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RESUMO

Com a busca por diferenciais competitivos, as organizagdes adotam diferentes estratégias para
melhorar os produtos e processos para agregar valor para os clientes. Porém estas estratégias
normalmente ndo agregam os problemas de Saude e Seguranga no Trabalho (SST). Desta
forma, as estratégias sdo vistas de forma especifica, isto ¢, apenas abordam a melhoria de
processos ou apenas a melhoria da SST. Assim uma lacuna de pesquisa foi identificada,
correspondendo a como integrar a melhoria de processos e SST. Neste ambito, este trabalho
tem por objetivo propor uma sistematica para a identificagdao e proposi¢ao de melhorias do
ambiente de trabalho, considerando de forma simultdnea a SST e o fluxo produtivo. Para
tanto, emprega-se os conceitos enxutos de melhorias de processos, com a legislagao pertinente
a SST, estruturando o Mapeamento de Fluxo de Valor com os respectivos riscos de acidentes.
Seguindo estes passos, uma sistematica foi proposta, contendo um método para a
identificagdo de riscos e a proposi¢cdo de uma situagdo ideal para o ambiente de trabalho. A
sistematica proposta visa colaborar para o Sistema de Gestao Integrada da organizacao
proporcionando uma visdo unificada do processo com as possibilidades de melhoria e os
riscos de SST, auxiliando ainda na priorizagdo da implementacdo de melhorias conforme as
necessidades de seguranga para os colaboradores.

Palavras-chave: SST (Satude e Seguranga no Trabalho). Melhoria Continua. SGI (Sistema de
Gestao Integrada).



ABSTRACT

With the search for competitive advantages, organizations adopt different strategies to
improve products and processes to add value to customers. However, these strategies
generally do not contribute to Health and Safety at Work (OSH) problems. Thus, the
strategies are seen in a specific way, that is, they only deal with the improvement of processes
or only with the improvement of OSH. A research gap was identified, corresponding to how
to integrate process and OHS improvement. In this context, this work aims to propose a
systematic for the identification and proposal of improvements in the work environment,
considering simultaneously the OHS and the productive flow. For this purpose, lean concepts
of process improvement are used, with the legislation relevant to OSH, structuring the Value
Flow Mapping with the respective accident risks. Following these steps, a systematic
approach was proposed, containing a method for identifying risks and proposing an ideal
situation for the work environment. The systematic proposal collaborates for the
organization's Integrated Management System providing a unified view of the process with
the possibilities of improvement and OSH risks, also helping to prioritize the implementation
of improvements according to the safety needs of employees.

Keywords: Occupational health and safety (OHS). Continuous improvement. Integrated
Management System (IMS).
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1. INTRODUCAO

As organizagdes estdo buscando, cada vez mais, diferenciais competitivos para
conquistar o mercado e satisfazer os clientes. Diferentes sdo as estratégias que vém sendo
empregadas, desde a producdo em massa ou a personalizagdo em massa, até medidas de
producdo contra demanda. Estas estratégias visam entregar produtos melhores, de forma mais
rapida e com baixos custos aos clientes.

Para que estas estratégias funcionem e se adaptem as demandas dos clientes,
processos de melhorias continuadas sdo necessarias. Estes processos comumente iniciam
identificando problemas e propondo solucdes a curto e médio prazo. Porém, muitas vezes
estes processos apenas contemplam a visdo do cliente externos (consumidores finais), nao
abordando melhorias para os colaboradores da organizagao.

Desta forma os niveis de acidentes no Brasil sdo elevados, chegando a
aproximadamente 550 mil acidentes (registrados) em 2017, neste havia aproximadamente 39
milhdes de contribuintes registrados (AEAT, 2020).

Conforme Constitui¢ao Federal de 1988, em seu Art. 7, §XXII, deve-se reduzir os
riscos inerentes ao trabalho, por meio de normas de saude, higiene e seguranca. Porém, as
iniciativas para a melhoria da Saude e Seguranga do Trabalho (SST), muitas vezes decorrem
de acidentes de trabalhos ou de fiscalizagdes. Desta forma, ao invés de prevenir acidentes,
estas agdes corrigem ambientes em que ocorreu um acidente. Por Norma Regulamentadora
(NRS), as organizagdes devem estabelecer e manter uma Comissdo Interna de Prevencgdo de
Acidentes (CIPA), que tem por atribuicdo identificar riscos, formular plano de prevencao,
participar da implementacdo e monitorar os riscos de SST, dentre outras. Desta forma, a CIPA
ouvindo os colaboradores tem por atribui¢do elaborar o Mapa de Riscos que aponta
exclusivamente os riscos em uma planta baixa da organizagao.

Neste contexto, as visdes de melhorias em relagdo a SST e aos fluxos produtivos
sdo abordadas de forma segregada. Em que, abordagens como o Mapeamento de Riscos,
identificam em um layout apenas os riscos ocupacionais dos colaboradores. Por sua vez,
abordagens de melhoria de processos, assim como o MFV (Mapeamento de Fluxo de Valor),
sdo utilizadas, apenas para o mapeamento da sequéncia produtiva, considerando os tempos de

processamento, tempos de atravessamento e disponibilidade de equipamentos.
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1.1. TEMA E PROBLEMA

Este trabalho tem como tema a integracdo entre a melhoria de processos ¢ SST,
tendo como problema, a falta de integragao entre as visoes de melhoria processuais e de SST,
este problema pode ser descrito como uma pergunta de pesquisa, sendo: Como ¢ possivel
integrar a melhoria de processos e SST?

Para a execugdo deste trabalho, algumas limitagdes sdo delineadas.

1.1.1. Limitacoes

Este trabalho ndo tem por objetivo, discutir os limites de tolerdncia das NR
(Normas Regulamentadores). Os limites aqui utilizados, tem a funcdo de auxiliar no
apontamento de oportunidades de melhoria para a melhoramento da gestdo integrada entre
processos € SST (Saude e Seguranga no Trabalho). Como esta proposi¢ao ¢ tedrica, para o
exemplo utilizado, os dados ndo sdo aferidos com equipamentos devidamente certificados.
Ressalto ainda, que ha normas especificas em relagdo aos equipamentos de aferi¢do e a forma

de aferir cada item.

1.2. JUSTIFICATIVA

Este trabalho visa propor uma sistematica que auxilie na convergéncia de esforcos
para a melhoria de processos e da SST. Gerando um mapeamento em linguagem Unica com
participagdo de todos os envolvidos no processo, de nivel operacional e gerencial. Desta
forma, com um mapa elaborado da condi¢do atual, espera-se propor solucdes que atendam ao
mesmo tempo a eficiéncia e eficacia dos processos e de SST. Com base nas informagdes
levantadas pela sistemdtica, ainda ¢ possivel mensurar os possiveis impactos das alteracdes

tanto no processo, quanto para a SST.

1.3. OBJETIVOS

O objetivo deste trabalho ¢ dividido em objetivo geral, que ¢ global e abrangente
ao tema e norteia as acdes a serem realizadas. E por sua vez, os objetivos especificos tem a
funcdo de ser meio para atingir o objetivo geral. Os objetivos desta pesquisa sdo apresentados

em seus respectivos topicos a seguir.
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1.3.1. Objetivo Geral

Este trabalho tem por objetivo propor uma sistematica para a identificacdo e
proposi¢ao de melhorias do ambiente de trabalho, considerando de forma simultdnea a SST e

o fluxo produtivo.

1.3.2. Objetivos Especificos

Para alcangar o objetivo geral, os seguintes objetivos especificos sdo propostos:
- Identificar os fundamentos teéricos de SST e de melhoria de processos;

- Identificar a relacdo entre MFV e levantamento de riscos;

- Identificar os requisitos que serdo considerados no mapeamento;

- Avaliar a sistematica proposta em um caso pratico.

1.4. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A compreensdo das etapas da pesquisa proporciona maior racionalidade as
atividades desenvolvidas, podendo assim realizd-las em um menor tempo. Desta forma, esta
pesquisa pode ser classificada como uma pesquisa exploratéria, no que diz respeito aos
requisitos para elaboracdo do MFV e do mapa de riscos, proporcionando maior compreensao
dos assuntos (GIL, 2010).

Em relagdo a abordagem utilizada, pode-se caracterizar como uma pesquisa
qualitativa. Tendo como resultado uma sistematica para o mapeamento de riscos alinhado ao
fluxo produtivo.

Assim, utilizam-se diferentes procedimentos para a elaboracdo desta pesquisa,
sendo estes, Pesquisa Bibliografica, Proposicdo da Sistematica e a avaliagdo da Sistematica

proposta. Desta forma a estrutura metodologica deste trabalho ¢ apresentada na Figura 1.

Figura 1 — Estrutura metodologica
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Trabalho de Conclusdo de Curso

Pesquisa Bibliografica Proposicéo da Sistematica Anilise da Sistematica
- Fundamentagdo da Abordagem Lean - Identificagdo dos requisitos
- Fundamentacio de Mapeamento de para mapeamento
Fluxo de Valor - Integracdo dos requisitos -
- FundamentacZo de SST - Elaboragdo da Sistematica
- Fundamentagdo de Mapeamento de
Riscos

Estes procedimentos sdo descritos nos topicos a seguir.

1.4.1. Pesquisa bibliografica

A pesquisa pode ser considerada um procedimento formal com método
estabelecido, que permitindo o levantamento de fatos ou dados, relagdes ou leis em um campo
de conhecimento determinado (LAKATOS; MARCONI, 2010). As pesquisas podem ser
classificadas de forma diferenciada, segundo seus objetivos principais. Podendo ser pesquisa:
exploratoria, descritiva e explicativa (GIL, 2010).

Neste contexto, este trabalho pode ser classificado como pesquisa exploratoria,
pois visa a compreensao e familiaridade aos temas abordados (GIL, 2010), sendo neste caso
os elementos necessarios para sistematizar a melhoria conjunta de um processo e a SST.

O procedimento caracteristico para uma pesquisa exploratdria para o
levantamento das informagdes ¢ a pesquisa bibliografica, as entrevistas e analise de exemplos
para o entendimento (GIL, 2010).

Por sua vez, a pesquisa bibliografica ¢ desenvolvida com materiais ja elaborados,
tais como artigos cientificos e livros, tendo como finalidade colocar o pesquisador a par de
tudo que ja foi publicado sobre determinado assunto (LAKATOS; MARCONI, 2010).

A pesquisa bibliografica ¢ empregada, além de fundamentar os principais topicos
abordados, evidenciar os requisitos necessarios para o mapeamento de processos € o
mapeamento de riscos. Na sequéncia estes requisitos tornam-se a base da proposi¢cdo da

sistematica.

1.4.2. Proposicao da Sistematica

A proposicao da sistematica inicia-se pela identificacdo dos requisitos necessarios

para promover a melhoria conjunta de processos e SST. Na sequéncia, os requisitos elencados
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sdo descritos. Com base nesta descrigdo, um framework (estrutura) é elaborado, considerando
as interagdes entre os requisitos.
A descrigdo da instancia¢do (forma de uso) deste framework corresponde a

sistemdtica proposta.

1.4.3. Avaliacio da Sistematica

Para a avaliacdo da sistematica um estudo de caso sera conduzido, em um
empreendimento de Floriandpolis — Santa Catarina. Neste estudo de caso, busca-se levantar os
dados para diagnosticar como o processo ocorre atualmente e na sequéncia, com base nestas

informagdes propor as respectivas melhorias para o ambiente de trabalho.

1.4.4. Estrutura do Trabalho

Este trabalho estd estruturado em 5 Capitulos, conforme descrito a seguir e
ilustrado na Figura 2.

No Capitulo Um ¢ apresentada a introducdo, com a contextualizacdo e a
problematica do tema abordado, na sequéncia, sdo destacados os objetivos desta pesquisa ¢ os
procedimentos metodologicos utilizados e por fim a estrutura do trabalho.

O Capitulo Dois trata da fundamentacao tedrica, iniciando com a conceituacdo da
abordagem lean, e 0 Mapeamento de Fluxo de Valor. Na sequéncia, aborda-se a conceituagao
de SST, evidenciando o Mapeamento de Riscos.

No Capitulo Trés, ¢ apresentado o planejamento e a proposicao da sistematica,
iniciando pela identificacdo dos requisitos para o mapeamento, integragdo dos requisitos e
proposicao da sistematica.

No Capitulo Quatro, a avaliagdo da sistematica ¢ apresentada, com sua discussao.
Por sua vez, no Capitulo Cinco, as conclusdes do trabalho sdo apresentadas, assim como, €
evidenciada a contribuicao do trabalho.

Figura 2 — Estrutura do trabalho
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2. FUNDAMENTACAO

Neste topico serdo apresentados os fundamentos teéricos que embasam o0s

conceitos da Abordagem Lean e Satide e Seguranga no Trabalho (SST).

2.1. ABORDAGEM LEAN

A abordagem lean tem por objetivo criar valor para os clientes enquanto elimina
desperdicios. O termo lean (enxuto) advém da comparagdo do Sistema Toyota de Produgao
com a manufatura em massa, no qual o sistema lean busca fazer mais com menos. Tendo sua
visdo voltada para a perfeicdo, busca a reducdo de custos, zero defeitos e zero estoques
(WOMACK; JONES, 2003).

Esta abordagem ¢ caracterizada por principios, descritos como os principios do
pensamento enxuto ou lean thinking. Segundo Womack e Jones (2003), os principios buscam
a definicdo de um norte para o gerenciamento, descritos como: identificar o valor; identificar
a cadeia de valor; fazer o valor fluir sem interrupgdes; fazer o cliente puxar o valor; e buscar a
perfeigdo. Este pensamento visa criar valor enquanto elimina desperdicios.

O conceito de Valor pode ser descrito como atividade, etapa ou evento que
melhora a experiéncia do consumidor (WICKRAMASINGHE et al., 2014). Para Womack e
Jones (2003), o valor ¢ definido pelo cliente final, atrelado ao produto (bem ou servigo),
corresponde a capacidade de atender as necessidades deste cliente a um custo especifico e
entregue em um momento especifico.

Assim, as atividades que contribuem diretamente para a producdo/transformacao
do produto podem ser caracterizadas como atividades que agregam valor. Por outro lado, ha
atividades que ndo agregam valor, que podem ser reduzidas e/ou eliminadas (WOMACK;
JONES, 2003).

Graban (2011) ressalta ainda trés regras para determinar se a atividade agrega
valor, sendo elas:

a) O consumidor quer pagar pela atividade;

b) A atividade transforma o produto ou servico; e

c¢) Realizagdo da atividade correta da primeira vez.

Segundo o autor, ndo atendendo qualquer uma das trés regras, a atividade pode ser

descrita como uma atividade que ndo agrega valor, sendo considerada um desperdicio.
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Para mitigar estes desperdicios a abordagem lean utiliza-se de métodos e
ferramentas, assim como: kanban, 5S, MFV (Mapeamento do Fluxo de Valor), kaizen, dentre
outras (TODOROVA; DUGGER, 2015).

Dentre estas ferramentas citadas, este trabalho limita-se a explorar o MFV, tendo
em vista a estrutura pré estabelecida desta ferramenta para identificar a condi¢do atual de
funcionamento de um fluxo produtivo, evidenciando os problemas e possibilidade de projetar

uma condicao futura desejada. Assim, o MFV sera caracterizado na sequéncia.

2.1.1. Mapeamento do Fluxo de Valor

O Mapeamento do Fluxo de Valor - MFV (Value Stream Mapping - VSM) ¢
utilizado para evidenciar o Estado Atual e o Futuro, auxiliando no processo de
desenvolvimento dos planos de implementagdo de sistemas enxutos. O mapa contempla
basicamente trés fluxos: materiais, informagdes e processos/pessoas.

O fluxo de valor, segundo Rother e Shook (2003), é toda a agdo que agregue valor
ou nao, necessaria ao longo do ciclo do produto.

Rother e Shook (2003) apontam fatores resultantes da utilizagdo do MFV, sendo
estes:

a) Ampla visualizagdo do processo, ndo sendo apenas processos individuais;

b) Ajuda a identificar as fontes de desperdicio;

¢) Linguagem comum para tratar dos processos; e

d) Mostra a relacdo entre fluxo de informacgdes e de materiais.

Para o desenvolvimento do MFV s3o abordados quatro passos. Estes
compreendem: a preparacao; o mapeamento do estado atual; o mapeamento do estado futuro;
e o planejamento e implementacdo. (ROTHER; SHOOK, 2003; LOCHER, 2008), conforme
Figura 3. Para Worth et al. (2013) ainda hd uma fase entre a elaboracdo do estado atual e a

proposicao do estado futuro, correspondendo a analise do mapa do estado atual.
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Figura 3 — Passos para o desenvolvimento do MFV

Familia de

Produtos

Desenho do Estado
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Plano de Trabalho

Fonte: adaptado de Rother e Shook (2003, p. 57).

Na preparagdo, parte-se da selecao de uma familia de produtos, isto €, o grupo de
produtos com processos similares e utilizam os mesmos equipamentos.

Com a familia selecionada mapeia-se o Estado Atual, mostrando as condigdes
atuais do sistema analisado. Este Mapa da Condicdo Atual busca retratar como as coisas
realmente funcionam ao longo do fluxo de valor (ROTHER; SHOOK, 2003; WORTH et al.,
2013). O desenvolvimento do mapa deve ser realizado em conjunto com todos os envolvidos
no processo para o levantamento real da situagdo, assim como um consenso € compreensao da
representacdo do mapa (WORTH et al., 2013).

Para a elaboracao do mapa, devem-se utilizar elementos padronizados, a fim de
facilitar a compreensdo dos mapas. Worth et al. (2013) sugerem como icones os elementos da
Figura 4. Caso seja necessario, icones diferentes podem ser utilizados, porém, devem ser

claros e de facil compreensao de seu significado, para quem visualizar o mapa.
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Figura 4 — Icones para o MFV
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Fonte: Worth et al. (2013, p. 39).

Além dos elementos, a padronizacdo das métricas utilizadas para os mapas
também sdo importantes. Segundo Rother ¢ Shook (2003), podem ser utilizados: o cycle time,
tempo de ciclo ou tempo de processo representado por C/T, que corresponde a frequéncia de
saida de um produto no processo; o lead time, representado por L/T, que corresponde ao
tempo atravessamento total em um processo.

Para o mapeamento, Rother e Shook (2003) sugerem 3 raias, isto ¢, que 0 MFV
contenha os materiais, as informagdes e a linha do tempo. Worth et al. (2013), apontam a
necessidade de 6 itens para a descri¢ao do mapa de fluxo de valor, sendo estes:

a) Cliente - no caso o fim do fluxo, a entrega do resultado do processo;

b) Fornecedor - o inicio do processo, quem desencadeia o processo;

¢) Processo - corresponde ao conjunto de atividades que juntas geram um produto
ou resultado;

d) Fluxo de informagdes - identifica comunicagdes ou contatos com unidades,
funcdes fora do fluxo de valor, porém sdo necessarios para o avango do
trabalho;

e) Métricas ou dados do processo - relacionados a cada etapa do processo,

apresentada abaixo dos processos; €
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f) Linha do tempo - aparece como linha inferior do mapa.

Assim, o Mapa do Estado Atual ¢ construido considerando a participagdo de todos
os envolvidos. A modelagem Makigami, apresentada por Henrique et al. (2016), ainda pode
ser empregada, abordando os fluxos em raias distintas, além de identificar no proprio mapa as
atividades que agregam e ndo agregam valor. Esta proposta consiste em segregar os fluxos de
informagdo, processos, linha do tempo e problemas em raias, facilitando a compreensdo do
fluxo como um todo. Recomenda-se ainda, a utilizacdo de um meio que facilite a visualizagdo
e a edicdo, pois a visualizacdo pode gerar discussdes do fluxo do processo e possiveis
adequagdes.

Ap6s o estado atual ser mapeado, analisa-se o mapa gerado. A analise consiste em
verificar as atividades que ndo agregam valor antes de elaborar o Mapa do Estado Futuro
(BRAGLIA; CARMIGNANI; ZAMMORI, 2006). Com base nesta analise, os problemas e
desperdicios s@o elencados e na sequéncia comprovados por meio de mensuragdes (medigdes
de tempo, analises estatisticas). Neste momento o Mapa do Estado Atual pode ser percorrido
buscando cada um dos desperdicios classicos da producao enxuta, conforme apontado por
Liker (2004), ou ainda, problemas no fluxo de trabalho, informagdes e/ou gerenciamento.

Os problemas identificados no mapa muitas vezes retratam a experiéncia e
percepcao dos participantes que o elaboraram. Porém, carecem de comprovagao por fatos, isto
¢, por meio da andlise de tempos, verificagdo em campo, andlise do histérico do processo
(WERNER, 2017).

Apo6s a andlise do Mapa do Estado Atual, o Mapa do Estado Futuro ¢ proposto.
Neste mapa, utilizam-se os conceitos lean visando a eliminagdo dos desperdicios levantados
no Mapa do Estado Atual (LOCHER, 2008).

O Mapa do Estado Futuro deve ser iniciado pelo cliente, verificando se os
requisitos dele estdo sendo atendidos. Em seguida, exploram-se os processos ao longo de
fluxo, verificando se eles entregam o que o proéximo processo necessita, quando o processo
necessita (WORTH et al., 2013).

Diretrizes para o mapa de fluxo de valor futuro sdo sugeridas, visando facilitar sua
elaboracdo (WORTH et al., 2013): comparar as saidas do fluxo de valor com os requisitos do
cliente; desenvolver o fluxo continuo sempre que possivel; desenvolver solugdes para
situagdes que o fluxo nao possa ser continuo; nivelar capacidade para controlar variabilidade;

assegurar a estabilidade e qualidade por meio da padronizagao.
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Apds a criagdo do Mapa do Estado Futuro, ficam evidenciados as areas de
problemas que necessitam de agdes para alcangarem a proposicdo do estado futuro. Para tanto,
utilizam-se experimentos visando melhorar os respectivos processos. Estes experimentos
devem ser baseados no método cientifico, codificado em ciclos de PDCA (Plan, Do, Check,
Act - Planejar, Fazer, Verificar, Refletir) (WORTH et al., 2013).

2.2. REGULAMENTACAO TRABALHISTA

As regras gerais no Brasil, sobre Saude e Seguranca no Trabalho (SST) sdo
atribuidas a Secretaria Especial de Previdéncia e Trabalho. Estas regras sdo embasadas pelo
Capitulo V da CLT (Consolidacdo das Leis Trabalhistas), estabelecendo pela Lei n® 6.514/77
aprovada pela Portaria n® 3.214/78, culminando em Normas Regulamentadoras (NRs). Estas
NRs tém por objetivo de normatizar e unificar as normas de seguranga do trabalho brasileiras.

Mesmo com os avangos tecnologicos, econdmicos e nas leis trabalhistas, muitos
trabalhadores acabam se acidentando. No ano de 2017 houve um 549.405 acidentes de
trabalho, resultaram em 2096 6bitos e 12.651 incapacitagcdes permanentes. No ano de 2017,
haviam 39.051.846 contribuintes registrados (trabalhadores) (AEAT, 2020).

Para a prevencdo dos acidentes, diversos as normas apresentam formas de
identificar, avaliar, controlar e expor os riscos que o trabalhador est4 exposto em seu ambiente
de trabalho. Desta forma pode-se citar o Programa de Gerenciamento de Riscos (PGR), como
meio de identificagdo, avaliacdo , implementacao de solugdes e controle de riscos, € 0 Mapa

de Riscos como uma ferramenta para evidenciar e expor os riscos no ambiente de trabalho.

2.2.1. PGR - Programa de Gerenciamento de Riscos

Com a redacdo da NR 1 [Portaria SEPRT n.° 6.730/20], a empresa tem por
responsabilidade a elabora¢ao de um Programa de Gerenciamento de Riscos (PGR), sendo a
empresa a responsavel pela elaboragdo do documento para cada estabelecimento. Para o PGR,
a empresa deve identificar os perigos, avaliar os riscos, classificar os riscos, implementar
medidas e acompanhar o controle dos riscos ocupacionais.

Assim o PGR visa identificar, avaliar, implementar solugdes e controlar os riscos

fisicos, quimicos, biologicos, ergondmicos e de acidentes.
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2.2.1.1. Riscos Fisicos

Os riscos fisicos, segundo a NR9, correspondem as diversas formas de energia a
que possam estar expostos os trabalhadores, tais como: ruido, vibragdes, pressdes anormais,
temperaturas extremas, radiacdes ionizantes, radiacdes ndo ionizantes, bem como o infrassom
e o ultrassom.

Os Limites de Tolerancia a estes riscos sdo estabelecidos pelos anexos da NR15.
Na auséncia de Limites de Tolerancia, deve-se utilizar os indices da ACGIH (American
Conference of Governmental Industrial Hygienists).

Por Limite de Tolerancia, entende-se a concentragdo ou intensidade do agente,
considerando a natureza e o tempo de exposi¢do, que ndo causard danos a saude dos
trabalhadores, durante a sua vida laboral (NR15).

Desta forma, temos os seguintes anexos, conforme Quadro 1:

Quadro 1 — Anexos para Limites de Tolerancia de Agentes Fisicos
Anexo Assunto
Anexo 1 |Limites de tolerancia para ruido continuo ou intermitente
Anexo 2 |Limites de tolerancia para ruidos de impacto
Anexo 3 |Limites de tolerancia para exposi¢do ao calor
Anexo 5 |RadiagOes ionizantes
Anexo 6 |Trabalho sob condigdes hiperbaricas
Anexo 7 |RadiagOes ndo-ionizantes
Anexo 8 |Vibragao

Anexo 9 |Frio
Anexo 10|Umidade

O ruido ¢ classificado em continuo ou intermitentes e de impacto, sendo o ruido
de impacto caracterizado por picos de energia acustica com duracdo inferior a 1 segundo e
intervalo superior a 1 segundo, os demais ruidos sdo considerados continuos ou intermitentes.
Para o ruido continuo ou intermitentes, o Limites de Tolerancia corresponde a 85dB (A),
considerando o periodo diario de exposi¢do maximo de 8 horas. Por sua vez, o Limite de
Tolerancia para ruido de impacto ¢ 120dB (C).

Por sua vez, a exposi¢io ao calor tem seu limite de tolerancia relacionado a indice
de Bulbo Umido Termémetro de Globo (IBUTG) com a Taxa Metabolica Média (M), estes

indices sao considerados para ambientes fechados ou com fone artificial de calor.
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Os limites para as radiagdes ionizantes sdo apontados na Norma CNEN-NN-3.01,
caracterizando o limite anual de exposi¢do tanto para os individuos ocupacionalmente
expostos quanto para o publico.

Sao consideradas radiagdes ndo-ionizantes as microondas, ultravioletas e laser.

O trabalho sob condi¢des hiperbaricas tem seu limite de tolerancia conforme a
duracdo da exposi¢ao, ndo podendo ser superior a 8 (0ito) horas, em pressoes de trabalho de 0
a 1,0 kgf/cm?; a 6 (seis) horas em pressoes de trabalho de 1,1 a 2,5 kgf/cm?; e a 4 (quatro)
horas, em pressao de trabalho de 2,6 a 3,4 kgf/cm?.

Os limites de exposi¢do relacionados a vibragdo, correspondem a resultante de
valor diario de aceleragdo resultante de exposi¢do normalizada (aren). Estes limites sdo
estabelecidos para Vibragoes de Maos e Bragos (VMB), sendo de 5 m/s? e para Vibragdes de
Corpo Inteiro (VCI), sendo de 1,1 m/s?.

Os limites de tolerancia para umidade e frio, ndo sdo especificados pelos anexos

da NRI15.

2.2.1.2. Riscos Quimicos

Consideram-se agentes quimicos as substincias, compostos ou produtos que
possam penetrar no organismo pela via respiratoria, nas formas de poeiras, fumos, névoas,
neblinas, gases ou vapores, ou que, pela natureza da atividade de exposi¢do, possam ter
contato ou ser absorvidos pelo organismo através da pele ou por ingestdo. Os limites de

tolerancia para os agentes quimicos sdo apontados conforme Quadro 2.

Quadro 2 — Anexos para Limites de Tolerancia de Agentes Quimicos

Anexo Assunto

Agentes quimicos cuja insalubridade € caracterizada por limite de tolerancia e
Anexo 11 . ~
inspecao no local de trabalho

Anexo 12 |Limites de tolerancia para poeiras minerais

Anexo 13 |Agentes quimicos

Anexo 13A |Benzeno

O Anexo 11 apresenta uma listagem de produtos e seus respectivos limites de
tolerdncias mensurados pela concentracdo de partes de vapor ou gas por milhdo de partes de
ar contaminado (ppm) ou miligramas por metro cubico de ar (mg/m?). Os respectivos valores
correspondem a uma jornada de 48 horas semanais.

Os limites de tolerancia para poeiras minerais sdo segregados em: asbesto

(amianto), com o limite de 2,0 fibras respiraveis (menor que 3 micrometro) por cm?;
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manganés e seus compostos, sendo para metalurgia de minerais de manganés, fabrica¢ao de
compostos de manganés de até 1mg/m* no ar, e de Smg/m? para atividades de extracao,
tratamento, moagem e transporte do minério, estes valores sdo para jornadas de 8 horas por
dia; e silica livre cristalizada, esta por sua vez, mensurada pelo limite de poeira respiravel e
limite de poeira total (poeira respiravel + poeira nao respiravel).

Os agentes quimicos dispostos no Anexo 13, n3o sdo tratados de forma
quantitativa, o trabalho com os respectivos itens ¢ caracterizado como atividade de risco,
sendo os itens: arsénico, carvao, chumbo, fésforo, hidrocarbonetos e outros compostos de
carbono, mercurio, silicato, substancias cancerigenas (listagem vide Anexo 13), cadmio,
berilio e talio.

Por sua vez, o Benzeno ¢ permitido em condigdes especificas, ndo ultrapassando
os valores limites de concentracdo de 2,5 ppm para as empresas siderurgicas e de 1 ppm para

demais empresas caracterizadas no Anexo 13A.

2.2.1.3. Riscos Biologicos

Consideram-se agentes biologicos as bactérias, fungos, bacilos, parasitas,
protozodrios, virus, entre outros. Para estes agentes, conforme Anexo 14 da NRI15, ndo hé
limite de exposi¢do para as atividades, uma vez que ocorra a atividade determinada ha risco
de contaminagdo. De forma complementar e para area especifica, a NR32 caracteriza os riscos

biologicos no trabalho em servigo de saude.

2.2.1.4. Riscos Ergondmicos

Entende-se por riscos ergondmicos os fatore que possam interferir nas
caracteristicas psicofisiologicas do trabalhador, causando desconforto ou afetando a sua
saude, assim como o levantamento de peso, o ritmo excessivo de trabalho, monotonia,
repetitividade e postura inadequada de trabalho (FIOCRUZ, [2020]).

Os riscos ergondmicos do trabalho sdo elencados pela NR17, visando a adaptacao
das condi¢cdes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores.
Contemplando as condig¢des de trabalho relacionadas ao levantamento, transporte e descarga
de materiais, ao mobilidrio, aos equipamentos e as condi¢des ambientais do posto de trabalho

e a propria organizacao do trabalho.
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2.2.1.5. Riscos de Acidentes

Os riscos de acidentes correspondem a qualquer fator que coloque o trabalhador
em situagdo vulnerdvel e possa afetar sua integridade, e seu bem estar fisico e psiquico. Desta
forma, pode-se apontar: as maquinas e equipamentos sem protecao, probabilidade de incéndio

e explosdo, arranjo fisico inadequado e armazenamento inadequado (FIOCRUZ, [2020]).

2.2.2. Mapa de Riscos

O Mapa de Risco ¢ obrigatorio nas empresas com grau de risco € numero de
empregados que exijam a constituicdo de uma CIPA (Comissdo Interna de Prevencdo de
Acidentes). Ele foi instituido pela Portaria n® 5 de 1992 do Ministério do Trabalho e da
Administragdo, alterada pela Portaria 25 de 29/12/94.

O mapa de riscos ¢ elaborado pela CIPA, segundo a NR-5, item 5-16, alinea "a",
ouvidos os trabalhadores de todos os setores do estabelecimento € com a colaboracao do
SESMT (Servi¢o Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho),
quando houver. Para sua elaboragdo, ¢ considerado indispensavel a participagdo das pessoas
expostas ao risco no dia-a-dia.

O mapa de riscos ¢ de cunho qualitativo e a NR5 ndo estabelece a metodologia
para a sua elaboracdo. Uma metodologia para sua elaboracdo foi proposta na Portaria n® 25 de
1994, correspondendo, na época ao Anexo IV da NRS, hoje descontinuado. Desta forma esta
metodologia ainda pode ser empregada, porém novas metodologias também podem ser
empregadas ou incorporada a esta.

A metodologia proposta na Portaria n® 25 de 1994, corresponde as seguintes
etapas:

a) Levantar as informagdes do processo de trabalho no local analisado, quem

participa, quais sdo os equipamentos, sexo, idade;

b) Identificar os riscos existentes no local analisado, conforme classificagdo de

grupo de risco, Quadro 3;

c¢) Identificar as medidas de prevencao existentes e sua eficacia;

d) Identificar os indicadores de saude, historico de notificagdes e acidentes;

e) Elaborar o Mapa de Riscos, sobre o layout (planta baixa) da empresa;

f) Evidenciar os riscos € o grupo a que pertence o risco, de acordo com a cor

padronizada e apontar o numero de colaboradores expostos ao risco;
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g) Discutir e aprovar pela CIPA; e
h) Expor o Mapa de Riscos, completo ou setorial, em cada local visivel e de facil
acesso aos trabalhadores.

Os grupos sdo classificados em 5 itens, e caracterizados conforme Quadro a

seguir:

Quadro 3 — Classifica¢do dos principais riscos ocupacionais em grupos

e cores correspondentes.
Grupo 4
Amarelo
. . . P Riscos . A . . .
Riscos Fisicos | Riscos Quimicos C . Riscos Ergondmicos Riscos de Acidentes
Biologicos

- Ruidos - Poeiras - Virus - Esforgo fisico intenso - Arranjo fisico inadequado
- Vibragdes - Fumos - Bactérias - Levantamento e transporte - Méquinas e equipamentos sem
- Radiagoes - Névoas - Protozoarios  |manual de peso protecdo
ionizantes - Neblinas - Fungos - Exigéncia de postura - Ferramentas inadequadas ou
- Radiagdes - Gases - Parasitas inadequada defeituosas
ndo ionizantes |- Vapores - Bacilos - Controle rigido de - [luminacédo inadequada
- Frio - Substéncias, produtividade - Eletricidade
- Calor compostos ou - Imposigdo de ritmos excessivos |- Probabilidade de incéndio ou
- Pressoes produtos quimicos - Trabalho em turno e noturno  |exploséo
anormais - Jornadas de trabalho - Armazenamento inadequado
- Umidade prolongadas - Animais pegonhentos

- Monotonia e repetitividade - Outras situagdes de risco que

- Outras situagdes causadoras de |poderdo contribuir para a ocorréncia

stress fisico e/ou psiquico de acidentes

Fonte: adaptado de SSST n°® 25 (1994)

Como resultado da elaboracao do mapa de risco, tem-se uma planta baixa, com os
riscos identificados, o nivel de forma qualitativa, sendo leve médio ou moderado, e a
quantidade de empregados expostos.

Portaria SSST n° 25, de 29 de dezembro de 1994, publicada no DOU de 15/12/95.

Dentre outras Normas Regulamentadoras, alterou a NR — 05, no que tange o Mapa de Riscos.

2.3. SISTEMA DE GESTAO INTEGRADA - SGI

Buscando uma integragdo maior entre a gestao de riscos € os impactos que estes
riscos geram na organizagdo, a ISO 45001:2018 — Sistema de Gestao de Seguranca e Saude
Ocupacional foi instituida. A ISO 45001 ¢ proposta para substituir/atualizar a estrutura de
sistema de gestdo da OHSAS 18001 (OHSAS, 2007). Em um comparativo entre a OHSAS
18001 e a ISO 45001, pode-se apontar que a ISO 45001 contempla a analise do contexto da

organiza¢do, o planejamento e o apoio a operacionalizagdo, além de enfatizar o papel da
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lideranca e a participagdo dos trabalhadores (TUMBACO, ALCIVAR, MERCHAN, 2016;
HURTADO, HURTADO, 2019).

O Sistema de Gestdo de SST, apresentado na ISO 45001:2018, embasa-se na
utiliza¢do do ciclo de PDCA, este conceito ¢ utilizado da seguinte maneira:

Plan (Planejar) — determinar e¢ avaliar os riscos, estabelecer os objetivos e os
processos de SSO necessarios para assegurar os resultados;

Do (Fazer) — implementar conforme planejado;

Check (Checar) — monitorar e mensurar atividades e processos de SST, relatando
os resultados;

Act (Agir) — tomar medidas para melhoria continua do desempenho.

Este conceito de PDCA estrutura a ISO 45001, de acordo com a Figura 5.

Figura 5 — Sistema de Gestao Integrado ISO 45001
Questdes Internas e Necessidade e
Externas da gonte?cto ?a Expectativa de
Organizac¢do rganizacao Stakeholders

’ P \

Planejamento

Lideranga e
Participagdo dos
Trabalhadores

Suporte e
Operagoes

Avaliacdo do
Desempenho

. = A

Resultados Pretendidos do
Sistema de Gestdo SSO

Fonte: adaptado de ISO 45001 (2018)

Pela natureza do documento, a ISO 45001 aponta diretrizes, assim como a

elaboracdo de indicadores para acompanhamento e plano de ac¢do para alcangar os indicadores
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desejados. Desta forma, esta ISO ndo apresenta ferramentas para operacionaliza-la, deixando

as organizagoes livres para utilizar as técnicas que melhor se adaptem.

2.4. CONSIDERACOES DO CAPITULO

Com elaboracdo da Fundamentacdo deste trabalho, foi possivel caracterizar os
objetivos do uso da abordagem lean, que visa agregar valor aos processos enquanto reduz
desperdicios. Para a identificagdo dos desperdicios, o MFV pode ser empregado. O MFV visa
formalizar os processos em um documento, indicando os principais problemas relacionados
ao fluxo de produ¢do. Porém, a abordagem lean ndo aponta ferramentas de como identificar
os problemas relacionados a SST.

Por sua vez, a legislacdo brasileira em relagdo a SST embasa ¢ regra a
identificacdo de riscos aos colaboradores. Prevendo ainda formas de identifica-los e
formaliza-los em documentagdes especificas (PGR e Mapa de Riscos). Para os perigos
levantados, deve-se analisar os riscos proporcionados e assim elaborar planos de agdes para
mitiga-los ou remove-los. O Sistema de Gestdo Integrado (SGI), aqui apontado pela ISO
45001:2018 vem de encontro a utilizagio do PGR, porém acrescenta uma visao
organizacional dos impactos dos possiveis riscos elencados.

Tendo em vista estas consideragoes, ¢ observado o distanciamento da melhoria de
processos com a SST. Em que as regulamentagdes trabalhistas contemplam apenas a visao da
SST, ja o SGI, apresenta uma visdo organizacional dos riscos, porém nao trata o fluxo de
processos. A abordagem lean, visa a melhoria de processos, porém ndo apresenta uma

estrutura para identificar problemas relacionados a SST.
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3. PROPOSICAO DA SISTEMATICA

A proposicdo da sistematica segue os passos descritos no Topico 1.4.2, desta
forma inicialmente os requisitos necessarios sdo levantados. Para o levantamento dos
requisitos, podemos observar as métricas utilizadas no MFV. Estas abordam os indicadores do
processo produtivo.

Desta forma temos:

a) Lead time do processo

b) Tempo de processamento

¢) Tempo de Setup

d) Estoques

e) Disponibilidade do processo (taxa de falha ou refugo)

f) Taxa de completeza e acuracidade (relacionado as informagdes para servigos)

g) Numero de operadores

Estes indices podem ser representados em conjunto com a simbologia apresentada
por Worth et al. (2013), conforme Figura 6.

Figura 6 — Representagdo de MFV com os indices a serem identificados
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Em relacdo aos requisitos de SST, aponta-se a necessidades de identificar os
perigos e analisar os riscos, para tanto, estes perigos podem ser classificados em grupos de
risco, sendo: Riscos Fisicos; Riscos Quimicos; Riscos Biologicos; Riscos  Ergondmicos; e
Riscos de Acidentes.

Com base nos requisitos identificados, um framework relacionando estes
requisitos e elaborado. Este framework tem por objetivo apresentar a interrelacdo dos

requisitos de forma esquematica, dessa forma, o framework ¢ apresentado na Figura 7.
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Figura 7 — Framework da sistematica proposta
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O Framework proposto segue a estrutura de modelagem de Makigami, isto ¢, um
plano em papel segregado em raias. Sendo as raias: Fluxo de Informacdes; Fluxo de
Processos; Riscos Bioldgicos; Riscos Ergondmicos; Riscos de Acidentes; e Linha do Tempo.

A raia de Fluxo de Informagdes consiste no registro das solicitagdes e comandos
de controle para o fluxo de processos. Nesta raia, aponta-se as ordens de produgdo, a
solicitacdes de materiais, equipamentos e servicos de outros setores.

A Raia de Fluxo de Processos consiste no registro formalizado da sequéncia das

operacdes e de seus indicadores, como os tempos de processamento e de setup e a
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disponibilidade do equipamento. Nesta raia, pode-se registrar os indicadores dos Riscos
Fisicos, uma vez que estes sdo mensuraveis, assim como o ruido e a temperatura. Ressalta-se
aqui, que hd normas especificas de como realizar estas aferigdes. Além disto, os Riscos
Quimicos também podem apontados, registrando os Agentes Quimicos utilizados e a sua
concentracao.

A raias relacionadas aos Riscos Biologicos, deve apresentar quais s3o 0s riscos €
sua classe presentes em cada processo. As classes de riscos biologicos sao, conforme NR32:

a) Classe de risco 1, baixo risco individual para o trabalhador e para a

coletividade;

b) Classe de risco 2, risco individual moderado para o trabalhador e probabilidade

baixa de disseminagdo para a coletividade;

c) Classe de risco 3, risco individual elevado para o trabalhador e com

probabilidade de disseminacdo para a coletividade; e

d) Classe de risco 4, risco individual elevado para o trabalhador ¢ com

probabilidade elevada de disseminacao para a coletividade.

Como a sistematica de mapeamento pode ser utilizada em diferentes ambientes,
como industriais, de servicos e de saude, esta raia pode ser suprimida do mapeamento caso o
mesmo nao houver a ocorréncia de riscos bioldgicos no processo.

A raia de Riscos Ergondmicos visa a indicagdo de riscos relacionados ao meio de
trabalho, estes riscos podem ser apresentados tanto de forma qualitativa, quanto em resultados
de andlises do trabalho, os niveis de iluminagdo para a atividade sdo previstos como um risco
ergondmico, porém estdo presentes na raia do Fluxo de Processos.

Por sua vez, a raia de Riscos de Acidentes corresponde a indicagdo de riscos
relacionados a equipamentos, arranjo fisico ou ainda o manuseio ou manipulacdo de materiais
explosivos ou inflamaveis.

Por fim a raia com a Linha do Tempo, caracteriza-se por apresentar os tempos de
processamento ¢ o lead time. A Linha do Tempo ao fim da linha do tempo esta a soma do
tempo de processamento e do lead time, a comparagio entre os dois valores ¢ uma informagao

gerencial de quanto o fluxo de processo ¢ eficiente.
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4. AVALIACAO DA SISTEMAICA

Para a avaliacdo da sistematica, um estudo de caso foi conduzido em uma empresa
de Floriandpolis - Santa Catarina. Esta empresa atua no ramo de manufatura de joias,
semijoias e produtos de decoragdo. Para este estudo de caso, o produto analisado corresponde
a uma pec¢a de decoracdo, produzida em latdo, com o formato de uma folha de plana. A
empresa ¢ considerada como micro empresa, com tendo 6 funciondrios e caracterizada no
CNAE (Classificacao Nacional de Atividades Economicas), como 3211-6/02 - Fabricagdo de
artefatos de joalheria e ourivesaria, sendo uma atividade econdmica de com grau de risco 3.

A primeira parte da avaliagdo da sistematica corresponde a realizagdo do
diagnéstico do estabelecimento. Para tanto, o Mapa do Estado Atual sera elaborado,

considerando as informag¢des de SST.
4.1. CARACTERIZACAO DO ESTADO ATUAL

Desta forma, o mapeamento iniciou-se pela caracterizagdo do fluxo produtivo.
Para tanto, o processo foi percorrido e explicado cada uma das etapas para a confecgdo das
folhas. Desta forma foi possivel elaborar um fluxograma das atividades necessarias que sao

realizadas para a fabricacdo das folhas, conforme a Figura 8.

Figura 8 — Sequéncia de atividades produtivas realizadas
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Com o levantamento das atividades, pode-se identificar 17 processos produtivos,
os itens em “Compra da Chapa”, “Compra de Fio” e “Expedir”, correspondem a atividades
ndo realizadas pela equipe produtiva. Os processos “Facear um Lado” e “Martelar” sdo
aplicados apenas em folhas com geometrias especificas, nao sendo aplicados a todos os itens

produzidos.
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Apbs o levantamento e compreensdo da sequéncia de processos, os dados
referentes ao tempo de processamento, que corresponde ao tempo de transformagao efetiva do
produto em cada processo € o tempo de atravessamento, que € o tempo a entre entrada e saida
de um processo, foram levantados. Além disto, foi verificado a quantidade de trabalhadores e
sua divisdo nos postos de trabalho, foram contados os estoques ao longo do processo e
verificado a quantidade de retrabalho e refugo. Com estas informagdes foi possivel elaborar o
Mapa do Estado Atual do processo, que apos a elaboragdo foi verificado com os
colaboradores, conforme Apéndice A.

Para melhor caracterizar estas informagdes coletadas, uma plana baixa
simplificada do ambiente foi elaborada mostrando os postos de trabalho e as acdes realizadas

em cada posto de trabalho, conforme Figura 9.

Figura 9 — Planta baixa
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Com os postos de trabalho identificados, ¢ possivel elencar as atividades aos

postos de trabalho com s respectivos trabalhadores. Desta forma temos, conforme Quadro 4, a

seguinte configuracao:
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Quadro 4 — Posto de trabalho ¢ atividades
Posto de Trabalho Atividade Operador
Cortar Fio
Posto 01 Acabar Fio
Facear um Lado
Passar Fluxo
Posto 02 Soldar
Banho Acido
Lavagem
Martelar
Tirar Solda
Lixar
Politriz L400
Politriz L600
Fosquear Cabo
Fosquear Folha
Armazenar
Limpar/Conferir Embalar

Posto 03

Posto 04

Posto 01

A partir destes dados levantados, que correspondem ao processo em si, deu-se
inicio ao levantamento das informacgodes relacionadas a SST, assim, os itens relacionados ao
ruido e iluminagdo foram mensurados. Além disto, foram levantados os componentes
quimicos, os riscos de acidentes, a postura dos colaboradores na realizacdo do trabalho, os
EPIs (Equipamentos de Protecdo Individual) e EPCs (Equipamentos de Protecdo Individual)
disponiveis.

A temperatura do ambiente de trabalho ndo foi ndo foi mensurada por falta de
equipamentos. Nao foram identificados riscos bioldgicos no ambiente e em referéncia aos
riscos quimicos relacionados a: poeiras, fumos, gases, neblinas, névoas ou vapores, devido a
limitacdo de recursos ndo foi possivel realizar os testes para a quantificacdo destes itens, foi
analisado apenas a presenga de forma qualitativa.

Com estas informagdes o Mapa do Estado Atual com as informagdes de SST foi
elaborado, conforme Apéndice B.

Em relagdo aos os componentes quimicos, foram identificados os agentes
relacionados ao Fluxo de Solda, que conforme sua ficha FISPQ (Anexo A), contém como
substancias o Acido Bérico e Bifluoreto de Potéssio. Na operagdo de soldagem, identificou-se
um processo de soldagem por magarico. Como combustivel utiliza-se o GLP. o fumo de solda
de latdo por GLP (Gés Liquefeito de Petroleo). No processo do banho acido e no processo de
lavagem, foi identificado o uso do Acido Sulféirico. Além disto, como poeira, nos processos
que envolvem o lixamento manual e a politriz, foi identificado o p6 de latdo como resultante

do processo.
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Quanto aos riscos de acidentes, analisando os processos ¢ com o auxilio dos
colaboradores envolvidos, foi possivel identificar os riscos e classifica-los utilizando o a
ferramenta HRN (Hazard Rating Number — Numero de Avaliagdo de Perigo), conforme
Schaefer (2013) e Cortigo et al. (2018).

Os riscos foram identificados e classificados quanto a probabilidade de ocorréncia
(LO), a frequéncia de exposi¢ao (FE), o grau de severidade do dano (DPH) e o nimero de
pessoas expostas (NP). O resultado do HRN, pode ser empregado para atribuir o nivel de
prioridade para as futuras melhorias. Seguindo estes passos 0 HRN resultante deste fluxo de

processo ¢ apresentado no Quadro 5.

Quadro 5 — Quadro Avaliagdo de Perigos HRN

Processo Risco Fonte Geradora |LO | FE | DPH | NP | HRN
Cortar Fio Corte com a ponta do arame Ponta do arame 8 14101 | 1] 32
Acabar Fio Corte com a ponta do arame Ponta do arame 2 14101 1) 08

Facear um lado Corte com a ponta do arame Ponta do arame 2 14101 1) 08
Passar o Fluxo Alergia Contato comapele | 5 | 4 | 0,1 | 1 2
Queimadura nas méos (tocha) Contato tocha 2 |5 2 1| 20

Queimadura nas maos (respingos) Respingosdesolda| 8 | 5] 0,5 | 1 20

Soldar Queimadura nos bragos e pernas (tocha) Contato tocha 2 |5 2 1 20
Queimadura nos bragos e pernas (respingos) | Respingosdesolda| 8 | 5 | 0,5 | 1 | 20

Queimadura no rosto Respingosdesolda | 5 | S 4 1 | 100

Intoxicagdo Fumo da solda 515 2 2 | 100

Banho de Acido Queimadura Respingos de écido | 8 | 5 ! ! 40
Banho de 4cido 2 |5 2 1 20

Lavagem Queimadura Respingos de dcido | 2 | 4 ! ! 8
Contato comapeca| 2 | 4 1 1 8
Martelar Esmagamento de dedos Mancadamartelo | 5 | 4 | 0,1 | 1 2
Tirar Solda Arremesso de estilhacos Estilhacos 504101 |1 2
Lixar Lixar dedos Folha de lixa 504101 |1 2
Politriz L400 Lixar dedos Rebolo 504101 |1 2
Politriz L600 Lixar dedos Rebolo 5 4 | 0,1 1 2

Como resultado, analisando os valores de HRN, identificou-se o risco alto para os
riscos de respingos no rosto e intoxicacao por fumo da solda, relacionado ao processo Soldar.
Estes riscos demandam agdes para reduzir ou eliminar os respectivos risco, assim como
garantir a implementagdo de protecdes ou dispositivos necessarios.

Os demais riscos relacionados a Solda foram considerados significantes, assim
como os riscos relacionados ao processo de Banho Acido. Os riscos do processo de Lavagem
foram considerados baixos. Para estas classificacdes de risco, deve-se garantir que as medidas
de protecao sdo adequadas além, de se possivel aprimora-las.

Os demais riscos identificados foram considerados Muito Baixo ou Aceitaveis,

nao demandando a¢des imediatas, mas sendo considerados para futuras proposigoes.
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Para a analise de postura, observou-se duas posturas dominantes no processo,
sendo uma em que o operador trabalha sentado, Postos 01, 02 e 03. E uma postura de pé no
Posto 04. Desta forma a postura foi analisada utilizando o método RULA (Rapid Upper Limb
Assessment, Avaliacdo Rapida de Membros Superiores), conforme Junior (2006) e Ferrari
(2014). Esse método caracteriza-se pela identificagdo da postura do colaborador, em relagao
aos bragos, punhos, pescogo, pernas, tronco, suas rotacdes e a repetitividade das atividades
desempenhadas.

Na posic¢ao de trabalho de trabalho sentada, os bragos do operador ficam em uma
angulacdo de flexdo entre 45° e 90°, o antebraco segundo a angulag¢do do cotovelo em +100°.
O punho por sua vez fica em uma posi¢cdo de extensdo até¢ 15° e a rotagdo do punho ¢ média.
A postura ¢ estatica e mantida por mais de 1 minutos e a carga de trabalho ¢ menor que 2 kg,
de forma intermitente. O pescogo apresentou uma inclinagao para frente de 10-20° o tronco
apresentou uma inclinacdo de 0°-20° e em relacdo as pernas, ¢ uma posi¢ao sentada com peso
bem distribuido.

A posicdo de trabalho em pé, verificou-se que os bracos do operador ficam em
uma angula¢do de extensdo entre 20° e 45°, o antebrago segundo a angulagdo do cotovelo em
0° a 60°. O punho por sua vez fica em uma posi¢do de extensdo até 15° e a rotagao do punho ¢
média. A postura ¢ estatica e mantida por mais de 1 minutos e a carga de trabalho ¢ menor
que 2 kg, de forma intermitente. O pescogo apresentou uma inclinagdo para frente de + 20°, o
tronco apresentou uma inclinagdo de 0°-20° e em relacdo as pernas, ¢ uma posicao em pé com
o peso distribuido em ambas as pernas e com espago para modificar posicao.

Apos esta analise, a posicao de trabalho sentada apresentou a pontuacgdo final 3,
caracterizando-se como Nivel de Agao 2, isto ¢, deve-se realizar uma inspecao detalhada das
atividades e mudangas podem ser necessdrias. Por sua vez, a posicdo de trabalho em pé
apresentou a pontuagao final 4, também sendo caracterizada como Nivel de Acao 2.

Em relagdo aos os EPIs (Equipamentos de Protecdo Individual) e EPCs
(Equipamentos de Protecao Coletiva) disponiveis. Para tanto os EPIs foram segregados pelos

operadores sendo, conforme Quadro 6.

Quadro 6 — EPIs de cada operador

Operador EPI CA
Avental de Lona -
Luva 40282
A Mascara 38514
Oculos 11268
Protetor Auditivo 37272
B Luva 40282
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Mascara 38514

Oculos 11268

Protetor Auditivo 37272

Luva 40282

C Méscara 38514
Oculos 11268

Protetor Auditivo 37272

Em relagao aos EPCs, foram identificados no ambiente, extintores de incéndio,
sinalizadores de uso de EPIs e de riscos nos equipamentos.
Com estas informagoes levantadas, o proximo passo do estudo foi a proposi¢do do

fluxo ideal. Assim como as condi¢des de SST para operacionaliza-lo.

4.2. PROPOSICAO DO ESTADO FUTURO

Para a proposicdo do estado futuro, inicialmente analisou-se 0s processos
produtivos, em relagdo a sua organizacao, aos desperdicios e a distribui¢do dos operadores em
relag@o ao trabalho. Para esta proposigao, os principios da abordagem lean foram empregados,
objetivando assim, a elabora¢do de um fluxo continuo e sem desperdicios.

Conforme solicitado da prépria empresa, em ndo adquirir novos equipamentos e
sem a possibilidade de grandes investimentos, o Mapa do Estado Futuro foi proposto,
conforme Figura 10.

Figura 10 — Mapa do Estado Futuro
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O fluxo de processos proposto corresponde a segregacdo das atividades do

operador A e B, organizando e redistribuindo as atividades no posto de trabalho. Desta forma,
as atividades de corte até o soldagem foram reorganizadas em uma célula de trabalho .

O processo de banho 4acido foi separado das células, devido a sua
operacionalizacdo. As atividades de lavagem ao fosqueamento da peca foram reorganizadas

em outra célula de trabalho. Dessa forma, o fluxo completo para a produ¢ao tem de tempo de
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processamento 16,4 minutos, uma reducdo consideravel quando comparado com o fluxo atual,
que tem de empo de processamento 17,2 a 49,9 minutos. O lead time do processo foi reduzido
de 19 dias para 7 dias, reduzindo assim os estoques intermediarios.

Concomitante com as alteragdes no processo produtivo, observou-se a
necessidade de alterar aspectos de SST neste fluxo de trabalho. Para tanto, alteragdes foram
propostas para cada um dos riscos caracterizados.

Inicialmente para os Riscos Fisicos, verificou-se os ruidos do ambiente e seus
respectivos limites dispostos em norma. Assim, os processos de corte do fio, lixar, e lixar com
Politriz L400 e L600, apresentaram indices de ruido assim acima do nivel de ac¢do, porém
abaixo do limite de tolerancia. Nestes casos, observando os processos, nao ¢ possivel adquirir
neste momento equipamentos silenciosos, porém a manuten¢do dos equipamentos pode reduz
o nivel de ruido. Assim, como condicao ideal o ruido méximo planejado para o processo ¢ de
80dB(A).

Em relag¢do ao processo de Martelar, este ndo enquadra-se como um problema de
ruido, visto o seu nivel ndo elevado e o tempo de processo nao continuo.

J4, os limites de tolerincia para exposic¢do ao calor sdo observados no processo de
soldagem, que possui o magarico como fonte de calor, porém os valores relativos a
temperatura ndo foram mensurados na Condi¢do Atual, ressalta-se também, a importancia da
mensuracao da umidade do ambiente para o bem estar dos colaboradores.

Com referéncia a radiacdes ionizantes, trabalho sob condicdes hiperbaricas,
radiagdes ndo-ionizantes, ndo foram identificados na condigdo atual, vibragdo e frio, ndo
foram caracterizadas condi¢des que abordem estes riscos no ambiente de trabalho.

Riscos quimicos em relagdo aos riscos quimicos, como proposi¢do a alteracdo ou
substituicao

Para os riscos ergondmicos, o estado futuro observa-se a necessidade de as
Politrizes serem adaptadas para uma altura ideal, para o colaborador ndo necessitar ficar
inclinado para executar suas tarefas. A correcao da postura dos colaboradores que trabalham
sentados faz-se necessaria.

Desta forma a nova posicao corresponde, ao posicionamento sentado, em que os
bragos do operador devem ficar em uma angulacido de flexdo entre 20° e 45° o antebraco
segundo a angulacdo do cotovelo de 60° a 100°. O punho por sua vez deve ficar em uma
posicdo sem extensdo com a rotagdo média do punho. A postura ¢ estitica sem uso da

musculatura e a carga de trabalho é menor que 2 kg, de forma intermitente. E previsto que o
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pescoco incline para frente de 0-10° e o tronco fique sem inclinagdo, e em relagdo as pernas, é
uma posicao sentada com peso bem distribuido.

A posigao de trabalho em pé, foi planejada para que os bragos do operador fiquem
em uma angulacao de extensdo entre 20° e 45°, o antebraco segundo a angula¢do do cotovelo
em 0° a 60°. O punho por sua vez deve ficar em uma posicdo sem extensdo € com rotagao
média. A postura ¢ estatica e sem uso da musculatura, a carga de trabalho ¢ menor que 2 kg,
de forma intermitente. O pescogo deve ter uma inclinagao para frente de 10° a 20°, o tronco
uma sem inclinagdo, e as pernas ficam em uma posicdo em pé com o peso distribuido em
ambas as pernas e com espago para modificar posicao.

Apos esta andlise, a nova posi¢ao de trabalho sentada apresentou a pontuagao final
1, caracterizando-se como Nivel de Ag¢do 1, isto ¢, em que corresponde a uma postura
aceitavel. Por sua vez, a nova posicdo de trabalho em pé apresentou a pontuacdo final 2,
também sendo caracterizada como Nivel de Agao 1.

Em relagdo aos Riscos de Acidentes, os principais riscos identificados
correspondem aos respingos de solda e ao fumo da solda, sendo considerados um risco alto.
Estes riscos demandam a maior urgéncia para o planejamento e implementagdes de agdes de
correcdo. Na sequéncia, os Risco de Acidente de contato com a tocha, respingos de acido e
risco de banho de acido devem ser mitigados, sendo considerados riscos significantes.

Em relacao aos EPIs, visa-se a utilizacdo apenas em casos em que, mesmo com as
melhorias propostas para o Mara do Estado Futuro, ndo sejam mitigados os riscos aos
colaboradores. Desta forma os mesmos sdo listados neste momento, apenas sera listada a
atualizagdo em funcdo da Condicdo Atual, dos EPIs que devem ser substituidos até a

implementagao das melhorias. Sendo eles:

Quadro 7 — Substitui¢ao de EPIs

Operador EPI CA Precisa Substituir?
Avental de Lona -- Sim
Luva 40282 Niao
A Maéscara 38514 Sim
Oculos 11268 Nio
Protetor Auditivo | 37272 Nao
Luva 40282 Nao
B Méscara 38514 Nao
Oculos 11268 Nao
Protetor Auditivo | 37272 Nio
Luva 40282 Nao
C Méscara 38514 Niao
Oculos 11268 Nio
Protetor Auditivo | 37272 Nio
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Como alteragdes necessarias ressalta-se, para o Operado A, a necessidade de um
avental de raspas, com mangotes ¢ luva de raspara para a solda. Em relagdo ao processo de
solda em fun¢ao dos fumos de solda, a mascara para o operador A deve ser substituida por
uma mascara do tipo PFF2. A mdascara PFF2 fornece, além de protecdo a particulas solidas,
protecdo a fomos gasosos.

Com base nos riscos identificados e as propostas descritas, um Mapa do Estado
Futuro considerando SST foi elaborado, conforme Apéndice C. Assim, considerando o Mapa
do Estado Futuro proposto, ¢ possivel elaborar um plano de acdo para a implementacio das
melhorias tanto do processo quanto da SST. Os fatores de SST podem ser utilizados como os

indicadores de importancia para a tomada de decisdo e implementacdo das melhorias.
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5. CONCLUSAO

A elaboracdo deste trabalho, visou-se responder a pergunta de pesquisa: Como ¢
possivel integrar a melhoria de processos e SST? Pata tanto buscou-se alcangar o objetivo de
propor uma sistematica para a identificacdo e proposicdo de melhorias do ambiente de
trabalho, considerando de forma simultanea a SST e o fluxo produtivo. Desta forma, ¢
possivel apontar que o objetivo foi alcangado, propondo uma sistematica para a integragdo da
melhoria do SST e do fluxo de trabalho.

A sistematica ¢ constituida de dos mesmos passos da elaboracio do MFV,
abordando no mapeamentos os itens de referéncia a SST. Esta forma integrada proporciona
uma linguagem tunica no ambiente de trabalho para identificar os problemas e propor as
solucdes. Integrando tanto os colaboradores, quantos os gestores tanto da area produtiva
quanto da area de SST, que muitas vezes gerem suas atividades independentemente.

Como contribui¢ao para area de SST, esta sistematica auxilia na identificagdo dos
problemas e a ressaltar estes problemas de SST para toda a organizagdo. Da mesma forma,
auxilia na formalizagdo de processos e na gestao integrada dos mesmo. Uma vez que
linguagem ¢ a mesma para a identificacdo dos problemas, torna-se mais facil gerencia-los por
diferentes setores. Além disto, pode-se utilizar os problemas identificados de SST como
auxilio na tomada de decisdo da priorizagdo das agdes a serem realizadas.

A participagdao do colaborador para o mapeamento dos processos € riscos, auxilia
no seu engajamento e sentimento de pertencimento aos processos, o que auxilia na
compreensdo dos problemas e na colaboragdo para as implementagdes futuras. Para a
academia, este trabalho aponta uma forma de padronizar a visualizacdo dos problemas
organizacionais, que pode ser empregado como parte do Sistema de Gestdao Integrado de uma
organizagao.

Para trabalhos futuros, ¢ identificamos a possibilidade de testar em outros
ambientes industriais especificos, tais como ambientes de satde, escritérios, processos agro

industriais. Relatando e evidenciando assim, as respectivas normativas para estes setores.
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APENDICE B — Mapa do Estado Atual com SST
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ANEXO A - FISPQ Pasta de Solda

2. Composicdo e Informagoes sobre os Ingredientes
Este produto quimico é um preparado.

1. Nome quimico N°CAS Concentragédo % Classificagdo de risco Notas
Acido bérico 10043-35-3 50 - 55 Téxico por inalagdo (1) | R-25
Biflureto de potéasio 7789-23-3 20-25 Por contato pode | R-34
égua 20- 25 provocar queimaduras

R-34 (Provoca queimaduras); S-25 (evitar o contato com os olhos).

3. Sinbnimos 4. Principio Ativo

Acido bérico: Acido o - bérico (Acido | Acido bérico e Fluoreto.
orto-borico)

Biflureto de potasio: Fluoreto acido de
potasio, sal de Fremy.

(1) O risco refere-se a inalagao de fumos formados a elevadas temperaturas quando o produto € utilizado
no processo de solda. Em condi¢gdes de apresentagdo normal, transporte e estocagem este produto nao
gera fumos, gases ou aerodispersoides.

3. Identificacdo de Perigos
1. Perigos mais importantes

Sendo o produto uma solugdo pastosa em agua, nao ha desprendimento de gases ou vapores, menos
ainda de material particulado na forma de poeira, a menos que a embalagem fique por muito tempo sem
tampa e em contato com o ar perdendo agua por evaporagao. Neste caso e devido a uma agao de atrito
ou agitag@o da superficie sélida podera haver geragdo de poeira, a qual por inalagao podera ingressar até
o tecido pulmonar provocando absorgéo do sal fluorada

2, Efeitos adversos a saiide humana
a. Acido bérico b. Fluoretos

N&o é considerado como um téxico industrial. E | A absorgdo de fluoretos pelo organismo e o depésito
utilizado em medicina como agente de limpeza de |[no sistema 6seo, além dos limites considerados
pele e mucosas. Seus efeitos consideram-se |normais pode evoluir para um quadro conhecido
moderados por ingestao e inalagao. como fluorose, considerado como uma doenga
crénica. O risco potencial de fluorose, associado
ao uso deste produto, estd diminuido e
considera-se remoto, devido a que este
preparado é uma solugdo aquosa pastosa de uma
mistura onde o produto fluorado encontra-se em
baixa concentragdo e ndo gera poeira durante seu
transporte e manuseio.
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4. Medidas de Primeiros Socorros

1. Medidas de primeiros socorros

a. Inalagao: b. Contato com a pele: c. Contato com os olhos:

Nao respirar as poeiras, caso o produto esteja|Caso o produto entre em|Caso o produto entre em
seco. contato com a pele, lavar a|contato com os olhos, lave
Este produto é fornecido sempre como uma |superficie afetada |imediatamente com agua
pasta com teor de agua suficiente para nao |imediatamente com|corrente  durante  pelo
gerar pé. O manuseio ou guarda inadequada | bastante agua e sabao. menos 15 minutos e
(pote sem tampa) pode diminuir seu contetido consulte um médico
de agua. especialista.

Nao respire os fumos (durante o processo de
soldagem onde o produto esteja sendo usado).
Em situagdo de inalagao de fumos, suficientes
para provocar sintomas de intoxicagdo
remover a vitima para o ar fresco e solicitar
assisténcia médica de emergéncia.

2. Sintomas/ efeitos mais importantes:

A exposigdo aguda a fumos contendo fluoretos provoca irritagdo do trato respiratério superior e da
conjuntiva dos olhos, provocando dificuldade de respiragao.

A exposigdo cronica a fluoretos caracteriza-se pelo aumento deste composto nos ossos e na urina,
dificuldade para respirar e estado febril, apresentagdo de dores articulares, musculares e lombares,
podendo evoluir para limitagdes de movimentos, principalmente da coluna vertebral e calcificagdo de
| ligamentos.

3. Protecdo para os prestadores de primeiros socorros

Os prestadores de primeiros socorros devem se proteger do contato com o produto usando luvas de
latex, roupa normal e se possivel 6culos de seguranga.

Caso o auxilio deva ser feito em ambiente contaminado com fumos do produto, o prestador de primeiros
socorros devera usar protegao respiratéria (mascara de protegdo contra particulas tipo P-2 e equipamento
de respiragao auténomo em caso de incéndio ou concentragdo muito acima do Limite de exposigao
ocupacional).

5. Medidas de Combate de Incéndio

O produto ndo é inflamavel.

Remova os recipientes da area de fogo, se isso puder ser feito sem risco. Resfriar com agua os
recipientes que estiverem expostos as chamas, mesmo apés extingdo do fogo. Manter-se longe dos
recipientes que contém o produto.

1. Meios de extingdo apropriados

Agua Espuma Halogénio CO, P6 Quimico Seco
Indicado Indicado Indicado Indicado Indicado

Quando o incéndio envolver outros materiais organicos recomenda-se usar somente pd quimico ou
Didxido de carbono.

6. Medidas de controle para derramamento ou vazamento

1. Preocupacgoes pessoais

Manter as pessoas afastadas e isolar a area de risco. Manter-se com o vento pelas costas.
Nao tocar no produto derramado. Estancar o vazamento se isso poder ser feito sem risco.

2. Precaugdes ao meio ambiente
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As aguas residuais de controle do fogo e as aguas de diluigdo podem causar poluigdo do meio ambiente.
Nao jogar agua diretamente sobre o produto devido a sua alta solubilidade. Ocorrendo polui¢éo de aguas
notificar as autoridades competentes.

3. Métodos para remogéao e limpeza

Absorver com terra seca, areia ou outro material absorvente ndo combustivel e guardar em recipientes
para futuro descarte.

7. Manuseio e Armazenamento
1. Manuseio

Utilizar os EPI's indicados. Trabalhar em local ventilado. Ndo sdo necessdarias medidas especiais de
| seguranga para 0 manuseio deste produto.

a. Medidas técnicas apropriadas

b. Prevengao da exposi¢do (para o usuario).

(0] produto  encaixotado pode ser | Evite danificar as embalagens para evitar o contato do
acondicionado em pallets e transportado |produto com pele e olhos
segundo: Caso a embalagem venha a sofrer ruptura, transfira o

Caixas de 100 g, com 48 potes cada,
acondicionar 20 caixas por camada com altura
maxima de 10 camadas, segurando-as com
filme termorretratil de polietileno e fita adesiva.
2. Armazenamento

Recomenda-se estoca-lo em local seco e a temperatura e pressdao ambiente. Boa limpeza do local de
estocagem é recomendavel para minimizar a produgdo e acumulagdo de poeira. Estocar separado de
acidos. Mantenha o recipiente sempre fechado.

8. Controle de Exposigdo e Protegao Individual (EPI's)
1. Medidas de controle de engenharia

As medidas de controle de engenharia devem ser dirigidas para evitar a inalagdo de fumos e gases
originados durante seu uso no processo de solda, mediante uso de ventilag&o local exaustora, utilizando-
se para tal, bancadas, capelas especiais, sistema com duto flexivel etc, que retirem os contaminantes
| gerados da regido respiratdria dos usuarios deste produto.
2. Procedimentos recomendados para monitoramento

Metodologia de particulado total, isto é coleta de fumos totais a fluxo constante, sobre filtro de MCE (Ester
de celulose) método NIOSH N° 7902 e posterior anélise mediante Eletrodo de lons Especifico.
3. Equipamentos de protegao individual apropriado

conteudo para outro pote de plastico.
Use o produto dentro da data de validade indicada pelo
fabricante na embalagem.

a. Protegdo b. Protegdo das Maos c. Protegdo dos d. Medidas de |e. Protegé@o
Respiratéria Olhos higiene paraapelee
corpo
Recomenda-se, Evite o contato direto do|Evite o contato|Lave com | Recomenda-
durante uso de|produto com a pele usando |direto do produto|agua e sabdo|se wuso de
Prataflux para tal, luvas|com a conjuntiva|qualquer roupa normal
(brasagem), impermeaveis tipo latex ou|dos olhos, usando|respingo do|de trabalho
respirador, meia [similar que permitam o |6culos de | produto sobre|que proteja do
peca facial com filtro| manuseio do  produto | seguranga com|a pele. Retire|contato direto
mecanico para | pastoso e se for necessario | protegao lateral. imediatamente |com o produto
poeiras, fumos e|a lavagem posterior de a roupa | (respingos).
nevoas tipo P-2. respingos com dagua, sem contaminada e |N&o é
propiciar o contato com a lave a parte|necessaria
pele das maos. afetada roupa especial
de protecao
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9. Propriedades Fisico-Quimicas

1. Estado fisico 2.Cor

Produto pastoso Branco

3. Forma 4. Odor

Material pastoso Inodoro quando pastoso, pungente, irritante
quando seco.

5. pH (em sol., aquosa 10%, método ABNT 6. Ponto de fusdo

1589/97)

6,20 409 °C

7. Solubilidade (conforme NBR 5835)

Solavel em agua. Insoltvel em Etanol e Tolueno.

10. Estabilidade e Reatividade

1. Substancia:

O produto é estavel quando seco e em
condicOes ambientais de manuseio

2. Condigdes a evitar

Durante o processo de brasagem, evite jogar agua
diretamente sobre o produto quente..

Estocar separado de acidos

3. Materiais ou substancias incompativeis (substancias a evitar)

4. Decomposigdo de componentes perigosos

NAO APLICAVEL

5. Polimerizagdo perigosa Pode ocorrer Nao pode ocorrer XXX

11. Informagoes Toxicolégicas

1. Limite de Tolerancia Biolégico

a.Nome quimico | b.Limite Biolégico c.Tipo |d.Notas e.Referéncias

Bifluoreto de|3mg/g creatinina antes da|BEI B (basal), ACGIH.

potassio jornada. BEI Ne (N&o especifico). | indices  Biolégicos
10mg/g creatinina final da de Exposigdo 2.002.
jornada.

2. Limite de Exposicao

a.Nome quimico b.Limite de [ c.Tipo d.Notas e.Referéncias

Exposig¢dao
Bifluoreto de potassio 2,5mg/m® TLV-TWA Ad ACGIH, 2.002.

Rotas de exposigdo

Efeitos de exposicdo (curto prazo)

Efeitos de exposigado (longo prazo)

A substancia pode ser
absorvida pelo corpo
por inalagdo dos
fumos, contato com a
pele ou ingestao.

A exposicdo aguda aos fumos
contendo fluoretos provoca irritagéo
no trato respiratério superior e na
conjuntiva dos olhos, provocando
dificuldade de respiragao.

Contato prolongado com a pele pode
causar dermatites. A exposigao crénica a
fluoretos caracteriza-se pelo aumento
deste composto nos 0ssos e na urina,
dificuldade para respirar e estado febril,
apresentagao de dores articulares,
musculares e lombares, podendo evoluir
para limitagoes de movimentos,
principalmente da coluna vertebral e
calcificagédo de ligamentos.
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12. Informagdes Ecolégicas

1. Efeitos ambientais
Substancia téxica a organismos aquaticos

13. Consideragoes sobre Tratamento e Disposigao

1. Produto ou efluente gerado 2. Restos de produtos
NAO APLICAVEL Nao descarte o produto nas vias de esgoto. Descarte
0 produto em local apropriado.

14. Informagdes sobre Transporte

1. Classificagdo do 8
risco:
2. Risco secundario: |NAO APLICAVEL A0 APLICA
3. UM/ ONU 1811 NAO APLICAVEL
4. Embalagem POTE PLASTICO 100g, 250g,
500g e 15Kg.

OUTRAS INFORMACOES

Notas para o médico:
Este produto contém Fluoreto de potéssio, a exposigdo aguda aos fumos durante seu uso, pode levar a
um quadro de irritagao das vias superiores e da pele. A exposigéo cronica pode provocar fluorose

"As informacdes desta FISPQ representam os dados atuais e refletem com exatiddo o nosso melhor
conhecimento para o manuseio apropriado deste produto sob condigbes normais e de acordo com a
aplicagdo especifica na embalagem e/ou literatura. Qualquer outro uso do produto que envolva o uso
combinado com outro produto ou outros processos é responsabilidade do usuario”.
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