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RESUMO

Existem diversas abordagens e metodologias de analise ergondmica e inumeras ferramentas
para se analisar os fatores de risco em que trabalhadores podem estar expostos. Uma delas é a
Ergonomia Participativa, que consiste em integrar os trabalhadores na analise dos problemas e
na definicdo das acOes para otimizar sua situacdo de trabalho. Nesse contexto, o presente estudo
tem como objetivo analisar a situacdo ergondmica no setor de abate de um frigorifico bovino
de pequeno porte e, propor melhorias nas condi¢bes de trabalho a partir de um enfoque
macroergondmico e participativo, por meio de uma Avaliagdo Ergondmica Preliminar (AEP),
conforme exigido pela nova Norma Regulamentadora 17 (NR-17), um levantamento preliminar
de perigos. Para esta avaliacdo, foram analisadas as condicdes de trabalho do setor com base na
estratégia SOBANE de Gestdo de Riscos e das 18 rubricas da metodologia DePaRis. De forma
participativa, foram realizadas entrevistas com 40 trabalhadores no setor de abate, no qual o
guia DePaRis serviu de base para levantamento e identificagdo das oportunidades de melhorias.
Outrossim, a ferramenta da gestdo da qualidade 5W2H tornou-se importante para auxiliar no
planejamento das acbes corretivas sobre o0s problemas evidenciados no estudo.
Complementando o plano de agdo, a Matriz GUT priorizou as corregdes mais significativas,
conforme gravidade e urgéncia para tratamento. Entdo, como ferramenta ergondmica, 0
protocolo REBA, de avaliagdo postural, serviu para avaliar posturas desfavoraveis do ponto de
vista ergonémico nos postos de trabalho do setor. Apo6s a conclusdo do estudo, foi possivel
elencar diversos aspectos como problemas ambientais, organizacdo do trabalho, entre outros
para serem organizados de forma répida e impactante, em sua maioria com baixos custos de

implantacéo.

Palavras-chave: Fatores Humanos. Avaliacdo Ergonémica Preliminar. DePaRis. Abatedouro.

Bovinos.



ABSTRACT

Numerous approaches and methodologies exist for conducting ergonomic analysis, along with
various tools to assess the risk factors that workers may face. Among these approaches is
Participatory Ergonomics, which involves integrating workers into problem analysis and
identifying actions to optimize their work conditions. Accordingly, this study aims to examine
the ergonomic conditions in the slaughtering sector of a small beef slaughterhouse. The
methodology was based on a macroergonomic and participatory approach concerning the
working conditions, Preliminary Ergonomic Assessment (AEP) following the new Regulatory
Standard 17 (NR-17), which mandates a preliminary survey of hazards. For this assessment,
the working conditions were analyzed based on the SOBANE Risk Management strategy and
the 18 items of the DePaRis methodology. Then, in a participatory way, there were interviews
with 40 workers, in which the DePaRis guide served as a basis for surveying and identifying
opportunities for improvement. Still, the 5W2H quality management tool has become necessary
for planning corrective actions on the problems highlighted in the study. Complementing the
action plan, the GUT Matrix prioritized the most significant corrections according to severity
and urgency for treatment. As an ergonomic tool, the REBA posture assessment protocol
assessed unfavorable postures from an ergonomic point of view in the sector's workstations. In
the end, the study was completed, listing several aspects, such as environmental problems and
work organization, to be worked on quickly and impactfully, mostly with low implementation
costs.

Keywords: Human Factors. Preliminary Ergonomic Assessment. DePaRis. Slaughterhouse.
Cattle.
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1 INTRODUCAO

De acordo com dados divulgados pelo Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica
(IBGE), no ano de 2022, foram abatidos 29,80 milhdes de bovinos em frigorificos brasileiros.
J& os dados apresentados pela Associacdo Brasileira dos Exportadores de Carnes (ABIEC,
2017) afirmam que, atualmente, existem muitos frigorificos instalados no Brasil e, segundo a
entidade, as exportacfes da industria brasileira de carnes e processamento aumentaram na
ultima década, tornando o Brasil o maior exportador de carne bovina do mundo. De acordo com
a Associacdo Brasileira de Proteina Animal (ABPA, 2020), o Brasil é destaque
internacionalmente por seus grandes volumes de producéo e de exportagéo de carnes, bem como
internamente por empregar milhGes de pessoas. Ainda segundo a ABIEC, devido ao
crescimento do setor, empresas do mesmo ramo tendem a ser cada vez mais competitivas. Tal
feito pode exigir dos trabalhadores maiores esforgos e jornadas exaustivas, acarretando o
desenvolvimento de doencas associadas ao trabalho (RUSCHEL; MOREIRA, 2014).

Assim, no Brasil, a atencdo a seguranca e a saude no trabalho do setor frigorifico se
torna motivo de preocupacdo, pois no ramo frigorifico verifica-se que 80% das atividades e
tarefas laborais séo realizadas manualmente e na posicdo em pé (FERNANDES, 2012).
Geralmente, as operacgdes de abate ocorrem de forma sequencial e a cadéncia das operacfes ndo
é determinada pelo individuo, mas dimensionada pelo nimero de animais que devem ser
abatidos por periodo de tempo (SOUZA et al., 2017). Associada a essas condigdes, existe
também a utilizacdo de ferramentas cortantes manipuladas em movimentos firmes e repetitivos
de forma brusca (ZAMBERLAN et al., 2014).

Os abatedouros sdo locais Umidos, com niveis de ruido excessivos e associados a baixas
temperaturas. Além disso, dados do relatorio previdenciario brasileiro de 2019 mostram que o
setor de abate e processamento ocupa o quinto lugar em numeros absolutos de acidentes de
trabalho e o segundo em doengas (BRASIL, 2019). Neste sentido, em busca de um ambiente de
trabalho seguro e adequado, as empresas frigorificas estdo cada vez mais voltadas a analisar e
a melhorar os fatores ergonémicos, tais como: o0 ambiente de trabalho, a jornada de trabalho, os
postos de trabalho, influenciando, assim, na melhoria de tarefas da organizagdo e no bem-estar
dos trabalhadores (TAKEDA, 2010). Logo, estudar e avaliar estas condi¢cdes sob a oOtica
ergondmica mostra-se fundamental para a seguranca e para a saude no trabalho do trabalhador
do ramo frigorifico.

De acordo com o Ministério da Previdéncia Social (MPS), no ano de 2020 foram

registrados 456 mil acidentes e doencas do trabalho entre os trabalhadores assegurados pela
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Previdéncia Social. Tais eventos provocam um impacto, social e econémico, consideravel para
a saude publica no Brasil. Ainda conforme os dados do MPS, no Brasil, entre os anos 2016 e
2020, foram identificados muitos casos de acidentes e de doencas ocupacionais, sendo
registrados, somente no setor frigorifico, 85 mil acidentes e adoecimentos e 64 dbitos.

Os dados acima ilustrados indicam que as atividades no setor de frigorificos sdo
caracterizadas por um trabalho exaustivo e perigoso (DEFANI, 2007), pois exigem dos
trabalhadores posturas inadequadas, esforgos repetitivos, ritmo intenso de trabalho, niveis de
temperatura e ruido inadequados, além da frequente manipulacdo de objetos cortantes. E
comum observar trabalhadores de frigorificos cumprindo tarefas repetitivas e dificeis, cujos
riscos sdo, muitas vezes, caracterizados como multifatoriais (TAPPIN et al., 2006). Com isso,
estdo relacionados o desconforto e a dor nos punhos e nas maos, 0s mais prevalentes entre 0s
cortadores de carne (MANSI et al., 2019), tendo direta associagdo com o0 absenteismo
prolongado do trabalho (BARR et al., 2004).

Além disso, Cardoso (2017), analisando os ambientes de trabalho dos frigorificos, o0s
classificou como desfavoraveis, sobretudo devido aos altos indices de umidade, a presenca de
baixas temperaturas, a exigéncia de intenso esforgo muscular, a repetitividade de movimentos,
bem como os mobiliérios e postos de trabalho inadequados. Também hé a presenca de amonia
que, em alguns casos, pode ser passivel de vazamentos, apresentando riscos ainda maiores aos
trabalhadores.

O acondicionamento dos produtos em camaras frias torna-se necessario para 0 manejo
de produtos pereciveis, com temperaturas abaixo de 5°C, expondo os trabalhadores a condicdes
insalubres. Segundo a Conferéncia Americana de Higienistas Industriais Governamentais
(ACGIH, 2009), a exposicao continua a baixas temperaturas pode causar, no trabalhador, além
de tremores e desconforto nas extremidades do corpo, a reducdo de sua capacidade cognitiva,
bem como a reducdo do tempo de resposta na tomada de decisoes.

Assim sendo, torna-se necessario analisar, do ponto de vista ergonémico, os fatores de
riscos que as atividades oferecem aos trabalhadores na busca de possiveis implementacdes de
melhorias no ambiente laboral (TAKEDA, 2010), objetivando aprimorar a qualidade de vida
dos mesmos (BARROS et al., 2009). De acordo com Bernardo et al. (2012), a aplicabilidade
dos conceitos ergonémicos, além de auxiliar no conforto e no bem-estar durante o exercicio de
diversas fungdes, proporciona maior produtividade, com queda nos indices de doengas
ocupacionais e, até mesmo, na reducdo de acOes trabalhistas. Neste contexto, as empresas
necessitam aumentar a seguranca de seus trabalhadores, diminuindo, desta forma, seus custos

adicionais trabalhistas e previdenciarios provenientes de acidentes laborais, bem como os
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afastamentos devido as doencgas ocupacionais e aos riscos ambientais. Dessa forma, a anélise
ergondmica pode ser utilizada como ferramenta para auxiliar na busca por melhores condicoes
para a execucao das func@es do trabalhador com saude, seguranca e qualidade.

De acordo com a NR-17 (Norma Regulamentadora de Ergonomia), € preconizada a
Anélise Ergonémica Preliminar (AEP), sendo que esta deve ser realizada, desde o inicio das
avaliagcbes, com a participagcdo dos trabalhadores. Trata-se de um avango importante na
consideracdo da opinido dos trabalhadores para estudos de ergonomia, ja que possibilita um
maior entendimento das situacfes que envolvem o trabalho e os fatores de risco percebidos,
bem como possibilita indicar melhorias ja nas primeiras fases de uma Intervencdo Ergonémica,
antes de realizar uma Andlise Ergonémica do Trabalho (AET). Além disso, estas avaliacGes
iniciais permitem a incorporacéo de fatores de risco relacionados com problemas ergondmicos
nas matrizes de risco a serem definidas para o Programa de Gestdo de Riscos (PGR),
preconizado pela Norma Regulamentadora 1 (NR-1).

Diante disso, a presente pesquisa objetiva desenvolver uma Avaliagdo Ergondmica
Preliminar (AEP) voltada ao setor frigorifico de bovinos, de maneira a analisar e propor
melhorias nas condicdes de trabalho a partir de um enfoque macroergondmico e participativo.
Desta forma, demanda propor melhorias nas condi¢des laborais, desde o inicio dos estudos,
buscando minimizar os fatores desfavoraveis do ponto de vista ergonémico presentes na
execucdo das tarefas rotineiras no local estudado. As reflexdes realizadas ao longo do estudo
estdo fundamentadas na literatura e repensam as estruturas organizacionais e 0 ambiente de
trabalho dos abatedouros bovinos, enfatizando a sua relacdo com a seguranca e a saude do

trabalho, com destaque para a ergonomia.

1.1 TEMA E OBJETIVOS

Este estudo consiste em uma investigacdo ergonémica sobre seguranca e salde do
trabalhador no contexto industrial de abate bovino. Desse modo, o estudo faz uso do pré-
diagndstico das condic¢des ergondmicas de trabalho, contando com uma Avaliagdo Ergonémica
Preliminar (AEP), analisando as condi¢fes de trabalhado do setor por meio da estratégia
SOBANE (em inglés, Screening, Observation, Analysis, Expertise) de gestdo de riscos. Esta
estrategia se utiliza do método DePaRis (Dépistage Participatif des Risques) para identificagdo
e analise de riscos no ambiente de trabalho estudado na etapa denominada de Screening. O
método DePaRis permite propor solucdes iniciais para eliminar ou mitigar os impactos desses

fatores de risco. Para tal feito, os trabalhadores foram envolvidos de forma participativa ao
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longo de todo o processo de avaliagdo ergondmica, tornando-o0s sujeitos ativos na pesquisa.

O objetivo geral desta dissertacéo foi propor uma abordagem ergonémica participativa,
para facilitar a realizacdo da Andlise Ergonémica Preliminar (AEP), afim de promover
melhorias na organizacao do trabalho de um abatedouro bovino. Neste ambito, a proposta do
estudo considera os seguintes objetivos especificos: a) realizar um levantamento de indicadores
iniciais, com base nas Normas Regulamentadoras 1 e 17, visando identificar demandas
ergondmicas importantes no processo produtivo no setor frigorifico, bem como para identificar
fatores de risco a serem incorporados em uma matriz de risco alinhada ao PGR da NR-1; b)
evidenciar os principais postos de trabalho relacionados com os problemas relatados no item a;
C) sistematizar a proposi¢édo de solugdes para eliminar ou mitigar os impactos destes fatores de
risco através de acdes corretivas, visando promover a salde e o bem-estar dos trabalhadores no

setor foco deste estudo; d) desenvolver uma reflexao critica quanto aos resultados alcangados.

1.2 JUSTIFICATIVA

As atividades em abatedouros bovinos, de modo geral, sdo caracterizadas por exigir um
alto indice de acbes com operacGes manuais. Dentre elas, estdo as acdes com maquinas e
dispositivos ligados a fatores de risco relacionados a acidentes de trabalho, exigindo atencao
operacional e habilidade manual, constituindo-se, assim, em um ambiente de trabalho (sistema)
complexo. Tudo isto associado a um ambiente caracterizado por baixas temperaturas e estresse,
sobretudo por lidar com a morte dos animais.

A prética justificavel do tema esta ligada a escassez de pesquisas sobre abatedouros de
bovinos no Brasil, uma vez que os estudos de frigorificos abrangem, em sua maior parte,
abatedouros de aves e suinos.

Ainda, a importancia da presente pesquisa se justifica pela alta prevaléncia de doencas
ocupacionais e de acidentes no setor de frigorificos, mostrando a necessidade de intervencdes
que visem proporcionar melhores condi¢des de salde e de seguranca aos trabalhadores. Com
isso, acredita-se que uma nova abordagem de gestdo ergonémica e organizacional de trabalho
possa ser implementada, sem comprometer as metas de producdo e entregando resultados
ergondmicos positivos a empresa.

Ademais, o desenvolvimento deste trabalho tem por natureza e pode ser caracterizado
como uma pesquisa aplicada, pois pretende gerar uma sistematica de AEP capaz de propor
solucBes para melhorar o processo produtivo do ponto de vista ergonémico, visando a redugéo

de doencgas ocupacionais e a diminuicao de riscos e acidentes de trabalho.
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1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO

O presente estudo esta organizado em cinco capitulos. O primeiro capitulo, acima
exposto, reforca a importancia do tema escolhido por meio da introducéo, também apresentando
0s objetivos do estudo, a justificativa e a estrutura do trabalho. O segundo capitulo apresenta
uma revisao bibliogréfica sobre os tdpicos mais relevantes desta dissertacdo, abordando a
ergonomia aplicada ao estudo na industria frigorifica. Além disso, aborda-se, também, nessa
revisao, a caracterizacdo geral do trabalho, a abrangéncia das condi¢Ges de trabalho, o
processamento no setor frigorifico, bem como questdes organizacionais com aspectos voltados
ao abate.

O terceiro capitulo versa sobre o desenvolvimento e a construcao técnica do estudo, no
qual se discute a estratégia SOBANE, o método participativo DePaRis e a AEP de modo geral.
Discute-se, também, as ferramentas utilizadas para contribuicdo e para analise do trabalho,
dando segmento ao proximo capitulo. J& no quarto capitulo, aborda-se a coleta e o tratamento
dos dados, também sendo apresentados os resultados da pesquisa realizada, descrevendo a
andlise do trabalho como um todo, o qual foi realizado a partir de um estudo de caso no setor
frigorifico.

Por fim, o quinto capitulo aponta as conclusdes oriundas da pesquisa, obtidas a partir do
trabalho desenvolvido, as quais estdo relacionadas aos objetivos propostos. Neste capitulo,
também constam sugestdes para trabalhos futuros que possam dar continuidade ao estudo.
Fechando esta dissertacdo, estdo as referéncias bibliograficas utilizadas ao longo do trabalho,

disponibilizando, assim, maiores informacdes sobre as literaturas citadas.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O referencial bibliografico tem enfoque voltado a introdugéo do estudo de salde e de
seguranca do trabalho no setor de frigorificos, englobando os mais relevantes assuntos voltados
ao contexto do setor, com o objetivo de compreender os impactos e os efeitos sobre a salde e a

seguranca do trabalho.

2.2 ERGONOMIA

A palavra ergonomia é composta pelas palavras gregas ergon (trabalho) e nomos
(regras). A ergonomia se resume na ciéncia aplicada a sistemas e a tarefas que tem como
objetivo transformar o trabalho de forma a adapta-lo as caracteristicas e a variabilidade do
homem e do processo produtivo. O termo ergonomia foi adotado pela primeira vez em 1857,
pelo cientista polonés Wojciech Jastrzebowski. Contudo, a ergonomia teve seu maior
desenvolvimento durante a segunda Guerra Mundial, onde médicos e engenheiros trabalharam
juntos para solucionar problemas causados pela operacdo de equipamentos militares
complexos. Tal esfor¢o foi entregue com 6timos resultados, sendo aproveitado pela inddstria
no pos-guerra. Anos depois, em 1961, foi fundada a International Ergonomics Association
(IEA), sendo a primeira sociedade de pesquisa em ergonomia. Segundo a IEA (2020), a
ergonomia, ou fatores humanos, é uma disciplina cientifica que estuda as interacdes dos homens
com outros elementos do sistema, fazendo aplica¢des da teoria, principios e métodos de projeto,
com o objetivo de melhorar o bem-estar humano e o desempenho global do sistema.

Assim sendo, diferentes autores afirmam que a ergonomia € a ciéncia que busca
estabelecer uma relacdo entre ambiente de trabalho, homem e méquina, proporcionando ao
trabalhador, em seu local de trabalho, seguranca, satde, conforto e, a0 mesmo tempo, eficiéncia
na realizacdo das tarefas (PEREIRA; VIEIRA, 2015). Transformar o trabalho é a primeira
finalidade da acdo ergonémica. Esse tipo de contribuicdo se da na concepc¢ao de situacdes que
ndo alterem a saude dos trabalhadores, auxiliando com que estes possam exercer suas
competéncias, valorizando suas capacidades, alcangando, assim, 0s objetivos determinados pela
empresa (GUERIN et al., 2001).

A ergonomia tem como objetivo pratico adaptar os postos de trabalho, as maquinas, 0s
horarios e os instrumentos as exigéncias do homem. Autores consideram a ergonomia
participativa como uma intervengdo de baixo custo e altamente relevante para o ambiente de

trabalho. Nesse cenario, estudos de Tompa et al. (2013) apresentam a intervencdo ergondmica



19

como uma mudanca de melhor custo-beneficio, tanto no setor financeiro, como na salde e na
seguranca dos trabalhadores. Dul e Weerdmeester (2012) afirmam que a ergonomia estuda
diferentes aspectos, tendo como base conhecimentos de diversas areas cientificas, sendo elas:
biomecanica, fisiologia, antropometria, fatores ambientais, entre outros. Desenvolvendo, assim,
métodos e técnicas para aplicar melhorias voltadas ao trabalho e a vida cotidiana dos
trabalhadores (DUL; WEERDMEESTER, 2012).

2.2 ERGONOMIA NA INDUSTRIA FRIGORIFICA

E caracteristica da industria frigorifica a ocorréncia de acidentes de trabalho e doencas
ocupacionais, tornando-se um setor que preocupa bastante quando o assunto é seguranca do
trabalho (SEPRT 122 REGIAO, 2012). Alguns dos principais riscos associados especificamente
a ergonomia em frigorificos estdo relacionados a posicao de trabalho, realizado na maioria das
vezes em pe, a repetitividade e o transporte manual de cargas.

Conforme afirmam estudos de Couto (2012), qualquer postura assumida pelo corpo para
exercer determinado trabalho tem algum inconveniente para a salde. No caso das atividades
em frigorificos, em geral, sdo exigidos movimentos mais amplos dos bragos e a postura de pé
é normalmente mantida. Sendo assim, toda vez que a atividade laborativa exigir essa postura,
deve-se pensar na alternancia com a posi¢cdo sentada ou, entdo, em pausa compensatoria,
cumprida na posi¢do sentada. Porém, é observado que, em frigorificos, funcionarios passam
sua jornada de trabalho em pé, sem adequacao de pausas para descanso, com o intuito de ndo
comprometer a produgdo.

Outra caracteristica do trabalho em frigorificos é a elevada carga de movimentos
repetitivos. Especialistas em saude do trabalho afirmam que as lesGes por esforcos repetitivos
tém sido consideradas como um dos fatores facilitadores e agravantes, assim como a exposicado
a baixas temperaturas, outro aspecto da industria frigorifica. (CAUSA OPERARIA, 2012). Em
complemento, ressalta-se que “dos 750 mil funcionarios nas empresas frigorificas do Brasil,
cerca de 150 mil sofrem algum distarbio osteomuscular, como lesdes por esforgo repetitivo
(LER), e ja recorreram ao auxilio-doenga” (SEPRT 122 REGIAO, 2012, n.p).

Em frigorificos voltados para o abate de gado, observa-se rotineiramente o transporte
manual de peso, principalmente nos setores de expedicdo e de recebimento, nos quais 0s
funcionarios realizam o carregamento das pecas e das carcagas em caminhdes refrigerados. O
risco de lesdes aumenta se as cargas forem muito pesadas (vinte e trés quilogramas, nas

melhores das condic¢des) e se forem dificeis de agarrar e/ou dificeis de alcancar (FACTS, 2007).
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Dul e Weerdmeester (2004) descrevem que diversos principios importantes da

ergonomia derivam de outras areas do conhecimento, tais como a biomecénica, a fisiologia e a

antropometria. A biomecéanica, para lida (2005), é a aplicacédo das leis fisicas da mecénica ao

corpo humano. Assim, pode-se estimar as tensdes que ocorrem nos musculos e nas articulagdes

durante uma postura ou um movimento.

No geral, em frigorificos, os postos de trabalho exigem diferentes posturas dos

trabalhadores, movimentos repetitivos e, também, a elevacdo de pesos, 0 que pode trazer

prejuizos a saude, devido ao desgaste ocorrido por posturas e por movimentos inadequados no

decorrer do turno de trabalho. Dul e Weerdmeester (2004) acrescentam que 0s principios mais

importantes da biomecénica para a ergonomia podem ser utilizados para prevenir possiveis

dores e proporcionar o bem-estar dos trabalhadores, como descrito no Quadro 1 abaixo:

Quadro 1 - Recomendagdes ergondmicas para realizagédo das atividades de trabalho

Recomendacéo

Ergonomia

Manter articulagbes em posicoes
neutras

Manusear cargas proximas ao corpo

Evitar inclinagdes do tronco
Evitar inclinar a cabeca
Evitar tor¢Ges do tronco

Evitar movimentos bruscos que
produzem picos de tenséo

Alternar as posturas e movimentos

Restringir o tempo de esforgo
muscular continuo

Prevenir exaustdes musculares

Realizar pausas e frequentes

Nesta posicdo, os muasculos s8o menos tensionados, e
capazes de executar forca maxima

Minimiza as tensdes sobre as articulacdes
Causam tens@es nas vertebras

Os musculos do pescogo sdo tencionados, provocando
dores na nuca e nos ombros

Causam tensdes indesejaveis nas vértebras

Evitar picos de tensdo de curta duragdo. Levantamentos
devem ser executados apds aquecimento e de forma
gradual

Evitar fadiga muscular por meio de posturas ou ciclos
repetitivos por longos periodos

Evitar postura prolongada

O tempo da recuperagdo da exaustdo muscular é longo,
aumentando a cada novo ciclo de exaustéo

Implementar pausas distribuidas ao longo da jornada de
trabalho

Fonte: Adaptado de Dul e Weerdmeester (2012).
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J& a fisiologia pode estimar a demanda energética dos movimentos que, além de
produzirem tensdes mecanicas nos musculos e nas articulagdes, apresenta um gasto energeético
que exige muito dos musculos, do coragédo e dos pulmdes. A fadiga pode ocorrer com o esforgo
muscular continuo e localizado e também com o esforco fisico realizado durante longos
periodos. Neste caso o fator limitante é a energia que o coracdo e os pulmdes podem fornecer
aos musculos para manter uma postura ou realizar movimentos (DUL; WEERDMEESTER,
2004). A maior parte da populacéo pode realizar tarefas por um extenso periodo, sem ter fadiga
pelo gasto energético, desde que ndo exceda 250 W, sendo que 80W refere-se ao metabolismo
basal. Até o limite mencionado, ndo é necessério pausas ou rodizios de atividades para o
restabelecimento do organismo, mas, quando for acima dos dados apresentados, torna-se
imprescindivel as pausas periodicas (DUL; WEERDMEESTER, 2012). O Quadro 2 abaixo traz

alguns exemplos de atividade que demandam gastos energéticos acima de 250W.

Quadro 2 - Atividades com gasto energético acima de 250W

Atividade Gasto energético (W)
Andar a 4 km/h com peso de 30 kg. 370
Levantar peso de 1kg 1 vez/seg. 600
Correr a 10 km/h. 670
Pedalar a 20 km/h. 670
Subir escada de 30 degraus, 1 km/h. 960

Fonte: Adaptado de Dul e Weerdmeester (2012).

Ainda, a Norma Regulamentadora 15 (NR-15) - Legislacdo Brasileira de Atividades e
Operac0es Insalubres — (BRASIL, 2021), estabelece valores tabelados maximos de temperatura
para cada atividade, levando em consideragdo fatores como a umidade do ar e a atividade
desenvolvida pelo trabalhador, a fim de evitar danos a saude do mesmo. Segundo Takeda
(2010), a exposicdo prolongada ao calor pode causar desidratacdo e fadiga, enquanto a
exposicdo prolongada ao frio pode causar hipotermia e demais problemas relacionados a este
tipo de ambiente desfavoravel.

Ja aantropometria, segundo Panero (2008), é definida como o estudo das caracteristicas,
dimensdes e proporcdes do corpo de cada pessoa. Um dos principios importantes na aplicacéo
da ergonomia recomenda que equipamentos e tarefas devem ser projetados para o uso coletivo,
atendendo 95% da populacao. Desta forma, os projetos dos postos de trabalho devem levar em

consideracdo que existem diferencas individuais entre trabalhadores, recomendando o uso de
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tabelas antropométricas que apresentam as dimens@es do corpo, dos pesos e dos alcances dos
movimentos durante a realizagdo da tarefa (DUL; WEERDMEESTER, 2004). Conforme
salienta lida (2005), frequentemente os trabalhadores adotam posturas desfavoraveis devido a
inadequacao no projeto de maquinas, equipamentos e estacdes de trabalho, além das exigéncias
das atividades desempenhadas. Adicionalmente, Panero (2008) destaca que a identificacdo e a
anélise minuciosa dessas posturas podem ser realizadas por meio de uma simples observacéao
visual. No entanto, em algumas situacfes, torna-se necessaria a utilizacdo de técnicas
especializadas para o registro e para a analise dessas posturas.

Sendo assim, se o trabalho é estatico ou dindmico, deve-se observar, para realizacéo das
tarefas no decorrer da jornada de trabalho, as posic¢des e as posturas adotadas ao longo do turno,
sobretudo com a finalidade de evitar posturas incorretas que ocorram excessivamente, bem
como problemas decorrentes da falta de atencdo as posturas corporais. O Quadro 3 relaciona as
posturas dos trabalhadores e o ambiente de trabalho com as localizagbes das dores no corpo.
Essas dores resultam de posturas desfavoraveis durante o desempenho das fun¢des ou de um
ambiente de trabalho mal planejado para execucdo das atividades pelos trabalhadores (IIDA,
2005).

Quadro 3 - Tipos de posturas e suas possiveis consequéncias

Posturas desfavoraveis Riscos de dores
Em pé (estatico) Pés e pernas (varizes)

Sentado, sem encosto para as costas Musculatura extensora do dorso
Assento muito alto Inferior das pernas, joelhos e pés

Assento muito baixo Pescogo e dorso

Bracos estendidos Ombros e bragos

Pega inadequada em ferramenta Antebraco
Punho em posic¢&o ndo-neurais Dores no punho
Rotacdes do corpo Coluna vertebral
Postura de tronco inclinado, sentado ou de pé Regi&o lombar
Angulo inadequado assento/encosto Musculos dorsais
Superficie de trabalho muito alta ou baixa Coluna vertebral e cintura escapular

Fonte: Adaptado de lida (2005).

A partir do exposto, conclui-se que a biomecanica € responsavel pelo estudo das

posturas e dos movimentos realizados pelo ser humano em uma determinada funcao entre o
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homem e o trabalho. Ja a fisiologia estima o0 gasto energético de 6rgaos, tais como o coragdo e
0s pulmdes, durante a realizagdo de uma determinada atividade. Por outro lado, a antropometria
é o estudo de medidas do corpo humano para posterior adaptacdo dos postos de trabalho a estas
medidas (IIDA, 2005). Existe uma inter-relacdo entre biomecanica, fisiologia e antropometria,
e todos os fatores devem ser levados em consideracdo quando se projeta um posto de trabalho.
Isso porque deve-se adaptar o local de trabalho ao trabalhador que ird executar a tarefa (DUL;
WEERDMEESTER, 2004).

Dente os estudos que abordam aspectos relacionados a longa duracéo do trabalho sem a
formalizacdo de pausas, pode-se citar o trabalho de Dianat et al. (2015), o qual aponta para a
existéncia de uma relagdo direta entre 0s riscos e as queixas ocupacionais deste tipo de
atividade, trazendo luz a importancia de ajustar as pausas, aléem da atencéao a jornada de trabalho
prolongada. Chakrabarty et al. (2016) complementam salientando que maiores frequéncias de
pausas psicofisioldgicas ajudam a reduzir significativamente a gravidade dos desconfortos dos
operadores. Ainda, Mahdavi et al. (2018) afirmam que o ciclo da tarefa tem impactos
significativos com a fadiga muscular. Frente a isso, de acordo com o0s autores, € recomendada
a introducdo de pausas e/ou rodizios de funcdo por outras atividades que ndo exijam esforcos
dos mesmos membros. Ja Comper et al. (2014) apresentam o rodizio de fun¢cdo como uma
possivel solugdo para tarefas repetitivas, afirmando que a rotacdo de cargos auxilia na reducdo
de custos e na prevencdo da satde do trabalhador.

2.4 NORMAS REGULAMENTADORAS

No Brasil, as Normas Regulamentadoras, também conhecidas como NR, publicadas
pelo Ministério do Trabalho por meio da Portaria n°® 3.214 de 8 de junho de 1978, regulamentam
e fornecem orienta¢des sobre procedimentos obrigatdrios relacionados a seguranca e a medicina
do trabalho, estabelecendo os requisitos técnicos e legais sobre os aspectos minimos de
Seguranca e Saude Ocupacional (SSO).

Tais normas regulamentadoras, atualmente constituidas de 38 normas distintas, séo
citadas no Capitulo V, Titulo 1l, da Consolidacdo das Leis do Trabalho (CLT). Séo de
observancia obrigatoria por todas as empresas brasileiras regidas pela CLT, sendo
periodicamente revisadas pelo Ministério do Trabalho e Emprego (MTE). Segundo o Ministério
do Trabalho, as NRs sdo elaboradas e modificadas por comissdes tripartites especificas
compostas por representantes do governo, empregadores e empregados (BRASIL, 2018).

Abaixo estdo listadas as 38 NRs constituidas conforme o Ministério do Trabalho e Emprego:


http://pt.wikipedia.org/wiki/Brasil
http://pt.wikipedia.org/wiki/Consolida%C3%A7%C3%A3o_das_Leis_do_Trabalho
http://pt.wikipedia.org/wiki/Minist%C3%A9rio_do_Trabalho_e_Emprego
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NR-1 - Disposicdes Gerais e Gerenciamento de Riscos Ocupacionais;

NR-2 - Inspegdo Prévia (Revogada);

NR-3 - Embargo ou Interdicéo;

NR-4 - Servicos Especializados em Engenharia de Seguranca e em Medicina do
Trabalho;

NR-5 - Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes e de Assédio;

NR-6 - Equipamentos de Protecdo Individual - EPI;

NR-7 - Programas de Controle Médico de Satde Ocupacional;

NR-8 - Edificagdes;

NR-9 - Avaliacdo e Controle das Exposi¢Ges Ocupacionais a Agentes Fisicos, Quimicos
e Bioldgicos;

NR-10 - Seguranca em InstalacOes e Servigos em Eletricidade;

NR-11 - Transporte, Movimentagdo, Armazenagem e Manuseio de Materiais;

NR-12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos;

NR-13 - Caldeiras, Vasos de Pressdo e Tubulacdes;

NR-14 - Fornos;

NR-15 - Atividades e Operagdes Insalubres;

NR-16 - Atividades e Operagdes Perigosas;

NR-17 - Ergonomia;

NR-18 - Condicdes e Meio Ambiente de Trabalho na Inddstria da Construcgéo;

NR-19 - Explosivos;

NR-20 - SST com Inflaméaveis e Combustiveis;

NR-21 - Trabalho a Céu Aberto;

NR-22 - Seguranca e Saude Ocupacional na Mineragao;

NR-23 - Protecdo Contra Incéndios;

NR-24 - Condi¢des Sanitarias e de Conforto nos Locais de Trabalho;

NR-25 - Residuos Industriais;

NR-26 - Sinalizacdo de Seguranca;

NR-27 - Registro Profissional do Técnico de Seguranca do Trabalho (Revogada);

NR-28 - Fiscalizacao e Penalidades;

NR-29 - NR SST Portuério;

NR-30 - NR SST Aquaviario;

NR-31- NR SST na Agricultura, Pecuéria Silvicultura, Exploracdo Florestal e

Aquicultura;


https://drive.google.com/file/d/1SoOuATm3-1BJNsxFNNl6qUzRNc1WkV50/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/10ROTB2G49Wz1Ee-i3elKxlceN_8PzKgz/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wRLIqkXCTwOvV6Jtwb_HvYYJS899imVd/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1MEVjVdXVpJos8YRfADo90pdzxXAqxNyb/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1k8qfD0B0fFEM_BJT6uFtosuLwZ7fp9kJ/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1AdspRcPK_mCq-MTiRVujEYcIUspgwqxQ/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1N104LXpgaS1w1KAvOOiEcHjQCsN6L6S6/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1onRftajKDfY7zAh-pydumsQKGTCN0FOA/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1L0Fm5nECn8ZowRMYWBXiVGfGIgKHx39m/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1M2jN29Zvc6fucVn42XhyddNhhKFwPnlU/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1qCokTv46K-CweVaExBxNLqtYMbN1uyfq/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1W-XsjbjZGJTDCSE-DMn75YF5Ygx98bSx/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/102bOV9j92kNRrzKCV_LmmpiyelJ2DfVi/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/13Y42UHEhvRb4Cf9r-2DgPZmtYCAoF8tO/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1y_DaU0PwYedknOQyolbIq8Od33RHtNCS/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1tCLbQWbAlMa1jobdF-CXWvINTGjg9aYP/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1bPQI3TJRwVyWaFXoKIrA2HQvxfHzt5z8/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1Hflef7K-_5RwGUX6o32KyrPiqH5SXRw7/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1IJ-GUd1esbnAzPU7G4p2dmORmpKcSwB_/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1aUunacH83iNLu_E6uJXV6ELDELszVxrJ/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/15byqkaDBV9fCGYt9Df0zRndQV9YbZpPg/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1BY-kLfvIfCRkUS7vYzAc-0FOndURGncZ/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1kw2-9YexNhuREH9J3QI_lxU1nrqFCCA2/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1d-M9Sy85CGUZajnn9gz3-qpwh9Vy5zdi/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1_cFUw1DEgZtM_3HYkIATSlJAANkjn2xO/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1bt-cAqixmiT4um3fHdl-U5pXbRz5rjVF/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1bHbosx1tmAVaAdyFwV_8ZytGcID64tVA/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1ZYvmntkm4EOSnYf_BRhbUnxJboXlJSqk/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1JG1jwHUIdV3q5dIwAt2XRhXXjlZLHs4q/view?usp=sharing
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NR-32 - SST em Estabelecimentos de Saude;

NR-33 - SST em Espacos Confinados;

NR-34 - Condicbes e Meio Ambiente de Trabalho na Industria da Construcdo e
Reparacdo Naval;

NR-35 - Trabalho em Altura;

NR-36 - SST em Empresas de Abate e Processamento de Carnes e Derivados;

NR-37 - Seguranca e Saude em Plataformas de Petréleo e

NR-38 - Seguranca e Saude no Trabalho nas Atividades de Limpeza Urbana e Manejo

de Residuos Sélidos.

2.5 LEGISLACAO APLICAVEL EM FRIGORIFICOS

Todas as NRs sdo passiveis de aplicacdo em frigorificos, mas cabe salientar que no
presente estudo sdo utilizadas, para pesquisa e embasamento técnico e tedrico, as Normas
Regulamentadoras 1, 17 e 36. O trabalho em frigorificos esta sujeito ao controle dos riscos
ocupacionais de seguranca e satde fundamentados, inicialmente, na Norma Regulamentadora
1 (Disposicoes Gerais e Gerenciamento de Riscos Ocupacionais), primeiramente publicada em
junho de 1978. Recentemente houve uma atualizacdo da referida norma, publicada pela Portaria
SESEPRT n° 6.730, em marco de 2020, com vigéncia diferida para marco de 2021, a Norma
Regulamentadora 17 (Ergonomia), da Portaria nimero 3214, de 8 de junho de 1978, a Norma
Regulamentadora 36 (Seguranca e Saude no trabalho em empresas de abate e processamento
de carnes e derivados), da Portaria n° 555, de abril de 2013. Na sequéncia, segue um breve
detalhamento das NRs citadas, as quais servem de base para o entendimento dos fatores de risco
em frigorificos e suas principais caracteristicas e objetivos.

2.5.1 Norma Regulamentadora 1 - NR-1

A NR-1 foi publicada juntamente com as primeiras 28 normas, em junho de 1978, pela
Portaria n® 3.214 e, desde entéo, passou por cinco atualiza¢fes. Essas atualizacdes nas NR estéo
diretamente ligadas ao modo com que o0s processos de producdo, 0s avangos tecnoldgicos e 0s
conhecimentos técnicos podem influenciar de forma positiva nas operacdes de trabalho
(BRASIL, 2020). Dentre as cinco modificacOes realizadas na NR-1, a mais recente versao,
publicada pela Portaria n°® 915 da Secretaria Especial de Previdéncia e Trabalho (SESEPRT)

em junho de 2019, é caracterizada como a mais importante entre todas as outras anteriores.


https://drive.google.com/file/d/1TQpOM9EGh8shK2bMay8grhKWm9qbw7SF/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1OHvMo6nPcwWbQWSfU1Imcid6rg4ZCWbG/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1cGpkfTvwiTOWI1vDaTtrNRC0ToiWc6l8/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1EWVnT9O9P_o1dHi9k7eoCCW-CsuuJvxS/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1JY9XlNdLPwdgzNKxfLUVkkx2MXNKMmyW/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1Rop9vjixSQ0dgwx2_6NUJ_5nrDTf3yfk/view?usp=sharing
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Dentre as trés classificacdes existentes, sendo elas gerais, especiais e setoriais, a NR-1 ¢
classificada pela Secretaria de Inspecio do Trabalho como uma norma geral (ARAUJO, 2020).
Consideram-se normas gerais aquelas que regulamentam aspectos decorrentes da relacao
juridica prevista na lei, sem estarem condicionadas a outros requisitos, tais como atividades,
instalacOes, equipamentos ou setores e atividades econdmicas especificas (BRASIL, 2020).
Desta forma, por ser uma norma geral, a NR-1 ndo é somente aplicavel a todos os ramos de
atividade econémica e a todos os empregados e empregadores, mas também as outras normas,
quando ocorrer de esta ndo contemplar alguma situacéo.

A NR-1 tem como principal atributo estabelecer as disposi¢Oes gerais, as quais se
aplicam em todas as demais NRs. Eventualmente sofreu atualiza¢6es a fim de aprimorar sua
eficiéncia, tendo como objetivo principal os requisitos para 0 GRO juntamente com as medidas
de prevencdo em SST (BRASIL, 2020).

Para o controle dos riscos ocupacionais e a preservagdo da seguranca e da salude dos
trabalhadores, cada organizacdo deve implementar, por estabelecimento, 0 GRO em suas
atividades, o qual deve constituir um PGR, sendo de observancia obrigatéria (BRASIL, 2020).
Os processos de GRO contemplam a identificacao dos perigos, a avaliacdo dos riscos, o controle
dos riscos, a implementacdo e as medidas de prevencao, os quais resultam no PGR.

O PGR deve contemplar ou estar integrado a planos, programas e outros documentos
exigidos pela legislagdo de seguranca e saude no trabalho, tendo como composi¢cdo minima dois
documentos, sendo eles: a) o inventario de iscos ocupacionais; b) o plano de a¢éo. No inventario
de riscos ocupacionais, descreve-se a identificacdo dos perigos e a avaliacdo dos riscos
ocupacionais. Apds avaliacdo dos mesmos, todos 0s riscos ocupacionais relativos aos perigos,
levantados na etapa de identificacdo, devem ser analisados e classificados. Importante sempre
observar a combinacdo da severidade das possiveis lesdes ou agravos a salde com a
probabilidade de ocorréncia, visando auxiliar na decisdo sobre a necessidade de adocao de
medidas de prevencdo e de elaboracdo do plano de acdo. O plano de acdo é o documento no
qual constam as medidas de controle e de prevenc¢ao para os riscos fisicos, quimicos, bioldgicos,
ergondmicos e de acidentes no ambiente de trabalho determinado, os quais devem ser

observados em ordem de prioridade preventiva (BRASIL, 2020).

2.5.2 Norma Regulamentadora 17 - NR-17

A Norma Regulamentadora n® 17, que versa sobre ergonomia, visa estabelecer

pardmetros que permitam a adaptacdo das condicbes de trabalho as caracteristicas
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psicofisioldgicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar o0 méximo conforto, seguranca e
desempenho. Publicada em sua primeira versao no ano de 1978, através da Portaria MTB n°
3.214 da CLT do Ministério do Trabalho. Foi recentemente atualizada, no ano de 2021, pela
Portaria MTP n° 423. Seu novo texto recebeu alteracdes de tal forma que a referida norma
comega a atuar junto a NR-1 e ao GRO.

O principal documento da gestdo de riscos, 0 PGR, necessita ter, em seu inventario,
todos os riscos no GRO dentro das empresas, podendo ser eles fisicos, quimicos ou biolégicos.
Necessita, ademais, estabelecer os principios da ergonomia e servir de base para a avaliacao
dos fatores desfavoraveis ao setor, juntamente com as condi¢6es de trabalho, incluindo aspectos
relacionados ao levantamento, ao transporte e a descarga de materiais, ao mobiliério, aos
equipamentos e as condi¢cdes ambientais do posto de trabalho e a prépria organizacdo do
trabalho.

Outra implementacgdo esta no item 17.3 da NR-17 (BRASIL, 2021), o qual destaca a
implementacao da AEP, que realiza um levantamento preliminar menos aprofundado de perigos
e uma avaliacdo rapida de riscos ocupacionais, com o auxilio dos trabalhadores, entrando em
concordancia com a NR-1 no item 15.4. Subsequentemente, cabe ao empregador realizar a
AET, visando avaliar a adaptacéo das condic6es de trabalho as caracteristicas psicofisioldgicas
dos trabalhadores, devendo abordar as condic¢des de trabalho com uma avaliagdo mais detalhada
e aprofundada da situacdo dos postos de trabalho, conforme estabelecido nesta NR.

2.5.3 Norma Regulamentadora 36 - NR-36

Em 19 de abril de 2013, foi publicada no Diario Oficial da Unido (DOU), através da
portaria n°® 555, a NR-36 - Seguranca e Saude no Trabalho em Empresas de Abate e
Processamento de Carnes e Derivados. A NR-36 aborda normas claras acerca da averiguacao
de outras NRs, sendo uma norma mais completa no que diz respeito a seguranca dos
trabalhadores em frigorificos. Ela traz assuntos de outras NRs voltados de forma especifica para
o setor frigorifico, justamente por serem de extrema importancia para o desenvolvimento do
trabalho seguro nesse ramo, aplicando-se, de forma complementar, as demais (IKEDO; RUIZ,
2017). Juntamente com a publicacdo da NR-36, foi instituida a Comissdo Nacional Tripartite
Tematica (CNTT) da NR-36, com o objetivo de acompanhar a implementacdo da norma
(BRASIL, 2013).

O objetivo da NR-36 é estabelecer os requisitos minimos para a avaliagéo, o controle e

0 monitoramento dos riscos existentes nas atividades desenvolvidas na industria de abate e de



28

processamento de carnes e derivados destinados ao consumo humano (PEREIRA et al., 2013).
Tais requisitos tém o objetivo de garantir, permanentemente, a seguranca, a saude e a qualidade
de vida no trabalho, sem prejuizo da observancia do disposto nas demais NRs do Ministério do
Trabalho e Emprego (BRASIL, 2013).

O texto final da NR-36 € composto por 16 topicos, os quais esclarecem sobre temas
especificos, tais como mobilidrios e postos de trabalho, estrados, passarelas e plataformas,
manuseio de produtos, levantamento de cargas, recepcdo e descarga de animais, maquinas,
equipamentos, ferramentas e condi¢cdes ambientais de trabalho, entre outros tantos. Inclui-se,
também, informagdes e treinamentos em SST, estabelecendo os requisitos minimos para
avaliar, controlar e monitorar os riscos na atividade (FEITEN, 2013). Além do avanco global
em termo de protecdo, pode-se destacar que uma das maiores conquistas foi em relacdo as
pausas, garantindo, ao trabalhador, tempo suficiente ao descanso necessario para dar
continuidade as atividades da jornada laboral (IKEDO; RUIZ, 2017).

A NR-36 ¢ obrigacédo exigida em todos os locais de trabalho. Ela estabelece as medidas
gue devem ser tomadas para garantir seguranca e salde dos trabalhadores, prevenindo a
ocorréncia de doencas e acidentes de trabalho (BRASIL, 2013). A construcdo da NR foi
realizada de forma tripartite, com a participacdo de representantes do governo, de trabalhadores
e de empregadores. Grande parte da redacdo da NR-36 tem seu foco voltado a combater a
preocupante incidéncia das LesbGes por Esforco Repetitivo e Doengas Ocupacionais
Relacionadas ao Trabalho (LER/DORT) (IKEDO; RUIZ, 2017). Dessa maneira, considerando
o0s aspectos do trabalho nesse setor, faz-se importante um estudo que permita conhecer o perfil

dos acidentes de trabalho nos frigorificos, de modo a contribuir com sua diminuigéo.

2.6 FATORES FiSICOS AMBIENTAIS PRESENTES EM FRIGORIFICOS

Ao realizar as atividades em abatedouros e frigorificos, é inevitavel a exposicado a fatores
fisicos ambientais desfavoraveis do ponto de vista ergonémico. Essa exposicao pode acarretar,
ao trabalhador, diversos riscos a salde e seguranga nos processos de abate e processamento de
carne bovina. Dentre 0s riscos mais comuns, pode-se citar, de maneira geral, os fisicos (ruido,
temperaturas extremas, umidade, vibracdo), os quimicos (manuseio de produtos quimicos em
determinadas atividades, poeiras das penas, entre outros), os biologicos (exposicao a fezes,
visceras, sangue), os de natureza ergonémica (posturas, ritmos acelerados, transporte de carga)

e 0s de acidentes (cortes, quedas, choques, entre outros) (JAKOBI et al. 2015).
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Para tanto foi publicada a NR-15 através da Portaria MTB n° 3.214, estabelecida pelo
Ministério do Trabalho e Emprego do Brasil em 1978 (BRASIL, 2021), cujo objetivo é
estabelecer os limites de tolerancia para diversos agentes nocivos a saude do trabalhador, tais
como agentes quimicos, fisicos, bioldgicos e ergondmicos. Dessa forma, a NR-15 é responséavel
por definir os valores maximos de exposi¢cdo ocupacional a cada um desses agentes, a fim de
garantir a seguranca e a saude dos trabalhadores. Além disso, a norma também determina os
procedimentos e as medidas preventivas que devem ser adotados pelas empresas para minimizar

0S riscos e prevenir a ocorréncia de doencas ocupacionais.

2.6.1 Ruido

Para Araldi (2004), um bom ambiente de trabalho é aquele que proporciona aos
trabalhadores atingir seus objetivos inerentes a funcdo que exercem, com esforco e estresse
dentro de limites toleraveis. Porém, quando os fatores fisicos e as condi¢es ambientais sao
desfavoraveis no ambiente de trabalho, este se torna precario do ponto de vista ergonémico,
aumentando o risco de acidentes, podendo causar danos consideraveis a satde e a qualidade de
vida do trabalhador. Ainda, Dul e Weerdmeester (2012) afirmam que existem diversos fatores
fisicos e ambientais que influenciam no bem-estar do trabalhador em seu espaco de trabalho,
sendo que, na maioria das vezes, sao estipulados limites maximos de intensidade e de tempo de
exposicdo a estes fatores. Os autores indicam, ainda, quatro procedimentos que podem ser
aplicados para reduzir e/ou eliminar os efeitos negativos, tais como eliminar ou reduzir a
emissdo diretamente na fonte, eliminar ou reduzir a emissao de propagacdo entre a fonte e o
receptor, reduzir o tempo de exposi¢do ou utilizar e equipamentos de protecdo individuais
(EPI). Cardoso (2017) complementa que os principais fatores fisicos ambientais que ganham
destague no ambiente de trabalho no setor frigorifico sdo o ruido, a iluminacgéo e a temperatura.

O ruido pode ser definido como uma combinacdo de sons, cujas frequéncias ndo seguem
um padrdo especifico (GERGES, 2000). Segundo Takeda (2010), os problemas iniciais com
relagdo ao ruido podem variar desde a dificuldade de comunicacdo durante o trabalho até a
perda total ou parcial da audi¢do. No ambiente de trabalho, a alta exposicéo ao ruido pode trazer
problemas irreversiveis a satde dos trabalhadores. SESI (2008) alerta que a exposi¢édo ao ruido,
além da surdez, pode ocasionar problemas de equilibrio, de prejuizo ao sono e até mesmo
contribuir para o aparecimento de problemas psicologicos e sociais. Com isso, a Norma
Brasileira (NBR) 10152 (ABNT, 1987) estabelece os niveis de pressdo sonora considerados de

conforto acdstico no ambiente construido. Ainda, o Anexo 1, presente na Norma
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Regulamentadora 15, mostra a importancia dos limites de tolerancia para ruido continuo ou
intermitente. O Quadro 4 apresenta a exposi¢cdo diaria permissivel, segundo a NR-15 do

Ministério do Trabalho e Emprego.

Quadro 4 - Nivel de exposicdo didria em relacdo ao nivel de ruidos

Nivel de Exposicédo diaria Nivel de ruidos Exposicdo diaria
ruidos dB (A) permissivel dB (A) permissivel
85 8 horas 98 1 hora e 15 minutos
86 7 horas 100 1 hora
87 6 horas 102 45 minutos
88 5 horas 104 35 minutos
89 4 horas e 30 minutos 105 30 minutos
90 4 horas 106 25 minutos
91 3 horas e 30 minutos 108 20 minutos
92 3 horas 110 15 minutos
93 2 horas e 40 minutos 112 10 minutos
94 2 horas e 15 minutos 114 8 minutos
95 2 horas 115 7 minutos
96 1 hora e 45 minutos

Fonte: Ministério do Trabalho e Emprego. NR-15 - Atividades e operagdes insalubres.

Estudos relacionados ao ruido, como o de Gerges (2002), afirmam que a exposicao
prolongada a altos niveis de ruido pode causar perda auditiva e outros problemas de salde. Por
isso, é importante que sejam adotadas medidas para reduzir seus niveis, tais como a manuten¢do
dos equipamentos e o0 uso de protetores auriculares pelos trabalhadores. Ainda, os estudos do
mesmo autor mostram os efeitos do ruido em trabalhadores de frigorificos que operam
maquinas e equipamentos, como serras e cortadores. Indica também que esses trabalhadores
estdo mais expostos a niveis elevados de ruido e, portanto, sao mais vulneraveis a problemas

de salde relacionados a isso, como perda auditiva, estresse e fadiga.

2.6.2 Temperatura

Os fatores relacionados a questBes térmicas também se tornam de fundamental
importancia no setor frigorifico. De acordo com Takeda (2010), devido as baixas temperaturas
no setor, a vestimenta pode ser considerada um EPI, pois evita a perda do calor produzido pelo
corpo. Porém, deve existir um equilibrio constante entre a geracdo de calor do corpo e a taxa
de perda do calor ao ambiente. Segundo Araldi (2004), as reac6es do corpo a exposicao a altas
ou baixas temperaturas comecam com desconforto, irritabilidade e baixa concentracdo na

atividade realizada.
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Com isso, a NR-17 e, em especial a NR-15, evidenciam a importancia de manter boas
condicGes de ventilagdo e de temperatura, visando o conforto térmico no ambiente de trabalho.
A NR-15 é uma das normas de seguranca e saude no trabalho estabelecidas pelo Ministério do
Trabalho e Emprego do Brasil, conforme o n° 3.214, de 8 de junho de 1978 (BRASIL, 2021).
Seu objetivo é estabelecer os limites de tolerancia para diversos fatores de risco ocupacionais
nocivos a satde do trabalhador, incluindo a exposicéo ao calor e ao frio, bem como 0s riscos
ergondmicos. No que se refere a temperatura, a norma define os limites de exposicao ao calor
e ao frio, a fim de evitar danos a salde do trabalhador. A norma ainda prevé que trabalhadores
atuantes em areas de cadmaras frias devem ter acesso a equipamentos de protecdo individual

adequados, tais como as roupas térmicas, visando minimizar os efeitos do frio intenso.

2.6.3 lluminacao

A iluminacdo também é um importante aspecto ambiental a ser analisado, pois uma
iluminacdo inadequada pode causar fadiga, gerar desconforto e afetar o sistema nervoso do
trabalhador (BERNARDO et al., 2012). A NBR 5413, de 1992 (lluminagdo de Interiores), em
seu item 5.3, bem como a NR-17, definem valores de iluminancia relacionadas ao ambiente de
trabalho e as atividades dos trabalhadores. Logo, a necessidade de luminosidade para o setor
frigorifico € de 500 lux no processamento de carnes. A quantidade de luz necessaria depende
da atividade a ser executada, conforme NBR 5413/92 (ABNT, 2005), apresentado no Quadro 5

abaixo.
Quadro 5 - Indices de iluminancia por grupo de tarefas visuais
Faixa II'ur_nlnanC|a Tipo de Atividade
minima (Lux)
A 20-50 Areas publicas com arredores escuros
Iluminacdo geral para areas com 50-100 Orientacdo simples para permanéncia curta
tarefas visuais simples 100-200 Recintos ndo usados para trabalho continuo
200-500 Tarefas com requisitos visuais limitados, auditorios
. . 500-1000 Tarefas com requisitos visuais normais, escritorios
Iluminacéo geral para areas de f o - ~ |
trabalho 1000-2000 Tarefas com requisitos especiais, gravagao manua

2000-5000  Tarefas visuais exatas e prolongadas,
C 5000-10000  Tarefas muito exatas, montagens microeletrénicas
Iluminacdo adicional para tarefas

Lo 10000-20000  Tarefas visuais muito especiais, cirurgia
visuais dificeis

Fonte: NBR 5413/92 (ABNT, 2005).

Em seus estudos, Neumann (1988) aborda as principais questdes relacionadas a

iluminacdo em ambientes industriais. Essas questdes incluem a quantidade de luz necessaria
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para diferentes tarefas, a escolha de 1d&mpadas e luminarias, a distribuicdo de luz e os efeitos da
iluminacdo. Em relacdo ao setor frigorifico, o estudo de caso de Melo et al. (2006) destaca a
importancia de se utilizar iluminacdo adequada para garantir a seguranca e a eficiéncia dos
trabalhadores, identificando problemas como baixa intensidade luminosa e desuniformidade da
distribuicdo da luz, uma vez que o ambiente frio e tmido pode afetar a iluminacdo e dificultar
a visibilidade. No mesmo setor, Bortolotto (2019) também enfatiza a necessidade de se utilizar
lampadas e luminarias resistentes a umidade e baixas temperaturas, além de estratégias de

controle de brilho e ofuscamento.

2.7 ORGANIZACAO DO TRABALHO

A organizacao do trabalho é definida como um conjunto de regras e de normas que
determinam a maneira de realizar a producdo da empresa (MASCULO et al., 2011). Segundo
NR do Ministério do Trabalho relativa a ergonomia (NR-17), a organizacdo do trabalho deve
ser adequada as caracteristicas psicofisioldgicas dos trabalhadores e a natureza do trabalho a
ser executado.

Para Vidal (2003), a organizacdo do trabalho € responsavel pela reparticdo de tarefas no
tempo e no espaco, pelos sistemas de comunicacdo e de interligacdo entre as atividades e as
operacdes, pelas rotinas e procedimentos de producéo, pelo recrutamento e selecdo de pessoas
para o trabalho e pelos métodos de formacdo, de capacitacdo e de treinamento para o trabalho.
Couto (2007) define a organizacdo do trabalho como um conjunto de a¢des feitas pelos gestores
e pelos trabalhadores para que a tarefa prescrita seja cumprida. Ainda, para Couto (2002),

organizar o trabalho significa planejar os meios para o alcance dos resultados planejados.

2.8 ANALISE DA DEMANDA E DO AMBIENTE DE TRABALHO EM
ERGONOMIA

Um estudo ergonémico deve imperativamente comecar pela denominada analise da
demanda. A demanda € a descricdo de um problema, ou de uma situacdo problematica, que
justifique a necessidade de uma agdo ergondmica. Ela pode ter diversas origens, tanto por parte
da empresa, quanto por parte dos trabalhadores e de suas organizac¢@es sindicais. A analise da
demanda procura entender a natureza e a dimenséo dos problemas apresentados (IIDA, 2005).

As condicOes de trabalho incluem aspectos relacionados ao levantamento, ao transporte e a
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descarga de materiais, a0 mobiliario, aos equipamentos, as condi¢des ambientais do posto de
trabalho e & propria organizacéo do trabalho (GUERIN et al., 2001).

Vandyck et al. (2012) mostram a importancia das informacdes do ambiente de trabalho,
tais como ruido, temperatura e vibracdo, para observar 0s possiveis sintomas estressores da
funcdo. Além disso, concluem que condicGes severas de trabalho sdo prejudiciais ao
desenvolvimento do setor. O estudo de Berberoglu et al. (2013) afirma que problemas
musculoesqueléticos sdo comuns em trabalhadores e trazem luz a necessidade de projetar e
adequar ergonomicamente as estacOes e as ferramentas de trabalho, a fim de evitar tais
disturbios. Nesse raciocinio, Kamble et al. (2021) reforcam a importancia da adequacgdo das
ferramentas aos operarios, com o objetivo de proteger as maos de exposi¢des que possam gerar

traumas, tais como dor, fraqueza, dorméncia e formigamento.

2.9 AVALIACAO ERGONOMICA PRELIMINAR (AEP) — NR-17

A nova redacdo da NR-17, publicada no ano de 2021, indica a necessidade de realizacédo
da AEP (BRASIL, 2021). A norma indica que empresas de todos 0s ramos e portes deverao
desenvolvé-la antes de qualquer avaliacdo profunda. A principal funcdo desta exigéncia se da
porque, com uma AEP, ja é possivel estimular a solucdo de uma série de situacdes que poderiam
gerar lesdes aos trabalhadores. Reservando, assim, a AET para situagdes a serem mais
detalhadas e esclarecidas.

O principal objetivo da AEP é identificar, avaliar e eliminar os fatores ergonémicos
desfavoraveis que podem ser resolvidos de forma facil, ao invés de demandar estudos mais
longos e aprofundados para analisar as situacoes de trabalho que, em decorréncia da natureza e
do conteudo das tarefas solicitadas, requerem adaptacao, classificando os fatores desfavoraveis
em uma escala de prioridade, identificando sua gravidade conforme possiveis riscos para a sua
iminéncia. Perigos e lesdes devem ser descritos, possiveis fontes de acidentes devem ser
identificadas e o nivel de risco deve ser apontado, e, ao final, um plano de acdo deve ser
estabelecido.

Todas as organizac¢Ges devem seguir os parametros da nova NR-17, realizando a AEP,
envolvendo as atividades e os postos de trabalho. Em seguida, com base nos resultados e se
necessario, deve-se realizar a AET especifica aos postos de trabalho que requerem uma atencéo
particular. Essa analise visa estabelecer pardmetros de seguranca que permitam a adaptacao das

condigdes de trabalho ao trabalhador, visando obter conforto e um desempenho eficiente.
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2.10 ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO

A Anadlise Ergonémica do trabalho (AET) é a forma mais completa e aprofundada de
analise do trabalho. Ela considera os fatores ergondmicos existentes nos ambientes de trabalho
que, em funcdo de sua natureza, concentracdo, intensidade e tempo de exposicao, sdo capazes
de causar danos a saude do trabalhador. E um processo construtivo e participativo para
resolucéo de problemas e exige um profundo conhecimento das atividades realizadas em cada
tarefa. A AET tem como objetivo aplicar os conhecimentos da ergonomia para analisar,
diagnosticar e corrigir determinada situacéo de trabalho (IIDA, 2005). Segundo o Ndcleo de
Ergonomia Saude Ocupacional e Seguranca do Trabalho (NERSAT) (2011), a AET é um estudo
detalhado, realizado no ambiente de trabalho, que visa encontrar situacdes que possam dar
origem a doencgas ocupacionais decorrentes das cargas fisicas do trabalho. A AET consiste no
estudo de itens de valor relacionados ao desempenho global dos sistemas homem e trabalho,
qualidade e produtividade, seguranca e sadude no trabalho (SANTOS; FIALHO, 1997).

Vidal (2003), por sua vez, comenta que as andlises ergondmicas sdo andlises
quantitativas e qualitativas que permitem a descricdo e a interpretacdo do que acontece na
realidade da atividade focada. Para Santos e Fialho (1997), a AET se torna uma questdo
importante dentro da inddstria, alinhando o bem-estar e o conforto com a produtividade,
trazendo luz & atencdo e ao cuidado com as condicGes de trabalho. Para Daniellou (2004),
analisar os comportamentos, as condutas e 0S processos cognitivos realizados por um
trabalhador é equivalente a analise da atividade de trabalho. Essa analise da atividade de
trabalho é considerada central na intervencdo ergonémica durante as observacdes. Estudos de
Carvalho (2011) salientam, no Brasil, a existéncia da Associacdo Brasileira de Ergonomia
(ABERGO), a qual promove, anualmente, certificagbes com o objetivo de atestar o

conhecimento dos ergonomistas com especificacdes para a elaboracdo da analise ergondémica.

2.11 FATORES DE RISCO OCUPACIONAIS

O risco € um termo utilizado para descrever o contexto de uma circunstancia de perigo,
ou seja, a concretizacdo de um evento indesejado (CARAMBEI, 2007). Diante deste contexto,
0s mecanismos de gestdo de riscos ambientais tém se configurado como instrumentos cada vez
mais fundamentais para caracterizar, minimizar e/ou, até mesmo, eliminar os potenciais riscos
nos ambientes de trabalho das organizacdes (OLIVEIRA et al., 2014). Existem, na literatura,

diversos métodos para a mensuracdo dos riscos ocupacionais. De forma proporcional, pouca
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atencdo é dada para definir agdes préaticas que possam ser realizadas para minimizar a exposicao
dos trabalhadores.

A grande maioria desses métodos realiza a analise das situacdes de trabalho de forma
quantitativa e, posteriormente, sdo tomadas medidas que minimizem 0s riscos existentes.
Entretanto, em grande parte das situagdes analisadas, medidas preventivas podem ser adotadas
imediatamente com base na simples observacdo realizada por profissionais que estdo
diretamente preocupados com essas situacdes e possuem conhecimento detalhado das mesmas,
visto que estdo envolvidos com elas diariamente (MALCHAIRE, 2004).

A estratégia SOBANE de gestdo de riscos tem, em sua concepc¢do, a aplicacdo do
método DePaRis. Esta metodologia pode ser utilizada em varias areas e em diferentes
atividades, tal como aborda Malchaire (2004), autor da estratégia SOBANE. O autor
complementa, ainda, que o nimero de fatores de risco e de situa¢bes de trabalho é tdo grande
que é impossivel estuda-los em todos os detalhes. Na maioria dos casos, podem ser tomadas
medidas de prevencao de imediato, com base na observacao simples, por pessoas diretamente
envolvidas e que conhecem em detalhes as situacdes de trabalho dia apos dia. Assim, trazendo
enfoque para opinido dos funcionarios que, apesar de ndo possuirem estudo técnico na area,
convivem diariamente com os servicgos realizados para a empresa e conhecem as caréncias do
setor (DEITOS et al., 2013).

2.12 GERENCIAMENTO DE RISCOS OCUPACIONAIS E PROGRAMA DE
GERENCIAMENTO DE RISCOS

A Norma Regulamentadora NR-1 passou por uma atualizacdo em 2020, incorporando o
Gerenciamento de Riscos Ocupacionais (GRO) como parte integrante do processo de
gerenciamento de riscos ocupacionais nas empresas. O GRO tem como objetivo sistematizar e
integrar todas as etapas desse processo, abrangendo a identificacdo de perigos, a avaliacdo de
riscos, o controle dos riscos, a analise de acidentes e doencas relacionadas ao trabalho, bem
como a preparagdo para situacfes de emergéncia. Além disso, a norma estabelece o Programa
de Gerenciamento de Riscos (PGR), que engloba o inventario de riscos e o plano de a¢éo. Dessa
forma, a NR-1 é direcionada para a implementacdo de um programa de gestdo abrangente e
efetivo.

O GRO é um processo continuo que envolve uma série de etapas dispostas na NR-1,
tendo como base alguns principios, tal como descrito no item 1.5.4: “Processo de identificagdo

de perigos e avaliagdo dos riscos ocupacionais”. Pode-se dizer que este processo segue a
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abordagem adotada pelo ciclo “Plan, Do, Check e Act” (PDCA) que pode ser traduzido ao
portugués como “Planeje, execute, verifique e aja”. Uma vez que a norma ndo estabelece
critérios para a escolha de métodos de analise ou avaliagéo, este processo segue, pelo presente
estudo, a abordagem adotada pela estratégia SOBANE, conforme o ciclo a seguir descrito: “Pré-
Diagndstico; Observagdo; Analise e¢ Pericia”. Tal estratégia é adotada por ser amplamente
conhecida, podendo ser utilizada no sistema de gestéo integrada em SST.

As etapas da estratégia SOBANE podem ser incorporadas no contexto do GRO, e se
relacionam com os objetivos do ciclo PDCA. A etapa “Plan” do ciclo PDCA, utilizando a
metodologia DePaRis, fornece as diretrizes para identificar perigos e avaliar 0s riscos
ocupacionais, estabelecendo os propoésitos das atividades necessarias para garantir resultados
satisfatorios. Como estabelecidos nos itens, da NR-1, 1.5.4.2 - Levantamento preliminar de
perigos; 1.5.4.3 - Identificacdo de perigos; e 1.5.4.4 - Avaliacao de riscos ocupacionais.

Na etapa “Do” sdo implementados os processos conforme planejados na etapa anterior.
Ou seja, executar as acdes definidas no plano de a¢do do PGR, conforme item 1.5.5 - Definir e
implementar controles dos riscos ocupacionais. Finalizando, as etapas finais sdo o "Check™ e 0
"Act", que envolvem o monitoramento para verificar se as acdes planejadas foram executadas
corretamente e se as medidas adotadas foram eficazes. 1sso estd em conformidade com o item
1.5.5.3.2 da NR-1, que aborda a necessidade de monitorar e melhorar o desempenho. Assim,
todo o processo € apoiado pelo programa de gerenciamento de risco, 0 PGR, cujo objetivo é a
consolidacdo de todas essas informacdes por meios de acdes que preparam para emergéncias e

analisam todos os tipos de acidentes.

2.13 TRATAMENTO E GESTAO DE RISCOS

As analises ergonémicas do trabalho podem ser associadas ao Gerenciamento de Riscos
Ocupacionais (GRO) e ao Programa de Gestdo de Riscos (PGR) por meio de métodos e
ferramentas ergondmicas, na medida em que todos tém como objetivo proteger a salde e a
seguranca dos trabalhadores em um ambiente de trabalho. Neste &mbito, tanto 0 GRO quanto o
PGR sdo processos que visam controlar os riscos ambientais e ocupacionais, incluindo os riscos
ergondmicos. Dessa forma, o PGR torna-se uma ferramenta importante do GRO, pois identifica
0s riscos presentes no ambiente de trabalho (COSTA et al., 2021).

Por sua vez, os métodos e as ferramentas em ergonomia sao projetados para adequar as
condicBes de trabalho as caracteristicas fisicas e psicologicas do trabalhador, oferecendo uma

avaliacdo mais detalhada dos fatores de risco ligados a falta de ergonomia propondo, assim,
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solucBes especificas para minimiza-los ou elimind-los, garantindo um ambiente mais
confortavel e seguro (MEDEIROS et al., 2019).

Assim, 0 GRO, o PGR e os métodos e as ferramentas ergondmicas podem ser associados
com o objetivo de criar um ambiente de trabalho seguro e saudavel. O GRO e 0 PGR identificam
e controlam os riscos ocupacionais e ambientais. Ja os métodos e as ferramentas ergonémicas
fornecem meios para adequar as condicBes de trabalho as necessidades dos trabalhadores.
Relacionar o0 GRO, 0 PGR e 0s métodos ergonémicos podem trazer diversos beneficios para as
empresas e para os trabalhadores, reduzindo o numero de acidentes de trabalho, prevenindo
doencgas ocupacionais e aumentando a satisfagdo dos trabalhadores. Tais aspectos relacionados

garantem um ambiente de trabalho mais seguro, saudavel, produtivo e rentavel.

2.14 METODOS E FERRAMENTAS ERGONOMICAS

As condicBes enfrentadas pelo trabalhador ao realizar uma atividade especifica podem
ser avaliadas utilizando-se ferramentas, métodos e protocolos de andlise ergonémica
(STRABELI; NEVES, 2015). Ainda, Stanton et al. (2014) propdem uma metodologia para a
selecdo adequada da ferramenta de avaliacdo ergondmica, que se inicia com a descricdo da
demanda e o propoésito da avaliagdo. Em seguida, buscam-se as ferramentas de avaliacdo
ergondmica disponiveis na literatura.

Em estudos de ergonomia, torna-se comum a aplicacdo de ferramentas, de métodos de
avaliacdo ou de andlise em funcéo do tipo de problema a ser evidenciado, como, por exemplo:
a estratégia SOBANE; o método DePaRis; o método REBA; entre outros.

2.14.1 Estratégia SOBANE e Método DePaRis

A ergonomia participativa foi cunhada por Noro e Imada, em 1984, e tem como principal
caracteristica o conceito de que as pessoas estdo envolvidas na sua utilizagdo. Na ergonomia
participativa, os usuarios tém um papel ativo na identificacdo, analise e resolucdo dos fatores
de risco ergonémicos, bem como influenciam o projeto e a implementacdo das solucGes
ergondmicas (NORO; IMADA, 1991). A estratégia SOBANE de gestdo de riscos é
caracterizada por uma estratégia de ergonomia participativa, elaborada por Jaques Malchaire.
Ela envolve a participacdo efetiva do trabalhador na identificac&o dos fatores de risco, propostas
de solucdes e melhorias nas condigdes de trabalho. Esta estratégia é constituida por quatro

niveis de intervencdo (Figura 1), a saber: a) Pré-diagndstico (aparelhada pelo método DePaRis);
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b) Observacdo; ¢) Andlise e; d) Avaliacdo. Tais etapas evoluem entre si progressivamente, ou
seja, busca-se, a cada nivel, melhorias das condi¢des de trabalho e se recorre ao nivel seguinte
apenas quando, com as melhorias propostas, a situacdo de trabalho ainda permanecer
inaceitavel (MALCHAIRE, 2010).

Figura 1 - Resumo geral da estratégia SOBANE

Complexidade
da tarefa,

do método

e da demanda.

DePaRis

SituacOes de Trabalho.
Fatores de riscos considerados.
Fonte: Adaptado de Malchaire (2004).

Com base na Figura 1, no nivel 1, denominado “Pré-Diagnostico”, o objetivo é
identificar os principais problemas e implementar solu¢bes Obvias e evidentes. Essa
identificacdo é realizada pelos préprios trabalhadores, que refletem sobre os fatores de risco
identificados e buscam ac¢Ges imediatas para melhorias preventivas. No nivel 2, “Observacgao”,
o0s problemas néo solucionados no primeiro nivel sdo discutidos de maneira mais detalhada com
0 objetivo de identificar as causas e as solucbes para prevencao.

Ja no nivel 3, denominado “Analise”, caso ainda ndo tenha sido possivel obter uma
solucdo aceitavel nos niveis anteriores, faz-se necessaria a presenca de um conselheiro externo
que possua uma formacdo adequada para abordar o assunto e dar solugdes especificas.

O nivel 4, “Pericia”, faz-se necessario para uma investigacdo maior, em aspectos muito
especificos e especializados. Um especialista é chamado para resolver problemas particulares e
que, eventualmente, requerem medicdes sofisticadas e pontuais.

Deste modo, a cada nivel sdo procuradas solucdes e melhorias das condi¢bes de
trabalho. Somente ocorre a passagem ao nivel seguinte se os fatores de risco permanecerem,
deixando as condi¢des de trabalho inaceitaveis, mesmo com as melhorias j& implantadas. No

quadro 6 sdo apresentadas as caracteristicas dos quatro niveis da estratégia SOBANE, no qual,
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na etapa de pré-diagnostico, aplicam-se as rubricas da ferramenta DePaRis, com a participacdo
dos trabalhadores do setor estudado.

Quadro 6 - Caracteristicas dos niveis da estratégia SOBANE

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 4
Pré-diagndstico Observacao Andlise Pericia
Situacdes sem Casos
Quando? Todos os casos resolucdo no Casos dificeis
. complexos
Nivel |
Como? Observacoes Observacoes Observacdes MedicGes
‘ Simples Qualitativas Quantitativas Especializadas
Custo? Baixo Médio Alto Muito alto
Tempo? 30 minutos 3 horas 3 dias 3 semanas
Pessoas da
Pessoas da
Pessoas da Pessoas da empresa +
Por quem? empresa + .
empresa empresa o Prevencionista +
Prevencionista -
Especialista
nhecimen . -
.CO ~ec ento Muito grande Grande Médio Pouco
situacéo trabalho
Conhemmentp/ Pouco Médio Grande Muito grande
seguranga, saude
Meétodo
DePaRis

Fonte: Adaptado de Malchaire (2004).

O primeiro nivel da estratégia SOBANE, pré-diagnostico, é de suma importancia, sendo
considerado instrumento principal, ja que os niveis subsequentes serdo utilizados de modo
ocasional. Neste nivel, a estratégia busca solucionar, de modo interno e com participacdo dos
préprios trabalhadores, grande parte da demanda apresentada pela empresa (MARTINS, 2018).
Na fase do pré-diagndstico, a estratégia utiliza-se do instrumento DePaRis, estruturado em
rubricas de 18 critérios ou rubricas pré-estabelecidas, as quais podem abranger as diversas
situacOes do trabalho.

O Diagnostico Participativo de Riscos (DePaRis) € um método que enfatiza a
abordagem qualitativa na andlise de riscos em todas as situacdes de trabalho presentes no dia a
dia da empresa. Além disso, ele requer a elaboracdo de um plano de agéo, cujo intuito € o de
implantar as melhorias propostas para todos os trabalhadores e processos, bem como
desenvolver a cultura da ergonomia relacionada a seguranca no trabalho (MALCHAIRE, 2003).
Com isto, 0 método DePaRis constitui o nivel 1 da estratégia SOBANE, o pre-diagndstico.

A ferramenta de pré-diagnostico DePaRis é composta por 18 critérios apresentados em

forma de quadros, abordando 18 diferentes aspectos da situacéo de trabalho. Os critérios que
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modelam o guia DePaRis e questionam as condicdes de trabalho dizem respeito aos seguintes
aspectos: 1) zonas de trabalho; 2) organizacéo técnica entre os postos; 3) locais de trabalho; 4)
riscos de acidentes; 5) comandos e sinais; 6) ferramentas e materiais de trabalho; 7) trabalho
repetitivo; 8) manuseios/levantamento de carga; 9) carga mental; 10) iluminacdo; 11) ruido; 12)
ambientes térmicos; 13) riscos quimicos e biologicos; 14) vibragdes; 15) relagdes de trabalho
entre trabalhadores; 16) ambiente social local e geral; 17) conteido do trabalho; 18) ambiente
psicossocial (MALCHAIRE, 2003).

Figura 2 - Rubrica para o pré-diagnostico DePaRis

Rubrica
Situacdo desejada: O que fazer de concreto para melhorar a
¢ situagao?
A controlar: .

Aspectos a estudar com mais detalhes:

Fonte: Adaptado de Malchaire 2004.

O DePaRis propde, para cada item (rubrica), uma breve descri¢do da situacdo desejada.
Em seguida, é realizado um julgamento global do item utilizando um sistema figurativo de
cores e expressdes faciais (conforme representado na figura 2 acima). O nivel vermelho indica
uma situacao de trabalho perigosa que requer melhorias imediatas, o nivel amarelo indica uma
situacdo de trabalho intermediaria que sugere a necessidade de melhorias, e o nivel verde indica
uma situagdo de trabalho satisfatoria. Conforme destacado por Malchaire (2004), o objetivo
principal do método DePaRis é adotar uma abordagem progressiva nas situacfes de trabalho
em empresas de diferentes tamanhos, envolvendo a colaboragdo dos trabalhadores em todos 0s
niveis da organizacdo. Essa abordagem visa promover uma prevencdo mais agil, eficiente e

Ccom menor custo.

2.14.2 Método Rapid Entire Body Assessment (REBA)

Desenvolvido por Hignett e McAtamney (2000), o protocolo de avaliacdo postural
Rapid Entire Body Assessment (REBA) — (Avaliacdo Rapida de Corpo Inteiro) —, € uma
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ferramenta voltada a analise postural do trabalhador, cujo objetivo é analisar, de forma
abrangente, as posturas corporais dos trabalhadores, considerando fatores como a forga
aplicada, o tipo de agarre e a atividade muscular (ALMEIDA, 2007). Ela pondera a incidéncia
de riscos musculoesqueléticos durante a diversidade das posturas adotadas ao longo da tarefa
no decorrer do turno de trabalho. SO, entdo, é gerado um escore de avaliacdo postural,
evidenciando qual parte do corpo podera sofrer danos futuros.

O método REBA traz uma simplificacdo na obtencéo e na analise dos dados posturais.
E generalista e sensivel ao manejo de cargas, porém néo considera aspectos como vibragao e
dispéndio de energia. As posturas analisadas obedecem aos critérios como postura de maior
duracdo ou a que requer maior esforgo fisico (SOUZA; RODRIGUES, 2006). Atraves da
pontuacdo obtida pelo método REBA, ¢ possivel identificar a necessidade de intervencdo no
posto de trabalho.

O método REBA também permite avaliar posturas estaticas e dindmicas e, ainda,
mudancas bruscas ou inesperadas na postura. Este método divide o corpo em segmentos que
sdo codificados individualmente, permitindo a avaliacdo detalhada de diferentes regides,
incluindo membros superiores, tronco, pescoco e membros inferiores (ALMEIDA, 2007). O
resultado do método REBA ¢ calculado segundo um questionario que analisa a posi¢do do
pescogo, tronco, pernas, cargas envolvidas, braco, antebraco, punho, tipo de pega e atividade.
Dessa forma, séo apresentados como resultados a necessidade ou néo de intervengdes, conforme
0 Quadro 7.

Quadro 7 - Resultados do Método REBA

Pontuacéo Significado Intervencao
1 Risco insignificante N4o é necessaria
20u3 Risco baixo Pode ser necessaria
4a7 Risco médio Necessaria
8al0 Risco alto Necessaria 0 quanto antes
11 ou mais Risco muito alto Necessaria imediatamente

Fonte: Adaptado de Almeida (2007).

A pontuacdo obtida no método REBA possui um significado que direciona as a¢fes de
intervencdo necessarias. A intervencao varia de acordo com a pontuacao obtida, podendo nédo
apresentar a necessidade de intervencao, até casos em que acles corretivas devem ser tomadas

imediatamente.
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2.15 FERRAMENTAS DA QUALIDADE E DE GESTAO

No sentido de viabilizar as recomendacdes e as proposices de melhoria indicadas pela
aplicacdo dos métodos e das ferramentas ergondmicas, sdo utilizadas, em estudos desta
natureza, outras ferramentas que tém origem nos estudos voltados a melhoria da qualidade em
processos e produtos.

As ferramentas da qualidade sdo um conjunto de técnicas que foram reunidas por Kaoru
Ishikawa para melhorar os processos industriais (XAVIER; BRAIT, 2018). Sdo amplamente
utilizadas para definir, mensurar, analisar e solucionar problemas que interferem no
desempenho das empresas, com o foco em melhorar os resultados dos processos de producéo
(PALADINI, 2010), bem como aprimorar o0 desempenho e fortalecer a posi¢do competitiva da
organizacdo (KHARUB et al., 2018). Cabe ressaltar que nenhuma ferramenta é mais importante
do que outra, mas todas tem sua aplicabilidade dependendo da situacéo.

Além das ferramentas da qualidade, outras técnicas, com ferramentas complementares,
podem ser aplicadas para auxiliar na melhoria dos processos, mantendo a organizacdo na
empresa (SOUSA et al., 2018). Dentre elas pode-se citar a Matriz GUT (gravidade, urgéncia e
tendéncia), a qual auxilia na determinacdo de quais problemas devem ser solucionados
primeiramente, e a ferramenta 5W2H, que visa propor melhorias e solu¢cbes para problematicas
em geral (BUCHELE et al., 2017). Assim, auxiliando a estabelecer métodos mais elaborados
para resolucdo de fatos baseados em dados, 0 que aumenta a taxa de sucesso para a tomada de
acoes (RAMOS, 2018).

2.15.1 Ferramenta 5W2H

Esta ferramenta é classificada como um checklist, que pode ser utilizado a todo
momento, para identificar dados importantes de um projeto, com perguntas estratégicas a serem
implementadas, visando soluces vantajosas (ARAUJO, 2017). De acordo com Zerano (2014),
a ferramenta 5W2H surgiu em meados da década de 1920, nos Estados Unidos, na busca pela
qualidade dos servicos e processos, apresentando uma estrutura pratica, simples, rapida, com
excelente custo-beneficio, se mostrando eficiente na questdo dos prazos.

Arruda et al., (2016) definem que a 5W2H serve para analisar os problemas e planejar
as acOes corretivas, tendo como origem as palavras em inglés: What (o que sera feito); Who
(quem fard); When (quando sera feito); Where (onde sera feito); Why (porque seré feito); How
(como sera feito); How Much (quanto custara). Segundo Araudjo (2017), a ferramenta 5W2H
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possibilita identificar, de forma organizada, as demandas e as responsabilidades baseadas nos
questionamentos. Com isso, as a¢fes que serdo implementadas aos processos de uma empresa
podem ser feitas de forma mais agil. Kogawa et al. (2017) definem o 5W2H como um modelo
aplicado para guiar a construcdo de um plano de acdo. Ainda, Silva et al. (2019) defendem que
0 plano de acgéo serve para simplificar o planejamento das atividades, buscando sempre por

melhorias.

2.15.2 Matriz GUT

A matriz GUT é utilizada pelas empresas para priorizar os problemas que devem ser
atacados pela gestdo, bem como para analisar a prioridade em que certas atividades devem ser
realizadas e desenvolvidas (PERIARD, 2011). A matriz GUT é uma ferramenta de facil
implementacdo, que prioriza dados qualitativos e subjetivos. O intuito de sua utilizacdo é o de
avaliar problemas baseados em trés aspectos: gravidade, urgéncia e tendéncia. Segundo Graeml
(2007), a gravidade representa a intensidade dos danos que um determinado problema pode
causar caso ndo seja solucionado; urgéncia significa o tempo previsto para o aparecimento de
resultados indesejaveis e a tendéncia representa considerar o desenvolvimento do problema em
funcdo da auséncia da acao.

Para cada aspecto investigado, deve-se atribuir uma pontuagéo de 1 a 5 de acordo com
a questdo analisada descrita, a fim de obter a pontuagdo dos problemas e tomar a¢des naqueles
que apresentarem a maior pontuacdo final (HEKIS et al., 2013). A grande vantagem em se
utilizar a matriz GUT reside no fato de que ela auxilia o gestor a avaliar, de forma quantitativa,
os problemas da empresa, tornando possivel priorizar as agBes corretivas e preventivas
(GONCALVES et al., 2018).

Apds o preenchimento da matriz GUT, a resolucdo dos problemas encontrados tende a
ser mais eficiente devido ao desenvolvimento de ideias que as proprias ferramentas exigem,
identificando o responsavel pela resolucdo do ponto encontrado (SA, 2016). De acordo com
Ferreira et al. (2014), a matriz ainda pode servir de complemento para um plano de a¢do, como,
por exemplo, o 5W2H, oferecendo uma visdo abrangente para a resolugédo do problema,
indicando, inclusive, quem € o responsavel pela busca de sua solugéo.

Pode-se salientar que as ferramentas de melhoria de processos citadas sdo adequadas
para metodologias como o PDCA, indicado na realizacdo da melhoria de Gestdo da Seguranca

e Saude Ocupacional, constante nos termos da NR-1.
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2.16 PERFIL DO SETOR FRIGORIFICO DE ABATE BOVINO

Segundo o Conselho Nacional da Pecuéria de Corte (CNPC, 2006), o rebanho bovino
brasileiro ¢ um dos maiores do mundo. Sdo em torno de 198,5 milhGes de cabecas. A regido sul
do Brasil esta em terceiro lugar, representando 15,27% do rebanho nacional, dados estes da
pesquisa intitulada “Producdo da Pecuaria Municipal 2014” (IBGE, 2014). Ainda, conforme a
Confederacdo da Agricultura e Pecuéria do Brasil (CNA, 2014), o pais é lider mundial em
vendas externas de carne bovina, com 21% do total, conforme ilustra o Grafico 1 abaixo, o qual
se refere a evolucgdo das exportacfes de carne bovina na Ultima década. Os principais destinos
das exportacdes brasileiras de carne bovina sdo China, Hong Kong e Unido Europeia.

Além disso, vale ressaltar que o abate de bovinos nos frigorificos € regulamentado pelo
Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA) e esta sujeito a normas rigorosas
de seguranca e qualidade, visando garantir a salde publica e a protecdo dos trabalhadores

envolvidos no processo.

Gréfico 1 - Evolucgdo das exportacdes de carne bovina, na Gltima década
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Fonte: Exportacdes de carne bovina - Brasil (ABIEC, 2006).
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De acordo com Pacheco (2006), a obtencdo de carne bovina e de seus derivados é
realizada por meio do abate. Essa operagéo, e os demais processamentos industriais da carne
bovina, sdo regulamentados por uma série de normas ambientais, sanitarias e de seguranca. Tais
normas séo destinadas ao controle dos rejeitos do processo e da seguranca do trabalhador no
momento da realizacdo da sua atividade. Essas operacOes sdo executadas pelos proprios
abatedouros ou frigorificos. Abaixo segue a Figura 3, a qual contém o fluxograma geral das

etapas do processo genérico de frigorifico ja com o animal abatido.



45

Figura 3 - Fluxograma das etapas do processo de frigorificos com animal j& abatido

Carne em Carcacas e/ou Desossada / Visceras
(de bovinos e/ou suinos)
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agua —p orte e —)» edegordura=> graxaria
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ar C°’“P"'I’af’c'gg e 4 temperos, emulsoes, curas, salmouragens/
insumos de processo salgas, cozimentos, defumagens,
embalagens esterilizacoes, embalagens
prods.de limpeza

fragmentos de carne, gordura,
0s50s, emulsdes — residuos /
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Fonte: Pacheco (2006).

Entretanto, de acordo com dados da Previdéncia Social (BRASIL, 2020), os acidentes
de trabalho no setor de frigorificos e abatedouros sdo um problema grave em todo o pais.
Somente em 2020 foram registrados 15.196 acidentes de trabalho nesse setor, resultando em 47
mortes. Os principais tipos de acidentes de trabalho registrados nesse setor estéo relacionados
aos cortes e perfuracdes, as quedas, 0s choques elétricos, além de problemas relacionados a
ergonomia. Além disso, os trabalhadores que atuam nos frigorificos e abatedouros estao sujeitos
a condices de trabalho insalubres, tal como a exposicdo a ruidos, a temperaturas extremas, a
agentes quimicos e biolégicos. Este setor é o que mais causa adoecimento dos trabalhadores,
sendo quatro vezes maior do que a média nacional de todas as atividades econémicas
(LAMPERT, 2016).

2.17 CONSIDERACOES A RESPEITO DO REFERENCIAL TEORICO

O referencial tedrico do presente trabalho baseia-se em uma reviséo de literatura sobre
o0 tema proposto no problema de pesquisa, 0 qual versa sobre o setor de frigorificos e
abatedouros. Ao longo do desenvolvimento da revisdo, foi possivel constatar que 0s

trabalhadores do setor frigorifico estdo expostos a riscos e a prevaléncia de problemas de salde.
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Tal setor carece de estudos adequados que se adequem a nova perspectiva presente nas normas
NR-1 e NR-17 e sua associacéo, visando a melhoria das condigdes de trabalho.

Assim, a presente dissertacdo trata da Avaliacdo Ergonémica Preliminar (AEP) dos
fatores de risco e os efeitos do trabalho no setor de frigorificos, identificando pontos
importantes para o estudo ergonémico. Além disso, busca abordar os fatores humanos e as
condic@es de trabalho, de forma a contribuir na busca de solugdes e melhorias especificas no
ponto de vista ergonémico para melhor qualidade de vida e de trabalho dos trabalhadores do

setor de frigorificos, em especial de bovinos.
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METODOLOGIA

A presente secdo apresenta informacdes relativas a metodologia de pesquisa utilizada

nesta dissertacdo. A implementacdo da proposta, construida para inserir a Analise Ergonémica

Preliminar (AEP) em estudos de condi¢6es de trabalho de frigorificos, foi alicercada nas normas

NR-1 e NR-17. A sistematica consiste em trés etapas distintas, destacadas na Figura 4. Em tais

etapas sdo apresentados 0s métodos propostos ao longo do trabalho, incluindo a coleta inicial

dos dados de referéncia para a analise da demanda, bem como a analise preliminar participativa

com base no método DePaRis, levando em consideracao as condi¢des de trabalho e sua relacédo

com as Normas Regulamentadoras (NR) para estabelecer um Programa de Gestdo de Riscos.

Deve-se salientar que a sistematica proposta ndo preconiza a realizagdo da AET nos processos

avaliados, uma vez que esta necessita da aplicacdo inicial da AEP para sua execucdo a

posteriori.

ETAPA 1

Avaliacio ¢ Coleta™)

de Dados

ETAPA2
Analise
Participativa

—

Figura 4 - Etapas abordadas ao longo da construcéo do estudo
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Fonte: Elaborada pelo autor (2023).
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3.1 ETAPA 1 - AVALIACAO INICIAL E COLETA DE DADOS

Ao longo do desenvolvimento do trabalho foram utilizados métodos qualitativos e
quantitativos para avaliagéo e coleta dos dados. Assim, para conhecer os principais elementos
relevantes do setor estudado, foram observados os postos de trabalho de modo global,
objetivando compreender o ambiente laboral no qual os funcionarios estdo inseridos. O
ambiente de trabalho e as atividades desempenhadas foram analisadas por meio da analise
visual, da observacdo e de registros fotograficos. Além disso, foram realizadas entrevistas ndo
estruturadas com 40 trabalhadores, de modo a compreender aspectos importantes da tarefa, da
atividade e da organizacdo do trabalho. Durante as entrevistas, foram realizadas perguntas sobre
a rotina, as atividades realizadas (frequéncia e dificuldade), as percep¢des de trabalho, além de
questionamentos sobre possiveis problemas de salde devido a profissdo. As respostas
fornecidas pelos trabalhadores ajudaram na definicdo de quais atividades seriam analisadas.
Como resultado, foram escolhidas, para o estudo ergondémico, as principais tarefas que
apresentam maiores riscos referentes aos aspectos ergonémico e de dificuldade.

Durante a coleta de dados, foram utilizados como instrumentos, durante as visitas, um
gravador de voz e uma camera para filmar e fotografar o processo de abate. Para a analise dos
resultados, utilizou-se ferramentas computacionais, dentre elas o Excel, o Word e o PowerPoint
(Microsoft). Tais ferramentas foram utilizadas para compilacdo dos dados, agilizando o
processo de trabalho. Para andlise das filmagens foi utilizado o programa Windows Media
Player (Microsoft), o qual auxiliou no processo avaliativo das atividades desenvolvidas e dos

movimentos realizados.

3.1.1 Caracteristica Dos Trabalhadores

Para diagnosticar o perfil dos trabalhadores da empresa estudada, foi aplicado aos
funcionarios do setor de producdo, de forma dinamica, um questionario de caracteristica
objetiva, conforme ilustra o Quadro 8. Tomou-se cuidado para agilizar o tempo de aplicacédo

com os trabalhadores, utilizando, por exemplo, os horarios de intervalo ou pausas.



Quadro 8 - Questionario aplicado aos trabalhadores

=

. Qual seu sexo?
) Masculino
) Feminino

—~

. Qual sua idade?
) até 25 anos
) de 26 a 35 anos
) de 36 a 45 anos
) 46 anos ou mais

Y Y T )

) até 5 anos
) de 6 a 10 anos
) 11 anos ou mais

NSNS W

) Ensino Médio

~N /N~ N

5. Vocé fuma?
) Sim
) Néo

—~

Este questionério é voltado para fins académicos.
Sua identificacdo é an6nima.

. H& quanto tempo trabalha na empresa?

. Qual sua escolaridade?
) Ensino Fundamental

) Graduagdo e/ou Pds Graduacédo

6. Vocé consome bebida alcodlica?

() Sim
( ) Nao

7. Voceé sofreu algum acidente de trabalho ou teve algum afastamento de trabalho nos Gltimos

30 dias?
() Sim
( ) Nao

8. No seu posto de trabalho, como vocé trabalha?

( )Empé
() Sentado
() Sentado/Em pé

. No setor de abate,

qual fator é o mais desfavoravel?

) Temperatura (alta e/ou baixa)

) Levantamento de carga
) Repetitividade das tarefas

9
(
() Posturas desfavoraveis
(
(

Obrigado pelo apoio e atencao!

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).
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3.1.2 Levantamento Preliminar de Perigos

O levantamento preliminar de perigos tem como objetivo identificar os perigos em
situacOes evidentes em que o risco pode ser imediatamente eliminado, sem precisar de uma
avaliacdo minuciosa. Dessa forma, ndo h& necessidade de uso de metodologia de analise de
riscos, 0 que torna essa etapa rapida e simples. Existe, também, a identificacéo de perigos, que
se resume no registro de todos 0s perigos, existentes e potenciais, aos quais os trabalhadores
estdo expostos, bem como as possiveis lesdes e agravos a saude, devendo, todos estes, constar
no inventario de riscos.

Apos a conclusdo da identificacdo dos perigos, € chegada a hora de avaliar o risco
mensurado de acordo com seu nivel, por meio de ferramentas e de técnicas de avaliacdo. Uma
das metodologias eficazes é a estratégia SOBANE. Com ela, torna-se mais facil identificar
quais riscos irdo afetar a organizacao. Os riscos de classificacédo alta, na cor vermelha, devem
receber maior atencdo do que os riscos moderados ou médios, de cor amarela, e
consequentemente, do que os riscos classificados como baixos, de cor verde. A norma néo

determina quais ferramentas devem ser utilizadas, sendo de escolha do aplicador.

3.2 ETAPA 2 - ANALISE PARTICIPATIVA

Com o objetivo de encontrar alternativas para evitar, resolver e minimizar os problemas
e riscos encontrados no ambiente estudado e o levantamento dos postos de trabalho, a presente
metodologia busca, por meio de entrevistas, ouvindo os funcionarios do local, apresentar um
relatério técnico, o qual avalia varios itens que indiquem a verdadeira situacdo do local
estudado, levando em consideragéo o ponto de vista do trabalhador. Posteriormente, sdo geradas

propostas de melhorias para o setor de trabalho estudado.

3.2.1 Estratégia SOBANE e Método DePaRis

O método participativo de riscos DePaRis, pertencente a estratégia SOBANE de gestdo
dos riscos, serviu como ponto de partida para analise da situagdo atual da empresa estudada.
Durante as entrevistas, com 40 diferentes trabalhadores, foram revisados 0s aspectos técnicos,
organizacionais e sociais das atividades dos funcionarios, conforme apresenta o Quadro 9, por

meio da aplicagdo das 18 rubricas DePaRis, utilizadas na condugdo dos questionarios. Este
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questionario deve ser adaptado, ou complementado, de acordo com a realidade de cada empresa

e da atividade analisada.

Quadro 9 - Rubricas abordadas ao longo da entrevista

1. Locais e areas de trabalho

- Asvias de circulagdo
- Os acessos as areas de
trabalho

- Estoques

- Os espacos para guardar
material

- Manutencdo técnica e
limpeza

- Olixo

- O piso

As instalacfes sociais
Saidas de emergéncia

2. Organizacéo do trabalho

A organizagdo do trabalho
As circunstancias do trabalho
O abastecimento dos postos

- A independéncia dos postos
vizinhos

- As interagdes e
comunicacoes

- Os meios de comunicagdo

3. Acidentes do trabalho

- Os uniformes do trabalho

- Os equipamentos de protecédo
individual (EPI)

- As quedas de altura

- As quedas do mesmo nivel

- A queda ou projecdo de
objetos

- Os riscos mecanicos

- Os procedimentos em caso de
acidente

- As andlises dos acidentes de
trabalho

- Os primeiros socorros

4. Riscos elétricos e de
incéndio

- Os riscos elétricos

- A instalacdo elétrica geral
- Equipamentos elétricos

- Orrisco de incéndio e
explosdo

- Os materiais inflamaveis e
explosivos

- As medidas de combate

- Equipe de intervencéo interna
- Os avisos em caso de
emergéncia

- Asinalizacéo

5. Comandos e sinais

- Os documentos descrevendo
o trabalho a realizar

- Os sinais visuais e 0s
comandos

- Suas caracteristicas

- A forga para acionamento

6. Material de trabalho,
ferramentas e maquinas

- O material, as ferramentas e
maquinas

- Adequacéo

- A manutencao

- As dimensdes e formas

- Adaptados aos trabalhadores
€ Seguros

- Capacitacdo dos
trabalhadores

7. Posicdes de trabalho

- A repeticdo dos mesmos
gestos

- As posicoes de trabalho

- A altura do plano de trabalho
- O trabalho sentado ou
sentado/em pé

- Ajudas

8. Esforgos e manuseio de
cargas

- Gestos e esforcos

- Os esforgos das méos

- As cargas

- As ajudas mecanicas

- A capacitacdo do pessoal

- A fadiga no final da jornada
laboral

9. lluminacgéo

- lluminacéo nos locais de
trabalho

- Sombra, reflexo,
ofuscamento sobre o trabalho

- A uniformidade da
iluminacdo

- A vista para o exterior

- As luminérias

- O trabalho com monitores de
video




10. Ruido

- Na fabrica, facilidade para
falar

- EPI

- Nas oficinas

- Nenhum incémodo ou
distracdo

- A localizacdo dos postos de
trabalho

- Os meios de comunicacdo

- As maquinas ou instalacdes
ruidosas

- Buracos, orificios

11. Ambientes térmicos

- A temperatura

- A umidade

- As correntes de ar

- As fontes de frio, calor ou
umidade

- A vestimenta do trabalho

- Roupas de protecdo especiais
- As bebidas

12. Higiene atmosférica

- Os riscos quimicos e
biologicos

- A capacitacdo

- A rotulagem

- O armazenamento

-Os lixos quimicos e bioldgicos
- Asinalizacdo

- As protecdes coletivas

- EPI

-As vacinas

- A higiene

- Arenovacao do ar

- Os locais para fumantes

13. Vibragdes

- Os veiculos de transporte

- As maquinas e ferramentas
vibratérias, as ferramentas, 0s
discos...

- Capacitacdo

14. Autonomia e
responsabilidades individuais

- As ordens ou expectativas
- O grau de iniciativa

- A autonomia

- A liberdade de contato

- O nivel de atencédo

- As decisdes

- As responsabilidades

- Oserros

15. Contelido do trabalho

O interesse do trabalho

- As capacidades

- Informagéo e capacidade
- A carga emocional

16. Pressdes de tempo

- Os horérios e escala de
trabalho

- O ritmo de trabalho

- A autonomia do grupo de
trabalho

- As interrupces no trabalho
- As pausas para descanso

17. Relagdes de trabalho com
colegas e superiores

- As comunicagdes durante o
trabalho

- Addistribuicdo do trabalho

- A ajuda entre trabalhadores

- O consenso no trabalho

- A hierarquia

- As relacBes com a hierarquia
- As sugestdes e criticas dos
trabalhadores

- As avaliagdes

18. Ambiente psicossocial

- As promocdes

- As discriminacGes

- O emprego

- Os salarios

- A conciliacdo social dentro

da empresa

- Os problemas psicossociais

- As condicGes de vida dentro
da empresa

Fonte: Elaborada pelo autor (2023).
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Ao final, as acBes identificadas como imediatas sdo colocadas em um quadro, com

intuito de elaborar uma sintese de melhorias, listando as tarefas desfavoraveis e as sugestfes de

melhorias. Sendo, este quadro, o plano de acdo para as situacGes analisadas. Caso as acOes

identificadas exigirem estudos mais aprofundados, elas serdo abordadas no préximo nivel da

estratégia SOBANE, que é a Observacéo.

3.3 ETAPA-3PROPOSTA DE TRATAMENTO E GESTAO DE RISCOS

A metodologia proposta para gestéo e tratamento de riscos foi baseada, primeiramente,

na identificagdo dos riscos ocupacionais, realizando um levantamento das atividades
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desenvolvidas, identificando os possiveis riscos e classificando-os conforme sua gravidade. Na
elaboracdo de um plano de acdo, foram definidas as medidas preventivas e corretivas a serem
adotadas para reduzir os riscos, estabelecendo prazos e responsaveis para sua implementacéo.
Em seguida, foi realizada a avaliacdo dos riscos, mensurando a probabilidade de ocorréncia e
as consequéncias dos riscos identificados, classificando-os conforme o nivel de risco.

Ainda, com apoio de métodos e ferramentas ergondmicas e ferramentas da qualidade e
gestdo, a adocdo da proposta para identificacdo e gestdo de riscos foi realizada com a

participacdo e colaboracéo ativa de todos os funcionarios.

3.3.1 Ferramenta 5W2H

Para viabilizar a indicacdo das melhorias e sua implementacéo, conforme apontaa GRO
da NR-1, foram utilizadas ferramentas empregadas na melhoria da qualidade de processos
industriais, tal como a matriz 5W2H. Esta ferramenta caracteriza-se pela defini¢cdo de um plano
de acdo para as atividades, incluindo os prazos, as responsabilidades, os recursos humanos, a
infraestrutura e os recursos financeiros e técnicos (MACHADO, 2012). A ferramenta 5W2H
funciona como um tipo de framework, no qual inclui-se o que sera feito, por que sera feito,
como sera feito, quem fara, quando sera feito, onde sera feito e qual o custo envolvido. O 5W
corresponde as palavras de origem inglesa What, When, Why, Where e Who. J4 o 2H est&
relacionado a palavra How e a expressdo How Much. Com isso, a ferramenta da qualidade
5W2H tem como principal objetivo compreender um problema ou propor um plano de acao
para implementacdo de uma melhoria ou correcdo de um problema e é estruturada de forma

que, quando a acdo € gerada, as perguntas acima sdo respondidas (COUTINHO, 2020).

3.3.2 Matriz GUT

A matriz GUT também foi utilizada para auxiliar no entendimento e na priorizacdo dos
problemas encontrados. Trata-se de uma ferramenta de gestdo que pode ser aplicada na analise
e na priorizacdo de problemas ou de ac¢des de correcao a serem implementadas (ALVES, 2017).
De acordo com Bastos (2014), a técnica da matriz GUT foi desenvolvida por Kepner e Tregoe,
especialistas na solucdo de questdes organizacionais. E aplicada para definir quais falhas ou
quais atividades devem ser priorizadas em sua realizacdo (PESTANA et al., 2016) para, entéo,
identificar e definir um plano de ag&o, visando eliminar ou minimizar os fatores desfavoraveis.

Basicamente, a construcdo da matriz GUT é dada pela atribuicdo de notas, variando em uma
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escala de 1 a 5 pontos, de menor intensidade até a maior intensidade, para 0s quesitos de
gravidade, urgéncia e tendéncia. Desta forma, aqueles que apresentarem as maiores pontuacgoes

devem ser considerados como prioridades para tratamento (TRUCOLO et al., 2016).

3.3.3 Aplicacdo do Método Rapid Entire Body Assessment (REBA)

Visando compreender melhor os fatores de risco posturais evidenciados nas duas
primeiras etapas deste estudo, o0 método REBA foi utilizado para esclarecer eventuais davidas
quanto a pertinéncia das proposi¢des de melhoria. Ele foi realizado pela observacéo direta dos
postos de trabalho e com apoio das filmagens. Frente a isso, primeiramente foram observados
os ciclos das acdes referentes as tarefas executadas ao longo do setor de abate. Nas amostragens,
foram consideradas posturas das costas, dos bracos, das pernas e uso da forca. A tabulacéo dos
resultados dos métodos utilizados ao longo do estudo se da ao final da pesquisa, para elaboragédo
e proposi¢éo de melhorias.

Com base na observacdo sistematica dos ciclos de trabalho, foi aplicado, de forma
independente, o protocolo REBA para avaliacdo de risco postural, estimando o risco de
desordens corporais a que 0s operadores estdo expostos. Foram determinadas pontuacoes
posturais dos bracos, dos antebracos, dos punhos, do pescoco e das pernas. A partir disso foi
possivel avaliar a quantidade de posturas forcadas nas acdes durante o turno de trabalho.

Tal fato possibilitou a verificacdo da existéncia de riscos posturais, o que demanda acdes

necessarias com objetivo de reduzir posturas desfavoraveis ao longo da tarefa.
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4 RESULTADOS

Neste capitulo serdo apresentadas as contribui¢fes do presente estudo, fazendo uso dos
temas e dos demais conhecimentos correlacionados. Ao longo do capitulo sdo apresentados 0s
resultados da aplicacdo proposta de avaliacdo utilizada, as analises dos estudos ergonémicos
aplicados a empresa e o tratamento de dados, bem como os processos que serviram de base para
a realizacdo da andlise ergonémica do processo produtivo da empresa estudada. Para cada uma
das secOes que seguem, sdo realizadas breves consideracdes a respeito dos resultados

confrontados frente aos estudos técnicos e cientificos anteriormente apresentados.

4.1 ETAPA 1 - AVALIACAO E COLETA DE DADOS

Os resultados obtidos da Etapa 1 - Avaliacdo e Coleta de Dados, da sistematica proposta,

apresentado na Figura 4 do Capitulo 3, sdo contemplados conforme segue:

4.1.1 Apresentacdo da Unidade Estudada

A unidade estudada é um frigorifico especializado no abate bovino, localizado no Estado
do Rio Grande do Sul, compreendendo 600m? de area construida com aproximadamente 97
funcionérios. Nesta unidade, sdo abatidas, em média, 100 rezes diariamente, tendo como
produto cortes congelados e resfriados que sdo direcionados ao mercado interno. A empresa
esta situada em zona rural e 0s acessos a empresa se dao por meio de estradas asfaltadas e/ou
sem pavimentag&o. Os fluxos de entrada no estabelecimento sdo independentes: trabalhadores,
carga viva e produto acabado adentram em acessos separados, evitando o cruzamento de cargas
vivas com produtos acabados.

O turno de trabalho tem inicio as 8 horas e 30 minutos, abrangendo todo o processo de
abate até as 12 horas. A rotina é dividida em duas partes, sendo a tarde reservada ao processo
de carregamento, que inicia as 14 horas e se estende até as 18 horas, de segunda-feira a sexta-
feira. A empresa possui refeitorio proprio e apropriado no local, disponibilizando almoco e café
da tarde. Os funcionarios tém acesso livre para utilizacdo dos banheiros.

A empresa se destaca por ser uma das maiores do municipio onde esta inserida,
movimentando o comércio e gerando emprego. A empresa dispde de geradores sobressalentes
para suprir quaisquer falhas de energia elétrica. Também é importante mencionar que o

frigorifico conta com dois diferentes tipos de tratamento de &gua. Um deles € o de pré-utilizagdo
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ao frigorifico, enquanto o outro é o de pos-utilizagdo. Este Gltimo apresenta resquicios residuais,
o0s quais sdo classificados em: linha verde, que corresponde a &gua utilizada quando o gado
ainda esta vivo, e linha vermelha, que se refere aos residuos de dgua utilizados no setor de abate.
Seu reaproveitamento se da para irrigacdo de pastagens, sobretudo devido ao seu grau de
fertilidade. Além disso, parte dos residuos do processo industrial sdo coletados para serem
processados e aproveitados, sendo os rejeitos utilizados em farinha de adubo e o couro no setor
cal¢adista. A outra parcela, classificada como “clementos de risco”, tal como os olhos e 0

cérebro, sdo incineradas em local apropriado.

4.1.2 Organizagdo da Empresa

A empresa conta com uma organizacao de cinco setores de apoio: a) administracao; b)
recursos humanos; c) servigos especializados em engenharia de seguranca e medicina do
trabalho (SESMT); d) controle de qualidade e e) manutencdo. O setor de administracdo realiza
o controle e o gerenciamento da unidade e possui conexdes e interagdes com todas as areas
citadas anteriormente. J& o setor de recursos humanos administra a folha de pagamento e 0s
beneficios dos trabalhadores. O SESMT desempenha um papel no apoio aos treinamentos, na
prevencdo, no controle e no monitoramento de acidentes, além de atendimentos médicos aos
trabalhadores. O controle de qualidade é o setor responsavel pela qualidade sanitaria do
ambiente, do seu produto e do processo produtivo. Por fim, a manutencdo realiza pequenas
tarefas de manutencéo corretivas durante a operacdo da linha de producéo.

Ja o setor produtivo do abatedouro é constituido por nove processos: recepcao,
insensibilizacdo, esfola, evisceragdo, desossa, toalete, sala de cortes, embalagem,
armazenamento e expedicdo. A recepcao executa as atividades de recebimento, de repouso e de
lavagem dos animais. A insensibilizacdo contempla a parte de abate, de maneia e de sangria. A
esfola estd ligada ao processo de retirada e de carregamento do couro por uma empresa
terceirizada. Evisceracdo executa a retirada das visceras e a cabeca para analise e inspecdo. A
desossa realiza diferentes tipos de cortes relacionados a fisiologia animal. Ja a toalete realiza a
limpeza, o0 acabamento e a classificacdo dos cortes. A embalagem é responsavel por organizar,
classificar e embalar os cortes em embalagens a vacuos ou em caixas apropriadas. O
armazenamento resguarda os cortes para serem resfriados e, por fim, a expedicéo, executa o
carregamento e a distribuicdo do produto final acabado. Os trabalhadores que realizam o
processo de abate no turno da manha também prestam auxilio e assisténcia no carregamento

para a expedicdo dos produtos na parte da tarde.
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4.1.3 Apresentacdo detalhada do processo produtivo

No processo produtivo do abate de bovinos, cada funcionario possui responsabilidades
especificas que visam garantir o funcionamento operacional da planta. Para tal, fazem uso das
seguintes tarefas prescritas: a) controlar caldeira, realizando inspec¢des visuais; b) controlar
animais no curral; ¢) guiar os animais para seringa (canal de entrada do abate); d) ligar chuveiros
para tranquilizar os animais; e) abrir e fechar porteiras das divisorias dos currais; f) abater
bovinos; g) esfolar bovinos abatidos; h) serrar chifres, peito e carcaca; i) preparar carcacas
bovinas, limpando e realizando pequenos cortes; j) encaminhar para camera de resfriamento; k)
tratar cabecas e visceras para andlises laboratoriais; I) preparar as carnes bovinas para
comercializacdo, desossando, identificando tipos, marcando, pesando e cortando; m)
acondicionar as carnes bovinas em embalagens a vacuo individuais; n) acondicionar produtos
acabados em camaras de resfriamento e/ou de congelamento; o) colocar rejeitos de riscos para
cremar (olhos, amidalas, cérebro) e, ao final do dia, realizar limpeza e higienizacdo do ambiente
de trabalho.

Todo o processo inicia no setor de recebimento de cargas vivas, onde os caminhdes que
transportam os bovinos sdo recebidos. H4 uma balanca utilizada para a pesagem real da carga
a ser abatida. Apds tal conferéncia, a carga é recebida e acondicionada em currais abertos ao
tempo, nos quais os animais sdo acompanhados e monitorados na caréncia de jejum de, no
minimo, 24 horas antes do abate por um trabalhador. Apo6s descarregamento, os caminhdes de
cargas Vvivas sdo encaminhados a sanitizacdo em local apropriado, distante da planta de abate,
no setor de lavagem e de higienizacdo. O gado, ap6s o jejum estabelecido, é guiado ao setor de
currais, com auxilio de um trabalhador que realiza o abrimento e fechamento de porteiras
mecanizadas. Ao final do curral, cada animal passa por um banho de agua fria, cuja realizacéo
dura, em média, 3 minutos antes da insensibilizacdo. Neste setor, todo o descarte da agua que
é utilizada para sanitizacdo dos caminhdes e para aclimatagdo animal, a qual auxilia na reducao
do estresse de transporte e no tempo de jejum para o abate, é classificada como linha verde
(quando gado ainda vivo). Ela é coletada e canalizada em tanques de decantacdo para
tratamento e reutilizada em irrigacdo de pastagens.

Em sequéncia ao que foi mencionado, todo processo de abate passa a ser desenvolvido
em ambiente fechado e coberto, com piso de concreto e paredes de alvenaria revestidas com
acabamento ceramico. O local possui pé direito de 8 metros e a temperatura do ambiente é
controlada por exaustores mecénicos e climatizagdo natural, com iluminagdo, em sua maior

parte, controlada por fonte artificial. Por ser de uso obrigatério, a empresa disponibiliza, para
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entrada no setor de abate, uniforme de cor branca (calga comprida, camisa comprida e botas de
borracha), touca descartavel, mascara descartavel, capacete, protetor auricular, luvas de ago e
luvas de borracha. Na porta de entrada do setor, ha, em abundéancia, agua, sabao, escova e alcool
gel 70% para que os funcionarios possam realizar a lavagem das botas e a higienizacao das
maos. Dentro do setor de abate, em uma sala reservada, cada trabalhador armazena, em armarios
com telas de ago com formato de grade, suas respectivas ferramentas de trabalho, sendo elas:
a) cinco tipos de facas nas cores verde, branco, azul, amarelo e vermelho; b) avental de plastico
branco; c) chaira para afiacdo. Os armarios sdo controlados por chaves e cada trabalhador se
responsabiliza por suas prdprias ferramentas. Apos expediente, as ferramentas devem ser
limpas e higienizadas, retornando ao seu respectivo armario. A partir do proximo parégrafo, é
apresentado detalhadamente todo processo produtivo do abate de bovinos da empresa estudada,
iniciando pela insensibilizacéo.

Ap0s canalizacdo dos currais, chegando ao processo de insensibilizacdo, o animal é
completamente imobilizado por intermédio de um equipamento hidrdulico tipo guilhotina,
operado por um trabalhador treinado com o objetivo de facilitar a tarefa de atordoamento do
animal. Com o manuseio adequado do insensibilizador pneumatico, sendo posicionado no
centro da testa do bovino, é realizado o abate humanitario. O animal abatido € liberado pelo
trabalhador com a abertura da parte lateral inferior do equipamento hidraulico, o qual entrega
o0 animal para o proximo setor, responsavel pelos processos de maneia e sangria.

No setor seguinte, o trabalhador faz uso de uma corrente apropriada e, com uma das
patas traseiras de melhor acesso, realiza a maneia do animal. Essa atividade é auxiliada por um
guincho elétrico de autocontrole. O animal abatido é entdo suspenso até uma altura que seja
favoravel e ajustavel para ser realizada a sangria pelo mesmo operario habilitado e treinado para
a funcdo. Utilizando uma faca de cor verde especifica para atividades de cortes externos, com
objetivo de abrir o pescoco, o trabalhador realiza um grande corte no couro na regido, evitando
contato direito com a carne bovina. Apds a tarefa de corte externo, a faca de cor verde utilizada
é colocada em uma vasilha de inox com &gua quente de renovacdo continua a temperatura de
aproximadamente 80°C para esterilizacdo. Cabe salientar que todos os postos de trabalho
seguintes na linha fazem utilizagdo das vasilhas. Ent&o, a faca de cor azul, que descansa na
mesma vasilha e, por sua vez, ja esterilizada, € utilizada pelo trabalhador no corte interno da
carotida e/ou jugular para sangrar o animal. O sangue drenado percorre o canal de sangria
confeccionado em concreto, sendo canalizado para o setor especifico de descarte, que visa a

eficiéncia da coleta para a retirada de terceiros.
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O processo de esfola tem inicio na atividade de abrir as patas, sendo realizado por um
operario com treinamentos especificos para tal, fazendo uso da faca de cor verde, propria para
lidar no processo de coreamento. E retirado o couro ao redor das patas e as canelas s&o cortadas
para a retirada dos tenddes. Quando necessario, 0s chifres sdo retirados com auxilio de uma
serra apropriada. Apos esse processo, sdo coreadas as orelhas, os Iabios e em torno da cabeca,
soltando o couro da carcaca. Seguindo na linha de producdo, os proximos coreadores
desempenham suas atividades em uma plataforma elevada, situada a cerca de 2 metros. Para
sua seguranca, os trabalhadores fazem uso de cinto de seguranca do tipo paraquedista com
talabarte, conforme exigéncias da NR-35 para trabalho em altura. Neste caso, a fungéo é esfolar
e desarticular os membros posteriores, iniciando o corte do couro do abdémen, indo até a regido
da virilha, passando e retirando o Ubere ou vergalho e soltando o couro dos quartos. Na mesma
plataforma, os proximos trabalhadores realizam o chamado transpasse 1 e o transpasse 2, sendo
estes 0 ato de esfolar um lado da barriga indo até a regido do lombo. Os transpasses sdo
realizados de forma individual, onde um operador por vez se responsabiliza pelo seu lado.
Chegando ao fim da plataforma, o animal é puxado pelo trabalhador seguinte, onde é realizada
a esfola e a retirada do couro do peito.

No proximo posto de trabalho, ainda na linha de producdo, € realizada a atividade de
rolo de couro. Com o auxilio de outra plataforma, mais baixa em relacdo ao nivel do solo e que
descarta a utilizagdo do cinto de seguranca, os dois proximos operadores fazem uso de uma
corrente equipada com sistema de guincho elétrico regulavel, o qual é tecnicamente acoplado
ao couro e, com o auxilio de cortes especificos dos operadores e o0 acionamento do guincho, o
couro é retirado por completo. Apds a retirada, é despachado para o exterior da planta de abate
por intermédio de um tubo de inox auxiliado pela gravidade. Entdo, com o couro fora do setor
de abate, é carregado para ser despachado ao setor calcadista por uma empresa terceirizada. Em
seguida, um dos operadores que se revezam, utiliza a plataforma elevada e, com o auxilio do
guincho elétrico, procede a abertura do peito do animal utilizando uma serra de corte especifica.

Dois trabalhadores, no prédximo posto de trabalho, executam a retirada da cabeca e a
despacham por meio de uma janela de inox, a qual seguira para o processo de lavagem, no qual
lingua, olhos e cérebro sdo retirados e enviados para inspecdo. O operador seguinte, fazendo
uso de uma plataforma especifica com regulagem de altura ajustavel com os pés, abre a barriga
do animal por completo e realiza o processo da retirada das visceras e do intestino, onde pulméo,
esdfago e baco sdo despachados e vao para outro setor especifico de inspegdo. O restante do
intestino ndo aproveitado é descartado por meio de outra janela de inox para o setor externo da

planta, chamado de bucharia. Neste setor, a buchada é processada, o corte do mondongo é
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removido, lavado e suspenso para ser posteriormente limpo por outro trabalhador em um setor
separado da planta de abate.

Entdo, a carcaca € inspecionada e carimbada por um trabalhador do setor da qualidade.
Carimbada, a carcaca ¢ movimentada para o posto de trabalho seguinte, em que o trabalhador,
com auxilio de outra plataforma com regulagem de altura ajustavel com o uso dos pés, faz uso
de uma serra de tamanho grande para realizar o processo de corte e divisdo da carcaga ao meio.
O mesmo operador, apos realizar tal atividade, executa o chamado toalete da carcaca, definido
como o0 acabamento e a limpeza da carcaca. Nesta etapa, sdo retiradas marcas, excesso de
gordura, glandulas e outros detalhes que podem influenciar na estética do animal abatido. O
animal, entdo, é transferido, mais a frente, ao setor de lavagem, onde o préximo trabalhador,
com uso de agua pressurizada, lava a carcaca, removendo excesso de sangue e impurezas.

Assim, o processo de abate € concluido e a carcaca é direcionada a uma das trés camaras
frias, mantidas a uma temperatura de 10°C, para o pré-resfriamento. A carcaca fica nessa
condicdo por, no minimo, 24 horas. O objetivo desta etapa é a reidratacdo, com a reducao rapida
da temperatura da carne bovina e a reducdo da carga microbiana da carcaca. O tempo de
permanéncia humana neste setor de camaras frias, estipulado pelo SESMT da empresa, € de,
no maximo, 15 minutos por trabalhador.

Ap0s etapa de refrigeracdo, a carcaca € recebida na sala de cortes por um grupo seleto
de funcionérios que realizam o processo de corte, de separacdo, de desossa, de toalete, de
limpeza e de acabamento das pecas para serem posteriormente separadas, embaladas a vacuo,
etiquetadas e pesadas. Entdo, as pecas prontas, devidamente rotuladas e lacradas, sdo
encaixotadas com caixas de papeldo adequadas, ordenadas em numeros de acordo com a
classificacdo do produto acabado, com marcagdo da unidade produtora e data conforme
calendario (dia/més/ano) e hora de producdo. Em sequéncia, sdo paletizadas para estocagem no
setor de congelamento, cuja temperatura minima é de -5°C, e/ou seguem para 0 carregamento,
aguardando pela expedicdo conforme demanda do setor de vendas. As caixas sdo montadas do
lado externo do setor de toalete para evitar quaisquer tipos de contaminacdo. Antes de liberar o
inicio do carregamento, sdo verificadas as condi¢des higiénicas e a temperatura do bal
frigorifico para o transporte. O carregamento das caixas é realizado de forma manual com
auxilio de esteiras, onde as caixas sao conduzidas e empilhadas no caminhé&o frigorifico, dotado
de gerador de frio préprio. Ao término do carregamento, o caminhdo é fechado e lacrado. Os
0ss0s e demais descartes gerados na sala de cortes sdo coletados por caixas vermelhas do tipo
monobloco, por meio de uma janela de inox, e, posteriormente, expedidos por uma empresa

terceirizada especializada para coleta.
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Trabalham, em todo setor de abate descrito, cerca de 60 funcionarios, em sua grande
maioria do sexo masculino. A troca de funcdo é estabelecida pelos préprios funcionarios ao
longo do processo produtivo, conforme necessidade de acordo com a identificacdo de fadiga
muscular. A movimentacdo do animal abatido se da por intermédio de trilhos e roldanas, em
grande maioria ndo mecanizadas, onde, ao final do dia, passam por tratamentos quimicos para
higienizacéo e lubrificacdo adequada. Cada funcionério € responsavel por liberar e puxar uma
nova carcaca nos trilhos, finalizando ou iniciando um novo ciclo. As atividades podem ser
caracterizadas como de ciclo pobre, com um curto intervalo de tempo, com duracdo média de
trés minutos.

Para melhor visualizacdo do processo produtivo de abate de bovinos da empresa
estudada, descrita de forma detalhada anteriormente, é apresentado o fluxograma através da
Figura 5, o qual contempla todas as etapas descritas no processo, desde o recebimento da carga

viva, até a expedicao.



Figura 5 - Fluxograma detalhado do processo produtivo de abate da empresa estudada
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4.1.4 Caracteristica dos trabalhadores

Segundo Alves et al. (2017), conhecer o perfil dos trabalhadores se torna de grande
importancia para a pesquisa, pois, por meio dele, € possivel um melhor entendimento dos
trabalhadores que desenvolvem as atividades no setor produtivo. Ainda é possivel, por meio do
perfil dos trabalhadores, realizar adequaces através de treinamentos e orienta¢cGes no ambiente
de trabalho propriamente dito. O perfil dos trabalhadores que realizam a atividade de abate esta

retratado no Quadro 10.

Quadro 10 - Perfil dos Trabalhadores

Masculino 88
Sexo =
Feminino 9
Até 25 9
26-35 38
Idade (em anos) 3645 0
46 ou mais 18
Até 5 11
Tempo na empresa (em anos) 06-10 48
11 ou mais 38
Ensino Fundamental 61
Escolaridade Ensino Médio 27
Graduagdo< 9
Sim 36
Fumante NGO 61
Consumo de bebida alcodlica S'fn 86
N&o 11
. . Sim 3
Acidente de trabalho ou afastamento em 30 dias <
Néo 94
Em pé 85
Posicéo de trabalho Sentado 3
Sentado / Em pé 9
Temperatura alta/baixa 33
Fator desfavoravel ergonomicamente no ponto de | Posturas desfavoraveis 24
vista do trabalhador Levantamento de carga 19
Repetitividade das tarefas 21
N&o responderam 7

Fonte: Elaborada pelo autor (2023).

Como o setor produtivo de abate e de carregamento possuem tarefas que exigem o uso
da forca para suas execugdes, € possivel observar, ao longo do quadro apresentado, 0 maior
namero de trabalhadores do sexo masculino. Também se observa que o tempo de empresa dos

funcionarios é relativamente grande, acima de 6 anos, o que pode significar um maior



64

crescimento da empresa nos ultimos anos, fazendo-se necessario o aumento no ndmero de
funcionarios.

Ainda com relacéo ao perfil dos funcionarios, é observado que a maioria possui idade
superior a 35 anos, sendo considerados jovens, com plena capacidade de realizacéo do trabalho,
ou também, o surgimento de novas oportunidades na regido que acarretou na migragdo do
publico jovem. O grau de escolaridade pode ser considerado baixo, 0 que pode significar que
estdo cursando ou, em algum momento, podem continuar os estudos. Também foram mapeados,
nos Ultimos 30 dias, acidentes ou afastamento de trabalho que, embora sendo uma quantidade
insignificante, é de suma importancia para o estudo. A grande maioria dos trabalhadores realiza
suas atividades nos seus postos de trabalho na posicdo de pé, bem como utilizam as duas maos
para realizar suas fungdes. Por fim, os trabalhadores julgaram que o fator mais desfavoravel,
em termos ergondmicos no setor de abate, € o nivel de temperatura, que pode ser tanto
demasiadamente alto e/ou baixo. Em sequéncia, as posturas desfavoraveis também foram

citadas.

4.2  ETAPA 2 - ANALISE PARTICIPATIVA

Os resultados obtidos na Etapa 2 - Andlise Participativa, da sistematica proposta,
apresentada na Figura 4, do Capitulo 3, sdo contemplados conforme segue:

4.2.1 Aplicacdo do método DePaRis

Para a ideal aplicacdo do método, é recomendado que o grupo de trabalhadores a serem
entrevistados estejam reunidos em Unico grupo, em um ambiente reservado e separado de sua
geréncia. No entanto, ndo sendo possivel a interromper o processo de producéo, 0 método foi
aplicado na linha de produgdo em funcionamento, considerando tanto trabalhadores individuais
como em dupla. Posteriormente, os resultados obtidos foram consolidados. As entrevistas
ocorreram com 40 trabalhadores da linha de producéo.

Com base na avaliacdo dos trabalhadores, foi verificada a percepgdo de cada um dos 18
fatores, conforme apresentado na sintese do Quadro 11 abaixo. A analise sindtica é uma forma

resumida de apresentar as condi¢des encontradas na etapa de pre-diagnostico.
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Quadro 11 - Sintese de avaliacdo em relacdo ao DePaRis

Aspecto

Avaliacao

. Zonas de trabalho

. Organizagéo técnica entre postos

. Locais de trabalho

. Riscos de acidentes

. Comandos e sinais

. Ferramentas e material de trabalho

. Trabalho repetitivo

. Manuseios / levantamento de peso

©
©

o]
©
©

[©]
©
®

O[NNI (WIN|F

. Carga mental

=
o

. lluminagéo

11

. Ruido

12

. Ambientes térmicos

13

. Riscos quimicos e biol6gicos

14

. Vibracdes

15

. Relagdes de trabalho entre trabalhadores

16

. Ambiente social local e geral

17

. Contetdo do trabalho

18

. Ambiente psicossocial

®
®
®
®
®
[®]
®
®
®
®
[®]
®
®
®
®
®
®

e EHEHEHEH NN CHEHEBHEHECHEHEHEHECNE)

Fonte: Elaborada pelo autor (2023).

Entdo, para cada situacdo de trabalho avaliada, foram relatadas oportunidades e

sugestdes de melhorias por parte dos trabalhadores, conforme apresentado no Quadro 12

abaixo.
Quadro 12 - Aspectos coletados por meio da metodologia DePaRis
Guia DePaRis SITIEEELD ([0l GErs) S e Proposta de melhoria
melhorada
FEIEER 28 (DB [ Adequar recipientes de lixo seco e organico com
coleta de lixo (seco e g P ; 9
g tampa e pedaleira
organico)
1. Zonas de FOIEEE smaIAlzagoeS i Colocar sinaliza¢Ges de emergéncia
trabalho - emergencia - —
Avreas de circulagdo ndo Colocar fitas amarelas no chdo delimitando a area
adequadas de circulacdo
N&o existe area de descanso Delimitar uma area de lazer apropriada para pausa
para os funciondrios dos funcionarios
Sem demarcacdo de &reas de Realizar marcag&o no piso identificando area de
2. Organizacéo pendura pendura.

técnicaentre  Tarefas que exigem esforgo

postos

muscular sem pausa no
trabalho para descanso.

Distribuir tarefas permitindo pausa (15 min) a cada
3 horas no maximo

3. Locais de

trabalho

Nada identificado
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4, Riscos de
acidentes

Piso escorregadio em locais
especificos

Aplicar produto antiderrapante

Ha& momentos em que
trabalhadores ndo usam EPI

Formalizar o uso de EPI

Falta de trava em painel
elétrico

Providenciar trava para manter a porta do painel
sempre fechada

Falta de identificacdo em
tomadas

Realizar formalizacdo e identificacdo de tomadas
220V e 380V

Reforgo no treinamento de
combate a incéndios

Treinamento de combate a incéndio periodicamente
e planos de evacuacdo.

5. Comandos e
sinais

Falta de sinalizacéo para rota
de fuga em caso de incéndio

Sinalizacdo da rota de fuga

Falta de procedimento
operacional padrdo (POP)

Elaborar os procedimentos operacionais padrao e
disponibilizar junto as maquinas

6. Ferramentas

Acionador do guincho do

e material de rolo de couro com botoeira Modificar acionador para acionamento com pé.
trabalho manual
Esforcos e posturas
7 Trabalho repetitivas Implantar revezamentos dos postos de trabalho
repetitivo Indice de repetitividade na Implementar faca pneumatica especifica para
despanca abertura da despanca

8. Manuseios /

Falta de capacitacéo para o
manuseio das cargas

Capacitar os funcionarios no manuseio de cargas

levantamento Retirada da cabeca é feita
de pesos manualmente por dois Padronizar a realizacdo do rodizio de fungdes
operadores
o (2 Nada identificado -
mental
10. lluminagéo Nada identificado -
11. Ruido Nada identificado -
12. Ambientes  Calor e umidade intensano  Modificar a forma de ventilagdo. Buscar sistema de
Térmicos setor de abate exaustéo eficaz
13. Riscos
guimicos e Nada identificado -
biolbgicos

14. Vibragoes

Nada identificado

15. Relacéo de
trabalho entre
trabalhadores

Nada identificado

16. Ambiente
social local e
geral

Nao ha area destinada a
fumantes

Sinalizar &reas disponiveis para fumantes

Pausas para descanso nédo
formalizadas

Montar uma planilha de pausas, para que 0s
funcionarios saibam os horarios que podem
descansar

Falta de um local para o
descanso do funcionario
durante a pausa.

Estipular e sinalizar local de lazer para ser
realizada a pausa com cadeiras

17. Conteudo

Nada identificado

do trabalho
18. Ambiente Falta de avalia¢do dos Desenvolver método de avaliacdo e participacdo
psicossocial trabalhadores para os trabalhadores

Fonte: Elaborada pelo autor (2023).
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Apos entrevistas diretas com os trabalhadores do setor de abate, foi possivel realizar o
levantamento dos postos de trabalho. Neste momento, foram identificadas as situagdes de
melhoria e as solucdes propostas pelos participantes das entrevistas, sendo compiladas e
organizadas de acordo com as guias DePaRis. O plano de acdo que segue na sessdo seguinte

evidencia o exposto.

43  ETAPA 3 -PROPOSTA PARA TRATAMENTO E GESTAO DE RISCOS

Os resultados obtidos da Etapa 3 - Proposta para Tratamento e Gestdo de Riscos, da

sistematica proposta, apresentados na Figura 4, do Capitulo 3, sdo contemplados como segue:

4.3.1 Plano de acGes

As entrevistas com os trabalhadores ocorreram por, aproximadamente, 1 hora, dentro
do horério de trabalho dos operadores, e contribuiram para um didlogo participativo, de forma
a levantar as necessidades de melhorias para o setor estudado com foco nos fatores de risco
desfavoraveis evidenciados.

Com a implementag&o da ferramenta de gestéo da qualidade 5W2H, foram identificadas
oportunidades de melhoria na elaboracdo do plano de acédo, alinhando as areas envolvidas nas
demandas e planejando de forma adequada a necessidade de recursos a serem utilizados em tais

melhorias. O Quadro 13 apresenta o plano de implantacdo das acdes de melhorias.

Quadro 13 - 5W2H, Plano de acdes

A 2 Custo
N° O qué? Como? Quem? Quando? Onde? Por qué? -
. I Facilitar a
Disponibilizar s
Falta de iy . organizagéo,
I recipientes de lixo Todos >
recipientes para A x limpeza e .-
! Seco e organico Coordenacgac 6 meses 0S . Médio
coleta de lixo higiene no
A com tampa e setores
(seco e organico) L espaco de
pedaleira
trabalho
Padronizacéo
Poucas Adequar Todos ¢
Lo Lo . dos espacos e -
sinalizacdes de sinalizacdes de Engenharia 3 meses 0S rearas de Médio
emergéncia emergéncia setores g
seguranga
" Colocar fitas Segurancga nos
Areas de x Todos gurang
. X amarelas no chao : espacos de .
circulagdo ndo - . Engenharia 3 meses 0s . x Baixo
delimitando a area circulagéo no
adequadas setores

de circulacédo setor de abate
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11

12

13

14

Nao existe area
de descanso para
os funcionarios

Sem demarcacéo
de éreas de
pendura

Tarefas que
exigem esforco
muscular sem
pausa no trabalho
para descanso.

Piso escorregadio
em locais
especificos

Ha momentos em
gue trabalhadores
ndo usam EPI

Falta de trava em
painel elétrico

Falta de
identificacdo em
tomadas

Refor¢o no
treinamento de
combate a
incéndios

Falta de
sinalizagdo para
rota de fuga
(incéndio)

Falta de
procedimento
operacional
padréo (POP)

Esforcos e
posturas
repetitivas

Adequar éarea de
lazer apropriada
para pausa dos
funcionarios

Realizar
marcag&o no piso
identificando area

de pendura.

Distribuir tarefas
permitindo pausa
(15 min) a cada 3
horas no maximo

Aplicar produto
antiderrapante

Formalizar o uso
de EPI

Providenciar trava
para manter a
porta do painel
sempre fechada
Realizar
formalizacéo e
identificacéo de
tomadas 220 V e
380 V
Treinamento de
combate a
incéndio
periodicamente e
planos de
evacuacao.

Sinalizacdo da
rota de fuga

Elaborar os
procedimentos
operacionais
padréo e
disponibilizar
junto as maquinas

Implantar
revezamentos dos
postos de trabalho

Coordenacdo

Engenharia

Supervisdo

Engenharia

Coordenacéo

Engenharia

Engenharia

Coordenacéo

Coordenacdo

Supervisdo

Supervisdo

6 meses

3 meses

6 meses

3 meses

6 meses

3 meses

3 meses

3 meses

3 meses

6 meses

3 meses

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Para incentivar
apropriar a
recuperacao

psicofisiologice

dos trabalhadore
Maior
seguranca nos
espagos do
setor de abate
Apropriar a
recuperacgao
psicofisioldgic
a dos
trabalhadores

Prezar o bem-

estar e
seguranca dos
trabalhadores

Prezar o bem-

estar e
seguranca dos
trabalhadores

Prezar a
seguranca dos
trabalhadores

Padronizacdo e
organizacdo do
ambiente de
trabalho

Capacitacéo e
prevencéo de
riscos e
acidentes

Padronizacgao
de seguranca
do setor

Facilitar
instrucdo e
descrigdo de
maquinas e
equipamentos

melhorar a
recuperacgao
psicofisiologic
a dos
trabalhadores/
Prevenir
doencas
ocupacionais
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Baixo

Baixo

Baixo

Médio

Baixo

Meédio

Baixo

Meédio

Médio

Baixo

Baixo




15

16

17

18

19

20

21

22

23

Falta de
capacitacdo para
0 manuseio das

cargas

Calor e umidade
intensa no setor
de abate

Nao ha area
destinada a
fumantes

Pausas para
descanso nao
formalizadas

Falta de um local
para o descanso
do funcionario
durante a pausa.

Falta de
avaliacdo dos
trabalhadores

Acionador do
guincho do rolo
de couro com
botoeira manual

Retirada da
cabega é feita
manualmente por
dois operadores

indice de
repetitividade na
despanca

Capacitar os
funcionarios no
manuseio de
cargas
Modificar a forma
de ventilacéo.
Buscar sistema de
exaustdo eficaz

Sinalizar areas
disponiveis para
fumantes

Montar uma
planilha de
pausas, para que
os funcionarios
saibam os
horérios que
podem descansar
Estipular e
sinalizar local de
lazer, para ser
realizada a pausa
com cadeiras.
Paradas técnicas
formalizadas para
opinides e
melhorias no setor

Modificar
acionador para
acionamento com

pé.

Realizar rodizio
de funcGes

Implementar faca
pneumatica
especifica para
abertura da
despanca

Supervisdo

Engenharia

Coordenacdo

Coordenacdo

Engenharia

Engenharia

Engenharia

Coordenacdo

Engenharia

3 meses

3 meses

6 meses

6 meses

6 meses

6 meses

6 meses

6 meses

6 meses

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Todos
0S
setores

Rolo
de
Couro

Cabeg

Rolo
de
couro

Prevenir
doencas
ocupacionais

Facilitar a
troca térmica
do setor

Formalizar os
espacos
especificos no
ambiente de
trabalho

Orientar os
trabalhadores
sobre o turno
de trabalho e
formalizacéo

das pausas

Apropriar a
recuperacao
psicofisioldgic
a dos
trabalhadores
Criar um
ambiente
participativo e
colaborativo
Melhor
eficiéncia do
equipamento,
para que 0
trabalhador
nado precise
soltar a faca
Evitar
carregamento
de peso
excessivo
pelos
trabalhadores

Evitar fadiga
nos membros
superiores
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Baixo

Meédio

Baixo

Baixo

Baixo

Baixo

Baixo

Baixo

Médio

Fonte: Elaborada pelo autor (2023).

Para uma melhor visualizacdo, uma representacdo grafica do plano de melhorias,

desenvolvido a partir da etapa de pré-visualizacdo, esta ilustrado no Grafico 2. Nele, é possivel

observar que grande parte da responsabilidade pelas melhorias estdo atreladas as equipes de
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engenharia, com 48%, e de coordenacdo, com 35% dos casos. Também é possivel analisar que
grande parte das sugestdes de melhoria pode ser adotada imediatamente, uma vez que 65% dos

casos possuem um custo baixo e 34% dos casos possui um custo médio para a empresa.

Gréfico 2 - Representacao grafica do plano de acdo de melhorias

48%

= Supervisdo = Coordenacio » Engenharia

= Bamxo
Fonte: Elaborada pelo autor (2023).

= Medio

Com a ferramenta para mapeamento de categorizacdo, o presente trabalho expds a

aplicacdo da matriz GUT como alternativa para priorizacdo dos requisitos, conforme

apresentado na Figura 6.

Figura 6 - Matriz GUT, para a priorizagao dos processos

Matriz de Prioridade (GUT)
Descriciio do problema Gravidade Urgéncia Tendéncia Prioridade Final

Falta de identificagio em tomadas Muito Grave|4| Fesolver com alguma urgéncia |4| Vai Piorar em medio prazo |3

Nio hd treinamentos de combate a incéndies Muito Grave 4| Resolver com alguma urgéneia |4| Vai Piorar em meédio prazo |3

Falta de sinalizagio para rota de fuga em caso de incéndio Muito Grave|4| Eesolver com alguma urgéneia |4| Vai Piorar em médio prazo |3

Poucas sinalizagio de emergéneia Muito Grave|4| Resolver com alguma urgéncia |4| Vai Piorar em medio prazo |3

Areas de circulagio niio adequadas Grave 3| Besolver com alpuma urgéneia 4| Vai Piorar em médio prazo |3 3a
Sem demarcacho de dreas de pendura Grave 3| Resolver com alguma vrgéncia |4| Vai Piorar em médio prazo |3 ki)
Tarefas que exigem esforgo muscular sem pausa no trabalho para descanso Muite Grave |4| Resclver o mais cede possivel |3| Vai Piorar em medio prazo |3 3a
Falta de capacitagio para o manuseio das cargas Grave 3| Besolver o mais cedo possivel |3| Vai piorar em pouco tempo |4 3a
Calor e umidade intensa no setor de abate Grave 3| Besolver com alpuma urgéneia 4| Vai Piorar em médio prazo |3 36
Hi momentos em que trabalhadores ndo usam EFT's Grave 3| Besolver o mais cedo possivel |3| Vai Piorar em médio prazo |3 27
Pausas para descanse nio formalizadas Grave 3| Besolver o mais cedo possivel |3| Vai Piorar em medio prazo |3 27
Piso escorregadio em locais especificos Grave 3| Besolver com aluma wrgéneia 4| Val Piorar em longo praze |2 24
Alto indice dee sforgos & posturas repetitivas Grave 3| Besolver o mais cedo possivel |3| Vai Piorar em longo praze |2 18
Falta de um local para o descanse do funciondrio durante a pansa. Pouco Grave | 2| Resolver o mats cedo pessivel |3| Vai Piorar em medio prazo |3 18
Falta de avaliagio dos trabalhadores Pouco Grave [2| Resolver o mais cedo pessivel |3| Vai Piorar em médio prazo |3 18
Esforgo & posturas repetitivas Grave 3| Besolver o mais cedo possivel 3| Vai Piorar em longo praze |2 18
Niop existe drea de descanso para os funciondrios Pouco Grave |2 Resolver com alguma urgéneia |4| Vai Piorar em longo prazo |2 16
Falta de trava em painel elétrico Grave 3| Besolver com alguma urgéneia |4 Nip vai piorar 1 12
Acionador do guincho do role de couro com botosira manual Grave 3| Besolver o mais cedo possivel |3 WNio val piorar 1 9
Indice de repetitividade na despanga Grave 3| Besolver o mais cedo possivel |3 Nio vai piorar 1 9
Falta dz procadimento operacional padrio (FOP) Pouco Grave |2 Pode esperar um pouco 2| Vai Piorar em longo prazo |2 8
Nio hd drea destinada a fomantes Pouco Grave |2 Pods esperar um pouco 2 WNio val piorar 1

Falta de recipientes para coleta de lixo (seco e orginico) Pouco Grave (2 Pode esperar um pouco 2 Nio val piorar 1

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

A matriz estd baseada nos 23 requisitos elencados, ja respondidos em ordem de

gravidade, urgéncia e tendéncia. A partir dessa abordagem é possivel apresentar, pontuar e
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classificar os processos criticos, proporcionando uma melhor visualizagdo dos processos a
serem priorizados conforme apresentam riscos aos funcionarios.

Os resultados das 23 sugestdes de melhorias foram levados até a direcdo da empresa
estudada. As situaces ergonémicas de trabalho mais criticas encontradas serdo analisadas

individualmente, sendo priorizadas no seu tempo de execug&o.

4.3.2 Observacao e analise ergondémica fisico-postural complementar

Com o levantamento dos postos de trabalho, contando com o apoio da estratégia
SOBANE, a observacdo das condigdes de trabalho foi dada por meio da observagao visual
presencial, das entrevistas com os trabalhadores e, também, contando com a metodologia
DePaRis. Como forma de detalhar mais especificamente os postos de trabalho, foi realizada a
andlise postural de todos os postos de trabalho do setor de abate do frigorifico estudado. Deste
modo, foi possivel analisar, em funcéo da demanda, quais postos de trabalho sdo desfavoraveis
do ponto de vista da ergonomia, conforme apresentado no Quadro 14. Para a elaboracdo do

quadro foi necessario também o embasamento na andlise dos registros fotograficos.

Quadro 14 - Anélise dos postos de trabalho desfavoraveis no frigorifico

N° Foto PESDGE Tarefa Realizada Ac0es Pré-diagnostico
Trabalho
*As imagens foram Elevacdo do
removidas para Inicio do corte do | membro superior;
publicacéo, O trabalhador couro do pescogo. Extensdo do
conforme acordado realiza um corte cotovelo;
com a empresa No couro para Flexdo cervical.
1 Sangria abrir o pescoco.

*As imagens foram

Posteriormente é
realizado o corte

removidas para da carotida, Corte da carétida do Flexédo do
publicacéo, sangrando o animal. cotovelo.
conforme acordado animal.

com a empresa
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N° Foto _:?::;ZI(:E) Rz:ll';s;?ja Acoes Pre-diagnostico
*As imagens foram
removidas para Inicio do risco do Flexéo do
publicacéo, O trabalhador peito. cotovelo;
conforme solicitagéo abre o couro do Flexao cervical.
da empresa Matambre peito e esfola o
2 do peito couro dos dois
lados do peito até
*As imagens foram o lombo. Extensdo do
removidas para Esfola de um lado, cotovelo;
publicacéo, apos esfola o outro Flexao cervical.
conforme acordado lado.
com a empresa
N° Foto Posto de Tarefa Acoes Pre-diagnostico
Trabalho Realizada
*As imagens foram Elevacédo do
removidas para Com afaca, o Inicio do corte do membro superior;
publicacéo, operador realiza abdémen. Flexdo do
conforme solicitagéo 0 corte do couro cotovelo;
da empresa do abdémen até a Flexao cervical.
3 Aberturado | virilha, risca o
abdémen Ubere e coreia a
*As imagens foram pata direita até a Elevacédo do
removidas para virilha para soltar | Retirada do Gbere | membro superior;
publicacéo, 0 couro do quarto ou vergalho. Flexédo do
conforme acordado e da pata. cotovelo;
com a empresa Flexdo cervical.
Ne Foto Posto de Tafefa Acoes Pré-diagnostico
Trabalho Realizada
*As imagens foram Elevacédo do
removidas para Abertura da barriga. | membro superior;
publicacao, Flexdo do
conforme solicitacéo O trabalhador cotovelo;
da empresa abre a barriga e Flexao cervical.
4 Evisceracdo | solta as visceras

*As imagens foram
removidas para
publicacéo,
conforme acordado
com a empresa

do animal.

Retirada das
visceras.

Elevacdo do
membro superior;
Flexdo do
cotovelo;
Flexéo cervical.
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N° Foto 'II?:;S;I(:E) Rl-e?lii’:;?ja Acoes Pre-diagnostico
*As imagens foram
removidas para Elevacéo do
publicacéo, Toalete da carcaga | membro superior;
conforme solicitacéo O trabalhador Flexéo do
da empresa Toalete e realiza a toalete cotovelo.
5 aberturado | da carcaca e com
peito a serra abre o
*As imagens foram peito.
removidas para Abertura do peito Elevacédo do
publicacéo, com a serra elétrica. | membro superior;
conforme acordado Flexéo do
com a empresa cotovelo.
N° Foto 'I?l?astt)(;l(:s) Rl-;?:;?ja Acoes Pre-diagnostico
*As imagens foram
removidas para Nas mesas, realizao | Flexdo cervical.
publicacao, O trabalhador corte e limpeza das
conforme solicitagéo realiza o corte, a pecas.
da empresa Corte, limpeza e a
6 toalete e selagem das
selagem de | pecas para serem
*As imagens foram | embalagens | armazenadas em
removidas para camaras frias. Nas mesas, embala Flexao cervical.
publicacao, e sela a embalagem.
conforme acordado
com a empresa
Ne Foto Posto de Tal_’efa Acoes Pré-diagnostico
Trabalho Realizada
*As imagens foram Retirada do bucho Elevacdo do
removidas para do tanque; membro superior;
publicacéo, O trabalhador Pendurar a buchada Flexdo do
conforme acordado retira a buchada para retirar 0s cotovelo;
com a empresa do tanque. Apds, retalhos. Flexdo cervical.
7 Bucharia pendura para

*As imagens foram
removidas para
publicacéo,
conforme acordado
com a empresa

retirar os retalhos
e colocar na
centrifuga para
lavagem.

Pendurar a buchada
para retirar 0s
retalhos;
Levar a buchada
limpa para camara
de resfriamento.

Flexao cervical.




74

*As imagens foram
removidas para Recebe e classifica Flexao cervical,
publicacéo, Receber e 0S cortes para a Afastamento dos
conforme acordado Sala de classificar cortes toalete. membros
8 com a empresa cortes e resfriados para inferiores.
embalagens realizacdo da
*As imagens foram toalete. Descarta residuos Flexdo cervical,
removidas para da toalete, Afastamento dos
publicacéo, depositando em membros
conforme acordado calhas. inferiores.
com a empresa

Fonte: Elaborada pelo autor (2023).

Apbs a aplicacdo do método DePaRis, considerando a opinido dos trabalhadores,
também foi feita a observacdo direta das condi¢bes de trabalho, com posterior analise de
posturas dos postos de trabalho. Embora todos os postos tenham sido analisados, nesta
dissertacdo serd dado destaque para a parte do processo realizado na sala de cortes e na de
embalagens. Tal escolha se da frente a criticidade das tarefas desempenhadas e pelo trabalho
repetitivo em linha. Apos, no respectivo setor, foram observadas e avaliadas as diversas
atividades e suas posturas exigidas.

Entdo, a partir dos resultados das entrevistas e da observacéo, o protocolo de avaliagéo
postural Rapid Entire Body Assessment (REBA), desenvolvido por Hignett e McAtamney
(2000), foi escolhido como método mais adequado, sendo uma ferramenta voltada a anélise
postural do trabalhador. Tal ferramenta leva em consideracdo a incidéncia de riscos
musculoesqueléticos durante a diversidade das posturas adotadas ao longo da tarefa no decorrer
do turno de trabalho. Somente entdo é gerado um escore de avaliacdo postural, o qual permite
evidenciar qual parte do corpo podera sofrer danos futuros. No presente estudo, foram
observados os ciclos das a¢des referentes a tarefa. Nas amostragens, sdo consideradas posturas
das costas, dos bracos, das pernas e uso da forca.

O posto de trabalho escolhido na sala de cortes, para ilustrar as analises, foi a recep¢éao
e a selecdo dos cortes resfriados para o processo de toalete. Com isso, uma imagem do
trabalhador em sua atividade real foi registrada — atividade 8 —, conforme ilustrado no Quadro
14. Assim, foi possivel a realizacdo da analise postural da atividade, conforme é apresentado

na Figura 7.
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Figura 7 - Avaliagéo postural, utilizando protocolo REBA
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Fonte: Elaborada pelo autor (2023).

Com o resultado do protocolo, foi possivel observar a prevaléncia de posturas
desfavoraveis, principalmente na regido do tronco. Isso se da pela flexdo em excesso do tronco
guando o operador necessita alcancar o balcdo para realizar a tarefa. A flexdo ocorre quando o
operador inclina o corpo a frente devido a impossibilidade de aproximacdo com bancada pela
existéncia de obstrucdo por objetos a sua frente. Com isso, 0 escore obtido pela aplicacdo do
protocolo REBA foi 8, 0 que indica um risco alto para a determinada tarefa, a qual necessita de
intervencdo rapidamente.

Para corrigir tal postura desfavoravel, é preciso ser feito o0 melhoramento do acesso a
bancada que esté a frente do operador. Também séo recomendadas cadeiras para descanso na
posicdo em pé/sentada, visando evitar a fadiga do trabalhador quando néo realiza deslocamento
e/ou exerce algum tipo de forca. Quando a atividade acontece na maior parte do tempo na
posicdo em pé, tapetes ergondmicos auxiliam no conforto para posicdo do operador.

Desta forma, o Quadro 15 apresenta os resultados da aplicacdo do protocolo REBA no

restante dos postos de trabalho, ao longo do processo de abate (Quadro 14).
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Quadro 15 - Aplicagédo do protocolo REBA ao restante do setor de abate

N° Tarefa Realizada E‘ng Nivel de Risco
1  Abrir pescoco e cortar carotida 5 Risco médio
2  Abrir peito e esfolar até o lombo 5 Risco médio
3  Cortar abddmen e soltar o couro das patas 4 Risco médio
4  Soltar as visceras 5 Risco médio
5 Realizar a toalete da carcaca e serrar o peito 5 Risco médio
6 Selar embalagens 3 Risco baixo
7 Retirar e tratar buchada 4 Risco médio

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Ap0s aplicacdo do protocolo REBA ao restante das tarefas apresentadas no Quadro 15,
ficou evidenciado que a maioria das tarefas oferecem riscos de gravidade média ao trabalhador,
necessitando de intervencdo em médio prazo. Com excecdo da tarefa de selar embalagens, que

oferece risco baixo e necessita de providéncias em longo prazo.

4.3.3 Considerag0es a respeito da avaliacdo aplicada

Por meio de entrevistas, a pesquisa também indicou que os trabalhadores, de um modo
geral, apresentam um baixo grau de escolaridade, fazendo com que a principal razdo para se
trabalhar na empresa seja a remuneragdo. Do ponto de vista dos trabalhadores e com os
resultados de avaliacGes, foi possivel concluir que fatores ambientais, tais como iluminacéo e
ruido, ndo demonstram ser desfavoraveis para a execucao das atividades. Portanto, comparado
ao ambiente térmico, foi diagnosticado um frio excessivo nos setores de expedicdo e
armazenamento, além das diferencas de temperaturas entre as camaras frias de armazenamento
e 0s postos de trabalho no setor de expedicdo. Pode-se dizer que tais condi¢des ndo fornecem
conforto as atividades executadas. Dentre os relatos dos entrevistados, consta que o frio
dificulta o0 movimento e provoca uma sensacdo de desconforto térmico, o que favorece o
surgimento de doengas.

Ainda, ao longo das avaliagdes, pode-se identificar que o ritmo de producdo ndo aparece
como principal fator de demanda ergonémica. Porém, este ndo é um fator menos importante
para 0 surgimento de doencas ocupacionais impostas pela producdo, o que impede que 0s
trabalhadores tenham controle sobre o seu trabalho. Além disso, a empresa fornece
equipamento de protecdo individual para controlar a exposicéo a riscos. Portanto, acredita-se

que o uso de EPI se torna desconfortavel ao longo do turno de trabalho, podendo interferir em
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determinadas atividades que, muitas das vezes, exigem destreza, quando ndo séo efetuadas com
esforcos maiores.

Nos itens que configuram os postos de trabalho, as ferramentas de trabalho que ganham
destaque sdo as facas de diferentes cores. Com isto, a faca pode interferir diretamente na
seguranga dos trabalhadores, pois é o maior fator de acidentes do trabalho na empresa. Dentre
os acidentes, pode-se citar cortes nas maos, nos bragos e no abdémen do préprio trabalhador,
assim como do colega que trabalha ao lado. Além disso, a faca determina afiacdo adequada,
que, quando ndo realizada, exige o emprego de maior forca nas médos e punhos. A afiacdo é
realizada por um trabalhador especifico do setor da manutencao. Porém, durante o processo de
abate, os trabalhadores tém livre acesso para chairar a ferramenta de corte, quando bem achar
necessario. Logo, chairar brevemente a faca, é diferente de afiar a faca. Entdo, é possivel
concluir, que o trabalhador por diversas vezes, utiliza o tempo destinado para chairar a faca,
como repouso breve ndo prescrito. Ainda, diferente dos frigorificos de grande porte, € comum
em frigorificos menores, que trabalhadores optem por possuir suas proprias facas, se
responsabilizando pelo zelo e melhor uso da ferramenta. Conforme pesquisa e entrevistas com
trabalhadores na empresa, a faca torna-se uma peca fundamental no ambiente de trabalho no
frigorifico. Com ciclos de trabalho considerados curtos e com pouca varia¢do de atividades,
ocorre a alta repetitividade de movimentos, o que pode ser agravado com a postura estatica de
trabalho em pé. No entanto, a repetitividade e o uso de forca ndo aparecem como demandas
prioritarias dos entrevistados.

Ainda, o uso complementar do protocolo de avaliacdo postural REBA serviu para
reforgar a importancia das propostas de melhorias e para minimizar o elevado risco ergonémico
de lesdes e doencas musculoesqueléticas do posto de trabalho, tais como: reducdo da carga de
trabalho, altura minima e maxima para o manuseio de cargas, aprimorar rodizio de atividades
e treinamentos relacionados ao manuseio de carga, entre outros.

A insercédo da ferramenta da gestdo da qualidade 5W2H, juntamente com a matriz GUT,
pela sua simplicidade de aplicacéo e acessibilidade, possibilitaram analisar tomadas de decisdes
gerenciais. Com isso, um conjunto eficaz de planos de acédo foi proposto com o intuito de sanar,
ou minimizar, os impactos das condicGes insatisfatdrias do ponto de vista ergonémico. Desta
maneira, a empresa podera fazer adequacfes importantes para o local, as quais certamente
trardo beneficios aos trabalhadores e ao setor produtivo, ja que 0s riscos associados aos
trabalhadores serdo minimizados ou eliminados por meio do estudo apresentado.

O conjunto dessas caracteristicas permite a associa¢do com as iniciativas indicadas na

NR-1, na qual, em sua etapa de levantamento de fatores de risco e perigos, carece de maiores
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informacdes do ponto de vista ergondmico. A avaliagdo mostrou-se capaz de complementar, de
maneira rapida e eficaz, a identificacdo dos fatores de risco associados, bem como permitir seu

gerenciamento e proposicdo de melhorias.
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5 CONCLUSAO

Para que o bem-estar do trabalhador seja garantido, métodos ergondmicos de avaliacéo
sdo recomendados as empresas, com a finalidade de evitar problemas de salde ocupacionais
presentes ao longo das jornadas de trabalho. No entanto, com relagcdo a Anélise Ergondmica
Preliminar (AEP), embora seja preconizada na NR-17, se mostra muito incipiente em suas
aplicacdes, carecendo de informacfes mais detalhadas de como aplicar a analise de forma
participativa. Portanto, destaca-se a importancia do estudo apresentado, por meio do qual
procurou-se propor a implementacdo da AEP em um estudo realizado em um frigorifico de
abate bovino de pequeno porte, trazendo luz as duvidas quanto a aplicacdo de metodologias
capazes de viabilizar a participacdo dos funcionarios nas analises ergonémicas.

Ao longo do estudo, os objetivos e os resultados alcancados foram apresentados, sendo
possivel a obtencdo de dados quantitativos e qualitativos de forma participativa, o que permitiu
analisar os resultados de forma a concluir a existéncia de problemas relativos as funcdes
realizadas dentro do setor de frigorificos. A sistemética proposta, baseada no método DePaRis,
permitiu, nas analises iniciais, identificar fatores de risco desfavoraveis para uma ergonomia
adequada das tarefas e do ambiente de trabalho. Tais fatores foram caracterizados,
principalmente, pela ado¢do de posturas inadequadas por parte dos trabalhadores em ciclos de
trabalho repetitivos. A abordagem ergonémica da AEP se demonstrou eficiente, uma vez que
os relatos dos trabalhadores foram confirmados com o diagndstico, bem como com as
informac@es prestadas pelo frigorifico, juntamente com as observacdes realizadas e com as
respostas ao questionario aplicado. Todos evidenciaram que ha concordancia entre os
resultados obtidos.

Pode-se afirmar que, os dados obtidos e analisados nesta pesquisa indicaram que as
demandas ergondmicas possuem uma relacdo direta com o bem-estar das pessoas e,
provavelmente, tém impacto na produtividade. Por fim, é importante destacar que a presente
pesquisa ressalta a importancia da participacdo dos trabalhadores nos processos de gestéo e das
intervencdes ergonémicas, na medida em que os trabalhadores pesquisados mostraram muito
interesse e entusiasmo em participar das entrevistas. Saude, seguranca e ergonomia devem
caminhar em conjunto no dia a dia de um frigorifico, visando propiciar ao trabalhador uma
melhor qualidade de vida, tanto no trabalho quanto na sua vida privada. Concluindo, certas
atividades desenvolvidas no setor de abate ndo atendem aos padrBes ergondmicos necessarios
para fornecer bem-estar aos trabalhadores do setor, oferecendo perigos e riscos eminentes em

longo e curto prazo. Com isto, a avaliacdo proposta foi eficaz na identificacdo desses fatores
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desfavoraveis do ponto de vista ergonémico, oferecendo uma abordagem simples e répida,
capaz de ser aplicada de maneira eficaz direto na fonte do problema apontado.

Como sugestdo para trabalhos futuros, considera-se de fundamental importancia o
aprofundamento dos fatores de risco analisados pela AEP por meio de uma Analise Ergonémica
do Trabalho (AET) dos postos de trabalho e dos trabalhadores no setor de abate bovino. O
objetivo estaria voltado para a avaliagdo das condi¢des e/ou agravamento da exposicdo aos
fatores elencados ao longo da pesquisa, visto que, até 0 momento, existem poucos estudos com

embasamento desses processos detalhados no setor de abate bovino.
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