
objetivo de identificar as possiveis evolu¢des ao longo do tempo, com
rastreamento do acometimento por lesdes relacionados ao trabalho.
Desenvolver uma analise quanto a aplicabilidade da NR 36 em dois
frigorificos de ramos diferentes comparando os critérios de atendimento
e suas particularidades no que se refere aos aspectos ergonomicos.

Para finalizar, € importante registrar que a prevencgdo ¢ a chave
para se evitar todas as lesSes por movimento repetitivo ou sobrecarga
fisica, pois na maioria dos casos eles podem ser evitados ou pelo menos
reduzidos se uma abordagem eficaz for adotada. Quando os sintomas de
lesGes por sobrecarga, tais como dores sdo relatadas pelos trabalhadores,
em seguida, o contingente total de trabalhadores do setor deve ser
avaliados. No caso em particular, a técnica utilizada na atividade deve ser
analisada, a condigdo fisica do trabalhador avaliada e a intensidade do
esforgo reconsiderada. Fatores como o vestuario, equipamentos,
mobiliarios, superficies e o ambiente de trabalho devem ser também
considerados. Assim, uma ergonomia efetiva devera, naturalmente, que
considerar todos esses aspectos em seu planejamento.
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ANEXO A — NORMA REGULAMENTADORA NUMERO 36

NR 36 - SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO EM
EMPRESAS DE ABATE E
PROCESSAMENTO DE CARNES E DERIVADOS

ATUALIZADA EM 03/05/2016

(Publicado no DOU de 19/04/2013)
Retificado no DOU

Alterado pela Portaria MTPS n® 511 de 29/04/2016 - DOU de
02/05/2016

Portaria MTE n® 555, de 18 de abril de 2013
SUMARIO:

36.1 Objetivos

36.2 Mobiliirio e postos de trabalho

36.3 Estrados, passarelas e plataformas

36.4 Manuseio de produtos

36.5 Levantamento e transporte de produtos e cargas

36.6 Recepcio e descarga de animais

36.7 Maquinas

36.8 Equipamentos e ferramentas

36.9 Condicdes ambientais de trabalho

36.10 Equipamentos de protecio individual - EPI e Vestimentas de
Trabalho

36.11 Gerenciamento dos riscos

36.12 Programas de Prevenciao dos Riscos Ambientais e de Controle
Médico de Saidde Ocupacional

36.13 Organizacio temporal do trabalho

36.14 Organizacio das atividades

36.15 Analise Ergondmica do Trabalho

36.16 Informacdes e Treinamentos em Seguranca e Saude no
Trabalho

Anexo I - Glossario
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Anexo Il - Requisitos de seguranca especificos para maquinas
utilizadas nas indidstrias de abate e processamento de carnes e
derivados destinados ao consumo humano

(Vide prazos de implementagio no Art. 3° da Portaria n® 555/2013)
36.1 Objetivos

36.1.1 O objetivo desta Norma & estabelecer os requisitos minimos para
a avaliagio, controle e monitoramento dos riscos existentes nas atividades
desenvolvidas na indistria de abate e processamento de camnes e
derivados destinados ao consumo humano, de forma a garantir
permanentemente a seguranca, a saude e a qualidade de vida no trabalho,
sem prejuizo da observiancia do disposto nas demais Normas
Regulamentadoras - NR do Ministério do Trabalho e Emprego.

36.2 Mobiliario e postos de trabalho

36.2.1 Sempre que o trabalho puder ser executado alternando a posi¢io
de pé com a posi¢do sentada, o posto de trabalho deve ser planejado ou
adaptado para favorecer a alternancia das posigdes.

36.2.2 Para possibilitar a alterniancia do trabalho sentado com o trabalho
em pé, referida no item 36.2.1, o empregador deve fornecer assentos para
o0s postos de trabalho estacionarios, de acordo com as recomendagdes da
Analise Ergondmica do Trabalho - AET, assegurando, no minimo, um
assento para cada trés trabalhadores. (Vide prazo no Art. 3° da Portaria n°
555/2013)

36.2.3 O numero de assentos dos postos de trabalho cujas atividades
possam ser efetuadas em pé e sentado deve ser suficiente para garantir a
alternincia das posi¢@es, observado o previsto no item 36.2.2.

36.2.4 Para o trabalho manual sentado ou em pé, as bancadas, esteiras,
norias, mesas ou maquinas devem proporcionar condi¢des de boa postura,
visualizagio e operagio, atendendo, no minimo:

a) altura e caracteristicas da superficie de trabalho compativeis com o tipo
de atividade, com a distancia requerida dos olhos ao campo de trabalho e
com a altura do assento;
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b) caracteristicas dimensionais que possibilitem posicionamento e
movimentagio adequados dos segmentos corporais isentas de amplitudes
articulares excessivas, tanto para o trabalho na posi¢do sentada quanto na
posi¢io em pé;

c) area de trabalho dentro da zona de alcance manual permitindo o
posicionamento adequado dos segmentos corporais;

d) auséncia de quinas vivas ou rebarbas.

36.2.5 As dimensdes dos espacos de trabalho devem ser suficientes
para que o trabalhador possa movimentar os segmentos corporais
livremente, de forma segura, de maneira a facilitar o trabalho, reduzir o
esforco do trabalhador e nio exigir a ado¢do de posturas extremas ou
nocivas.

36.2.6 Para o trabalho realizado sentado:

36.2.6.1 Além do previsto no item 17.3.3 da NR-17 (Ergonomia), os
assentos devem:

a) possuir sistemas de ajustes de facil manuseio;
b) ser construidos com material que priorize o conforto térmico,
obedecidas as caracteristicas higiénico-sanitarias legais.

36.2.6.2 Deve ser fornecido apoio para os pés que se adapte ao
comprimento das pernas do trabalhador, nos casos em que os pés do
operador ndo alcancarem o piso, mesmo apds a regulagem do assento,
com as seguintes caracteristicas:

a) dimensBes que possibilitem o posicionamento e a movimentagio
adequada dos segmentos corporais, permitindo as mudancgas de posi¢do e
o apoio total das plantas dos pés;

b) altura e inclinago ajustaveis e de facil acionamento;

¢) superficie revestida com material antiderrapante, obedecidas as
caracteristicas higiénicosanitarias legais.

36.2.6.3 O mobiliario utilizado nos postos de trabalho onde o trabalhador
pode trabalhar sentado deve:

a) possuir altura do plano de trabalho e altura do assento compativeis
entre si;
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b) ter espacgos e profundidade suficientes para permitir o posicionamento
adequado das coxas, a colocagdo do assento e a movimentagio dos
membros inferiores.

36.2.7 Para o trabalho realizado exclusivamente em pé, devem ser
atendidos os seguintes requisitos minimos:

a) zonas de alcance horizontal e vertical que favorecam a adogdo de
posturas adequadas, e que nfo ocasionem amplitudes articulares
excessivas, tais como elevacio dos ombros, extensio excessiva dos
bragos e da nuca, flex@o ou tor¢8o do tronco;

b) espago suficiente para pernas e pes na base do plano de trabalho, para
permitir que o trabalhador se aproxime o maximo possivel do ponto de
operacio e possa posicionar completamente a regifio plantar;

¢) barras de apoio para os pés para alternincia dos membros inferiores,
quando a atividade permitir;

d) existéncia de assentos ou bancos proximos ao local de trabalho para as
pausas permitidas pelo trabalho, atendendo no minimo 50% do efetivo
que usufruira dessas pausas. (Vide prazo no Art. 3° da Portaria n°

555/2013)

36.2.8 Para as atividades que necessitam do uso de pedais e comandos
acionados com os pés ou outras partes do corpo de forma permanente e
repetitiva, os trabalhadores devem efetuar alteméncia com atividades que
demandem diferentes exigéncias fisico-motoras.

36.2.8.1 Caso os comandos sejam acionados por outras partes do corpo,
devem ter posicionamento e dimensfes que possibilitem alcance facil e
seguro e movimentagio adequada dos segmentos corporais.

36.2.9 Os postos de trabalho devem possuir:

a) pisos com caracteristicas antiderrapantes, obedecidas as caracteristicas
higiénico-sanitarias legais;

b) sistema de escoamento de dgua e residuos;

¢) areas de trabalho e de circulacio dimensionadas de forma a permitir a
movimentagdo segura de materiais e pessoas;

d) prote¢io contra intempéries quando as atividades ocorrerem em area
externa, obedecida a hierarquia das medidas previstas no item 36.11.7;
e) limpeza e higienizacdo constantes.
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36.2.10 Camaras Frias

36.2.10.1 As cimaras frias devem possuir dispositivo que possibilite
abertura das portas pelo interior sem muito esforgo, e alarme ou outro
sistema de comunicag8o, que possa ser acionado pelo interior, em caso de
emergéncia.

36.2.10.1.1 As camaras frias cuja temperatura for igual ou inferior a -18°
C devem possuir indicagio do tempo maximo de permanéncia no local.

36.3 Estrados, passarelas e plataformas

36.3.1 Os estrados utilizados para adequagio da altura do plano de
trabalho ao trabalhador nas atividades realizadas em pé, devem ter
dimensdes, profundidade, largura e altura que permitam a movimentagio
segura do trabalhador.

36.3.2 E vedado improvisar a adequagio da altura do posto de trabalho ao
trabalhador com materiais nfo destinados para este fim.

36.3.3 As plataformas, escadas fixas e passarelas devem atender ao
disposto na NR-12 (Seguranga e Salde no Trabalho em Miquinas e
Equipamentos).

36.3.3.1 Caso seja tecnicamente inviavel a colocagdo de guarda-corpo,
tais como nas fases de evisceracdo e espostejamento de animais de grande
e medio porte, em plataformas elevadas, devem ser adotadas medidas
preventivas que garantam a seguranga dos trabalhadores e o
posicionamento adequado dos segmentos corporais.

36.3.4 A altura, posicionamento ¢ dimensdes das plataformas devem ser
adequadas as caracteristicas da atividade, de maneira a facilitar a tarefa a
ser exercida com seguranga, sem uso excessivo de forga e sem exigéncia
de adocdo de posturas extremas ou nocivas de trabalho.

36.4 Manuseio de produtos

36.4.1 O empregador deve adotar meios técnicos e organizacionais para
reduzir os esforgos nas atividades de manuseio de produtos.
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36.4.1.1 O manuseio de animais ou produtos nfo deve propiciar o uso de
forga muscular excessiva por parte dos trabalhadores, devendo ser
atendidos, no minimo, os seguintes requisitos:

a) os elementos a serem manipulados, devem estar dispostos dentro da
area de alcance principal para o trabalhador, tanto para a posi¢io sentada
COmo em pe;

b) a altura das esteiras ou de outro mecanismo utilizado para deposito de
produtos e de partes dos produtos manuseados, deve ser dimensionada de
maneira a ndo propiciar extensfes e/ou elevacfes excessivas dos bragos e
ombros;

¢) as caixas e outros continentes utilizados para deposito de produtos
devem estar localizados de modo a facilitar a pega e nio propiciar a
adog¢lo excessiva e continuada de torgo e inclinagfes do tronco, elevagio
e/ou extensfo dos bragos e ombros.

36.4.1.2 Os elementos a serem manipulados, tais como caixas, bandejas,
engradados, devem:

a) possuir dispositivos adequados ou formatos para pega segura e
confortavel,

b) estar livres de quinas ou arestas que possam provocar irritagdes ou
ferimentos;

¢) ter dimensdes e formato que ndo provoquem o aumento do esforgo
fisico do trabalhador;

d) ser estaveis.

36.4.1.2.1 O item 36.4.1.2 nfio se aplica a caixas de papeldo ou produtos
finais selados.

36.4.1.3 Os sistemas utilizados no transporte de produtos a serem
espostejados em linha, trilhagem aérea mecanizada e esteiras, devem ter
caracteristicas e dimensdes que evitem a adogio de posturas excessivas e
continuadas dos membros superiores e da nuca.

36.4.1.4 Nio devem ser efetuadas atividades que exijam manuseio ou
carregamento manual de pecas, volumosas ou pesadas, que possam
comprometer a seguranga e a saude do trabalhador.

36.4.1.5 Caso a pega ndo seja de facil manuseio, devem ser utilizados
meios téenicos que facilitem o transporte da carga.
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36.4.1.5.1 Sendo inviavel tecnicamente a mecanizacdo do transporte,
devem ser adotadas medidas, tais como redugdo da frequéncia e do
manuseio dessas cargas.

36.4.1.6 Devem ser implementadas medidas de controle que evitem que
os trabalhadores, ao realizar suas atividades, sejam obrigados a efetuar de
forma continua e repetitiva:

a) movimentos bruscos de impacto dos membros superiores;

b) uso excessivo de forga muscular;

c) frequéncia de movimentos dos membros superiores que possam
comprometer a seguranga e saude do trabalhador;

d) exposi¢io prolongada a vibragdes;

e) imersdo ou contato permanente das mios com agua.

36.4.1.7 Nas atividades de processamento de animais, principalmente os
de grande e médio porte, devem ser adotados:

a) sistemas de transporte e ajudas mecanicas na sustentagio de cargas,
partes de animais e ferramentas pesadas;

b) medidas organizacionais e administrativas para reducgio da frequéncia
e do tempo total nas atividades de manuseio, quando a mecanizagio for
tecnicamente invidvel,

¢) medidas técnicas para prevenir que a movimentagdo do animal durante
arealizagdo da tarefa possa ocasionar riscos de acidentes, tais como corte,
tombamento e prensagem do trabalhador.

36.5 Levantamento e transporte de produtos e cargas

36.5.1 O empregador deve adotar medidas técnicas e organizacionais
apropriadas e fornecer os meios adequados para reduzir a necessidade de
carregamento manual constante de produtos e cargas cujo peso possa
comprometer a seguranga e saude dos trabalhadores.

36.5.20 levantamento, transporte, descarga, manipulagio e
armazenamento de produtos, partes de animais e materiais devem ser
executados de forma que o esforco fisico realizado pelo trabalhador seja
compativel com sua seguranca, satude e capacidade de forga.
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36.5.3 O empregador deve efetuar analise ergondmica do trabalho para
avaliar a compatibilidade do esforgo fisico dos trabalhadores com a sua
capacidade de forga, nas atividades que exijam levantamento,
transporte, descarga, manipulacio e armazenamento de animais,
produtos e materiais de forma constante e repetitiva.

36.5.4 A duracdo e a frequéncia da tarefa de carregamento manual de
cargas que possa comprometer a seguranca e satude do trabalhador devem
ser limitadas, devendo-se efetuar alterndncia com outras atividades ou
pausas adequadas, entre periodos nfo superiores a duas horas, ressalvadas
outras disposi¢des legais.

360.5.5 Devem ser adotadas medidas para adequagio do peso e do
tamanho da carga, do nimero de movimentos a serem efetuados, da
frequéncia de levantamento e carregamento e das distincias a percorrer
com cargas que possam comprometer a seguranga e saude dos
trabalhadores.

36.5.6 Os pisos e as passagens onde s8o efetuadas operages de
levantamento, carregamento e transporte manual de cargas devem estar
em perfeito estado de conservacio e desobstruidos.

36.5.7 No levantamento, manuseio e transporte individual de cargas deve
ser observado, além do disposto no item 17.2 da NR-17 (Ergonomia), os
seguintes requisitos:

a) os locais para pega e deposito das cargas devem ser organizados de
modo que as cargas, acessos, espagos para movimentacgo, alturas de pega
e deposigio nfo obriguem o trabalhador a efetuar flex3es, extensdes e
rotagdes excessivas do tronco e outros

posicionamentos e movimentagdes forcadas e nocivas aos segmentos
COTporais;

b) a estocagem dos materiais e produtos deve ser organizada em fungio
dos pesos e da frequéncia de manuseio, de maneira a ndo exigir
manipulagio constante de carga com pesos que possam comprometer a
seguranca e satde do trabalhador;

¢) devem ser adotadas medidas, sempre que tecnicamente possivel, para
que quaisquer materiais e produtos a serem erguidos, retirados,
armazenados ou carregados de forma frequente nfo estejam localizados
proximos ao solo ou acima dos ombros;
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d) cargas e equipamentos devem ser posicionadas o mais proximo
possivel do trabalhador, resguardando espagos suficientes para os pés, de
maneira a facilitar o alcance, ndo atrapalhar os movimentos ou ocasionar
outros riscos.

36.5.7.1 E vedado o levantamento nio eventual de cargas quando a
distadncia de alcance horizontal da pega for superior a 60 cm em relagdo
ao corpo.

36.5.8 Devem ser adotados melos técnicos, administrativos e
organizacionais, a fim de evitar esfor¢os continuos e prolongados do
trabalhador, para impulsio e tragdo de cargas.

36.5.8.1 Sempre que tecnicamente possivel, devem ser disponibilizados
vagonetes com rodas apropriadas ou movidos a eletricidade ou outro
sistema de transporte por impulsdo ou tragio que facilite a movimentagdo
e reduza o esforgo do trabalhador.

36.5.9 O transporte ¢ a descarga de materiais feitos por impulsio ou
tragdo de vagonetes sobre trilhos, carros de mio ou qualquer outro
aparelho mecénico devem ter mecanismos que propiciem posicionamento
e movimentacio adequados dos segmentos corporais, de forma que o
esforco fisico realizado pelo trabalhador seja compativel com sua
capacidade de forga e nfio comprometa a sua seguranga ou satde.

36.5.10 As algas, empunhaduras ou pontos de apoio de vagonetes ou
outros equipamentos para transporte por impulsfo devem ter formato
anatdbmico, para facilitar a pega, e serem posicionadas em altura
adequada, de modo a nfio induzir a adogio de posturas forgadas, tais como
a flexxdo do tronco.

36.5.11 Os equipamentos de transporte devem ser submetidos a
manuten¢des periddicas.

36.6 Recepeio e descarga de animais

36.6.1 As atividades de descarga e recepgio de animais devem ser
devidamente organizadas e planejadas, devendo envolver, no minimo:
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a) procedimentos especificos e regras de seguranga na recep¢io e
descarga de animais para os trabalhadores e terceiros, incluindo os
motoristas e ajudantes;

b) sinalizagio e/ou separacio das areas de passagem de veiculos, animais
€ pessoas;

¢) plataformas de descarregamento de animais 1soladas de outros setores
ou locais de trabalho;

d) postos de trabalho, da recepgio até o curral de animais de grande porte,
protegidos contra intempéries;

e) medidas de protegio contra a movimentagio intempestiva e perigosa
dos animais de grande porte que possam gerar risco aos trabalhadores;

f) passarelas para circulacdo dos trabalhadores ao lado ou acima da
plataforma quando o acesso aos animais assim o exigir;

g) informagio aos trabalhadores sobre os riscos e as medidas de
prevencio no trabalho com animais vivos;

h) estabelecimento de procedimentos de orientagdo aos contratados e
terceiros acerca das disposi¢des relativas aos riscos ocupacionais.

36.6.1.1 Para a atividade de descarga de animais de grande porte €
proibido o trabalho isolado.

36.6.2 Nas areas de recep¢io e descarga de animais devem permanecer
somente trabalhadores devidamente informados e treinados.

36.6.3 Na recepgio e descarga de aves devem ser adotadas medidas de
controle de poeiras de maneira a garantir que os niveis ndo sejam
prejudiciais & satde dos trabalhadores.

36.6.4 O box de atordoamento de animais - acesso ao local e ao animal, e
as posicdes e uso dos comandos, devem permitir a execugio segura da
atividade para qualquer tipo, tamanho e forma de abate do animal.

36.6.5 Devem ser previstos dispositivos para reter o animal de médio e
grande porte no caso de um atordoamento falho ou de procedimentos de
ndo atordoamento que possam gerar riscos ao trabalhador devido a
movimentagio dos animais.

36.6.6 A atividade de verificagdo de animais de grande porte deve ser
realizada de maneira que as condigdes do local e dos acessos garantam o
posicionamento adequado e seguro dos segmentos corporais dos
trabalhadores.
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36.6.7 Devem ser adotadas medidas de prevengdo para que as atividades
de segurar e degolar animais sejam efetuadas de modo a permitir a
movimentagio adequada e segura dos trabalhadores.

36.6.7.1 Devem ser adotados rodizios ou pausas ou outras medidas
preventivas para minimizar a exposi¢do dos trabalhadores nas atividades
descritas no item 36.6.7 e na sangria manual.

36.7 Maquinas

36.7.1 As maquinas e equipamentos utilizados nas empresas de abate e
processamento de carnes e derivados devem atender ao disposto na NR-
12 (Seguranga no Trabalho em Maquinas e Equipamentos).

36.7.2 O efetivo de trabalhadores da manutengdo deve ser compativel
com a quantidade de maquinas e equipamentos existentes na empresa.

36.7.3 Os sistemas de trilhagem aérea, esteiras transportadoras, roscas
sem fim ou ndrias devem estar equipados com um ou mais dispositivos
de parada de emergéncia, que permitam a interrup¢do do seu
funcionamento por segmentos curtos, a partir de qualquer um dos
operadores em seus postos de trabalho.

36.7.4 Os elevadores, guindastes ou quaisquer outras maquinas e
equipamentos devem oferecer garantias de resisténcia, seguranga e
estabilidade.

36.7.5 As atividades de manuten¢io e higienizagio de magquinas e
equipamentos que possam ocasionar riscos de acidentes devem ser
realizadas por mais de um trabalhador, desde que a analise de risco da
MAQuina ou equipamento assim o exigir.

36.7.6 As instalagdes elétricas das maquinas e equipamentos devem ser
projetadas e mantidas de modo a prevenir, por meios seguros, os riscos
de choque elétrico e todos os outros tipos de acidentes, atendendo as
disposi¢des contidas nas NR-12 (Seguranca

no Trabalho em Maquinas e Equipamentos) e NR-10 (Seguranga em
Instalagdes e Servigos em Eletricidade).
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36.7.7 Devem ser adotadas medidas de controle para proteger os
trabalhadores dos riscos adicionais provenientes:

a) da emissio ou liberagio de agentes fisicos ou quimicos pelas maguinas
e equipamentos;

b) das emana¢des aquecidas de maquinas, equipamentos e tubulagfes;
¢) do contato do trabalhador com superficies quentes de maquinas e
equipamentos que possam ocasionar queimaduras.

36.7.8 Nos locais fechados e sem ventilago € proibida a utilizagio de
maquinas e equipamentos movidos a combustio interna, salvo se
providos de dispositivos neutralizadores adequados.

36.8 Equipamentos e ferramentas

36.8.1 Os equipamentos e ferramentas disponibilizados devem favorecer
a adogdo de posturas e movimentos adequados, facilidade de uso e
conforto, de maneira a nfo obrigar o trabalhador ao uso excessivo de
forga, pressio, preensio, flexfo, extensio ou tor¢io

dos segmentos corporais.

36.8.2 O tipo, formato e a textura da empunhadura das facas devem ser
apropriados a tarefa, 4 mio do trabalhador e ao eventual uso de luvas.

36.8.3 As ferramentas devem ser especificas e adequadas para cada tipo
de atividade e tio leves e eficientes quanto possivel.

36.8.4 Devem ser adotadas medidas preventivas para permitir o uso
correto de ferramentas ou equipamentos manuais de forma a evitar a
compressdo da palma da mio ou de um ou mais dedos em arestas ou
quinas vivas dos equipamentos.

36.8.4.1 As medidas preventivas devem incluir, no minimo:

a) afiacdo e adequacio de ferramentas e equipamentos;
b) treinamento e orienta¢io, na admissio e periodicamente.

36.8.5 Os equipamentos manuais, cujos pesos forem passiveis de
comprometer a seguranga e saiude dos trabalhadores, devem ser dotados
de dispositivo de sustentagio.
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36.8.6 Os equipamentos devem estar posicionados dentro dos limites de
alcance manual e visual do operador, permitindo a movimentagdo
adequada e segura dos membros superiores e inferiores e respeitando a
natureza da tarefa.

36.8.7 Os equipamentos e ferramentas elétricas devem estar aterrados e
as fiagdes e cabos devem ser submetidos a revisdes periddicas para
verificagdo de sinais de desgaste ou outros defeitos que possam
comprometer a seguranga.

36.8.8 As ferramentas e equipamentos de trabalho devem ter sistema de
manutenc¢io constante.

36.8.9 Devem ser consideradas as sugestes dos trabalhadores na escolha
das ferramentas e dos equipamentos manuais.

36.8.10 Os empregadores devem:

a) estabelecer critérios de exigénceias para a escolha das caracteristicas das
facas, com a participagdo dos trabalhadores, em fun¢io das necessidades
das tarefas existentes na empresa;

b) implementar sistema para controle de afiagio das facas;

¢) estabelecer mecanismos de reposi¢io constante de facas afiadas, em
quantidade adequada em fungio da demanda de produgio;

d) instruir os supervisores sobre a importancia da reposi¢do de facas
afiadas;

e) treinar os trabalhadores, especialmente os recém admitidos ou nos
casos de mudanga de func¢io, no uso da chaira, quando aplicavel a
atividade.

36.8.11 O setor ou local destinado a afiacdo de facas, onde houver, deve
possuir espago fisico e mobiliario adequado e seguro.

36.9 Condicdes ambientais de trabalho
36.9.1 Ruido
36.9.1.1 Para controlar a exposigio ac ruide ambiental devem ser

adotadas medidas que priorizem a sua eliminacdo, a redugdo da sua
emissdo e a redugdo da exposigdo dos trabalhadores, nesta ordem.
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36.9.1.2 Todas as condi¢Bes de trabalho com niveis de ruido excessivo
devem ser objeto de estudo para determinar as mudancas estruturais
necessarias nos equipamentos e no modo de produgdo, a fim de eliminar
ou reduzir os niveis de ruido.

36.9.1.3 As recomendagfes para adequagles e melhorias devem ser
expressas em programas claros e objetivos, com definicdo de datas de
implantacdo.

36.9.1.4 Caso nio sga possivel tecnicamente eliminar ou reduzir a
emissio do ruido ou quando as medidas de prote¢io adotadas nio forem
suficientes ou encontrarem-se em fase de estudo, planejamento ou
implantacdo, ou ainda em carater complementar ou

emergencial, devem ser adotadas medidas para redugfo da exposi¢io dos
trabalhadores obedecendo a seguinte hierarquia:

a) medidas de carater administrativo ou de organizagdo do trabalho;

b) utilizacdo de equipamento de protegdo individual - EPL

36.9.2 Qualidade do ar nos ambientes artificialmente climatizados

36.9.2.1 As empresas devem efetuar o controle do ar nos ambientes
artificialmente climatizados a fim de manter a boa qualidade do ar intemo
e garantir a prevencio de riscos a satde dos trabalhadores.

36.9.2.2 Para atender o disposto no item 36.9.2.1 deve ser adotado, no
minimo, o seguinte:

a) limpeza dos componentes do sistema de climatiza¢io de forma a evitar
a difusio ou multiplicagio de agentes nocivos a satde humana;

b) verificagio periddica das condigdes fisicas dos filtros mantendo-os em
condic¢des de operagdo e substituindo-os quando necessario;

¢) adequada renovagio do ar no interior dos ambientes climatizados.

36.9.2.3 Deve ser observado, como indicador de renovagio de ar interno,
uma concentragdo de didxido de carbono (CO2) igual ou inferior a 1000

ppm,

36.9.2.3.1 Uma medicio de CO2 acima de 1000 ppm nfo indica que o
critério nio ¢ satisfeito, desde que a medicdo nio ultrapasse em mais de
700 ppm a concentragdo no ar exterior.
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36.9.2.3.2 Para aferi¢cio do pardmetro indicado no item

36.9.2.3 deve ser adotada a metodologia constante na Norma Técnica 002
da Resolugio RE n® 9 da ANVISA, de 16 de janeiro de 2003.

36.9.2.4 Os procedimentos de manutengio, operagio e controle dos
sistemas de climatizagdo e limpeza dos ambientes climatizados ndo
devem trazer riscos a satde dos trabalhadores que os executam, nem aos
ocupantes dos ambientes climatizados.

36.9.3 Agentes quimicos

36.9.3.1 A empresa deve adotar medidas de prevengio coletivas e
individuais quando da utilizag¢io de produtos quimicos.

36.9.3.2 As medidas de prevengio coletivas a serem adotadas quando da
utilizagdo de amdnia devem envolver, no minimo:

a) manutengio das concentrag@es ambientais aos niveis mais baixos
possiveis e sempre abaixo do nivel de agdo (NR-09), por meio de
ventilagdo adequada;

b) implanta¢io de mecanismos para a detecgfo precoce de vazamentos
nos pontos criticos, acoplados a sistema de alarme;

¢) instalagio de painel de controle do sistema de refrigeragio;

d) instalagdo de chuveiros de seguranga e lava-olhos;

e) manutengdo de saidas de emergéncia desobstruidas e adequadamente
sinalizadas;

f) manutengio de sistemas apropriados de prevencio e combate a
incéndios, em perfeito estado de funcionamento;

g) instalagio de chuveiros ou sprinklers acima dos grandes vasos de
amonia, para manté-los resfriados em caso de fogo, de acordo com a
analise de risco;

h) manuteng¢io das instalagdes elétricas a prova de explosio, proximas
aos tanques;

i) sinalizacdo e identificagdo dos componentes, inclusive as tubulagdes;
J) permanéncia apenas das pessoas autorizadas para realizar atividades de
inspecdo, manutengdo ou operagdo de equipamentos na sala de maquinas.

36.9.3.2.1 Em caso de vazamento de amonia, o painel de controle do
sistema de refrigeragdo deve:
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a) acionar automaticamente o sistema de alarme;
b) acionar o sistema de controle € eliminagdo da amdnia.

36.9.3.3 O empregador deve elaborar Plano de Resposta a Emergéncias
que contemple a¢Bes especificas a serem adotadas na ocorréneia de
vazamentos de amdnia.

36.9.3.3.1 O Plano de Resposta a Emergéncias deve conter, no minimo:

a) nome e fun¢io do responsavel técnico pela elaboragio e revisio do
plano;

b)nome e func¢do do responsavel pelo gerenciamento e execucgdo do
plano;

¢) designa¢io dos integrantes da equipe de emergéncia, responsaveis pela
execuglo de cada agiio;

d) estabelecimento dos possiveis cenarios de emergéncias, com base na
analise de riscos;

e) descrigio das medidas necessarias para resposta a cada cendrio
contemplado;

f) descrigio dos procedimentos de resposta a emergéncia, incluindo
medidas de evacuagio das areas, remocio das fontes de ignigdo, quando
necessario, formas de reduglo da concentragio de amdnia e
procedimentos de contengio de vazamento;

g) descrigio das medidas de protecio coletiva e individual;

h) indicagdo dos EPI adequados ao risco;

i) registro dos exercicios simulados realizados com periodicidade minima
anual envolvendo todos os empregados da area.

36.9.3.4 Sempre que ocorrer acidente que implique vazamento de amdnia
nos ambientes de trabalho, deve ser efetuada a medig¢do da concentragdo
do produto no ambiente para que seja autorizado o retorno dos
trabalhadores as suas atividades.

36.9.3.4.1 Deve ser realizada avaliacdo das causas e conseqiiéncias do
acidente, com registro das ocorréncias, postos e locais afetados,
identificagio dos trabalhadores expostos, resultados das avaliagBes
clinicas e medidas de preven¢io a serem adotadas.

36.9.4 Agentes biologicos
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36.9.4.1 Devem ser identificadas as atividades e especificadas as tarefas
suscetiveis de expor os trabalhadores a contaminac¢do biologica, através
de:

a) estudo do local de trabalho, considerando as medidas de controle e
higiene estabelecidas pelas Boas Praticas de Fabricagio - BPF;

b) controles mitigadores estabelecidos pelos servigos de inspecdo
sanitaria, desde a criagdo até o abate;

c) identificagio dos agentes patogénicos e meios de transmissio;

d) dados epidemiologicos referentes ao agente identificado, incluindo
aqueles constantes dos registros dos servigos de inspe¢o sanitaria;

e) acompanhamento de quadro clinico ou subclinico dos trabalhadores,
conforme Programa de Controle Meédico de Satde Ocupacional -
PCMSO.

36.9.4.2 Caso seja identificada exposicdo a agente bioldgico prejudicial a
saude do trabalhador, conforme item anterior, deverd ser efetuado o
controle destes riscos, utilizando-se, no minimo, das seguintes medidas:

a) procedimentos de limpeza e desinfeccgdo;

b) medidas de bioseguranga envolvendo a cadeia produtiva;

¢) medidas adotadas no processo produtivo pela propria empresa;

d) fornecimento de equipamentos de protegio individual adequados;
€) treinamento e informacio aos trabalhadores.

36.9.4.2.1 O treinamento indicado no item 36.9.4.2, alinea "e", deve
contemplar:

a) os riscos gerados por agentes biologicos;

b) as medidas preventivas existentes e necessarias;
¢) o uso adequado dos EPT;

d) procedimentos em caso de acidente.

36.9.4.3 Nas atividades que possam expor o trabalhador ao contato com
excrementos, visceras e residuos animais, devem ser adotadas medidas
técnicas, administrativas e organizacionais a fim de eliminar, minimizar
oureduzir o contato direto do trabalhador com estes produtos ou residuos.

36.9.5 Conforto térmico
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36.9.5.1 Devem ser adotadas medidas preventivas individuais e coletivas
- técnicas, organizacionais e administrativas, em razio da exposigio em
ambientes artificialmente refrigerados e ao calor excessivo, para propiciar
conforto térmico aos trabalhadores.

36.9.5.1.1 As medidas de prevengio devem envolver, no minimo:

a) controle da temperatura, da velocidade do ar e da umidade;

b) manutengio constante dos equipamentos;

¢) acesso facil e irrestrito a gua fresca;

d) uso de EPI e vestimenta de trabalho compativel com a temperatura do
local e da atividade desenvolvida;

) outras medidas de prote¢do visando o conforto térmico.

36.9.5.1.2 Quando as condigbes do ambiente forem desconfortaveis, em
virtude da exposicido ao calor, além do previsto no subitem 36.9.5.1.1
devem ser adotadas as seguintes medidas:

a) alterndncia de tarefas, buscando a redugio da exposi¢io ao calor;
b) medidas técnicas para minimizar os esforgos fisicos.

36.9.5.2 Deve ser disponibilizado sistema para aquecimento das mios
proximo dos sanitarios ou dos locais de fruigio de pausas, quando as
atividades manuais forem realizadas em ambientes frios ou exijam
contato constante com superficies e produtos frios.

36.9.5.3 Devem ser adotadas medidas de controle da ventilagio ambiental
para minimizar a ocorréncia de correntes de ar aplicadas diretamente
sobre os trabalhadores.

36.10 Equipamentos de Proteciio Individual - EPI e Vestimentas de
Trabalho

36.10.1 Os Equipamentos de protegdo individual - EPI devem ser
selecionados de forma a oferecer eficacia necessaria para o controle da
exposi¢do ao risco e o conforto, atendendo o previsto nas NR-06
(Equipamentos de protegdo Individual - EPI) e NR-09 (Programa de
Prevengdo dos Riscos Ambientais - PPRA).
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36.10.1.1 Os EPI usados concomitantemente, tais como capacete com
oculos efou protecdo auditiva, devem ser compativeis entre si,
confortaveis e ndo acarretar riscos adicionais.

36.10.1.2 Nas atividades com exposigio ao frio devem ser fornecidas
meias limpas e higienizadas diariamente.

36.10.1.3 As luvas devem ser:

a) compativeis com a natureza das tarefas, com as condigGes ambientais
e o tamanho das mios dos trabalhadores;

b) substituidas, quando necessario, a fim de evitar o comprometimento de
sua eficacia.

36.10.1.4 Nas atividades onde as mios dos trabalhadores ficam
totalmente molhadas e nio seja possivel a utilizagdo de luvas em razio da
geracio de riscos adicionais, deve ser efetuado rodizio com outras tarefas.

36.10.2 O empregador deve fornecer vestimentas de trabalho de maneira
que:

a) os trabalhadores possam dispor de mais de uma pega de vestimenta,
para utilizar de maneira sobreposta, a seu critério, e em funcio da
atividade e da temperatura do local, atendendo as caracteristicas
higiénico-sanitarias legais e ao conforto térmico;

b) as extremidades sejam compativeis com a atividade e o local de
trabalho;

c)seglam substituidas quando necessario, a fim de evitar o
comprometimento de sua eficacia.

36.10.2.1 As vestimentas devem ser trocadas diariamente, sendo sua
higienizagio responsabilidade do empregador.

36.11 Gerenciamento dos riscos

36.11.1 O empregador deve colocar em pratica uma abordagem
planegjada, estruturada e global da prevencdo, por meio do gerenciamento
dos fatores derisco em Seguranga e Saude no Trabalho - SST, utilizando-
se de todos os meios técnicos, organizacionais

e administrativos para assegurar o bem estar dos trabalhadores e garantir
que os ambientes e condi¢Bes de trabalho sejam seguros e saudaveis.
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36.11.2 A estratégia de prevencdo em 33T e meio ambiente de trabalho
deve;

a) integrar as agdes de prevengio as atividades de gestio e a dinfimica da
producio, levando-se em consideracio a competéneia e experiéncia dos
trabalhadores e de um representante indicado pelo sindicato da categoria
preponderante, afim de aperfeigoar de maneira continua os niveis de
protegio e desempenho no campo da seguranga e satde no trabalho;

b) integrar a prevengio nas atividades de capacitagio e treinamento dos
trabalhadores, incluindo os niveis gerenciais.

36.11.3 No plangjamento da prevengdo devem ser definidos métodos,
técnicas e ferramentas adequadas para a avahiagio de riscos, incluindo
pardmetros e critérios necessarios para tomada de decisfo.

36.11.4 A avaliagdo dos riscos tem como objetivo introduzir medidas de
prevencio para a sua elimina¢io ou redugfo, assim como para determinar
se as medidas previstas ou existentes sfo adequadas, de forma a
minimizar o impacto desses riscos a segurancga e salide dos trabalhadores.

36.11.5 As agdes de avaliagio, controle e monitoragdo dos riscos devem:

a) constituir um processo continuo e interativo;

b) integrar todos os programas de prevencgido e controle previstos nas
demais NR;

¢) abranger a consulta e a comunicagdo as partes envolvidas, com
participacio dos trabalhadores.

36.11.6 As agdes em SST devem abranger todos os riscos a seguranga e
saude e abordar, no minimo:

a) riscos gerados por maquinas, equipamentos, instalagdes, eletricidade,
mcéndios, entre outros,

b) riscos gerados pelo ambiente de trabalho, entre eles os decorrentes da
exposi¢io a agentes fisicos, quimicos e biologicos, como definidos na
NR-9 (Programa de Prevengdo de Riscos Ambientais);

¢) riscos de natureza ergondmica e outros gerados pela organizagio do
trabalho.
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36.11.7 As medidas preventivas e de prote¢io devem ser implementadas
de acordo com a seguinte ordem de prioridade:

a) elimina¢io dos fatores de risco;

b) minimizacio e controle dos fatores de risco, com a ado¢io de medidas
coletivas - técnicas, administrativas e organizacionais;

¢) uso de Equipamentos de Prote¢do Individual - EPL

36.11.8 A implementacio de projetos de novas instalagSes, métodos ou
processos de trabalho, ou de modificagio dos ja existentes e das medidas
de controle, deve envolver a analise das repercussfes sobre a seguranca e
satde dos trabalhadores.

36.11.9 Quando ocorrer a implementagio ou introdugio de altera¢es nos
ambientes e nos processos de trabalho deve-se assegurar que os
trabalhadores envolvidos tenham sido adequadamente informados e
treinados.

36.12 Programas de Prevencio dos Riscos Ambientais e de Controle
Médico de Saidde Ocupacional.

36.12.1 O Programa de Preven¢io de Riscos Ambientais - PPRA e o
Programa de Controle Médico de Saide Ocupacional - PCMSO devem

estar articulados entre s1 e com as demais normas, em particular com a
NR-17.

36.12.2 Para fins de elaboragio de programas preventivos devem ser
considerados, entre outros, os seguintes aspectos da organizagio do
trabalho:

a) compatibilizacdo das metas com as condi¢des de trabalho e tempo
oferecidas;

b) repercussdes sobre a satde do trabalhador de todo e qualquer sistema
de avaliacdo de desempenho para efeito de remuneragdo e vantagens de
qualquer espécie;

¢) periodos insuficientes para adaptacio e readaptacio de trabalhadores a
atividade.

36.12.3 Deve ser utilizado, no PCMSO, mstrumental
clinicoepidemiologico que oriente as medidas a serem implementadas no
PPRA e nos programas de melhorias ergondmicas e de condigSes gerais
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de trabalho, por meio de tratamento de informagdes coletivas e
mndividuais, incluindo, no minimo:

a) vigildncia passiva, através do estudo causal em trabalhadores que
procurem o servigo médico;

b) vigilancia ativa, por meio da utilizacio de questionarios, analise de
séries historicas dos exames médicos, avaliagSes clinicas e resultados dos
exames complementares.

36.12.40 meédico coordenador do PCMSO deve informar aos
responsaveis pelo PPRA e ao empregador, as situagSes geradoras de
riscos aos trabalhadores, especialmente quando observar, no controle
medico ocupacional, nexo causal entre as queixas e agravos a saude dos
trabalhadores e as situac¢fes de trabalho a que ficam expostos.

36.12.5 Deve ser implementado um Programa de Conservacio Auditiva,
para os trabalhadores expostos a niveis de pressio sonora acima dos
niveis de aglo, contendo no minimo:

a) controles técnicos e administrativos da exposi¢do ao ruido;

b) monitoramento periddico da exposi¢do e das medidas de
controle;

¢) treinamento e informacio aos trabalhadores;

d) determinagio dos Equipamentos de Protecio Individual - EPI;
e) audiometrias conforme Anexo I da NR-7;

f) historico clinico e ocupacional do trabalhador.

36.12.6 O coordenador do PCMSO deve elaborar o Relatdrio anual com
os dados da evolugio clinica e epidemioldgica dos trabalhadores,
contemplando as medidas administrativas e técnicas a serem adotadas na
comprovacdo do nexo causal entre as alteragdes detectadas nos exames e
a atividade exercida.

36.12.6.1 As medidas propostas pelo Medico do Trabalho devem ser
apresentadas e discutidas com os responsaveis pelo PPRA, com os
responsaveis pelas melhorias ergondmicas na empresa e com membros da
Comissdo Interna de Prevengio de Acidentes - CIPA.

36.12.7 Além do previsto na NR-7, o Relatério Anual do PCMSO deve
discriminar nimero e duragdo de afastamentos do trabalho, estatisticas de
queixas dos trabalhadores, estatisticas de alteragdes encontradas em
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avaliagBes clinicas e exames complementares, com a indicacio dos
setores e postos de trabalho respectivos.

36.12.8 Sendo constatados a ocorréneia ou o agravamento de doencas
ocupacionais, através de exames médicos que incluam os definidos na
NR-7 ou sendo verificadas alteragBes que revelem qualquer tipo de
disfunc¢do de orgdo ou sistema bioldgico, através dos exames médicos
constantes nos quadros I ¢ II e do item 7.4.2.3 da NR-7, mesmo sem
sintomatologia, cabera ao Médico coordenador ou encarregado:

a) emitir a CAT;

b) indicar, quando necessario, o afastamento do trabalhador da exposi¢do
ao risco ou do trabalho;

¢) encaminhar o trabalhador a Previdéncia Social para estabelecimento de
nexo causal, avaliagio de incapacidade e definigio da conduta
previdenciaria em relagdo ao trabalho;

d) adotar as medidas de controle no ambiente de trabalho.

36.12.9 Cabe ao empregador, conforme orientagio do coordenador do
PCMSO, proceder, quando necessario, a readaptacdo funcional em

atividade compativel com o grau de incapacidade apresentada pelo
trabalhador.

36.12.10 Devem ser estabelecidos critérios e mecanismos de avaliagio da
eficacia das medidas de prevencgio implantadas, considerando os dados
obtidos nas avaliagdes e estudos realizados e no controle médico de satde
ocupacional.

36.13 Organizacio temporal do trabalho

36.13.1 Para os trabalhadores que exercem suas atividades em ambientes
artificialmente frios e para os que movimentam mercadorias do ambiente
guente ou normal para o frio e vice-versa, depois de uma hora e quarenta
minutos de trabalho continuo, sera assegurado um periodo minimo de
vinte minutos de repouso, nos

termos do Art. 253 da CLT.

36.13.1.1 Considera-se artificialmente frio, o que for inferior, na
primeira, segunda e terceira zonas climaticas a 15° C, na quarta zona a 12°
C, e nas zonas quinta, sexta e sétima, a 10° C, conforme mapa oficial do
Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica - IBGE.



292

36.13.2 Para os trabalhadores que desenvolvem atividades exercidas
diretamente no processo produtivo, ou seja, desde a recepcdo até a
expedi¢io, onde sio exigidas repetitividade efou sobrecarga muscular
estatica ou dindmica do pescogo, ombros, dorso e membros superiores e
inferiores, devem ser asseguradas pausas psicofisiologicas distribuidas,
no minimo, de acordo com o seguinte quadro:

QUADRO1
((Vide prazo no Art. 3°da Portaria n.° 355/2013)
Tkl de Tempo de tolerancia
Trabalho para aplicacdo da Tempo de Pausa
pausa

até 6h Até 6h20 20 Minutos
até 7h20 Até Th40 45 Minutos
até §h48 Até 9h10 60 Minutos

36.13.2.1 Caso a jornada ultrapasse 6h20, excluido o tempo de troca de
uniforme e de deslocamento até o setor de trabalho, deve ser observado o
tempo de pausa da jornada de até 7h20.

36.13.2.2 Caso a jornada ultrapasse 7h40, excluido o tempo de troca de
uniforme e de deslocamento até o setor de trabalho, deve ser observado o
tempo de pausa da jornada de até 8h48.

36.13.2.3 Caso a jornada ultrapasse 9h10, excluido o tempo de troca de
uniforme e de deslocamento até o setor de trabalho, deve ser concedida
pausa de 10 minutos apds as 8h48 de jornada.

36.13.2.3.1 Caso a jornada ultrapasse 9h358, excluido o tempo de troca de
uniforme e de deslocamento até o setor de trabalho, devem ser concedidas
pausas de 10 minutos a cada 50 minutos trabalhados.

36.13.2.4 A empresa deve medir o tempo de troca de uniforme ¢ de
deslocamento até o setor de trabalho e consigna-lo no PPRA ou nos
relatorios de estudos ergondmicos.
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36.13.2.4.1 Caso a empresa ndo registre o tempo indicado nos
documentos citados no item 36.13.2.4, presume-se, para fins de aplicacio
da tabela prevista no quadro I do item 36.13.2, os registros de ponto do
trabalhador.

36.13.2.5 Os periodos unitarios das pausas, distribuidas conforme quadro
1, devem ser de no minimo 10 minutos e maximo 20 min.

36.13.2.6 A distribuigio das pausas deve ser de maneira a nfo incidir na
primeira hora de trabalho, contiguo ao intervalo de refeigfio e no final da
ultima hora da jornada.

36.13.3 Constatadas a simultaneidade das situacdes previstas nos itens
36.13.1 e 36.13.2, nfo deve haver aplicagio cumulativa das pausas
previstas nestes itens.

36.13.4 Devem ser computadas como trabalho efetivo as pausas previstas
nesta NR.

36.13.5Para que as pausas possam propiciar a recuperagio
psicofisiologica dos trabalhadores, devem ser observados os seguintes
requisitos:

a) a introdu¢io de pausas n8o pode ser acompanhada do aumento da
cadéncia individual,

b) As pausas previstas no item 36.13.1 devem ser obrigatoriamente
usufruidas fora dos locais de trabalho, em ambientes que oferecam
conforto térmico e acastico, disponibilidade de bancos ou cadeiras e agua
potavel;

¢} As pausas previstas no item 36.13.2 devem ser obrigatoriamente
usufruidas fora dos postos de trabalho, em local com disponibilidade de
bancos ou cadeiras e agua potavel;

36.13.0 A participagdo em quaisquer modalidades de atividade fisica,
quando ofertada pela empresa, pode ser realizada apenas em um dos
intervalos destinado a pausas, nfo sendo obrigatdria a participacio do
trabalhador, e a sua recusa em pratica-la nio € passivel de puni¢io.

36.13.7 No local de repouso deve existir relogio de facil visualizagio
pelos trabalhadores, para que eles possam controlar o tempo das pausas.
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36.13.8 Fica facultado o fomecimento de lanches durante a fruigio das
pausas, resguardas as exigéncias sanitarias.

36.13.9 As saidas dos postos de trabalho para satisfagio das necessidades
fisiologicas dos trabalhadores devem ser asseguradas a qualquer tempo,
independentemente da fruigio das pausas.

36.14 Organizacio das atividades

36.14.1 Devem ser adotadas medidas técnicas de engenharia,
organizacionais e administrativas com o objetivo de eliminar ou reduzir
os fatores de risco, especialmente a repeticio de movimentosdos
membros superiores.

36.14.1.1 Os empregadores devem elaborar um cronograma com prazos
para implementacio de medidas que visem promover melhorias e, sempre
que possivel, adequacdes no processo produtivo nas situacdes de risco
identificado.

36.14.2 A organizagdo das tarefas deve ser efetuada com base em estudos
e procedimentos de forma a atender os seguintes objetivos:

a) a cadéncia requerida na realizagio de movimentos de membros
superiores e inferiores nio deve comprometer a seguranga e a salde dos
trabalhadores;

b) as exigéncias de desempenho devem ser compativeis com as
capacidades dos trabalhadores, de maneira a minimizar os esforgos fisicos
estaticos e dindmicos que possam comprometer a sua seguranga e sadde;
¢) o andamento da atividade deve ser efetuado de forma menos ardua e
mais confortavel aos trabalhadores;

d) facilitar a comunicagido entre trabalhadores, entre trabalhadores e
supervisores, e com outros setores afins.

36.14.3 A empresa deve possuir contingente de trabalhadores em
atividade, compativel com as demandas e exigéncias de produgio, bem
como mecanismos para suprir eventuais faltas de trabalhadores, e
exigéncias relacionadas ao aumento de volume de produgio, de modo a
ndo gerar sobrecarga excessiva aos trabalhadores.

36.14.4 Mudangas significativas no processo produtivo com impacto no
dimensionamento dos efetivos devem ser efetuadas com a participagio do
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Servigo Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do
Trabalho - SESMT e da CIPA, em conjunto com o0s supervisores
imediatos.

36.14.5 Na organizacio do processo e na velocidade da linha de produgio
deve ser considerada a variabilidade temporal requerida por diferentes
demandas de produgdo e produtos, devendo ser computados, pelo menos,
0s tempos necessarios para atender as seguintes tarefas:

a) afiacio/chairacio das facas;

b) limpeza das mesas;

¢) outras atividades complementares a tarefa, tais como mudanga de posto
de trabalho, troca de equipamentos e ajuste dos assentos.

36.14.6 Os mecanismos de monitoramento da produtividade ou outros
aspectos da produgdo ndo podem ser usados para aceleragdo do ritmo
individual de trabalho para além dos limites considerados seguros.

36.14.7 Rodizios

36.14.7.1 O empregador, observados os aspectos higiénicosanitarios,
deve implementar rodizios de atividades dentro da jornada diaria que
propicie o atendimento de pelo menos uma das seguintes situagdes:

a) alternancia das posi¢des de trabalho, tais como postura sentada com a
postura em pé;

b) alteméancia dos grupos musculares solicitados;

¢) alternincia com atividades sem exigéncias de repetitividade;
d)redugio de exigénecias posturais, tais como elevagfes, flexdes/
extensbes extremas dos segmentos corporais, desvios cUbitosradiais
excessivos dos punhos, entre outros;

e)reducdo ou minmimizacio dos esforgos estaticos e dindmicos mais
frequentes;

f) alternancia com atividades cuja exposi¢do ambiental ao ruido,
umidade, calor, frio, seja mais confortavel;

g) reducio de carregamento, manuseio e levantamento de cargas e pesos;
h) redugio da monotonia.

36.14.7.1.1 A alternancia de atividades deve ser efetuada, sempre que
possivel, entre as tarefas com cadéncia estabelecida por maquinas,
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esteiras, norias e outras tarefas em que o trabalhador possa determinar
livremente seu ritmo de trabalho.

36.14.7.1.2 Os trabalhadores devem estar treinados para as diferentes
atividades que irio executar.

36.14.7.2 Os rodizios devem ser definidos pelos profissionais do SESMT
e implantados com a participagdo da CIPA e dos trabalhadores
envolvidos.

36.14.7.3 O SESMT e o Comité de Ergonomia da empresa, quando
houver, devem avaliar os beneficios dos rodizios implantados e monitorar
a eficacia dos procedimentos na redugdo de riscos e queixas dos
trabalhadores, com a participagio dos mesmos.

36.14.7.4 Os rodizios nio substituem as pausas para recuperagio
psicofisiologica previstas nesta NR.

36.14.8 Aspectos psicossocials

36.14.8.1 Os superiores hierarquicos diretos dos trabalhadores da area
industrial devem ser treinados para buscar no exercicio de suas atividades:

a) facilitar a compreensio das atribuigdes e responsabilidades de cada
fungio;

b) manter aberto o didlogo de modo que os trabalhadores possam sanar
dlvidas quanto ao exercicio de suas atividades;

¢) facilitar o trabalho em equipe;

d) conhecer os procedimentos para prestar auxilio em caso de emergéncia
ou mal estar;

e) estimular tratamento justo e respeitoso nas relagdes pessoais no
ambiente de trabalho.

36.15 Analise Ergonémica do Trabalho

36.15.1 As analises ergondmicas do trabalho devem ser realizadas para
avaliar a adaptagio das condigdes de trabalho as caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores e subsidiar a implementa¢do das
medidas e adequacgdes necessarias conforme previsto na NR-17.
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36.15.2 As analises ergondmicas do trabalho devem incluir as seguintes
etapas:

a) discussio e divulgago dos resultados com os trabalhadores e
instincias hierarquicas envolvidas, assim como apresentacfo e discussio
do documento na CIPA,

b) recomendagdes ergondmicas especificas para os postos e atividades
avaliadas;

¢) avaliagio e revisfo das intervengSes efetuadas com a participagio dos
trabalhadores, supervisores e gerentes;

d) avaliacio e validacio da eficacia das recomendag3es implementadas.

36.16 Informacdes e¢ Treinamentos em Seguran¢a e Saude no
Trabalho

36.16.1 Todos os trabalhadores devem receber informagdes sobre os
riscos relacionados ao trabalho, suas causas potenciais, efeitos sobre a
satude e medidas de prevencio.

36.16.1.1 Os superiores hierarquicos, cuja atividade influencie
diretamente na linha de produgio operacional devem ser informados
sobre:

a) os eventuais riscos existentes;

b) as possiveis consequéncias dos riscos para os trabalhadores;

¢) a importancia da gestio dos problemas;

d) os meios de comunicagio adotados pela empresa na relagio
empregado-empregador.

36.16.1.2 Os trabalhadores devem estar treinados e suficientemente
informados sobre:

a) os métodos e procedimentos de trabalho;

b) o uso correto e os riscos associados a utilizagdo de equipamentos e
ferramentas;

¢) as variag8es posturais e opera¢des manuais que ajudem a prevenir a
sobrecarga osteomuscular e reduzir a fadiga, especificadas na AET,

d) os riscos existentes e as medidas de controle;

e) o uso de EPI e suas limitagdes;

f) as acdes de emergéncia.
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36.16.1.3 Os trabalhadores que efetuam limpeza e desinfecgio de
materiais, equipamentos e locais de trabalho devem, além do exposto
acima, receber informacdes sobre os eventuais fatores de risco das
atividades, quando aplicavel, sobre:

a) agentes ambientais fisicos, quimicos, biologicos;
b) riscos de queda;

¢) riscos biomecanicos;

d) riscos gerados por maquinas € seus componentes;
€) uso de equipamentos e ferramentas.

36.16.2 As informagdes e treinamentos devem incluir, além do abordado
anteriormente, no minimo, os seguintes itens:

a) nogdes sobre os fatores de risco para a seguranga e saude

nas atividades;

b) medidas de prevengio indicadas para minimizar os riscos relacionados
ao trabalho;

¢) informagdes sobre riscos, sinais e sintomas de danos a satde que
possam estar relacionados as atividades do setor;

d) instrugdes para buscar atendimento clinico no servigo meédico da
empresa ou terceirizado, sempre que houver percepcio de sinais ou
sintomas que possam indicar agravos a satde;

e) informagdes de seguranca no uso de produtos quimicos, quando
necessario, incluindo, no minimo, dados sobre os produtos, grau de
nocividade, forma de contato, procedimentos para armazenamento e
forma adequada de uso;

fy informagdes sobre a utilizagio correta dos mecanismos de ajuste do
mobilidrio e dos equipamentos dos postos de trabalho, incluindo
orientacdo para alterndncia de posturas.

36.16.3 Em todas as etapas dos processos de trabalhos com animais que
antecedem o servigo de inspe¢io sanitaria, devem ser disponibilizadas aos
trabalhadores informacgdes sobre:

a) formas corretas e locais adequados de aproximaglo, contato e
imobilizagio;

b) maneiras de higieniza¢io pessoal e do ambiente;

¢) precaucgdes relativas a doengas transmissiveis.
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36.16.4 Deve ser realizado treinamento na admissio com, no minimo,
quatro horas de duragio.

36.16.4.1 Deve ser realizado treinamento periddico anual com carga
horéria de, no minimo, duas horas.

36.16.5 Os trabalhadores devem receber instru¢des adicionais ao
treinamento obrigatorio referido no item anterior quando forem
introduzidos novos métodos, equipamentos, mudangas no processo ou
procedimentos que possam implicar em novos fatores de riscos ou
altera¢Bes significativas.

36.16.0 A elaboragdo do contetido, a execucdo e a avaliagio dos
resultados dos treinamentos em SST devem contar com a participagio de:

a) representante da empresa com conhecimento técnico sobre o processo
produtivo;

b) integrantes do Servigo Especializado em Seguranga e Medicina do
Trabalho, quando houver;

¢) membros da Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes;

d) médico coordenador do Programa de Controle Médico de Salde
Ocupacional;

e) responsaveis pelo Programa de Prevengio de Riscos Ambientais.

36.16.6.1 O empregador deve disponibilizar material contendo, no
minimo, o contetdo dos principais topicos abordados nos treinamentos
aos trabalhadores e, quando solicitado, disponibilizar ac representante
sindical.

36.16.6.1.1 A representacdo sindical pode encaminhar sugestdes para
melhorias dos treinamentos ministrados pelas empresas e tais sugestdes
devem ser analisadas.

36.16.7 As informagdes de SST devem ser disponibilizadas aos
trabalhadores terceirizados.

ANEXO I - GLOSSARIO
1. Abate e processamento de carnes e derivados: abate de bovinos e

suinos, aves, pescados e outras espécies animais, realizado para obtencio
de carne e de seus derivados.
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2. Derivados de produtoes de origem animal: produtos e subprodutos,
comestiveis ou ndo, elaborados no todo ou em parte.

3. Estabelecimentos de carnes e derivados - os estabelecimentos de carnes
e derivados sfo classificados em:

a) Matadouro-frigorifico:  estabelecimento dotado de instalagdes
completas e equipamentos adequados para o abate, manipulagio,
elaboragio, preparo e conservagio das espécies de agougue sob variadas
formas, com aproveitamento completo, racional e perfeito, de
subprodutos ndo comestiveis; possui instala¢des de frio industrial.

b) Matadouro: estabelecimento dotado de instalagdes adequadas para a
matanga de quaisquer das espécies de agougue, visando o formecimento
de carne em natureza ao comércio interno, com ou sem dependéncias para
industrializa¢do, deve dispor obrigatoriamente, de instalagles e
aparelhagem para o aproveitamento completo e perfeito de todas as
matérias-primas e preparo de subprodutos nfo comestiveis.

¢) Matadouro de pequenos e médios animais — estabelecimento dotado de
instalag®es para o abate e industrializag¢do de: Suinos; Ovinos; Caprinos;
Aves e Coelhos, Caga de pelo, dispondo de frio industrial.

d) Charqueada: estabelecimento que realiza matanga com o objetivo
principal de produzir charque, dispondo obrigatoriamente de instalagGes
proprias para o aproveitamento integral e perfeito de todas as matérias-
primas e preparo de subprodutos nio comestiveis;

e) Fabrica de conservas: estabelecimento que industrialize a carne de
variadas espécies de agougue, com ou sem sala de matanga anexa, e em
qualquer dos casos seja dotado de instalagdes de frio industrial e
aparelhagem adequada para o preparo de subprodutos nio comestiveis.
f) Fabrica de produtos suinos: estabelecimento que disponha de sala de
matanga e demais dependéncias, industrialize animais da aparelhagem
adequada ao aproveitamento completo de subprodutos nfo comestiveis.
g) Fabrica de produtos gordurosos: os estabelecimentos destinados
exclusivamente ao preparo de gorduras, excluida a manteiga, adicionadas
ou ndo de matérias-primas de origem vegetal.

h) Entreposto de cames e derivados: estabelecimento destinado ao
recebimento, guarda, conservagdo, acondicionamento e distribuigdo de
carnes frescas ou frigorificadas das diversas espécies de agougue e outros
produtos animais, dispondo ou nio de dependéncias anexas para a
industrializagdo.
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i) Fabricas de produtos nfo comestiveis: estabelecimento que manipula
matérias primas e residuos de animais de varias procedéncias, para
preparo exclusivo de produtos nio utilizados na alimentagdo humana.

J) Matadouro de aves e coelhos: estabelecimento dotado de instalag8es
para o abate e industrializacio de: Aves e caca de penas, Coelhos,
dispondo de frio industrial.

k) Entreposto-frigorifico: estabelecimento destinado, principalmente, a
estocagem de produtos de origem animal pelo emprego de frio industrial.

4. Carcaca:

a) Bovinos: animais abatidos, formados das massas musculares e 0ssos,
desprovidos de cabeca, mocotds, cauda, couro, 6rgéos e visceras toracicas
e abdominais, tecnicamente preparados;

b) Suinos: animais abatidos, formados das massas muscularese ossos,
desprovidos de mocotds, cauda, orgdos e visceras toracicas e abdominais,
tecnicamente preparados, podendo ou ndo incluir couro, cabega e pes;

¢) Aves: corpo inteiro do animal apos insensibilizac8o, ou nfio, sangria,
depenagem e eviscera¢io, onde papo, traqueia, esOfago, intestinos,
cloaca, bago, drgios reprodutores e pulmdes tenham sido removidos. E
facultativa a retirada dos rins, pés, pescoco e cabega.

5. Corte: parte ou fragio da carcaga, com limites previamente
especificados, com o0sso ou sem osso, com pele ou sem pele, temperado
ou ndo, sem mutilagdes e/ou dilaceragdes.

6. Recorte: parte ou fragio de um corte.

7. Produtes gordurosos: sioc os que resultam do aproveitamento de
tecidos animais, por fusio ou por outros processos aprovados.

8. Graxaria: se¢io destinada ao aproveitamento de matériasprimas
gordurosas e de subprodutos nfio comestivels. A graxaria compreende a
secdo de produtos gordurosos comestiveis, se¢ido de produtos gordurosos
ndo comestiveis; se¢do de subprodutos ndo comestiveis. Processam
subprodutos e/ou residuos dos abatedouros ou frigorificos e de casas de
comercializagdo de carnes (agougues), como sangue, 0Ss0S, Cascos,
chifres, gorduras, aparas de carne, animais ou suas partes condenadas pela
inspecdo sanitaria e visceras ndo comestiveis. Seus produtos principais
sdo o sebo ou gordura animal (para a indastria de sabdes/sabonetes, de
ragfes animais e para a indUstria quimica) e farinhas de carne e ossos
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(para ragles animais). Ha graxarias que também produzem sebo ou
gordura e/ou o chamado adubo organo-mineral somente a partir de ossos.
Podem ser anexas aos abatedouros e frigorificos ou unidades de negdcio
independentes.

9. BPF -Boas Praticas de Fabricagio para estabelecimentos que
processam produtos de origem animal: sio procedimentos necessarios
para obten¢do de alimentos inocuos, saudaveis e sdos.

10. Ambientes climatizados: espagos fisicamente determinados e
caracterizados por dimensdes e instalagBes proprias, submetidos ao
processo de climatizagdo, através de equipamentos.

11. Aerodispersoides: sistema disperso, em um meio gasoso, composto
de particulas sélidas e/ou liquidas. O mesmo que aerosol ou aerossol.

12. Ar de renovacio: ar externo que & introduzido no ambiente
climatizado.

13. Ar condicionado: processo de tratamento do ar, destinado a manter
os requisitos de qualidade do ar interior do espago condicionado,
controlando wvanaveils, como a temperatura, umidade, velocidade,
material particulado, particulas biologicas e teor de diéxido de carbono
(CO2).

14. Avaliacio de riscos: processo geral, abrangente e amplo de
identificagio, analise e valoraglo, para defimir agdes de controle e
monitoragio.

15. Caracteristicas psicofisiolégicas: englobam o que constitui o carater
distintivo, particular de uma pessoa, incluindo suas capacidades
sensitivas, motoras, psiquicas e cognitivas, destacando, entre outras,
questdes relativas aos reflexos, a postura, ao equilibrio, a coordenagio
motora e aos mecanismos de execugdo dos movimentos que variam intra
e inter individuos. Inclui, no minimo, o conhecimento antropolégico,
psicolégico, fisiolégico relativo ao ser humano. Englobam, ainda, temas
como niveis de vigiladncia, sono, motivagdo e emoc¢do, memodria €
aprendizagem.
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16. Climatizacio: conjunto de processos empregados para se obter por
meio de equipamentos em recintos fechados, condigdes especificas de
conforto e boa qualidade do ar, adequadas ao bem-estar dos ocupantes.

17. Continente: também chamado de contentor, € todo o material que
envolve ou acondiciona o alimento, total ou parcialmente, para comércio
e distribuigdo como unidade isolada.

18. COV's: compostos organicos volateis, responsaveis por odores
desagradaveis (existentes principalmente nas graxarias).

19. Demanda ergondémica: observagio do contexto geral doprocesso
produtivo da empresa e a evidéncia de seus disfuncionamentos, nio
devendo se restringir apenas a dores, sofrimento e doengas.

20. Desinfecgdo: ¢ a reducdo por intermédio de agentes quimicosou
meétodos fisicos adequados, do nimero de micro organismos no prédio,
instalagdes, maquinaria, utensilios, ao nivel que impega a contaminagio
do alimento que se elabora.

21. Equipamentos: maquinaria e demais utensilios utilizados nos
estabelecimentos.

22. Padrio Referencial de Qualidade do Ar Interior: marcador
qualitativo e quantitativo de qualidade do ar ambiental interior, utilizado
como sentinela para determinar a necessidade da busca das fontes
poluentes ou das intervengdes ambientais.

23. Qualidade do Ar Ambiental Interior: Condig8o do ar ambiental de
interior, resultante do processo de ocupagdo de um ambiente fechado com
ou sem climatizacdo artificial.

24. Resfriamento: processo de refrigeracio e manutencio da
temperatura entre 0°C (zero grau centigrado) e 4°C (quatro graus
centigrados positivos) dos produtos (carcagas, cortes ou recortes, mitdos
e/ou derivados), com tolerdancia de 1°C (um grau centigrado) medidos no
interior dos mesmos.

25. Risco: possibilidade ou chance de ocorrerem danos a satde ou
integridade fisica dos trabalhadores, devendo ser identificado em relagdo
aos eventos ou exposi¢des possivels e suas conseqiiéncias potenciais.
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26. Servico de Inspecdo Sanitaria: servigo de inspegio federal (SIF),
estadual e municipal.

27. Subprodutos e/ou residuos: couros, sangue, ossos, gorduras, aparas
de carne, tripas, animais ou suas partes condenadas pela inspe¢o
sanitaria, etc. que devem passar por processamentos especificos.

28. Triparia: departamento destinado a manipulagio, limpeza e preparo
para melhor apresenta¢gio ou subsequente tratamento dos oOrgios e
visceras retiradas dos animais abatidos. S3o considerados produtos de
triparia as cabegas, miolos, linguas, mocotds, esofagos e todas as visceras
e orgdos, toracicos e abdominais, nio rejeitados pela Inspecdo Federal.

29. Valor Miaximo Recomendavel: Valor limite recomendavel que
separa as condi¢des de auséncia e de presenga do risco de agressio a satide
humana.

30. Valoraciio dos riscos: a valoragio do risco refere-se ao processo de
comparar a magnitude ou nivel do risco em relagio a critérios
previamente definidos para estabelecer prioridades e fundamentar
decis8es sobre o controle/tratamento do risco.

31. Agentes Biologicos: Para fins de aplicagio desta norma, consideram-
se agentes biologicos prejudiciais aqueles que pela sua natureza ou
intensidade sdo capazes de produzir danos a satde dos trabalhadores.

32. Boa qualidade do ar interno: conjunto de propriedades fisicas,
quimicas e bioldgicas do ar que nfo apresentem agravos a saide humana.

33. Isolamento térmico: Propriedade de um material, usado na
vestimenta, de reduzir as trocas térmicas entre o corpo e o ambiente. No
caso dos ambientes frios, de reduzir a perda de calor. A eficdcia do
isolamento da vestimenta depende das propriedades isolantes do tecido e
da adaptacio as diferentes partes do corpo.

Este texto ndo substitui o publicado no DOU d 19/04/2013 - secdo | -
pags. 177 a 181,

ANEXOII
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(Incluido pela Portaria MTPS n°® 511, de 29/04/2016 - DOU de
02/05/2016)

Obs.: A Portaria MTPS n° 511, de 29/04/2016 foi retificada no DOU
de 04/05/2016 Retificacio do Anexo Il

Anexo Il - Requisitos de seguranca especificos para maquinas
utilizadas nas indidstrias de abate e processamento de carnes e
derivados destinados ao consumo humano.

1. Para fins de atendimento do item 36.7.1 desta Norma, estio abrangidas
no presente anexo as seguintes maquinas de uso na indistria de abate e
processamento de carnes e de derivados destinados ao consumno humarno:

[ - Maquina automatica para descourear e retirar pele e pelicula

1.1 A maquina automatica para descourear e retirar pele e pelicula de
cames destinadas ao consumo humano ¢ definida para fins deste anexo
como a maquina com cilindros de fracdo e lamina utilizada para
descourear e retirar a pele e a pelicula de carnes, com alimentagdo por
esteira transportadora, sistema de relencio e esteira de descarga,
conforme exemplificado nas figuras 1 e 2.

1.1.1 A maquina deve ser utilizada dentro dos limites estabelecidos no
manual de instrugdes.

Figura 1 - Maquina automatica de descourear e retirar pele e pelicula
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Legenda:

. Esteira transportadora de descarga (saida do produto);
. Proteciio movel;

. Cilindros de retengfio;

. Suporte daldmina;

. Lamina;

. Cilindro dentado ou de fransporte;

. Esteira transportadora de alimentaciio;

. Carenagem/Sistema motriz.

oy -1 O e Wb

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

Figura 2 - Detalhe do zistema de corte e transporte de uma maquina
automatica de descourear e retirar pele e pelicula

Tk

'

5

Legenda:

. Cilindro de retencio;

. Esteira transportadora para alimentaciio;

. Procuto;

. Cilindro dentado tracionado;

. Raspadar;

. Lamina;

. Suporte da limina;

. Esteira transportadora de descarga (saida do produto).

L= B R R W SV S

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010
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1.1.2 Os perigos mecanicos (figura 3) ¢ os requisitos de seguranga
abrangidos neste anexo se referem ao tipo de maquina descrita no item
1.1 & seus limites de aplicagdo.

1.1.2.1 Deve ser realizada uma prévia avaliagio de risco da maquina, apos
a suainstalagéo, longo periodo de inatividade ou quando ocorrer mudanga
do processo operacional, em relagiio ao frabalhador, para evitar riscos
adicionais oriundos do processo e das condigdes do ambiente de trabalho.

Figura 3 - Zonas de perigo da maquina automatica de descourear ¢ retirar
pele e pelicula

Legenda:

1.Zona 1 - zona de retengdo ¢ corte;

2.Zona 2 - zona de alimentagdo;

3.Zona 3 - zona de descarga;

4.70na 4 - zona movimentacio da esteira;

5.7Z0na 5 - Zona motriz;

6.70na 6 - zona do sistema de rodizio para facilitar o transporte;

H - Altura da superficiec da esteira de alimentagiio ¢ de descarga em
relacéo ao solo.

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

1.1.3 O acesso as zonas de perigo 1, 2 ¢ 3 deve ser impedido por meio de
protegdo moével intertravada, monitorada por interface de seguranga,
conforme os itens 1238 a 12.55 da NR-12, devendo ainda o acesso as
zonas 2 ¢ 3 atender as dimensdes indicadas na tabela 1 ¢ figuras 4 ¢ 5
deste anexo.
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1.1.3.1 O movimento de risco dos cilindros deve cessar totalmente em um
periodo de tempo de até dois segundos quando a protegio mével
intertravada for aberta.

1.1.3.2 A protegiio mdvel deve ser projetada de forma que possa ser
movimentada pelo trabalhador com uma for¢ga menor do que 50N
{newton).

Tabela 1 - Relagfo entre a altura da abertura B ¢ a distincia A iniciando
na area de contato (medidas em milimetros

A = 230 450 550

B < ou= 40 93 120

A = Distéincia até a drea de contato.
B = Altura da abertura, incluida a distincia de controle, na borda frontal
da protegiio ou da barra de desconexio.

Figura 4 - Vista das zonas de perigo 1 ¢ 2 para aplicagéio da tabela 1

.-"‘J_H'“.\,
\ ;_r' '": \‘
. = 53 P
| _ Y] — Py
QS ® )
Legenda:
1. Produto;

2. Anecinho raspador;
3. Barra fixa.

Fonte: Norma Téenica EN 12355:2003 + Al: 2010

Figura 5 - Vista das zonas de perigo 1 ¢ 3 para aplicagfio da tabela 1
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Legenda:

1. Produto;

2. Ancinho raspador;
3. Barra fixa.

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

1.1.4 O aceszo0 4 zona de perigo 4 deve ser impedido por meio de protegio
moével intertravada ou fixa, conforme os itens 12.38 a 12.55 da NR-12,
para que ge impeca 0 acesso aos movimenfos perigosos dog
transportadores continuos, especialmente nos pontos de esmagamento,
agarramento e aprisionamento formados pelas correias, roletes,
acoplamentos e outras partes moveis das esteiras acessiveis durante a
operacgiio normal.

1.1.5 O acesso i zona de perigo 5 deve ser impedido em todas as faces
por meio de protecio movel intertravada ou fixa, conforme os itens 12.38
al12.55 daNR-12.

116 A interface de seguranga da miquina deve atingir no minimo a
categoria de seguranga 3, conforme as normas técnicas oficiais vigentes a
época de publicacdo deste anexo.

1.1.7 Nas maquinas moveis que possuem rodizios, pelo menos dois deles
devem possuir travas.

1.1.8 A altura "H" deve zer de 1050 mm se a altura da esteira (plano de
trabalho) for fixa.
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1.1.8.1 Quando a altura da esteira for reguldvel, a altura "H" deve permitir
ajuste entre 850 mm a 1120 mm.

1.1.8.2 A altura "H" fora do padrfo estabelecido nos itens 1.1.8 ¢ 1.1.8.1
deste anexo s pode ser adotada por meio de uma analise ergondmica do
trabalho (AET) do posto de trabalho.

1.1.9 Os componentes elétricos devem atender ao grau de protegio (IP),
de acordo com as normas técnicas oficiais vigentes a época de publicagio
deste anexo.

1.1.9.1 Quando utilizado jato de pressdo de agua para higienizagio da
maquina, devem ser adotadas medidas adicionais para proteger
componentes elétricos externos.

IT - Maquina aberta para descourear e retirar a pele € a membrana

1.2 A maquina aberta para descourear e retirar a pele e a membrana de
carnes destinadas ao consumo humano & definida para fins deste anexo
como a maquina com um cilindro giratério dentado ou de arraste e lamina
utilizada para descourear e retirar a pele e a membrana de carnes, de
alimentagio manual, sem a utilizagio de esteira, conforme exemplificado
nas figuras 6 ¢ 7.

1.2.1 Nas maquinas abertas para descourear e retirar a pele e a membrana
somente devem ser processados produtos arredondados e grandes.

1.2.1.1 Os produtos planos somente devem ser processados em maguinas
automaticas para descourear e retirar pele e pelicula.

1.2.1.2 A maquina deve ser utilizada dentro dos limites estabelecidos no
manual de instrugdes.

Figura 6 - Maquina aberta de descourear e de retirar a pele e a membrana
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Legenda:

1. Cilindro dentado ¢ tampa protetora,
2. Lamina;

3. Mesa de evacuacio,

4. Suporte de 1dmina;

5. Mesa de alinhamento;

6. Interruptor de LIGA/DESLIGA,;
7. Interruptor do pedal,

8. Sistema Motriz;

9. Dispositivo de blogueio;

10. Altura da Mesa (H);

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al; 2010

Figura 7 - Sistema de uma maquina aberta de descourear e de retirar a
pele e amembrana e ou quando ocorrer mudanca do processo operacional,
em relagio ao trabalhador, para evitar riscos adicionais oriundos do
processo e das condi¢des do ambiente de trabalho.
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Figura 8 - Zonas de perigo da maquina aberta de descourear e retirar a
pele ¢ a membrana

Legenda:

1. Zona 1: Zona de corte;

2. Zona 2: Zona de descarga,

3. Zona 3: Zona interna - entre cilindros e partes fixas da maquina e
dispositivos de limpeza (se existentes),

4. Zona 4: Zona motriz;

5. Zona 53: Zona do sistema de rodizio para facilitar o transporte;
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H. Altura da mesa de alinhamento em relagfio ao solo.
Fonte: Nomma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

Figura 9 - Detalhe das zonas de perigo 1, 2 e 3 da maquina aberta de
descourear e retirar a pele e a membrana (com pente raspador)

Legenda:

1. Cilindro dentado giratério e porta ldmina ajustavel na altura com a
ldmina montada;

2. Cilindro dentado giratério e pente raspador;

3. Cilindro dentado giratério e as partes fixas da maquina.

Fonte: Normma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

Figura 10 - Detalhe das zonas de perige 1, 2 e 3 da maquina aberta de
descourear e retirar a pele e a membrana (com cilindro raspador giratério)
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Legenda:

1. Cilindro de arraste giratorio e porta ldmina fixo com a limina montada;
2. Cilindro de arraste giratorio e cilindro raspador giratorio;,

3. Cilindro de arraste/cilindro raspador giratorios, com as partes fixas da
maquina ¢ o digpositivo de limpeza por jato de ar.

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

1.2.3 O acesso a zona de perigo 1 (area de corte e area de separacfo entre
o cilindro dentado ou de arraste ¢ o porta-lamina) deve estar protegido,
aplicando-se as seguintes medidas:

1.2.3.1 A distincia ajustavel entre o cilindro giratério dentado ou de
arraste e a extremidade da borda cortante da lamina deve ser <50 mm e
< 0,5 mm, respectivameante.

1.2.3.2 A lamina e o porta-lamina devem estar projetados de forma que a
lamina somente possa ser montada em uma Unica posigdo.

1.2.3.2.1 Quando se utiliza um dispositivo de l8mina dupla acima do
porta-limina, o conjunto de ldmina dupla nfo deve formar uma area de
contato com o cilindro dentado, que ocorre quando a diferenca entre as
bordas das laminas for > 2 mm (ver a figura 11).

Figura 11 - Detalhe do dispositivo de 1amina dupla
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Legenda:
1 - Lamina dupla;
2 - Porta-lamina.

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010.

1.2.3.3 No caso de utilizagiio de cilindro dentado, nfio é permitido que o
angulo formado pela parte (pe¢a) livre do cilindro dentado, entre a 1amina
¢ a borda frontal da mesa, seja maior que 35° da circunferéncia do
cilindro, para uma mesa cuja altura & compreendida entre 850 mm a 1050
mm.

1.2.3.3.1 No caso de produtos arredondados e excepcionalmente grandes,
pode-se utilizar uma mesa de alimentagio que permita uma parte livre do
cilindro dentado nfio superior a 90° para uma altura da mesa > 850 mm.

1.2.3.4 No caso de utilizagéio de cilindro de arraste, na circunferéncia do
cilindro giratério de arraste, a distdncia ponto-a-ponto das ranhuras
(fendas) longitudinais deve ser menor ouiguala 2,5 mm e a profundidade
da fenda (ranhura) menor ou igual a 2,0 mm. As ranhuras ndo devem ter
estrias circunferenciais (ver figura 12).

Figura 12 - Requisitos de seguranca do cilindro de arraste
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Legenda:
1 - Cilindro de arraste sem estrias circunferenciais.
2 - Cilindro de arraste com estrias circunferenciais.

Fonte: Norma Técnica EN 12355:2003 + Al: 2010

1.2.3.5 O dispositivo de acionamento e parada do sisterna motriz do
cilindro dentado ou cilindro de arraste deve ser um comando sensivel.

1.2.3.5.1 O cilindro deve parar em até dois segundes depois que o
operador soltar o interruptor de comando.

1.2.3.5.2 O interruptor de comando pode ser acionado, por exemplo, com
o pé, com o joelho ou com a barriga, e deve estar protegido contra
qualquer acionamento involuntario.

1.2.3.5.3 O dispositivo de acienamento e parada podera ser interligado
em série com o botio de parada de emergéncia.

1.2.3.6 Devem-se adotar medidas para evitar o acesso de terceiros a zona
de perigo 1, limitando-se o acesso apenas ao posto de trabalho do
operador da maquina (acesso frontal).

1.2.3.6.1 Quando ndo for possivel limitar o acesso por meio do
posicionamento da maquina no ambiente ou da erganizagio dos postos de
trabalho, o acesso de terceiros (outras pessoas) ao cilindro dentado ou de
arraste da maquina aberta para descourear e retirar a pele e a membrana
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deve estar protegido por prote¢io fixa, conforme os itens 12.38 a 12.55
da NR-12.

1.2.3.6.2 Nio devem ser utilizadas luvas de malha metalica ou luvas
reforgadas com arame metdlico durante a operagio da maquina.

1.2.4 O acesso as zonas de perigo 2, 3 e 4 deve ser impedido em todas as
faces por meio de protegdo movel intertravada ou fixa, conforme os itens
12.38 2 12.55 da NR-12.

1.2.5 A interface de seguranga da maquina deve atingir no minimo a
categoria de seguranga 3, conforme as normas técnicas oficiais vigentes a
época de publicagdo deste anexo.

1.2.6 A altura "H" deve ser de 1050 mm se a altura da mesa de
alinhamento (plano de trabalho) for fixa.

1.2.6.1 Quando a altura for regulavel, a altura "H" deve permitir ajuste
entre 850 mm a 1120 mm.

1.2.6.2 A altura "H" fora do padrio estabelecido nos itens 1.2.6e 1.2.6.1
deste anexo, so pode ser adotada por meio de uma analise ergondmica do
trabalho (AET) do posto de trabalho.

1.2.7 Nas maquinas méveis que possuem rodizios, pelo menos dois deles
devem possuir travas.

1.2.8 Os componentes elétricos devem atender ao grau de protegio (IP),
de acordo com as normas técnicas oficiais vigentes & época de publicago
deste anexo.

1.2.8.1 Quando utilizado jato de pressio de agua para higienmzagio da
maquina, devem ser adotadas medidas adicionais para proteger os
componentes elétricos externos.

1.2.9 A maquina deve ser equipada com um dispositivo de parada de
emergéncia, de forma que sua disposi¢do permita o acionamento da
parada de emergéncia dentro da area de alcance do operador.

1.2.9.1 O dispositivo de parada de emergéncia deve atender ao disposto
na NR-12.
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IIT - Maquina de repasse de moela

1.3 Maquina de repasse de moela & definida para fins deste Anexo como
a maguina com esteira e/ou local de alimentac3o, cilindros dentados, local
de descarga e funil de residuo de descarga utilizada para realizar o repasse
da limpeza de moelas.

1.3.1 Se a maquina de limpeza de moela for adaptada para realizar
também o repasse da limpeza de moela, a maquina e suas adaptac¢des
devem atender aos requisitos de seguranga previstos neste anexo.

1.3.2 Os perigos mecanicos e os requisitos de seguranga abrangidos neste
anexo se referem ao tipo de maquina descrita no item 1.3 e seus limites
de aplicacio.

1.3.2.1 Deve ser realizada uma prévia avaliagdo de risco da maquina em
relagio ao trabalhador, apds a sua instalacio, longo periodo de matividade
ou quando ocorrer mudanga do processo operacional, para evitar riscos
adicionais oriundos do processo e das condigdes do ambiente de trabalho.

1.3.2.2 O acesso a4 zona de perigo de operagio dos cilindros deve ser
impedido por meio de protegio mdével intertravada, monitorada por
interface de seguranca, ou fixa, conforme os itens 12.38 a 12.55 da NR-
12.

1.3.2.2.1 O movimento de risco dos cilindros deve cessar totalmente em
um periodo de tempo de até dois segundos quando a protegio movel
intertravada for aberta.

1.3.2.2.2 A protecdo movel deve ser projetada de forma que possa ser
movimentada pelo trabalhador com uma forga menor do que 50N
(newton).

1.3.2.3 O acesso as zonas de perigo do local de alimentagdo, do local de
descarga do produto e do funil de descarga de residuos deve ser impedido
por meio de protecdo que, por sua geometria, impeca O acesso aos
movimentos perigosos por meio de protegio movel intertravada ou fixa,
conforme os itens 12.38 a 12.55 da NR-12, especialmente nos pontos de
esmagamento, agarramento e aprisionamento formados pelos roletes,
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acoplamentos e outras partes moveis acessivels durante a operacio
normal.

1.3.2.3.1 As proteg3es contra o acesso as zonas de perigo do local de
alimentagio, do local de descarga do produto e do funil de descarga de
residuos devem observar ainda as distdncias de seguranga conforme
quadro I do item "A" do Anexo [ da NR-12.

1.3.23.2 Se for utilizada esteira para a alimentagio automatica da
maquina ou na saida do produto, deve ser utilizada protegio movel
intertravada ou fixa, conforme os itens 12.38 a 12.55 da NR-12, que
impeg¢a a acesso aos movimentos perigosos dos transportadores
continuos, especialmente nos pontos de esmagamento, agarramento e
aprisionamento formados pelas esteiras, correias, roletes, acoplamentos e
outras partes moveis acessiveis durante a operagio normal.

1324 O acesso as partes moveis e transmissdes de forga deve ser
impedido em todas as faces por meio de protegio mdvel intertravada ou
fixa, conforme os itens 12.38 a 12.55 da NR-12.

1.3.3 A interface de seguranga da maquina deve atingir no minimo
categoria de seguranga 3, conforme as normas técnicas oficiais vigentes a
época de publicagio deste anexo.

1.3.4 A altura "H" deve ser de 1050 mm se a altura de alimentagio da
maquina (plano de trabalho) for fixa.

1.3.4.1 Quando a altura de alimenta¢io for regulavel, a altura "H" deve
permitir ajuste entre 850 mm a 1120 mm.

1.3.42 A altura "H" fora do padrio estabelecido nos itens 1.3.4e 1.3.4.1
deste anexo, so podera ser adotada através de uma analise ergondmica do
trabalho (AET) do posto de trabalho.

1.3.5 Nas maquinas méveis que possuem rodizios, pelo menos dois deles
devem possuir travas.

1.3.6 Os componentes elétricos devem atender ao grau de prote¢io (IP),
de acordo com as normas técnicas oficiais vigentes a época de publicagio
deste anexo.
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1.3.6.1 Quando utilizado jato de pressio de agua para higieniza¢io da
maquina, devem ser adotadas medidas adicionais para proteger
componentes elétricos externos.

1.3.7 A maquina deve ser equipada com um dispositivo de parada de
emergéncia, de forma que sua disposi¢io permita o acionamento da
parada de emergéncia dentro da area de alcance do operador.

1.3.7.1 O dispositivo de parada de emergéncia deve atender ao disposto
na NR-12.

Disposi¢des transitorias

1.3.8 As maquinas utilizadas para o repasse de moela fabricadas antes da
vigéneia desta Portaria tém o prazo indicado no Art. 2° para se adequarem
ao disposto no item 1.3 e seus subitens, podendo ser utilizadas nesse
periodo desde que atendam aos requisitos indicados nos subitens de
1.381a1.3856.

1.3.8.1 A operagio da maquina de repasse de moela s6 pode ser realizada
por trabalhador que nio utilize luvas e jalecos de manga longa.

1.3.8.2 A maquina deve ser equipada com um dispositivo de parada de
emergéncia, de forma que sua disposigBo permita o acionamento da
parada de emergéncia dentro da area de alcance do operador.

1.3.8.2.1 O dispositivo de parada de emergéncia deve atender ao disposto
na NR-12.

1.3.82.2 O movimento dos cilindros deve cessar totalmente em um
periodo de até dois segundos apds o acionamento do dispositivo de parada
de emergéncia.

1.3.8.3 O angulo das ranhuras dos cilindros deve ser de 60° e a distancia
livre entre dois cilindros ndo deve ultrapassar 0,4 mm.

1.3.8.4 As extremidades dos roletes devem ser dotadas de protecdo que
impega 0 acesso de membros superiores nas zonas de preensio e
esmagamento.
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1.3.8.5 O acesso para limpeza dos cilindros deve ser impedido por meio
de protecdo movel intertravada, monitorada por interface de seguranca,
conforme os itens 12.38 a 12.55 da NR-12.

1.3.8.6 A interface de seguranga da maquina deve atingir no minimo
categoria de seguranga 3, conforme as normas técnicas oficiais vigentes a
época de publicagdo deste anexo.

Retificaciio - DOU de 04/05/2016
(do Anexo da Portaria MTPS n°® 511/2016 que incluiu 0 Anexo IT na
NR-36)
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ANEXO B — QUESTIONARIO DE DEMANDAS ERGONOMICAS

Este questiondrio nio é obrigatério, mas sua opinifio B MUITO
IMPORTANTE para a pesquisa sobre sua atividade e o seu posto de
trabalho. Solicitamos, entio, que vocé preencha os quadros abaixo e
marque com um X, na escala, a resposta que melhor representa sua
opiniio com relacdo aos diversos itens apresentados.

Marque em qualquer lugar na linha qual a sua satisfacio sobre:

1. O ritmo de trabalho e 0 tempo para executar suas atividades
Insatisfeito Satisfeito
2. A organizacio e distribuicio das tarefas
Insatisfeito Satisfeito
3. O rodizio
Insatisfeito Satisfeito
4, O tempo para pausa, ir ao banheiro, etc.
Insatisfeito Satisfeito
5. Limpeza e organizacio do ambiente de trabalho
Insatisfeito Satisfeito
6. O treinamento recebido para realizar a tarefa
Insatisfeito Satisfeito
7. O salario
Insatisfeito Satisfeito
8. Os beneficios concedidos pela empresa (gratificacbes,

moradia)
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Insatisfeito Satisfeito

9. O espaco (nas mesas, ao redor das maquinas) para facilitar a
sua movimentacio durante as tarefas

Insatisfeito Satisfeito

10. Altura de mesas e bancadas

Insatisfeito Satisfeito

11. A altura e a distancia da esteira para colocacio de retalhos
Insatisfeito Satisfeito

12. A qualidade das mesas e bancadas

Insatisfeito Satisfeito
13. A manutenciao das mesas e bancadas

Insatisfeito Satisfeito
14. O peso das ferramentas (faca, trimer, gancho, serra) ou

utensilios (caixas, bacias) que vocé usa

Insatisfeito Satisfeito

15. A faca Mundial

Insatisfeito Satisfeito

16. A faca Tramontina

Insatisfeito Satisfeito

16. A qualidade das ferramentas (faca, trimer, gancho, serra),
grampeadeira ou utensilios (caixas, bacias) que vocé usa

Insatisfeito Satisfeito
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17. A manutencio das ferramentas (faca, trimer, gancho, serra),
grampeadeira ou utensilios (caixas, bacias) que vocé usa

Insatisfeito Satisfeito

Marqgue na escala abaixo o que vocé acha do seu trabalho:

18. O esforco fisico exigido?

Nada Muito

19. O seu trabalho é repetitivo?

Nada Muito

20. Vocé acha que o ritmo de trabalho atrapalha na qualidade

final do produto?

Nada Muito
21. O seu trabalho envolve responsabilidade?
Nada Muito
22, O seu trabalho faz vocé se sentir valorizado?
Nada Muito
23. Voce sente pressao psicologica por parte dos seus superiores?
Nada Muito

24, Vocé gosta do seu trabalho?

Nada Muito






ANEXO C - DIAGRAMA DE CORLETT
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Evolucdo
Cod. Descrigao
1 Ausente
2 Pequenc
3 Moderado
4 Severo
5 Insuportavel
Frequéncia
Cod. Descrigao
1 1a2veres/semana
2 3 a dvezes/zsemana
3 1vez/dia
4 Muitas vezes/dia
5 o dia inteiro

Name Setor
Data Empresa
Diagrama de Corlett
Lado Evolugao (hora)
Rerido | Parte do Corpo |Frequéncia E=sq. Dir. 22
deb Olhos
G Cabeca
1] Pescogo
1 Trapezio
5 Tarax
7ed Lembar
2e3 Ombro
deb Braco
10e 11 Cotovelo
12 e 13 Antebrago
14 215 Punho
16 e 17 | M3os e Dedos
9 Quadril
18e 19 Coxa
20e 2l Joelho
22e23 Panturrilha
24e 25 Tornozelo

Fec e Dedos
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