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A industria de mdquinas e equipamentos contribui para desenvolvimento
econémico do pais, e vem evoluindo nas ultimas décadas. A fabrica¢Go de
pegas em um menor tempo possivel, como é o caso do torno de Comando
Numérico Computadorizado (CNC) acompanha essa evolug¢do, produzindo
pegas complexas em um curto espago de tempo. A atividade de operagdo do
torno CNC envolve riscos ergonémicos e de acidentes. Esse trabalho teve
como objetivo a realizagdo do o projeto de trabalho em um torno CNC, de
forma a avaliar a situagéo de trabalho e propor solugdes para minimizar os
riscos ocupacionais existentes, de forma a buscar o equilibrio saude —
produtividade. Foi adotado como pressuposto tedrico metodoldgico a Andlise
Ergonémica do Trabalho, a fim e compreender a forma como o trabalho era
realizado, identificando o problema, os riscos envolvidos com provdveis
causas, compreendendo o trabalho prescrito e real e chegando a um
diagndstico da situa¢do de trabalho. Foram verificados os seguintes
problemas: ado¢Go de postura inadequada durante o periodo de
programacgdo do torno CNC, onde o trabalhador permanece com os membros
superiores levantados, risco de aprisionamento de membros entre partes
rotativas e choque elétrico. Além disso, foi verificado a existéncia de alta
carga cognitiva na atividade na etapa de programagdo da mdquina, onde é
exigido do trabalhador, concentragcdo, memdria e poder de decisdo, aliados a
necessidade de agilidade para atender as demandas das empresas. Por fim,
foi realizada a proposta de solu¢des através da utilizagdo de software de
CAM (Manufatura Assistida por Computador) via wifi ou cartdo de
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armazenamento, instalacdo de dispositivos de seguranca e diversificagdo de
tarefas.

Palavras-chave: Torno CNC, AET - Analise Ergonémica do Trabalho,
seguranga do trabalho, Projeto do Trabalho
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1. Introducéo

As condigdes de trabalho, a salde e os acidentes sdo foco de estudos e pesquisas desde o
inicio da industrializacdo até as mudancas na forma de organizacdo do trabalho, com a
introducdo da microeletronica. Os modernos projetos de maquinas-ferramenta, em sintonia
com os desejos e as necessidades do mercado, vém desenvolvendo equipamentos versateis e
flexiveis que proporcionam, cada vez mais, melhores resultados e desempenho (FERRARI,
2015).

De acordo com o Anuério Estatistico da Previdéncia Social - Brasil (2015), a industria de
transformacédo apresentou um total de 152 mil acidentes de trabalho, onde o subsetor de
Fabricagéo de produtos de metal, contribui com 11 mil acidentes. Nos servigos de usinagem,
tornearia e solda, foram registrados 1.152 acidentes de trabalho. S6 na Paraiba em 2015,
ocorreram 4.184 acidentes (BRASIL, 2015).

Os modernos tornos automaticos a comando numeérico permitem a producdo econdmica de
pequenas séries, face ao rapido tempo de preparacdo da maquina. Possuem vantagens em
economia de méo de obra, realizacdo da producdo de forma constante, qualidade constante

das pecas usinadas, e o desgaste uniforme das ferramentas de corte (FERRARI, 2002).

Nos processos tecnologicos mais avancados, onde ocorre a introducdo da robdtica, sdo 0s
trabalhadores de manutengdo 0s mais expostos aos riscos mecanicos. Neste contexto, estes
riscos estdo ficando menos visiveis € menos 6bvios, reforcando a necessidade de maior

atencdo e uma melhor identificagdo (VILELA, 2000).

Um ambiente de trabalho seguro contribui para a protecdo da integridade fisica e mental do
trabalhador por meio da reducdo do numero de acidentes e doencas ocupacionais, assim
como, reduziu os nameros e tempos de afastamentos por motivo de doencas e/ou acidentes,

proporcionando maior tempo de trabalho e produtividade para a empresa (I11DA, 2005).

Por fim, o objetivo desse artigo foi o de realizar o analise e projeto de trabalho em um torno
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CNC, de forma a avaliar a situacdo de trabalho e propor solugdes para minimizar os riscos
ocupacionais existentes, de forma a buscar o equilibrio salde — produtividade. Dessa forma,
foi caracterizada a atividade estudada, com identificacdo dos riscos, provaveis causas e
controles existentes para cada etapa da atividade, resolucdo dos riscos identificados, propondo

solucdes para adequacao das condigdes de salde e seguranca do posto de trabalho analisado.

2. Referencial Tebrico

A analise de um posto de trabalho é um modelo metodoldgico que possibilita o entendimento
das situag¢des encontradas nos postos, “investigando os fatores que influenciam na eficiéncia e
desempenho da situagdo estudada, com a finalidade de melhorar o conforto e seguranca na
execucao do trabalho e aumentar a produtividade[...]” (CAMAROTTO, 2007).

Projeto de trabalho é o dimensionamento dos recursos materiais e organizacionais necessarios
a melhor interacdo entre todos os fatores técnicos, organizacionais e humanos para a
realizacdo de tarefas de trabalho, sem sobrecargas e com a maior eficiéncia possivel
(BORGES, 2016).

O estudo do trabalho, possui a caracteristica comum das técnicas organizativas de ser um
procedimento sistematico usado como ferramenta de investigacao e de aperfeicoamento com a
finalidade de aumentar o rendimento de uma unidade produtiva mediante a reorganizacao do
trabalho (CAMAROTTO, 2007).

Para isso, faz-se necessario observar as formas que o trabalho é realizado e ndo como deve ser
realizado. Ainda citando CAMAROTTO (2007), atualmente o estudo do trabalho ndo se
restringe ao estudo dos tempos e movimentos, mas, incorpora também conceitos de

ergonomia, segurancga do trabalho, qualidade e organizagéo do trabalho.

A Segurancga do Trabalho engloba conhecimentos em torno dos perigos e riscos na atividade
executada. Ao analisar os riscos, € possivel identificar os potenciais perigos decorrentes da

instalacdo de novas unidades e sistemas ou da propria operacdo da planta que opera com
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materiais perigosos. Com uma avaliagdo qualitativa dos riscos associados, identifica-se, desta
forma, aqueles que requerem priorizacdo, através de uma matriz de risco. Além disso, sdo
sugeridas acOes preventivas ou mitigadoras dos riscos a fim de eliminar as causas ou reduzir
os efeitos decorrentes de acidentes de trabalho (CESARO, 2013).

A Ergonomia parte do pressuposto de compreender o trabalho para transforma-lo em sua
interface com o trabalhador, as condicGes, a atividade real e os resultados (GUERIN et al,
2011). Para ela ¢é importante identificar o problema, através de uma demanda e
posteriormente, fazer uma analise detalhada da tarefa, compreendendo o0s processos e as
operacdes (I1DA, 2005).

Por fim, a Engenharia de Métodos busca um melhor sequenciamento das a¢es desenvolvidas
nas condicOes de trabalho, buscando melhorias na produtividade (MOTTA, 2009). De acordo
com Robbins (2005) apud Motta (2009), por exemplo, 0s experimentos feitos
por Gilbreth tiveram como propdésito a otimizacdo no que diz respeito ao desempenho do
trabalho, uma vez que estudou acerca dos efeitos da fadiga do operario quanto a produtividade
do mesmo. Pelo seu estudo, foi possivel verificar que a fadiga faz com que o operario reduza
a produtividade, rotatividade de mao-de-obra, como também o predispbe acidentes ou
doencas oriundas do trabalho. Dessa forma, considerou a fadiga como redutora da eficiéncia
do trabalho.

3. Metodologia

O presente estudo foi desenvolvido a partir de uma pesquisa qualitativa, com base em estudo
de caso, que segundo Yin (2015), analisa condi¢Ges contextuais, analisando uma situacéo de

trabalho de forma situada.

Para possibilitar a realizacdo deste estudo, foi preciso haver uma base tedrica detalhada, de
forma fosse possivel a elaboragdo de uma pesquisa bibliografica. Alem disso, como
pressuposto tedrico-metodoldgico, a Analise Ergonémica do Trabalho — AET (GUERIN et al,
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2011)

Foram realizadas observacOes semiestruturadas em campo (VIANNA, 2003) e entrevistas
com as partes interessadas (BONI & QUARESMA, 2005). Apds a escolha do posto de
trabalho, comecaram as visitas e acompanhamento das ac¢des do trabalhador. Dessa forma, foi
verificada a demanda inicial ligada a queixas no torno CNC, situado no laboratério de metal
mecanica. A caracterizacdo da demanda pode ser verificada por meio da aplicacdo do

questionario nordico.

A caracterizacdo da empresa foi realizada por meio de observacdes diretas, visitas, registros
fotogréficos e coleta de dados que possibilitaram a elaboragdo do arranjo fisico do posto de
trabalho, avaliacdo de fluxos, mapofluxograma e fluxograma. O aplicativo da web para criar
plantas chamado Floorplanner foi utilizado nessa elaboracdo do mapofluxograma e esquema

de movimentacao do trabalhador.

Em relagdo a andlise de risco, foi realizada inspecdo de seguranca, levantamento de riscos,
analise preliminar de riscos (APR) e construgdo de tabela com os dados desse levantamento.

No que se refere a tarefa e atividade, a partir do observado in loco, foram coletadas
informacdes, elaborado grafico homem x maquina. Os principais aspectos analisados foram:
manuseio de cargas, posturas corporais adotadas pelo colaborador, riscos ocupacionais
presentes na atividade, arranjo fisico do local, e avaliagdes de tempos e movimentos. Assim,
foi possivel realizar a construcdo de uma tabela que relacionasse a descri¢do do processo, 0s
perigos e riscos envolvidos em cada etapa da atividade, e as observacfes quanto ao modo

operatorio da atividade.

Posteriormente, foi tracado o diagnostico do posto de trabalho que confirmaram a existéncia
da demanda. Posteriormente, foi elaborada uma tabela para a validagdo do diagndstico com os
operadores. Por meio de uma reunido de construgdo social, as solucdes pré-definidas foram
apresentadas a empresa para validacéo. Foi feito a priorizagdo dos riscos existentes por meio
da matriz GUT, ferramenta que permite priorizar os riscos identificados, considerando para

isso a gravidade do risco, urgéncia e tendéncia. Apos a validacdo foi construido o projeto,
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com propostas de solugdes com especificacdo, para possivel implementacéo.

4. Resultados

Essa etapa tem o objetivo de apresentar a pesquisa realizada e caracterizacdo da atividade

estudada por meio das etapas da analise ergondémica do trabalho.

3.1.  Andlise da demanda e da empresa

Foi aplicado o questionario nordico, identificando dores em pescoco, membros superiores e

costas.

O posto de trabalho analisado, pertence a uma institui¢do privada, de aprendizagem industrial,
nacional e de grande porte, localizada na cidade de Jodo Pessoa, Paraiba. Realiza qualificacdo
de trabalhadores e presta servigos técnicos e tecnoldgicos a outras empresas, como consultoria

e assisténcia ao setor produtivo, laboratoriais, pesquisa aplicada e informacéao tecnolégica.

Apresenta arranjo fisico do tipo funcional ou por processo, uma vez que: o setor de metal
mecanica encontra-se organizado de acordo com as funcGes de seus recursos, onde a peca se
desloca de acordo com a necessidade de suas operacdes, e a maquina CNC tem capacidade de

usinar inimeras variedades de pecas.

As observagdes do posto do trabalho também propiciaram o registro do seu processo

produtivo, mediante a realizacdo do grafico de fluxo de processo ou fluxograma (Figura 1):

Figura 1 : Gréfico de fluxo do processo
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MATERIA PRIMA USINAGEM ENTRADA DE
FERRAMENTAS
E INSUMOS

Material a ser Cortado
( Tubo com 3m em pecas com 50mm).

Corte de Material

Planejamento da Programacio

Armazenamento de Material

) “Preset™ da Maquina
cortado (50unidades).

Transporte de Material Cortado Programaciio do Ciclo de
Usinagem.

" Alimentacio da Miquina CNC.

Usinagem das Pecas

Armazenamento de Pecas confeccionadas
(50 unidades).

Transporte para Mesa de Inspecdo e Embalagem.

Inspecio e Teste das Pecas Confeccionadas

Embalagem (Caixa com 200 pegas)
Estocagem de Caixas

Expediciio de Caixas

Fonte: Elaborado pelo autor (2017)

O layout e a movimentacdo realizada pelo operador do torno em seu posto de trabalho, podem
ser verificados por meio do mapofluxograma do processo elaborado em conformidade com as
observacOes diretas realizadas (Figura 2). Em complemento, destacou-se a movimentacao do
operador do torno CNC (Figura 3).

Figura 2: Mapofluxograma do processo
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ALMOXARIFADO

MATERIA PRIMA
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‘ENTRADAE SAIDA DEMATERIAIS |

Fonte: Elaborado pelo autor (2017)

Figura 3: Mapofluxograma do processo — Movimentacdo do trabalhador

Legenda:

01: Planejamento de programagéo
02: Preset da maquina

03: Programacéo de usinagem

04: Alimentacdo da maquina

05: Usinagem de pegas

06: Armazenagem de pecas
usinadas

07: Transporte de pecas usinadas
para a mesa de inspegéo

Fonte: Elaborado pelo autor (2017)

A partir dos mapofluxogramas elaborados, constatou-se a sobreposicdo de
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movimenta¢Ges em algumas areas, referentes aos cruzamentos que o colaborador realiza

durante toda sua jornada de trabalho.

3.2.  Analise de Riscos

Para verificar os riscos, realizou-se a construgdo de uma Anélise Preliminar de risco (APR),
ilustrada no Quadro 1, onde os riscos encontrados sdo classificados em ordem de
probabilidade e gravidade, que vao de 1 a 3, sendo o indice 3 o de maior criticidade. Esses
indices foram atribuidos em conjunto com o trabalhador e supervisor, considerando-se a
experiéncia e histérico de possiveis ocorréncias.

Quadro 1: Anélise Preliminar de Risco

ANALISE PRELIMINAR DE RISCO

Origem: Servigo- Usinagem

ldentificagéo dos Perigos Avaliagéo de Risco

Perigo Situacdo Danos P G Risco
Ruido Ruido da méquina Perda de audicédo 1 2 2
Vapores quimicos Proveniente do fluido de corte Doengas respiratdrias 1 2 2

Levantamento e Retirada da peca até a o carrinho Dores musculares e
transporte manual de de transporte e depois para problemas na coluna 1 2 2
carga bancada vertebral
Exigéncia de postura Mobiliario ndo ergondmico / Lombalgias 3 ’ 6
inadequada braco suspenso durante digitagdo | Doencas ocupacionais

Exigéncia de preciséo,
Alta carga cognitiva cumprimento de prazos e Sobrecarga cognitiva 2 2 4
programacdes bastante extensas.

Choque elétrico ou

Choque elétrico Sistema elétrico da maquina morte 1 3 3
- Esmagamento e cortes
Aprisionamento de . .
Sistema de aprisionamento da de membros
membros entre partes : N 1 3 3
- peca superiores maos e
rotativas
dedos
Queda em mesmo nivel Desorganizagdo do local de Cortes, ferimentos 1 2 2
trabalho
Queda de material em | Durante o transporte da matéria Cortes, ferimentos, 2 1 5
partes do corpo prima ao interior da maquina Contusdes
Projecao de particulas Particulas liberadas na usinagem Cortes, ferimentos 1 3 3
volantes
P - PROBABILIDADE G - GRAVIDADE RISCO (PXG)
Fonte: Elaborado pelo autor, baseado em Borges (2017)
10
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Desta forma, pode-se observar que os riscos identificados com maior pontuacdo sdo:
exigéncia de postura inadequada, a alta carga cognitiva e aprisionamento de membros entre

partes rotativas.

3.3. Andlise da tarefa

O nivel de tecnologia empregado pela empresa no posto de trabalho em estudo caracteriza-se
como automatizado, uma vez que o operador alimenta a maquina com o material pré-usinado
(cortado nas dimensdes necessarias). Ao final do processo, retira a peca pronta de acordo com
os dados (parametros, coordenadas numéricas, e processo de execucado correto para a

usinagem requerida), vigia, controla o processo, e se necessario realiza intervencoes.

A tarefa em estudo consiste em usinar pecas cilindricas, composta das seguintes etapas:
planejamento, “preset” da maquina, programacao da maquina, alimentagdo da matéria prima,

fixacdo da peca pré-usinada na maquina, usinagem, retirada e transporte de pecas.

O grafico homem maquina foi construido e ha tempo de ociosidade do homem enquanto a
maquina trabalha. Resumindo, o tempo total do homem foi de 207 horas, 13 minutos e 40
segundos, enquanto que o tempo da maquina foi um total de 200 horas.

Assim, pbde-se realizar o balanceamento do trabalho, onde sugeriu-se a adocdo do
enriquecimento do trabalho, de forma a otimizar os resultados do trabalhador, proporcionando
maior variedade de atividades ao trabalhador, contribuindo para a reducdo da monotonia
atribuida a tarefa.

3.4. Andlise da atividade

Com o objetivo de visualizar com melhor precisdo as etapas de trabalho realizadas pelo
trabalhador, realizou-se uma anélise de sua atividade (Quadro 2).
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Quadro 2: Andlise Tarefa e da Atividade

desenvolvimento da execugdo
do produto, verificando e
analisando as variaveis
necessarias.

5 BREVE DESCRICAO PERIGO / ~
REGISTRO FOTOFRAFICO DO PROCESSO RISCO OBSERVACOES
Planejamento: O operador,
Juntamente com 0 supervisor Postura Exigéncia  de recisdo
de STT, planejam todo of. . gen P X
inadequada; cumprimento de prazos e

exigéncia de
carga cognitiva

programagdes bastante

extensas.

“Preset” da maquina: O
operador realiza o “preset”
(preparacéo) da maquina para a
usinagem da pe¢a, fixando
ferramentas, acessorios,
alimentando-a com insumos, e
referenciando-a.

Exigéncia de
postura
inadequada
(brago
suspenso); e
digitagdo.

Inexisténcia de dispositivo
que mantenha o braco do
colaborador, sempre
apoiado; Existéncia  de
periodo para pausas.

Programacgdo da maquina:
Colaborador realiza a
programacdo de execucdo do
produto, alimentando 0
computador da maquina com
as informagdes necessarias.

Exigéncia de
postura
inadequada
(bragco
suspenso); e
digitacdo

Existéncia de periodo para
pausas. As pausas S30
concedidas a cada 02 horas
de programacdo, sendo de 15
minutos cada;

Inexisténcia de dispositivo
que mantenha o brago do
colaborador, sempre apoiado

Alimentacdo da matéria
prima: o] operador
manualmente  alimenta a

maquina com o material pré-
usinado.

Queda de
material sobre
parte do corpo

Necessidade de transporte
da matéria prima ao interior
da maquina; Utilizagdo de
calgado de seguranga; Peso
da peca: 220g

12
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Fixacdo da pega pré usinada
na maquina: O colaborador
fixa a peca por meio de
cilindros pneumaticos, também

Sistema de
aprisionamento
da peca e
elétrico da
maquina:
Prensamento
de partes do

Prensamento de partes do
corpo entre cabegote da
maquina e matéria prima
(peca pré usinada);
Existéncia de dispositivo de
seguranga da maquina que

. - .|| corpo entre | s6 permite o funcionamento
acionados por meio de pedais
S partes da mesma com a tampa
inferiores. . . - -
rotativas; fechada; Méquina possui
Choque aterramento e  fiaches
elétrico isoladas

Aprisionament
0 de partes do

Existéncia de dispositivo de
seguranca da maquina que

Inicio da usinagem: O | corpo do s6 permite o funcionamento

operador fecha a tampa de | colaborador da mesma com a tampa

seguranca da maquina e aciona | entre partes fechada; Utilizacdo de Gculos

o0 botdo “Start”, para inicio da | rotativas; de protégﬁo / Utilizagio de

execucdo da  programacdo | Projecdo de protetor auricular do tipo

(usinagem) da peca. particulas plug, realizagio de exames
volantes / '

Perda auditiva

audiométricos.

Retirada da peca: O operador
retira a peca usinada com
auxilio de pedais que “soltam”
a peca, estocando o produto
final em um carrinho de
transporte localizado ao seu
lado.

Queda de
material sobre
parte do corpo;

A tampa
possibilita

de seguranca
“enclausurar” a
maioria dos vapores
quimicos emanados pelo
fluido de corte, porém pouca
quantidade ainda perpassa
pela mesma; Utilizacdo de
calgado de seguranga; Peso
da pega: 113g; Tampa de
seguranca que “enclausura” a

Transporte de pecas: O
operador transporta o carrinho
com o estoque de 50 pegas
para a mesa de inspecdo e
embalagem, localizada a
aproximadamente 2 metros de
distincia de seu posto de
trabalho.

Transporte de
pecas;
Armazenament
0 de materiais
em area de
circulacdo

maioria dos vapores
quimicos
A empresa possui um

programa 5S, que conta com
a atuacdo dos colaboradores
e lideres de setores, que
inclusive sdo destacados em
banners da empresa, em
casos de boa performance de
atuacdo e estado de limpeza
e organizagdo do setor;
Transportes em lotes de 50
pecas (11,0 Kg); Limpeza e
organizagdo permanente da
oficina; Todas as algas de
apoio do carrinho
encontram-se em bom estado
de conservagao

Fonte: Elaborado pelo autor (2017)
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3.5. Diagnéstico

Partindo-se das situacdes analisadas em detalhe, foi possivel formular o diagnéstico do posto
de trabalho analisado. Na etapa de programacéo da maquina foi possivel identificar a situacdo
de monotonia em virtude de periodos prolongados de programacdo, bem como adocdo de

postura inadequada, com posicionamento (sem apoio) dos membros superiores.

Elaborou-se a Matriz GUT (Quadro 3), na qual os riscos sdo avaliados levando-se em
consideracdo os critérios de gravidade, urgéncia e tendéncia, por meio de pontuacdes que vao
de 1 a 5, onde a 5 represente o indice de maior criticidade. Em seguida foi realizada uma
comparacao entre os métodos (Quadro 4).

Quadro 3: Matriz GUT

Ruido
Vapores quimicos 3 2 1 6 4
Levantamento e transporte 2 1 2 4 5
manual de carga

Exigéncia de postura inadequada 3 3 2 18 2
Alta carga cognitiva 3 4 1 12 3
Choque elétrico 5 4 1 20 1
Aprisionamento de n"_lembros 5 4 1 20 1

entre partes rotativas
Queda de mesmo nivel 2 1 2 4 5
Projecéo de particulas volantes 3 1 1 3 6
Queda de material em partes do 2 1 1 2 7

corpo
Fonte: Elaborado pelo autor, baseado em Borges (2017)

Quadro 4: Comparacdo APR x GUT
APR GUT
Risco Prioridade Risco Prioridade

Exigéncia de postura inadequada 1 Choque elétrico 1
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Aprisionamento de membros

Alta carga cognitiva 2 entre partes rotativas

Aprisionamento de membros

entre partes rotativas 9 AR carga cognitiva 8

Fonte: Elaborado pelo autor (2017)

Quando comparado a matriz GUT, a APR apresentou pouca divergéncia no que diz respeito a
caracterizacdo da priorizacdo dos riscos. O resultado obtido mostrou 0s mesmos riscos em
posicoes diferentes de classificagdo, tendo em vista que a matriz GUT analisa a gravidade,
urgéncia e tendéncia, a APR tem como critérios apenas: probabilidade e Gravidade.

A partir da observacdo sistematica da atividade, foi possivel perceber que a etapa de
programacao exige atencao do trabalhador. Esse tempo de programacédo depende da geometria

da peca a ser usinada, que pode demorar de duas a oito horas de programacao.
Os riscos identificados no posto de trabalho foram:

— Exigéncia de postura inadequada durante o periodo de programacdo do torno CNC,

onde o trabalhador permanece com os membros superiores elevados;

— Existéncia de carga cognitiva, mas especificamente na etapa de programacdo da
maquina, onde é exigido do trabalhador, concentracdo, memoria e decisdo, aliados a

necessidade de agilidade para atender as demandas das empresas;
— Choque elétrico;

— Aprisionamento de membros entre partes rotativas.

3.6. Validacéo do diagndstico

A etapa de construcédo social do projeto foi realizada por meio de reunides com a presenca do
operador do torno CNC, supervisor do laboratério de Metal Mecénica, com o objetivo de
apresentar as acOes de melhoria formuladas, discuti-las e verificar suas aplicabilidades e

viabilidades. Alguns pontos foram verificados posteriormente a reunido, traduzidos facilmente
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como restricdes do projeto. S&o eles: aceitacdo das ideias ou alternativas pelos stakeholders;
verba direcionada para investimentos nas adequacOes propostas; e verba direcionada para

investimentos em ferramental e pecas para as adequagdes internas que serdo necessarias.
3.7.  Projeto das modificagdes

A partir do presente estudo, foi possivel conhecer melhor o posto de trabalho estudado, de

forma a analisar e propor oportunidades de melhoria, conforme o Quadro 5:
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Quadro 5: Projeto das modificacfes
Risco Solugoes finais Detalhamento da solugéo
Realizacdo da programacéo
de pecas complexas no |Realizagdo da programacdo no computador
Exigéncia de computador convencional, | convencional, com transmissdo de dados por meio

postura inadequada

com transmissdo de dados
via wifi ou cartdo de
armazenamento

de softwares de CAM (Manufatura Assistida por
Computador)

Aprisionamento de
membros entre
partes rotativas

Instalacéo de dispositivo de
seguranca

Instalacdo de dispositivo de seguranga auxiliar, de
modo que 0 mesmo ndo possa ser neutralizado ou
burlado (Item 12.39 da NR 12, alinea “d”).
Sugestdo: Cortina de luz.

A partir da elaboracdo de um novo template, foi
possivel sugerir melhorias de fluxo no posto de
trabalho conforme figura abaixo. P6de-se melhorar
com mudancas na redugdo das distancias
percorridas, realocacdo das mesas de recebimento
de material, e da mesa utilizada para realiza¢do do
planejamento da atividade. Desta forma foi
possivel otimizar o fluxo de operagdes, eliminando
cruzamentos de fluxo, e retrocessos durante a
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Adequacdo do layout | realizacéo da atividade.
. existente, de forma a evitar
Melhoria: .
s cruzamentos, reduzindo o
Avaliacdo de .
risco de queda de mesmo
fluxos .
nivel e deslocamentos
desnecessarios
Adogdo de uma estratégia - L «
¢ . . g Realizagéo da atividade de operagdo do torno CNC
de enriquecimento  do . .
Alta carga por demais trabalhadores qualificados, e
. trabalho, de forma a|’ . .
cognitiva . diversificacdo das atividades do trabalhador da
aumentar a variedade de| . .
. atividade estudada
tarefas  realizadas pelo
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trabalhador

Fonte: Elaborado pelo autor (2017)

4. Conclusodes

O presente estudo se propds a realizar um projeto de trabalho na atividade de operagéo
de um torno CNC, de forma a avaliar a situacdo de trabalho e propor solugdes para minimizar
0S riscos ocupacionais existentes, buscando o equilibrio satde — produtividade.

Foi verificado que a tarefa consistia na usinagem de pecas cilindricas, que neste caso foi
a luva roscada para ajuste de andaime, seguindo uma determinada programacao. Em seguida,
por meio da aplicacdo de uma Analise Preliminar de Riscos, os riscos identificados com maior
pontuacdo foram: exigéncia de postura inadequada com a maior pontuacdo, em seguida, a alta
carga cognitiva exigida na atividade, que apresentou a segunda maior pontuacdo. Também
foram considerados o risco de aprisionamento de membros entre partes rotativas, tendo em
vista atender a tematica de adequacdo da NR 12. De posse dos riscos priorizados, foi
elaborada as soluc@es para o diagnoéstico, que foram validadas em uma reunido de construcao
social junto a empresa. Essas solugbes foram adequadas em virtude da realidade da
organizacdo, com suas respectivas facilidades e dificuldades,

Em funcdo de possuirem o software de CAD CAM, foi possivel a Realizacdo da
programacéo de pecas complexas no computador convencional, com transmisséo de dados via
wifi ou cartdo de armazenamento. Ao propor melhora no fluxo do processo, ndo houve
impedimento pelo Baixo grau de complexidade de realizacao.

De posse das solucGes encontradas e validadas junto a organizacdo, foi possivel
elaborar o plano de agdo que apresentou 0 motivo da modificagdo, quando realizar e quem é o
responsavel pela realizagdo da modificacdo. Dessa forma, a empresa recebeu o relatorio para

realizar as adequacOes, apesar de ndo estarem abertos a resolucdo desses problemas,
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principalmente ligados a NR 12 (cortina de luz), em fungéo de custo.

Portanto, foi possivel verificar que pesquisas futuras sdo necessarias para compreender
melhor o passo a passo da realizacdo da atividade de operacdo de um torno CNC, visto que o
estudo foi realizado em determinado tipo de empresa, que tem como atividade principal a
aprendizagem industrial. Logo, a analise em diferentes tipos de empresas com rotinas de
trabalho diferentes, permitiria um maior conhecimento das situagfes de trabalho vivenciadas

pelos trabalhadores do referido posto de trabalho.
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