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Este trabalho objetiva apresentar um método que pos
sibilite a proposicao de medidas técnicas corretivas para
as indistrias de Fiacao e Tecelagem de.Campina Grande, atra
' v8s de anilise em acidentes de trabalho. Tal métode se
constitui as seguintes etapas: identificacaoc do setor . do
processo de fabricacgao onde ocorre o maior indice de aci -
dentes; identificagéo e anidlise das causas desses aciden-
tes e proposta de medidas técnicas para minimizar o proble-~
na .

A escolha do setor textil para analise em aciden-—

tes de trabalho justifica-se pela importancia econfmico-so-
cial gue este setor representa para o municipio supra cita-~
do e para todo o Estado da Paraiba. A dimensao do problema
com acidentes de trabalho no pais, assim como neste BEstado
e em todo o municipio de Campina Grande, especialmente no

setor textil, pode ser verificado através de dados extral

""""" r AT

des junto a fontes especializadas.

Apds a identificacao do setor critico e do  agente
responsavel pelo maior Indice de acidentes de trabalho, &
realizada uma analise técnica do setor e uma descrigﬁo deta
lhada da maquina identificada e do componente responsavel

pelos acidentes.

Em seguida & realizado um levantamento das princi-

pais causas que provocam estes acidentes, identificando -se
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os principais tipos de falhas mecanicas e de manutengio res
ponsaveis por este evento e suas relagdes com o tipo de ma-
nuten?éo aplicado nas midquinas & com a utilizacgao de pecas
nao originais.

Finalmente, no Ultimo capitulo, s3ao apresentadas ai-
versas alﬁernativas para minimizar o problema e de acordo
éom 0 estabelecimento de criﬁérios adegquados selecionadas

agquelas que melhor se adaptam & situacao real.



ABSTRACT
The objective of this work is to introduce a method .
to propose corrective technical measure  to  spinning
and weéring industries in Campina Grande through " the -
»

analysis of work accidents. Such a method of investigation

is summarized under the fcllowing stages:

v

- Identification of sector and process of fabrication

where a high rate of accidents take place.

- Identification and analysis of their causes  and
finally,

~ A proposition of techinical measures perceinad o

minimize this problem.

The selection of textile sector for the agralysis of

work accidents is justified for its socio~econcmic importance

the municipality, as cited above, for whole of the state -

3

of Parafba, The dimension of problem of work accidents ' in

o
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the country, like in this state and in whole of the muni-
" cipality of Campina Grande, Specialiy in its textile sectoxn
may be verified through the extracted data together with

some specialized sources.

After the identification of critical sector and of
the responsible agent by higher index of work accidents |,
a techiiical analysis of such a sector is acccmplished.Alsb
the detailed mechanism of an identified machine is described
together with its elements or parts which mainly cause '

accidents.

From the collected data and statistics of main causes
of these accidents, Fhe principal types of mechanical faults '
and those of mainteﬁ%nce, responsible for thesg events are
identified, and their relation with the type of adopted "
maintenance applied to the machgne having replacements ,

are also identified.

In the final chapter, various alternativas are
intreduced Lo minimize this problem, in particular those
which area better suited to the real situation and are in

accordance with adequate and established criteria.
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CAPITULO I

INTRODUCAD

1 - Acidenteszs de Trabaliho

Existe uma indef;nigao com relagao a uma conceitua -
cao completa para acidentes de trabalho. A maioria abrange
apenas certos aspectos dos‘acidentes, comoe  as conseguén-—
cias fisicas diretas para o acidentado e oslseus direitos

adguiridos, nao abordando entretanto, o aspecto preventivo

domesmo nem os prajuizos econduico para o amregador (Zocchio, 1977 )

Uma -conceituacao de acidentes de trabalho gue se po-
deria afirmar como das mais completas seria a conceituagao
segundo o cardter técnico preventivo: "Acidentes de traba-
1ho ééo todas as ocorréncias nac nrogramadas, estranhas ao
andamento normal do trabalho, das guais poderac resultar da
nos fisicos e/ou funcionals ou morte ao trabalhador e da-

nos materiais e econdmicos i empresa®. (Zodcchio, 1877)

Estudos feltos por varios pesguisadores no assunto

L
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tém demonstrade que apds a segunda revolugaio industrial, nil
mero de acidentes de trabalho, tem aumentado pela imposicao

da maguina ao homem, ou seja, pela dificuldade de adapta =-

gao do homem 3s condicdes da maquina. Acreditava-se que
tal dificuldade de adaptacgao oriunda de um crescente nivel
de atehgao & mdquina e da tentativa do acompanhamento  de
seu ritmo de trabalho pelo homem, seriam portanto, as prin-

cipais causas dos acidentes de trabalho. (Chaulet, 1956)

Enfim a mudang¢a do ambiente normal do lar para um
ambiente perturbado por ruidos e que exigia um esforco dema

siado para o acompanhamento de um ritmo de trabalho acele-

rado favoreciam a wna maicr frequéncia de acidentes (Chaulet,1256]

Alénm das condigaes ambientais, varios fatores huma -
nos eram considerados como contribuintes para aumentar o ng
mero de aci@enﬁes: Drahre éﬁ 1940 constatou que as pessoas
frequentemente acidentadas obtinham réSulpados inferiores
nos testes perceptivos: para Borra uma das causas de aciden
tes provinha da insatisfagac no trabalho, dependendb dos fa
tores psicoldgicos ambientais, como ruido, relagdes huma -
nas, estrutura da empresa . Enfim um grupo de pesquisadb—
res (Achexman, Tetterman e Hierberg) achavam gque os eleamen
tos inconscientes da personalidade podiam conduzir um indl

viduo ac acidente. (Chaulet, 1956)

Com relacdo ds condig¢Oes materiais, diversas outros

autores pesquisaram e concluiram que: 35%, 12% e 25% dos
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acldentes tinham origem em falhas técnicas como falta de pro

tegbes nas maguinas. (Chaulet, 1956)

Outras causas freqguentes dos acidentes seriam: a n&o
_aceitagﬁo dos dispositivos de seguranga por parte do traba -
lhador, pelo seu relacionamentc com o ambiente de trabalho ;
o aumento da produgéo.através do aumento do seu ritimo de tra
balho; A adocao dé horas extras excessivas e a condigoes re-~
lacionadas_com o ambiente fisico, como iluminagac, temperatu
ra etc, as quais deven se adaptar adequadamente as condigoes

humanas {(Fatores etgonomiccs). (Chéulat, 1956)

Com relagéo a este ﬁitimo fator deve~se levar em con-
ta a posigaO de Arbous e Kenich que considera a predis-
pasigao aos acidentes como a relagao entre o individuo e o
seu meio de trabalho, ¢ gque implica em n3ao haver predisposi-
gao individual, mas sim predisposigao de certos postos de

trabalho (Chaulet, 1956)
2 - Atos Insequros e Condi¢ias Insequras

As caugas diretas dos acidentes de trabalho sao os
atos insequros praticados pelo trabalhador e as condicoes in
| Juros p P _ n

seguras dos ambientes de trabalho.
Ato Inseguroc:
"Ato inseguro & a maneira Como as pesseas se  expoem,

consciente ou inconscientimente a riscos de acidentes"( Zdcchio, 1977)
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Entre o0s muitos tipos de atos inseguros existentes

destacam-se alguns como: usar migquina sem habilitagao ou
permissdo; imprimir excesso de velocidade ou sobrecarga &

miquina;lubrificar , ajustar e limpar maguinas em movimento;

nao utilizar as protegées individuais; etc (Zbcchio, 197?)
Existem ainda os atos inseguros de ordem psiguica co

mo imprudéncia, negligéncia, nervosismo, fadiga, indisci -

plina etc, E o0s atoeos inseguro por incapacidade para o tra=-

balho como: idade, visio efou audicio deficiente etc(APCON, 1983)

Estes (ltimos atos inseguros, que levam em considera
¢ao os fatores humancos, podem ser evitados através de umame
lhor orientagéo dos supervisores, da selegéo de pesscal, do

servigo médico, nos treinamentos e de nétodos de traba -

lho adequadcs estes Ultimos de certa maneira se constituen

~em condicdes de trabalho.

Conclui-se portanto gue os atos insequros nao £ao

culpa {inica e exclusiva dos trabalhadores gue estao em con-

tato direto com a miguina, mas também das pesssoas a que
eles estio subordinadas (supervisores, técnicos, engenhel
ro etc) através dos quals receben tarefas inadequadas as

condicdes ambientais e as prdprias caracteristicas pessoais de

quem vai executd-las.

Condicao Inseguras

"Condigao insegura dos locals de trabalbho sao  agque-

las que cowmprometem a seguranga do trabalhador ou, ew ou-

TN, S " Bl 4 Czefei .
renCla d Y. tC}S, irp
des [l
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tras palavras, as falhas, defeitos, irregularidades técni=-
cas, caréncia de dispositivos. de seguranca etc, gue pde em
risco a integridade fisica e/ou a salde das pessoas e a

pripria sequranca das instalagOes e eguipamentos” (Zdcchio, 1977)

Algumas das condigoes inseguras mais comuns nas in-—
dfistrias sao; falta de protegao em md&quinas ¢ equipamentos;
protecac de maquina e eguipamentos inadeguados ou defeituo

s805; escassez de espago na area de trabalho; falta de pro-

tetores individuais etc. (Zocchioc, 1977)

3 ~ Efeitos Hegativos dos Acidentes de Trabalho

3.1. 0 aspecto humano: além da lesao corporal provoca=

da pelo acidente, e o tempn exigido para a sua regupera~
cdomp qual muitas vezes o acidentado & submetido a trata -
mento prolengados e doloridor,o aclidentado do trabalho po-
de ser vitima de uma incapacidade parcial, a gual pods con
duzir a uma grande dificuldade psicolbgica para a sua rein

tegracao ao trabalho.

3.2, O aspecto social: Sob o aspecto social, o indivi-
duo acidentado deixa de produzir para a sociedade. O pro -
bléma ainda se torna maior quando este individuc tiver si-
do qualificado por ela, através de estudos e estagios na

esperanca de no futurc adquirir seus servigos especiall

zados. {(APCON, 1983)
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Ainda sob o aspecto sccial, todo acidentado sofre
temporiria ou permanentemente redugéo no seu saldrio, obri

‘gando-o a baixar o seu padrac de vida e consequentemente o
de sua familia. (Zbcchio, 1977)

3.3. Custos de 2cidentes de Tfabalho

"A empresa é a mais fortemente atingida pelas conse
quéncias antiéconﬁmicas dos acidentes do trabalho, épe -
sar de nem Sempre ?ercebar. Podemos dizer mesmo que, viade
regra, as empresas desconhecem os prejuizos que tém os aci=-
dentes e as vezes 05 seus dirigentes nem imaginam em. guan-

to os acidentes oneram o custo dos seus trabalhos ou produ-

tos", (APCON, 198§3)

0s custos para a empresa corresponde aos custos in-

diretos que serd visto & seguir,

Custos diretos e indiretos:

"Custo direto diz respeito a todas as despesas liga
das diretamente ao atendimento do acidentado, que sao de
responsabilidade do INPS, como despesas médicas, hospitala
res e farmaceuticas, pagamento de difrias e indenizages e

transporte do acidentado®... (APCON, 1983)

"Custo indireto: Esta parcela engloba todas as des-
pesas, geralmente nao atribuiveis aos acidentes, mas gue se
manifestam como conscquéncia indireta dos mesmos. — Nao e

de responsabilidade do INPS" (APCON, 1983)

UiV sty bropiE e
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Alguns dos principais itens destes custos indiretos
saé: saldrios pagos durante o tempd perdido por outros tra-
balhadores: saldrios adicionais pagos por trabalho em hora
extra; Diminuicao da eficifncia do acidentado ao retornar ao
trabalho; Despesas com o treinamento do substituto do aci

dentado: custo de material ou equipamento danificado no aci

dente etc (APCON, 1983)

4 - OBJETIVOS DO PRESENTE TRABALHO

A maloria dos acidentes de trabalho é atribuida aos
atos inseguros, cabendo assim a culpa Gnica e exclusiva -
mente ao prdpric acidentade. No entanto,na"maioﬁ ?arte das
vezes.um ato inseguro & conseguéncia direta do prdprio am-
biente de trabalho, de suas condigGes fisicas gerais e do
método de trabalho aplicado, os quais se deficientes ou ina
dequados sé constituem também em condigoes inseguras de tra
baliho, )

A implantac3o de projetos inadequados de méquinas',.
g utilizacdo de maquinas obsoletas e a aplicagac de uma ma-
nutenggc-ﬁeficiente nas miquinas e equipamentos, podem ser
responsaveis diretos pela grande parte dos acidentes de tra

balho nas indistrias,

A falta de um estudo ergondmico nos referidos proje
tos pode contribuir para ¢ aumento destes indices, princi -
palmente na regiao Nordeste do pals, onde os dados antropo-—

metricos do homem local diferem bastante deos daqueles para



a8.

para os quails foram projetadas as mdquinas e equipamentos.

Em resumo, fatores como a importagao de tecnologia
inadedquada, o tipo de méquina utilizada e sua manutencao po
dem contribuir em grande parte para o elevado nlimero de

acidentes de trabalho.

Toda essa problematica nos levou a este trabalho,
com o objetivo de se realizar um estudo identificando e
analisandc os acidentes de trabalho, suas causas e conse -—
'quéncias e propondo medidas corretivas para minimizar  os
problemas gerados pelqé efeitos negativos destes acidentes,

através da eliminacgao de condicOes insequras.

Serd tomada como amostra um setor industrial do mu
nicipio de Campina Grande, levando em consideracao para a
sua escolha a sua representatividade para a regiao em tex

mos de absorcgao de mao-de-obra e investimento de capital.

No proximo capitulo serd ainda enfatizada a identi
ficacao da necessidade deste trabalho através da demonstra
cao dos altos indices de acidentes de trabalho no Brasil

e suas consequéncias socio-econdmicas para a nagao.

5. FUNDAMENTO TEORICO E METODOLOGIA UTILIZADA

Neste trabalho se realizard uma "Analise de Risco
Geral" para se obter os resultados desejados, por ser este
tipo de and@lise o mais adequado para os objetivos do nosso

trabalho, como se verd a seguir.
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"Analise de Risco e Eficacia” (Bouer, 1981}

"A analise de riscos pode ser dividida em trés par-

tes:
1 - Identificagdao do risco
2 - Procedimenth 16gicos para formular medidas cor
retivas .
3 - Selegao dasémelhores medidas corretivas para
implantagaoﬁ
Este estudo carécteriza ama abordagem puramente dqua
litativa para a seguranga. Esta abordagem gualitativa é

necessaria para identificar e propor medidas corretivas .
Os resultados destas analises podem sexr, posteriormente

processados para permitir avaliacoes entre alternativas.

"Conceitos Bisicos da. Anilise de Riscos™ (Bouer,1981)

"0 primeiro passo na eliminagdo de um risco & o seu
reconhecimento.

Registros histSricos pedem indicar tipos de aciden-—
tes em locais especfficbsﬁ |

Certas causas de acidentes podemn ressalﬁar no pro-

prio processamento dos registros histbricos.

E-responsabilidade de um analista em seguranga in-
vestigar através de registros para: L

"1 - Determinar locais com acidentes de alto poten -

UNIVERSIDADRE FEDENag
Preh- T einopin Parg Asaoegm do Interior

‘ Ceordenr civ Sererigl o Yos-Frntugen
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cial que podem, n3c necessariamente, ter histdrico destacado

2 = Identificar riscos sérios, os quais embora te-
nham baixa probabilidade de ocorréncia, podem conduzir ans

acidentes maiores

3 - Eliminar de consideragoes indevidas os ris -

cos gque relativamente sao de pequena importdncia.

O reconhecimento de gue os riscos existem em dife -
rentes niveis de gravidade conduzem ao conceito de elimina

¢ao dos riscos mais importantes em primeiro lugaxr"...

"Uma anflise de riscos geral & necessaria para pro-
pictar uma visao global do sistema industrial em considera-
¢ao, para identificar e isSlar os problemas de seguranga

que reguerem uma analise mais detalhada,.

O propdsito eventual da anilise de riscos geral pa-
ra Identificar Zreas altamente criticas, carentes de poste-

rior andlise, deve ser sempre mantido em mente...

Além da natureza do sistema por si sd, dois outros
ramos estdo disponiveis para identificar pontos critices pa
ra anflise de risco geral:

1 ~ registros histbricos

2 ~ investigagias gerais

Wo nosso trabalho, para realizar a primeira - parte



i1,

da andlise de riscos, ou seja a "identificagao do risco’sg
ra utilizado um método que determinari inicialmente o se-
tor do proceéso produtivo onde ocorre o maior indice de
acidentes de trabalho. Em seguida pelo mesmo método 5

identificard o maior agente responsavel por este evento.

Para se realizar tal método estatistico sera@o uti-
lizadas fichas denominadas "Comunicagles de Acidentes  de
Trzbalho" - CAT enviada pelas indGstrias locais ao INPS a%
quals mao arquivadas no setor de Acidentes de Trabaliho de§
te orgao.' ssas fichaé, pértanto servirac como registro i
" histdrico para determinar, entre outras identificagdes @eé
te tﬁabalho, os nimeros de acidentes por setor ‘e por agen

te causador.
As CAT contém os seguintes dados:
-~ Nome, profissdo, sexo, idade residéncia e salario do aci
dentado
- Nome e endereco da firma empregadora
« Local, dia e hora do acidente

~ Descricao do acidente (agente causador)

- Tempo decorrido entre o inicic do trabalho e a hora  do
acidente
= Tempo de afastamento ‘ WRPERSIIADE ©r ke

iy
"+ Parte do corpo atingida

~ Natureza dg lesao, dnd

0s "procedimentos 1d8gicos para formular medidas cox
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retivas" se constituird inicialmente de uma anilise do setor
e do agente causador critico, logo'apés a suas identificg
¢Oes. Na andlise do setor se estudard o seu arranjo fisico
e o método de trabalho empregado.  Na anélise.do agente cau-—
sador se estudari suas caracteristicas'fisicas.e sua fungao

no processo produtivo.

Apbds a realizagao das referidas andlises se levanta-—
rd as principais causas destes acidentes, com o objetivo de
identificar as condig¢Oes inseguras e os atos inseguros res -
ponsdveis por este tipo de acidentes, possibilitando poste -
riormente a proposigao das alternativas para a solugao do
problema, '

Para a terceifa parte da anadlise de riscos, ou seja a
"selecao das melhores medidas corretivas para implantacao“se
ra utilizada uma metodologia baseada na etapa de " avaliagao
de processos“ da metodologla ae projeto proposta por uma equi
pe da &rea de engenharia do produto da COPPE/UFRJ, metodolo-
gia esta baseada em H.Rittel (Rittel, 1870) que utiliza uma

sequéncia de passos alternados, guails sejam:

- Produgao de variedade

- re&ugao de variedade {(Bonfim, Nagel, Rossi, 1977)

Existem varios tipos de produgac e redugdo de varieda
‘de. O tipo correspondente d proposta metodoldgica considera
da & o de formagao de alternativas: "Depois de conhecer o

problema.virias alternativas sao apresentadas e, com a ajuda
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Wil
de um filtro de avaliagao que considere os aspectos relevan-
tes para a solucaoc do problema € escolhida a melhor delas".

{(Ronfim, Nagel, Rossi, 1977)

Avaliacio dos Processos (Bonfim, Nagel, Rossi,1977)

"A fungdo dessa etapa & criar um sistema de avaliacao
através do gual serao filtrados os processos anteriormen-~
te listades. Essa tarefa se compoe de trés atividades basi-
cas:

a] Executar uma lista de critdrios

b) Ponderar os itens dessa lista

¢} Realizar a avaliacao propriamente dita (Matriz de

avaliacao}

al para a listagem de critérios faremos uso de diver
sas técnicas que vao possibilitar a enumeracgao da
gueles mais relevantes. © primeiro grupo das téc
nicas abrange as sistemiticos ldgicos, como 1lig-
tas de varificagdo, pesquisa, entrevistas, etc .
0 segundo grupo se compoe de técnicas intuitivas

tais como Brainstoxming ete. (Bonfim, Nagel, Fossi, 1577)

Para o nosso trabalho serd utilizado a té&cnica siste
miticorldgica em que para o estabelecimento dos critérios se
farid pesquisas a respeito das caracteristicas fisicas quede

ve ter o produto final,
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"b) A ponderagac, ou atribuicdo de pesos aos Itens
listados depende também da linha de pensamento
pré-determinade. Nesse sentido podemos por
exemplo, numa éscala de 1 a 5 atribuir peso 4
ao critério "custo" e 2 ao critéric estética
Fica evidente que apesar do carater subjetivo

dessa ponderagao, as caracteristicas do proble

ma ja determinam ou indicam uma tendéncia a
atribuicao dos valores"... (Bonfim,Nagel,Rossi,
1977}
Exenplo
Peso Critério
4 a
3 b
2 c
1,5 d

OBS: Ao se tratar de uma equipe responsavel pelo projeto
na ponderacao dos critérios deve se tomar a media
dos valores considerados por cada componente desta

aquipe.,
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"c) Listados e ponderados os diversos Ttens passa-

mos por £im a sua avaliacao que indicara

(o]

processo mais indicado para resolver o proble-

ma proposto™

Exemplo:

Avaliagao com relagao ao critério 6 (peso 3)

Processos  Avaliagao Total
1 3 3 x 3 =29
2 4 4 x 3 = 12
3 2 2x 3 =6
4 5 5 =x 3 =15




CAPITULO IX

IDENTIFICACAC E DEFINICAO DA NECESSIDADE

INTRCODUCAO
Neste segundo capitulo procura-se identificar e de
finir a justificativa para o infcio deste trabalho,apresen
tando o nimeroc de acidente de trabalho no pals e os seus

prejulzos econdmicos para a nacao.

Posteriormente apresenta-se a justificativa paraes
colha do setor téxtil, como o setor a ser tomado como amos
tra para a andlise em acidentes de trabalho, para logo em
seguida realizar esta andlise tomando como base o munici-
pio de Canpina Grande.

UHRIWERRINA Y s rns e s

1 — ACIDENTES DE TRABALED HO PAIS 5k;

G4 IfE Foa - R
DN CHEE e 17 sie Poecaiaie o Fussviiion

Para se avaliar a discussao do problema com aciden

tes de trabalho no nosso pais, apresenta-se inicialmente
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dois graficos com os mtais de acidentes durante toda a
deécada de 70. Um em nimeros absolutos (Grafico n? 1) e o
outxe em termos relativos ao nimerc de empregados segura

dos pelc INPS em cada periodo.

Verifica-se pelo Grafico n? 1, gue en termos absolg
tos o ano de 1975 fol aquele em gue ocorreu o maior nimero
de acidentes de trabalho no pais, enquanto gue em termos
relativos & massa segurada {(Grafico n® 2} o ano de 1972 ob

teve o maior Iindice.

Durante tcoda a déca&a de 70 foram registrados
15.766.212 acidentos de trabalho mo pais, dos cuais 97,4%
corresponderam a acidentes tipicos, ou seja, - acidentes -
ocorridos no local de trabalho, durante o exerclcio da fun

gio. (Veja anexc no 1),

Durante o inicio da década de 70 (70 a 75) quando o©
Brasil foi um dos pafses em gue ocorreu o maior nimero de
acidentes de trabalho em todo o mundo, o governo decidig
promover campanhas visando solucionar o problema. Destas
camparhas surgiram novas leis referentes a acidentes de
trabalho, entre elas a Lei 6367 de 19 de outubro de 1976,
pela qual o empresario deve se responsabilizar pelo paga
mento de beneficios ao trabalhador acidentadc durante oS
gquinze primeiros dias apds o acidente. Todas essas provi
déncias contribuiram em grande parte para o decréscimo do

nimero de acidentes a partir de 1975, tanto em termos abso
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LRt

lutos {(Veja o Grafico n® 1) como em termos relativos a

massa segurada (Veja Crafico ne 2).

Entretanto, pelos namerxos apresentados, - & importan
te lembrar gue os nimeros apresentados corresponderam ape
nas acs acidentes registrados pelo INPS, o que significa
dizer gue ndo foram computadcs os acidentes em que as viti
mas nao foram afastadas do local de trabalho - os aciden
tes de trabalho continuam se constituindo em um graﬁde pro
blema nacional, representando portanto um grande prejuizo

social para a nacgao.

Para se avaliar as despesas com acidentes de trab

[ Qe

tho no pais serd apresentado um grafico (Grafico n? 3)

=]

dicando o©os percentuaisAdas receitas'do INPS consumidas pe
las despesas com acidentes de trabalho de 1971 a 1877. Des
pesas essas que englcobam: Beneficios, Servigos (Assisten
cia M&dica e Reabilitagdo Profissional), Administragao, Pre
veﬁgéo e Previsdo (Beneficios de Longa Duragaoc e Acidentes

nac Liguidados).

Verifica~se pelo Grafico n? 3, cue existe um aumento
quase progressivo (& excessao de 1973) destes percentuais,
chegando~se a um maximo em 1976 e diminuindo novamente en
1977. Enguanto que a média destes percentuais ficou em

88,9%.

Para demonstrar a contimuidade do problema com aciden

tes de trabalho & nivel nacional apresentamos a seguir uma
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declaragao gue "0 Globo" publicou em 10.05.80 que dizia o
seguinte: "Em 1979 o Presidente do INAMPS Harry Graéf, de
clarou gque foram gastos com o Projeto de SalGde Cr$ 47 bi
1hoes no periodo de abril a dezembro de 1978 dos quais

Cr$ 1,5 bilhao destinaram-se aos acidentes do trabalho".

"Os dados estatisticos sobre acidentes de trabalho
no Brasil saoc altamente assustadores. Somente em custos di
retos as perdas da Economia Brasileira em fungao de aciden
tes elevaram-se em 1977 a mais de 6 bilhGes de cruzeiros.
Neste mesme ano mais de 250 milhoces de horas de traﬁalho.
foram perdidas como consequéncia de 1.614.740 acidentes re
gistrados, numa média de 5.294 acidentes por dia Gtil de
trabalho; 4.500 trabalhadores perderam suas vidas em aci
dentes de trabalho ocasionando uma média alarmante de 2

mortes por dia. Ha anos o Brasil vem liderando esta tris

te estatistica®. (ADCON, 1983)
1.2 - CONSEQUENCIAS BNS ACIDENTES

Em termos de afastamento do trabalho, de acoxdo com
o "Amuirio Estatictico do IBGE®" do total de acidentes dc
trabalho no ano de 1979, 51,85% corresponderam a afasta

mento de até 15 dias, o que significa pela Lei 6367 que
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as proprias empresas arcam com 08 mailores prejuizos econd-
micos diretos, como também os indiretos pelo afastamento

da mao-de-obra do local de trabalho.

Para demonstrar melhor a seriedade das consequén -
cias dos acidentes de trabalho no pais, veja os Grafi-

cos n9 4, n9? 5 e n? 6,

Pelc que foi visto pode-se confirmar a impeortancia
que o problema dos acidentes de trabalho representa para a
nagao em termos econdmicos e sociais, através de demonstra
¢330 dos seus efeitos negativos para o pals, necessitando
portanto da adocdo de melhores sistemas de prevencio de

acidentes.

Pode-se perceber pelo que foil apresentado que os
acidentes de trabalho néq se constituem em uma fatalidaqa
podendo, portanto, serem perfeiltamente evitados, atravéséﬁa
implantagao de melhores condigoes @rojetuais dos di8§051§£

vos de trabalho.

2. BEECOLIA PO TIPD DE UNIDADE PRODUTIVA

Apresenta~ge d seguir a justificativa para a escolﬁa
do setor textil como o tipo de unidade produtiva a ser ana
lisado sob o aspectc de acidentes de trabalho, através da
demonstragéo.de gua importdncia para o municipio de Campi-
na Grande e para todo o Estado da Paraiba, tanto em termos
de matéria prima — A Paraiba & um Estado produtor de algo-

dido - (Veja Anexo n® 2), como em termos de industrializa-
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¢3oc como sera visto A seguir.

2.1 - A ATIVIDADE TEXTIL EM CAMPINA GRANDE E NA PARAIBA

Para avaliarmos a posicao da atividade téxtil no
contexto industrial do Estado da Paraiba e no municipio de
Campina Grande, apresentaremos dois quadros extraidos do
"Cadastro Industrial do Estado da Paraiba", de 1979, gue
situam a referida atividade industrial em termos de 'inveg
timento de capital, nﬁme£o de operarios e nimero de estabe
lecimentos dentre todas as atividades industriais do Esta

do e do Municipio. (Quadro n® 1).

Podemos observar que em termos de investimentos o)
setor téxtil contribuiu Eom aproximadamente 17% de todo o
investimento industrial da regiao, estando ébaixo apenas
da indistria quimica. Com relagac ao n&ﬁero de operarios
foi a primeira colocada com um total de 8.732, que repre
senta 24,2% do total de operarios de todo o Estado. Contan
~do com o total de 150 esfabelecimentos industriais fican
do abaixc apenas do nimero de indistrias alimenticias. Le
- vando em cons ideragfo apenas as indistrias com 5 ou mais
operarios a situagdo & semelhante, alterando apenas a por
centagem do nimerc de operirios que passa para 24,8% do to
tal, enquanto que o nimero de estabelecimentos (74) conti

nmia em segundo lugar.



ESTADO DA PARATRA

Total idade

Atividade Industrial
Investimento Op. Ne
~(Cx$) Inds.
Extracao de Mirerais......... Ceetevesansusane 62.715.635,00 496 21
Indistria de Bebidas e Alcool EtLllco. Ceeeisisssenens 199.507.236,00 671 41
Indistria da Borradhi@eeeeescve e e sane serreetansnnn . 39.508.133,00 388 og
Indistria da Corstrucgo Civil..... chtaeseerenans case 457 .460.170,00 - 5.584 132
Irdistria de Courcs e Peles e Produtos Similares..... 71.423.221,00 700 15
Indlistrias DiverSas ciieeersenones N 2.573.722,00 124 06
Indistria Editorial e Grafica..... hessesetsnatsenenans 27.796.268,00 648 41
Irdistria do 0. ecvuas feraseesnseransa et ety s 1.334.756,00 43 08
Irdistria da Madeira.e v esveosersvavasos freerrerevanas 23.636.500,00 303 64
Inxlistria do Material Elétrico e de Cozrumcagao ...... 28.828.996,00 552 09
Trdistria MecAnica. v vee vanaens eteeainea Cheeeesasns 131.591.972,00 345 30
Indistria Metallrgica, v eerennnns Caasreamrrerasnven 285.743.024,00 1.865 60
Irdlstria do Mbiliario.cvveeisenennonnen Ceereiesan - 42.,568,017,00 829 124
Indistria do Papel € PaEpelaO..cseseensaissnnesannnssa 247 .884,151,00 621 09
Indistria de Perfumaria, S&hces e Velas weres ccuvammie 118.912.252,00 162 18
Irdistria de Produtos AlimentartS . veiessasrsesevnuans 388.321.768,00 4,428 737
Indistria de Produtos FarmacButicoS...... erasoe renns 58.089,553,00 143 03
Irdistria e Produtos de Materials Plasticos......... 174.,769.452,00 1.364 12
IrdGstria de Produtos de Mirerais Nao ,lfv’etallcos.. e 471.490.960,00 2,023 59
IrdGstria QuUimica. e eirevocre ann fevrevaarna eeamreann 1.341.130.190,00 . 993 18
S Iralstria Textil...erecesvessanosnasasonnan 1.044,992.842,00 8.732 150
Indlstria co Ves! l_U.a_E'.'.LO Calcades e ArLe‘:atos de Teci

QOB sicnerarvasncanunanarannanas besvreiusaus Nreasananen 111.415,467,00 1.615 62
Seamlqos Irndustriais de Utilidadle PUblica..eceseeesns 736.902.296,00 2.719 03
Servigo de Reparagdo & (ONSerVagal....oeecssssesorses 43.332.438,00 458 106
Total Geral 6.168.929 .735,00 36.072 1.778

Quadro n@ 1

‘9z
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Com relagdc ao municipio de Campina Grande a situ

agao & semelhante, como mostra o Quadro n9 2.

A indlQstria téxtil, continua sendo a segunda catego
ria industrial em termos de'ihvéstimento de capital reprg.
sentando 13,6% do total. Com relacdo ac nimero de opera

"rios, apesaxr de passar para a terceira éolocaqﬁo, represen
ta 12% do total de operarios de todas as atividades indus

triais do municipio.

2.2 - AS INDUSTRIAS DE FIACAQ E TECEILACEM

Do total de 1.235 operarios do éetor textil de Cam
pina Grande, 739,.ou seja, aproximadamente 60% pertencem
is indistrias de fiacao e tecelagem, cujo produto final
principal & o saco de tecido de algodao. Tal produto & des
tinado as usinas de aglcar da maioria dos estados nordesti
nos e ainda para alguns estados do Sudesée como S3o Paulo

~

e Rio de Janeiro.

Além da venda do produto final para o mercado nacio
nal, existe o reaproveitamento da producgdo de fios para o

mercado interno (Campina Grande e cidades circunvizinhas).
Como se verifica as indlstrias de Fiagao e Tecela
gem yepresentan muito em termos Je produtividade - algumas

indistrias chegam a produzir uma média de 500 mil sacos

mensais - e absorgao de mao-de-obra para tode o Estado da



CAMPTNA GRANDE

Atividade Industrial Totalidace
Investimento Op. Ne
{Cr$) Inds.
E‘xtraqao de MireraiS......... crrreena Cetreerecaseanaaanas 13.194.876,00 212 07
Indistria de Bebidas e Alcool EtlllCO-................... 8.087.580,00 175 04
Irdistria da Borracha... cuee-en esesas s rastenvananueans 19.750.,100,00 190 04
Indistria da Corstrucao Civil....iieeverean sermranae 81.674.011,00 1.732 44
Indistria de Courcs e Peles e Produtcs Similares..... e e 64 .,316.000,00 665 03
Trd0strias DivVerSaS ces ceravessctoraensnassansansnas 1.680.000,00 63 03
Indistria Editorial € GrafiCa.ee e e eessvenssvossnsoneens 7.807.350,00 216 18
Indistria da Madeir@.e.eeensrrnnssnasasnas e heesessaiansas 17.234.500,00 182 26
Irdistria do Material Elétrice e de (_omanlcacao. e craass 27.695.,792,00 545 08
Tridlstria MeCANiCA e vsenrvrravaus tedesesvasenannn 41 .662.800,00 223 17
Indlistria Metallrgica.. cee s tiar cnsncenvsnsnnsnnannnsssnss 156 .443.782,00 1.400 37
Indistria do MbilifriO.eieeeeas ennnns brvserassanan rermses 4,587.000,00 191 37
Irdistria do Papel € PapelaO. e seesesesscnocacassnsesans 6.551.731,00 222 02
Indistria de Produtos Alimentares cos sesen vernnsonannucs sus 72.638.713,00 1.007 82
Irdistria de Produtos FarmactUuliCOS e eeeencesreesonsosens 71..458,00 20 01
Ingastria de Produtos de Matérias PlasticaS.evvescvvranns 34.493.000,00 345 05
Inddstria de Produtos de Minerais Nao MetBlicOS.veeveren. 76.742.189,00 645 26
Irdistria QUimica. . veveveneervavanns M asrenesseraraaseaves 28.665.956,00 174 06
Irdistria Textil.ese e cevevennnsnonnnns sereaseaersesennnan 119.313.516,00 1.235 i5
Indhstria do Vestuario, Calgados e ArteLatc;s de Tecidcs.. 17.047.220,00 307 22
Servigos Industriais de Utilidade PADIICA. .. sreenaneens 41.976.544,00 266 01
Service de ReparaghO € CONSEIVAGAO. s sessssrsesssos aross. 19.003.038,00 245 62
Indastria de Perfumaria, Szbces e Velas....... Gasersennae 17.756 .889,00 €0 09 . .
Total Geral 878.394.045,00 10.320 444

Ouadro 72 2

"8¢
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Paraiba, principalmente para o municipio de Campina Gran

de. Por isso tal tipo de indlGstria foi tomado como amostra.

para a nossa anadlise em acidentes de trabalho.

3. APRESENTACAO E ANALISE DOS ACIDENTES DE TRABALHO EM CAM
PINA GRANDE E NAS INDUSTRIAS DE FIACAD E  TECELAGEM

LOCATS

Inicialmente se apresentard os custos com acidentes
de trabalho em Campina Grande, para em seguida se apresen
tar um quadro geral com os totais destées acidentes em todo

o municipio nos Gltimos trés anos com 0s respectivos  per

centuais do setor téxtil principalmente das indistrias de -

Fiacao e Tecelagem locaist

Logo apbs.de acordo com os dados extraidos do INPS
se classificarid o total de acidentes de érabalho, levando
em consideracao os seguintes aspectos: parte do corpo atin
gida, tipo de lesdo e tempo de afastamento dos acidenta
dos, assim como o horario, més e ano em gque estes aciden

tes ocorreran.

3.1 - CUSTOS COM RACIDENTES DE TRABALHO NO MUNICIPIO

Os custos com acidentes de trabalho "no.. INAMPS em

UNIVERS DA nE Fifbrnag
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Campina Grande, tem aumentado gradualmente como pode. “BETY

verificado no guadro abaixo:

Ano Assistéencia Médica(Cr$)  Pagamento de Total O
Beneficio :

1979 1.880.404, 4 2.992.266,3 4.872.670,7

1980 2.623.817,9 4.581.393,2 7.205.211,1

1881 3.996.692,4 8.550.032,7 12.596.725,10

Quadro N2 3
Fonte: INAMPS (Instituto NWacional de 2Amparo e Prev1denc1a So
#ial (dados basicos)
Data: maio/junho de 1982

(*). Quadro Completo no Anexo n? 3

Este cuadro mostra os totais pagos pelo INAMPS com
acidentes de trabalho de 1979 a 1981 em todo o municipio

de Campina Grande.

3.2 - ACIDENTES DE TRABALHO EM CAMPINA GRANDE E NO SETOR

TEXTIL LOCAL

Apresenta-se em seguida os totais de acidentes .de
trabalho neste municipio com os respectivos percentuais do

gsetor téxtil.
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AnG Total de
Acidentes

Setor Securdario 3

Setor Textil

o0

1979 1.677
1980 1.567

1981 1.139

1.257 75,0
1.087 59,4
779 68,4

192 15,3
181 16,6
118 15,1

Fonte: TNPS

Data: abril de 1982

Quadro N2 4

0. quadro a seguir apresenta o total de acidentes - de

trabalho nas IndGstrias de Fiacdo e Tecelagem locais = com

0s respectivos percentiais com relacao ao setor textil,

Aro Setor Téxtil Ind. Fiagdo e Tecelagem i

1979 192 108 56,2
1980 181 107 58, 2
1981 118 75 63,5

Quadro NQ 5

Fonte: INPS (dados basicos)

Data: abril de 1982,

Pelo Quadro N? 4 pode-se verificar que o setor  téx

- til contribuiu em média nos tltimos tyés anos com 15,67 %

do total de acidentes do setor secundirio que por sua vez

representa em média 71% do total de acidentes em todo o mu

nicipio. Enquanto que as Indlstrias de Fiacao e Tecelagem
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representaram em média 59,2% do total de acidentes do se

tor textil de Campina Grande. (Veja Quadro n9 5).,

- AS INDUSTRIAS DE FIACAQ E TECELAGEM DE CAMPINA GRAN

DE
As trés indistrias de Fiagdo e Tecelagem de Caﬁpina
‘Grande sao:
- Cotonificio Campinense (identificada como emprésa
A);
- 8/A Indistria Téxtil de Campina Grande (identifi
cada como empresa B); |
- Comércioc e Indlstria Marcues de Almeida {identifi

cada c¢omo enpresa C).

Apresenta-se em seguida o guadro n? 6 que indica a taxa
de acidentes por operario nas trés indlistrias acima cita

das nos ultimos treés anos (79, 80 e 81).

Fazendo-se uma média nestes Ultimos trés anos, veri
fica~-se que para cada 100 operarios das indistrias de fia
gﬁo e tecelagem deste municipio, aproximadamente 13 deles

sofrem acidentes de trabalho.

com relagdo ao nimero de acidentes por industria,

verifica-se que ndo houve um acréscimo ou decréscimo uni



3. 3~ TAXA DE ACIDENTES POR OPERARIC NAS INDGSTRIAS DE FIACAO E TECELAGEM
DE CAMPINA GRANDE

Anos 197¢ 1980 1981
Enpresa | Operarics|Aciderntes [Taxa Acd./og. Operdrics|Acidentes |Taxa Acd./Cp. | Oper@rios|Acidentes|Taxa Acd. /Op.
(%) (%) (%)

(&) 208 28 9,4 220 44 20,0 338 50 14,8

(B} 362 77 21,3 ! 353 37 10,5 301 14 4,6

(&) 117 13 11,1 119 24 20,2 124 11 8,9
Total 777 108 13,9 692 105 _ 15,72 763 75 9,8

Quacdro Ne 6

389
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formes nestes percentuais, a excessao da indistria B que
veio diminuindo sensivelmente estes Indices, possivelmente
pelo fato de ser esta indstria a que possui um esquema agd

ministrative mais perfeito com relagao as outras duas.

Ceeficiente de Preguencia {C.F.) (APCON, 1583)

"O coeficiente de frequéncia expressé o namero de
acidentes com perda de tempe (acpt) ocorridos em um milhao
de horas-homens trabalhadas. Este & o nimero padrac adota
do para possibilitar a comparacao entre coeficientes de em

presas que possuem diferentes nGmeros de empregados.

A expressao do coeficiente de freqguéncia &:

cr = X 10°
- Y
Onde:
X = nGmero de acpt

¥ = numerc de homens-horas trabalhadas.

Se em uma fabrica A qualguer ocorreram 10 acidentes
com perda de tempo, no ano passado e, se foram trabalhadas
2000.000 horas~homens durante o ano, obtemos, aplicando a

formulas

cr = =20 x 10° = 50,00

2x105
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3.6 — COEFICIENTES DE FREQUENCIA_DAS INDUSTRIAS DE
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FIACAD E TECELAGEM LOCAIS
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* Veja os caleulo no Anexo No 4
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Isto significa que durante 0 ano o0s trabalhadores da
fabrica A sofreram lesodes que provocafam uma perda de tem
po & razdo de 50, por cada milh3o de horas gque  trabalha

ram"

4. QUADROS DE ACIDERTES DE TRABALHO WAS INDUSTRIAS DE FIA

 GAO E TECELAGEM DE CAMPINA GRANDE

Apresenta-se, em seguida os quadrds de acidentes - de
trabalho nas trés indistrias de fiagao e tecelagem locais
com relagdo a: parte do corpo atingida; tipo de lesao; tem
po de trabalho e tempo, de recuperagdo, como tamb&m os gua
dros com relagdo ac més e o periodo horario em que  estes
acidentes ocorreram nos fltimos trés anos (1979, 1980 e

1981).
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4.1 - PARTE DO CORPQ ATINGIDA

1379

1980 1981

PARTE DO CORPO N? de Acidentes . % N® de Acidentes % NP de Acidentes 9 rorad ;
Mo 40 37,0 47 44,8 38 50,7 125 43,3
P& 20 18,5 21 20,0 11 14,7 52 18,0
Perna 16 14,8 11 19,5 04 5,3 31 32,2
Brago 09 ? 8,3 10 9,5 07 9,3 25 8,7
Cabeca 08 7,4 06 5,7 08 10,7 22 7,6
Pescoco 01 0,9 03 2,8 01 1,3 05 1,7
Trax - 0,0 oI 0,9 - 0,0 01 0,3
Colura 02 1,8 02 1,8 ~ 0,0 04 1,4
Costas 0L 0,9 01 0,9 01 1,3 03 1,0
Olhos 05 4,6 04 3,8 02 2,7 i1 3,8

05 5,5 02 1,8 03 4,0 11 3,8
Total 108 105 75 288
Quadro N2 7

Fonte: TIPS (dados basices)

gt



4.2 - TIPO DE LESAO

19789 19680 1581
R e ' ) - : Total %
NP de Acidentes & N@ de Acidentes % NP de Acoidentes  $
* Ferimento 46 43,3 50 50,0 42 80,8 138 50,2
ContusZo 28 26,4 25 25,0 10 14,5 63 22,9
Entorse 12 11,3 07 7,0 03 4,3 22 8,0
Fratura 08 7.5 08 8,0 05 7,2 21 7,6
Corp. Estranho ra
Cérnes 04 3,7 03 3,0 01 1,4 08 2,9
Trasmatismo 01 0,9 04 4,0 G4 5,8 09 3,3
Cusimadora 02 1.8 - 0,0 Gl 1,4 03 1,1
** Yorbalgia ou Dist. | | |
Mascular 01 0,9 03 3,0 - 0,0 04 1,4
Esmagamento 03 2,8 e 0,0 02 2,9 05 1,8
Edema ol g,9 - 2,0 01 1,4 02 a,7
Total 106 100 69 275

* Ferimento Lacero Comuso o/cu Cortante
** Por Esforgo Fisico '

FONTE: INPS (dados bhisicos)

uadro Ne 8

6t



4.3 - TEMPO DE TERABALIC

1979 L1980 1981
T empo Total %
' N¢ de Acidentes % No de Acidentes % N¢ de Acidentes %

Até L H i8 18,9 23 26,4 10 26,3 51 23,2
1 H e<2H 25 26,3 20 23,0 06 15,8 51 23,2
ZH< e<3H 20 21,0 15 17,2 08 21,0 43 18,5
3 EC ec4d H 11 11,6 10 11,5 09 23,7 3¢ 13,6
4 H< e<5H 10 10,5 12 13,8 02 5,3 24 10,9
5H< e<6 H 01 1,0 02 2,3 Cc1 2,6 04 1,8
6 H< e<7H 0% 9,5 04 4,6 02 53 15 0,9
7H< e<8H 01 10,5 01 1,1 - ¢,0 02
Sub~Total a5 87 38 220
Ignorado i3 18 37 68

Total 108 105 75 283
Porcentagem calculada score o sub-total. Quadro M 9

s
<

Tonte: PSS  (dados basicos)



4.4 - TEMPO DE RECUPERACEO

T é nopo 15783 19820 19 8 1 Total .
: N9 de Acidentes % N¢ de Acidentes % N¢ de Acidentes %
2At& 15 Dias 61 , 67 63,8 46 61,3 174  €0,4
Mais 15 Dias 46 ;6 38 36,2 28 37,3 112 38,9
N Registrado 01 LY - 0,0 c1 1,4 02 0,7
To tal 108 105 75 288
Quadro Ne 10
Fonte: INPS (dados basicos)

Ty



4.5 - MES DO ANO

NP 1979 1980 1981 Total 3
N2 de Acidentes %  N@ de Acidentes % IR de Acidentes & :

Janeiro 10 9,3 11 10,5 14 18,7 35 12,2
Fevereiro 09 8,3 13 12,4 10 13,3 32 11,1
Marco 11 10,2 10 9,5 10 13,3 31 10,8
Abril 14 13,0 07 6,7 05 6,7 26 9,0
Ma io 14 13,0 09 8,6 05 6,7 28 9,7
Junho - 10 3,3 06 5,7 07 9,3 . 23 8,0
Julho 04 3,7 11 10,5 04 5,3 19 6,6
Agosto 05 4,6 10 9,5 04 5,3 19 6,6
Setembro 09 8,3 10 9,5 03 4,0 22 7,6
Outubro 08 7,4 04 3,8 10 13,3 22 7.6
Novembro 02 i 1,8 08 7,6 01 ;,3 1l 3,8
Dezembro 07 6,5 06 5,7 02 2,7 15 5,2
Ignorado - 05 4,6 - - - - . 05

T o tal 108 105 75 2838

Quadro Ne 11

Fonte: INPS (dadog kAsicos)

<y



4.6 - HORARIO

Hor é‘r io 12779 1280 . 1981 Total %
M de Acidentes % N? de Acidentes % Ne de Acidentes %
00 - 06 08 7,4 i5 14,3 04 5,3 27 9,4
06 - 12 39 36,1 35 33,3 26 34,7 160 34,7
1z ~ 18 28 26,8 30 28,6 18 24,0 77 26,7
18 - 24 19 17,6 16 15,2 14 13,7 49 17,0
N Regist. 04 3,7 04 3,8 12 16,0 20 6,9
Ignorado 09 3,7 05 4,8 01 1,3 15 5,2
Total 108 105 75 288

Quadro Ne 12

'FONTE : INPS {dados basicos)

b
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5 ~ An&lise dos Quadros Apresentados

Paremos em seguida uma breve analise dos guadros apre
sentados segundo o total dos trés anos consideradcs para ca

da um deles;:

-~ As partes mais atingidas do corpo foram por ordem
decrescente: mao,perna, pé, brago e cabeca. As maos foram
as partes mals atingidas por serem estas partes do corpo as
mais expestas na maioria dos processos produtivos em geral,
principalmente em operacgoes puramente artesanais como & o
caso das operagbes de ligagem des fios e confecgao ( corte
e costural dos sacos nas inddstrias de fiacao e tecelagem
 1ocais, onde Qlementos contantes (principalmente a faca )
atuam como 0$ principais agentes causadores destes aciden -

-~

tes,

As macs sao também muitas vezes expostas em locais
com riscos de acidentes como pontos de operagao e partes
mbveils desprotegidas das maquinas existentes neste setor in
dustrial como a lancadeira do tear, os abridores e as des-

carogadeiras de algodao e as prensas.

~ Com relagdo ao tipo de lesao podemos constatar gue o
ferimento contusc/cortante & a contusac foram os tipos de
makﬁ?ocorténcia, representando respectivamente 50,2% e
23,9% de todos tipos de lesao rogistrados. Estas conclu~

sbes podem ser consideradas como uma causa direta dos tipos
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de agentes causadores: a faca, aspas dos fardos de algoddo
e os componentes mdveis de mAquinas com caracteristicas fi
sicas cortantes e contundentes existentes neste setor in-

dustrial comoc a lancadeira do tear.

- 0 maior nimero de acidentes de trabalho ocorreu en-
tre 1 e 3 horas apds o infcio do trabalho (23,2%) e no
hordrio entre 6 e 12 horas (34,7%), provavelnente po¥
ger este horario o de inicio de trabalho, sendoc portanto
aguele em que o trabalhador estd em estado fisioldgico de
ficiente sem a alimentacgado nécessdria para suportar todo o
turno de trabalho, e ainda por estar em relativo estado de
sonoléncia, fatores estes que podem alterar os seus refle-
X0s normais possibilitanﬁ§ portanto um maior nGmero de aci

dentes,

- A maioria dos acidentados (61,3%) tiveram mais de
15 dias de recuperag§oﬁ Justificando-se portanto a gravi-
dade das consequéncias des acidentes de trabalho nas indGs

trias de fiagdo e tecelagem locals

~ Em relacao & varifvel do més do ano, pudemos constar
gue janeiro foi aquele em gue se registrou o maior nGmero
de acidentes de trabalho nos trés anos considerados. As
explicactes para este fato sdc inlmeras a &s vezes diver -
gentes: seja por ser esﬁe perfodo aguele em gue a tempera-
11

tura no pais & muito elevada., principalmente na regiao

'nordeste considerada, gerando ambientes extremamente des -
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confortéveis, por coincidir com épocas de festas, quando o
consumo de bebidas alcoolicas € normalmente aumentado; por
se constituirem em pericdos instaveis, dependendo do contra

to de trabalho a que os trabalhadores sao submetidos.

Varias pesqguisas realizadas no pals evidenciam tam -
bém este Indice mais expressivo em relacao ao més de janei-
ro. Devemos apenas acrescentar gue na maioria das vezés
nao & s& uma Gnica varidvel a responsivel, mas sim um con -

junto delas,



47 .

CAPYITULO TII

IDENTIFICACAD E ANALISE DO SETOR CRITICD EM ACIDENTRS DE

TRABALHO

INTRODUCED

Antes de identificar o setor do processo produtivé
de maior Indice em aéidentes de trabalho, € realizada uma
descrigdo sumaria e compreensiva do processo de Fiacao
e do processo de tecelagem. Em seguida apresenta-se um
qréfico com a distribuicac dos acidentes de trabalho por
sétox de processo produtivo das Inddstrias de Fiacao e Te
celagem_locais. 2 anéliée individual de cada setor com re
lagdo aos indices apresentados permite a identificagao da
quele setor com malor incidéncia. Logo apds & realizada

uma andlise geral do setor identificado.



1. DESCRICED DD PROCESSO PRODUTIVO DAS INDUSTRIAS DE

 CEO E TECELAGEH

O processo da indistria de Fiagao e Tecelagem

preende trés etayas:

1.1 = DESCAROQRMENTO (BENEFICIAMENTO DO ALGODAO)
1.2 - FIAGAD

1.3 -~ TECELAGEM

1.1 -~ DESCAROCAMENTO

Esta etapa & subdividida em trés fases:
a) recepgao, classificacgao e armazenagem;
b) limpeza € GeSCaroGamento;

¢} limpeza e enfardamento .

1.2 ~ FIAGEO

48

con

O processo de fiacdo compreende basicamente gquatro

erapas :

a) O algodzo em floco &€ transformado em mantas

no
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49
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conjunto abridor-batedor;
b} As mantas sao transformadas em fitas nas cardas.

c) 2s fitas sao transformadas em fios através de
trés epatas ¢radativas de estiramento e torgao, nas passa

deiras, magaroqueiras e filatdrios respectivamente.

d) Os fios sao enrolados em conicais {carrétéis eln
forma de cone) e distribuldos em fios de trama e fios de
‘Urdume de acordo com os seus diametros (os primeiros
maior € o segundoc mencr) oS guals por sua vez sao determi
nados pela intensidade da torcao e>do estiramento ﬁas

trés miquinas da etapa anterior”

1.3 - TECELAGEM

Os fios de trama nos conicais sao enrolados automd
ticamente em outros carfetéis denominados espulas npelas
maguinas .espuladeiras. Em sequida as espulas cheilas Sao
enviadas e depeositadas em caixas situadas ao lado dos tea
res, para posteriormente serem colocadas nas lancgadeiras,
elemento mecanico do tear responsavel pelo movimento al
ternativo horizontal dque cénduz o filo de trama para o en

trelacamento com os fios de urdume na formagao do tecido.

Os fios de urdume, por sua vez, sao enviados a urdi

deira, uma espécie de gaiola seccional onde sao colocados

*para maiores detalhes sobre o processo de Fiacao veja ©
0 anexo n? 5.
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os conicais de fios de urdume para a formagao do rolo. Em

seguida os rolos de urdume formados sao enviados a engo

médeira, maquina esta que tem a fungao de tornar o .fio
mais resistente, através da aplicagaoc de uma gonma espe
cial fervente preparada a base de amido de milho, pela
qﬁal o fio passa e segue por um forno de secagem, sénéo

en sequida enrolado automaticamente em novos rolos.

Logo apds o processo de engomagem, os fios s3do lica
dos, operagdo gue consiste na organizagao manual dos mes
mos nos guadros de ligos, elemento este, por sua vez, res
ponsavel pela abertura dos fios de urdume para a passagemn

da langadeira com o filo de trama.

Fm seguida os rolos de urdume ja devidamente engoma
dos e licados sdo transportados em carrinhos para  serem.

colocados manualmente nos teares.,

Finalmente o rolo de tecido formado pelo tear e
enviado 3 seccio de acabamento guande sao dobrados, corta

dos, costurados em sacos e enviados a expedigao.
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2. ACIDENTES POR SETOR B9 PROCESSO PRODUTIVO

A sequir serd apresentado um grafico que mostrard o
namerc de acidentes de trabalho por setor do proéesso Pro
dutivo nas Indistrias de Fiagao e Tecelagem de Cémpina
Grande, durante o periodo de 1979 a 1981, com a finalida
de de sé identificar aquele de maior incidéncia. No. eixo
vertical deste grafico se encontram os nimeros de adideg'
tes de:trabalho, em termos percentuais, nos tltimos trés
anos (79 a 8l}). Enqguanto gue no eixo horizontal estdo  os
respectivos setores do processo produtivo. (Veja Grafico

Ne 11 ).

Pelo grafico apresentado, identifica-se claramente
o setor de tecelagem como aguele onde ocorreu o maior iIn
cide de acidentes de trabalho, = 24% do total de aciden
tes durante os anos de 1979, 1980 e 1981 - (Dados mais
completog podem ser encontrados na Tabela apresentada no
Anexo N? & ), com uma diferenca bastante significativa

para o segundo colocado, o setor de fiagaoc (8,7%).

Nos trés anos o setor de vestiario, apresentou um
leve acréscimo neste sentido, provavelmente devido a al
guns melhoramentos efetuados neste setor em alguma das in
distrias locais. Enguanto gue no setor de fiagd@o observou
~3e um pegueno aumento destes Indices (Veja a Tabela no

Anexo W@ 7 ). No entanto, ndo se pode atribuir tal fato
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ACIDENTES POR SETOR DO PROGESSC  PRODUTIVO  DE 79/ 81

m o o &
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D

GRAFICO
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o

F G H i
F TECELAGEM
G CONFEC{AD
H OFICINA
VESTIARIO

FONTE = 1N P S (DADSE BASICOS)



a uma causa especifica, tendo em vista nao haver ocorrido
nenhuma alteragdc sob o aspecto fisico (mudanga de maqui
nas e/ou equipamentos) ou mudangas significativas nos mé
todos de trabalho neste setor em qualcuer das IndGstrias
de Fiagdo e Tecelagem locais neste periodo. Além disso os
resultados apresentados representam uma somatéria dos aci
dentes de trabalho nas trés indlstrias analisadas, o gque
significa dizer que enguanto uma determinada empresa au
mentou este niimero outras o diﬁinuiram ée.um ano para ou
tro, mesmo assil, de quantidades relativamente insignifi

cantes (2 ou 3 acidentes de trabalho por ano).

Devido & grande disparidade do setor de tecelagem
em relagao aos outros setores em termos de acidentes de
trabalho, pode-se considera-~lo como o setor critico res
ponsavel pela maioria dos acidentes nas Indistrias de Fia
cao e Tecelagem Locaié, e, portanto, merecedor de uma ana

lise mais acurada.

3. ABALISE DO SETOR DE TECELAGEM

O Setor de Tecelagem, compreende as secgbes de engo

magem, urdimento, a operagao de ligagem ¢ os teares que

-

‘constituem a principal seccao deste setor, pois, estas ma

quinas tém a funcdo de transformar o rolo de urdume no ro

lo de tecide proprismente dito. Por isso as primeivas seg
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¢Ges sdo comumente denominadas de "Preparacdo para Tecela

gen" .,

3.1 - CATEGORIAS DA MAQO-DE-OBRA UTILIZADA NO SETOR

bistinguem-se as seguintes categorias e respectivas
fungoes com relagao & mao-de-cbra utilizada no setor de

“tecelagem:

0 Mestre: responsavel por todo o setor de tecelagem
em termos de produtividade, qualidade do produto e estado

geral das maquinas.
O Contra-Mestre de Manutengao: responsavel pela ma
nutengao preventiva e corretiva dos teaxes.

0 Contra-Mestre de Produgac: responsével pela produ

gao da secgao dos teares.

0 Teceldo: responsavel pelas paradas e partidas dos

teares para regulagens ou para emenda de fios guebrados.,

O Baterista: responsavel pelo abastecimento das lan

gadeiras ccm espulas.

0 Tramista: responsavel pelo abastecimente das cai

xas de espulas dos teares.

0 Passador: responsavel pela emenda de fios gquebra

dos em grandes guantidades.
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O Iubrificador: responsavel pela lubrificacio dos

teares.

O Limpador: varre a secgao e limpa os teares.

0 Brdidor: responsavel pelo funcionamento, manuten

gao e produgdo das miquinas urdideiras,

O Engomador: responsavel pelo funcionamento, manu

tencao e producido da maguina engomadeira.

¢ Ligador: responsavel pela operagdo de licagemn,
que se constitui na colocagdo manual dos fics de urdume nos
quadros de ligos e nos pentes os guails sao conduzidos

posteriormente aos teares.

0 Armador de Rolo: conduz os rolos de urdume da ur

dideira & os coloca nos teares.

0 horario de trabalho para cada uma das fungoeg aci
ma citadac, varia de acordo com a indistria. No entanto,
o mestre, o contra-mestre de manutengac, o lubrificador e
o limpador trabalham em horarios fixos, enguanto que o
rastante trabalha em turmas de revezamento, cujos horé

rios variam também de acorde com a empresa.

3.2 - ARRANJO FISICO E DISTRIBUICAD DOS TEARES POR OPERA

RIO NAS INDUSTRIAS LOCAILS

A distribuicdo do nimerc de miaguinas por operario,
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assim como o espagamento fisico entre elas varia de acoxr
do com a empresa. Apresenta-se a seguir, as referidas dig.
tribuigoes e espagamentos assim como 08 turnos de traba
iho e as quantidades de maguinas e operarios dos setores

de tecelagem das trés indistrias locais.

Empresa B:
Horario das turmas de revezamento
Turma A: de 6 as 11 e de 16 3s 20 horas.

Turma B: de 11 3s 16 e de 20 as 24 horas.

Nimerco de Cperarios por Turma:
Tecelao: 12

.Baterista: 16

Tramista: 62

Passador: 02

Contra-Mestre de Procducgao: 02
Urdidor: 02 {um & ajudante)
Engomador: 02 {um & ajudante)
Licadeiras: 06

Armador de Rolo: 02

Turma de Hordrio Fixc: de 7 as 11 e de 13 &s 17 hs.)
Mestre: 01

Contra-Mestre de Manutencao: 01

Lubrificador: O1 A1 TA PATRAIBE

w orbg favierion

Limpador: 01
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Nimero de Maquinas:
Teares: 124
'Enqomadeira: 01

Urdideiras 01

Distribuigdo do Nimero de Teares por Teceldo e por

Batexista:

Teceldo: Alguns teceldes sao responsaveis porx 10
teares e outros por 12. Com relagao aos teares duplos,
cada teceldo & responsivel por 9, como mostra & Figura
1.

Os teares duplos sac semelhantes aos teares simples
modif icando apenas o comprimento do rolec que & o dobro

daquele do tear simples.

-

Baterista: Alguns bateristas sao responsaveis por
10 .e ocutros por 8 teares simples, enquanto para cada seils
teares duplos ha um baterista encarregado. Veia Figura

IT. )

_d nimerc de tear para cada baterista varia de acox
do com ¢ diametro do fio de trama: guanto mais grosso o]
fio menor o tempo de secagem da espula e consequentemen
te, torna-se necessario um‘menor mimero de maquinas para

cada bhaterista e vice-versa.

Os diametros de fios normalmente utilizados sao o

fio 10 e o fio 12.
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0 nfimero de maguina por baterista a que nos referi-
mos foi parva o fio 10, Para um fio mails fino (fio 12),uti
liza-se um maior nGmero de tear para cada baterista

{ em
torno de 10 a 11 teares para cada bateristal.
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Empresa A:
Horario das Turmas de Revezamento:

Turma A: de 05:45 3s 14:15 horas

Turma B: de 14:15 as 22:45 horas
Turma C: de 22:45 &8s 05:45 horas

Nimero de Operdrics por Turma:

TecelCes: 10

Bateristas: 14

Tramistas: 02

Passadores: 02

Contra-Mestre de Produgao: 02

Engomador:; 01

Neste horario funcienam apenas 48 teares.

Urdidores: 03

Ligadeiras:IS na Turma A e 3 na Tu?ma B
Armadores de Rolo: 02

Turma de Hordrio Fixo: {(de 7 & 11:30 e de 13

17:30 horas)

Apenas os funciondrios de servigo burocritico

pervisor.

Nimero de Magquinas:

Teares: 140

Urdideiras: 03

6 4.

e o0 su



ESPACAMENTO FiSICO ENTRE 0S TEARES

EMPRESA A

TEARES NY4B e NY3AB TEARES NY4R

r 2,40 ’

2.40m

T, 530m
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Lol
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0,30

ESCALA 1/ 100
FiG. VI

Engomadeira: 01

Distribuicao do Nimero de Teares por Tecelao e Bate

rista:
Tecelao: cada tecelao & responsavel por 14 teares

como mostra a Figura IV,

Baterista: cada baterista & responsavel por 10 tea-

res (Veja Pigura V).
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Empresa C:

Horirio das Turmas de Revezamento:

Turma A: de 06 3s 10 e de 14 as 18 horas

Turma B: de 10 as 14 e de 18 s 22 horas

Nimerc de Operirios por Turma:

-.TeceISec: 14
Tramistas: 01
Ligadeiras: 02
Engomadors: 02

Urdidox: 02

Nimero de Maguinas:

Teares: 56

Engomadeira: 01

Urdideira: 01
Distribuigdo do Nimero de Teares por Tecelao:

Cada teceldao & responsavel por quatro teares na em

presa ¢ como mostra a Figura NQ VII.

Como pode=-se observar, nesta Qltima empresa, nao
existe baterista, passacor nem contra-mestre de produgao.
As duas primeiras fungdes sao destinadas ao tecelao en
quanto a dltima & executada por dois operérios, gue tam
bam sido responsiveis pela produtividade, manutengao, lu

brificacao e pelo estado geral dos teares. Um trabalha de
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10 55_22 horas e o outro de 06 as 22 horas, com parada ape

nas para as refeic¢les.
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CAPITULO IV
IDENTIFICACAO E ANALISE DO AGENTE CAUSADOR CRITICO

INTRODUCRO

Neste Capitulo procurard se confirmar o setor de te
celagem como o setor critico em termos de acidentes de
trabalho, identificando-se o tear como a maguina responsa
vel pelc maior Indice, em todos os setores do processo pro

dutivo.

Logo 3 seguir serd apresentada uma descrigao deta
lhada do tipeo de tear utilizado pelas Indistrias de Fia
cao e Teéelagem locais: as partes principais, © funciona
mento e os principais movimentos do tear. A seguir os mo
vimentos relacionados com o elemento desta magquina respon

shvel pelcs acidentes.

Finalmente seri apresentado maiores detalhes sobre

o fabricante dos teares e seus respectives modelos ut

[
st
i [N

zados nas indiustrias locais.
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1. IDERTIFICACRO DO HAIOR AGENTE CAUSADUR DOS ACIDENTES

Procurara se confirmar a seccao de teares como a
secgao critica em termos de acidentes_ée trabalho, ideﬁti
ficando-se o tear como o agente causador responsavel pe
lo maior indice em todos os setores do processo produti
VO, através do Quadro n? 14 gue sera apresentado em segui
da.

lPQde—se confirmar pelo Quadro apresentado o grande
nimero de acidentes provocados pelo’ tear com relagao aos
outros agentes causadores de acidentes, sendo © mMesSmo res =
ponsdvel por 17,4% de todos os acidentes registrados pelo
INPS durante os anos de 1979, 1980 e 1981, com relagao as

Indiistrias de Fiagao e Tecelagem de Canmpina Grande.

Pelos nlmeros apresentados, sao registrados em  mé

dia 1,4 acidentes por meés causador pelo tear.

|#3]

Doa 50 acidentes causados pelo tear nestes trés
anos, 32, ou seja, 64% foram provocados pela langadeira,
sendo 12 em 1979 (66,7%), 12 em 1980 (63,23) e 8 em 1981

(62%). Sendo este, portanto, o principal elemento do tear
responsavel pela maicria dos acidentes.

0 problema dos acidentes causados pela langadeira
do tear se torna ainda mais relevante ao se considerar
que foram computados apenas os acidentes registrados pelo

INPS, como tambdm por nido serem considerados os possi
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ACIDENTES PCOR AGFNTE CAIISAIOR

Agente 79/$l _ 1978 1980 . 1981
W2 de Acid. % N? de hcid. % N2 de Acid. % N2 de Aoad. %
1) MAQUINAS:
Abridar/Batedor 11 3,8 05 4,6 04 3,8 02 2,6

Caxda 11 3,8 02 1,8 03 2,8 - 0% 8,0
Passador 02 0,70 - - - - G2 2,6
Macaroqueira 01 a,35 - - - - 0l 1,3
.F.ilatério _ 05 1,7 01 0,9 o1 0,8 03 4,0
Conicaleira 0z Q,70 - - 433 0,9 Gl 1,3
Espuladeira 03 1.0 01 0,3 02 1,5 - -

- Urdideira ' ‘ 0L 0,35 - - -~ - 01 1,3
Engoradeira 05 1,7 02" . 1,8 01 0,9 . o2 2,6
TRAR : 50 17,4 18 16,7 19 18,1 13 17,3
Cortadora de Pano 01 0,35 0l 0,9 - - - -
Carinbo 01 0,35 01 0,9 - - - -
Prensa . ’ 04 1,3 02 1,8 - - 02 2,6
Serra Circular 01 0,35 - - - - oL 1,3
Tormo 01 0,35 - - - - al . 1,3

2) Feryanentas de Trebalho * 17 5,9 0s 4,6 06 5,7 b6 8,0
3) Dispositivos cu Moessfrios de Maguinas* 13 4.5 04 3,7 07 6,7 02 2,6
4) Matéria Prima 04 1,3 02 3,8 01 0,9 01 1,3
5) Condigdes IMmbientais * 32 11,1 11 1,2 12 11,4 09 12,0
£} Acessdrios de Limpeza e Mamtengaon® 04 1,3 01 8,9 . 01 0,% 02 2,6
7) - Instalagdes® 10 3,8 ol 0,9 0l 0,% 09 12,0
8) Tramsportes de Mateyial™ n3 3,0 02 1,8 o1 0,9 - -
9) Vestidrio ‘ 07 2,4 04 3,7 03 ‘2,8 - -
10) Pxoduto Acdbadsy oo Semi-Acdbhado® o0& 2,0 - - 06 5.7 - -
11} Esforgo Flsico* | 06 2,0 02 1,8 04 3,8 - -
12) Acidentes de Trajeto* 09 3,1 06 5,5 03 2,8 - -
13} Acidentes Ignorados* 24 1,3 10 9,2 03 2,8 1 14,7
14} Acidentes N3o Identificados™® 59 20,5 27 25 23 21,9 09 12,0
Total 288 108 105 75

Fonte: INPS

*2 - Faca (13); Marreta{l); Chave de Ferda(l): Arame{l); Aspa do Farxco ().

*3 - Bmpala (5): Carretel (2); Alavanca{l}; mancal(l}; Corraia do botor(1); Tampa do Motor{l): Engrenagam(l).

%] - Sementes de Algodio(l); Saco de Rlgodac(l); Fardo de Algodan(2).

*5 . Corpo Dstramo(4); Limalha de Ferro{2); Barva, (hapa de Fermo(B); Soua Quente (1}; Prego(9); Grade de Garrafall);

Cisco ()7 Caixa (1}; Espinho{l); Vidro(l); Pedra(l}; Grade Oe Fermol{l}; Porta (3).

*§ — pspirador de POI(1}; Escada(2).

*#7 ~ Tubulagda (1); Viga{l); Tijclos(2); Telha {1); TetolB).

*§ — Carrmo de Egpula (1) Carre de kolo ()5 _ % B

*0 w Acidentus por Oueda nos Bonheiros; *10 ~ Rolo de Tecides; **11) Agidente por Elevagzo de peso excessive, ou ma posi
Cac. :

-1

1

*12 e *13 - Insuficifncia de dadks nes fichas consultadas no INPS.

Terminclogia ~ () WN? de acidentes de 1979 a 1981.
OQuadro ne 14
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quebradas

e/ou danificadas pela lancadeira ao sair do seu curso.

1.2.Tempo de Afastamento do Trabalho pelos Acidentes Causados

As consequencias fisicas acarretadas pelos

Pela Langadeira

aciden

tes causados pela langadeira do tear podem ser avaliacdas

pelo tempo de afastamento dos acidentados por ela nos Gl

timos trés anos (79/80/81) mostrado abaixo.

Tenmpo de Afastamento

Ne de Acidentes

o

4 dias 4 12,5

5 dias 2 6,25

6 dias 2 6,25

7 dias 3 9,37

9 dias 8 40,0
10 dias 1 3,1
11 dias 3 9,37
12 dias 1 3,1
14 dias 2 6,25
17 dias 1 3,1
18 dias 2 6,25
19 Ggias 1 3,1
22 dias 1 3,1
41 dias 1 3,1
T ot al 32

Fonte:

INPS

Ouadro n? 15

(dados basicos)
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O tempo de afastamento por 2 dias representa 40% do
total de acidentes. Pode~sé verificar tamb&m que hoﬁ?e pe
riodo de até 41 dias para a recuperacao dos‘ acidentndos
por langadeira, demenstrando sua relativa seriedade = em

termos de danos fisicos,

Todos esses prejuizos, tanto em relaééo ao aciden -
tado em termos de danos fisicos (Veja o Quadro ne 13) co-
mo para o empresario em termos da gueda imediata da produ-
¢do pelas paradas provocadas pelos acidentes ( afastamen—
to da mac-de-—obra)] ou incidentes (parada da miquina), .as-
gim comg os prejuizos materiais com pegas guebradas ou
danificadas e com os beneflicios pagos pelo empresario aos
acidentados durante os quinze primeiros dias apds o aciden
te, nos levou a procurar solucoes para minimizar o proble
ma, iniciando-se pela analise do tear. |

-

2. O TEAR

~

O tear & a maquina responsivel pela formagao do te
cido através de movimentos alternativos que proeduzen o en-
trelacamento do fio de trama na abertura formada velas ca

madas de fios de urdume.

Existem vArios tipos de teares que se dividem basi-

camente em teares com lancadeira e teares sem langadeira .
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Os primeiros podem ser mecanicos ou automaticos, sendo
que estes Gltimos ainda se dividem em teares com troca de
1angadeiré e com troca de espula. Os segundos utilizam
oﬁtros meios para a insergao do fio de trama, como por
exemplo, teares a jato de ar ou a jato de agua. No entan-
to o tipo de tear gque interessa ao nosso  trabalho I o)
tear automidtico com troca automdtica de lancadeiras, vis~
to ser este o tipo de tear utilizado nas indistrias 1o~

cais.

3. ANALISE DO TEAR UTILIZADO NAS INDUSTRIAS LOCAIXS

Apresenta-se inicialmente, o tipo de tear comum as
trés indiistrias locais, inclusive o seu fabricante: a

Howa Indistrias Mecinicas S/A com sede em Sao Paulo - SP.

Logo & seguir explica~-se o seu funcionamento basi-
co, apresentando~se paralelamente as suas partes princi-
pais, através da Figuras IXe X .Em seguida ser3o apresenta
dcs os movimentos relacionados com o desenrolamento dos
fios de urdume e o enrolamento do tecido, os movimentos de
parada automftica e finalmente aqueles relacionados com a
langadeira, suas partes principais e seu mecanismo de pro-

pulsao.
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BIELA

EIX0 VIRABREQUIM

EXCENTRICOS

ROLDANA

PEDAIS

ENGRENAGEM DO EIXO VIRABREQUIM

ENGRENAGEM DO EIXO EXC!;‘.NTRICO

CILINDRO RALO

ROLC DE TELIDO

BALANCIM

GUARDA - LANCADEIRA
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A ROLO DE TECIDO

B  CILINDRO RALO
C  QUADROS DE LIGOS
D GUARDA-LANGADEIRA

E MAG AZINE

CAIXA DE ESPULAS

 CAIXA DE LANCADEIRAS

ALAVANCA DE ACIONAMENTO
CORREIA DOS QUADROS DE LICOS

BaLancim
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3.1 - FUNCIONAMENTO DO TEAR (CERTTEX)

O motor transmite seu movimento de rota¢do por meio
de polias a um eixo virabrequim gue tem a fungao de encos
tar o fio de trama, através de uma biela conectada éo mes
mo para o movimento de avangc e retrocesso como mestra a

Figura IX .

Por meio de engrenagens com relacao de dentes de
1:2 o eixo virabreguim aciora os dois excéntricos respon
saveis pela abertura das camadas de fios de urdume pafa a
passagem da lancgadeira com o fio de trama. Este movimento
para a abertura dos fios & realizado através de tirantes
conectados a pedais nos quais se apoiam os excéntricos(vg

ja a Figura IX ).

Portanto para cada volta do eixo excéntrico o eixo
virabregquim desenvolve duas voltas, o gue permite que a
lancadeira realize o seu percurso de ida e volta com fio
de trama, enguanto as camadas de fios de urdume se alter

nam, formando desta maneira o tecido.

31.1.1 - Desenrolamento do Rolo de Urdume (CERTIEX)

O rolo de urdume gira parxa entregar o fio de vrdume
nele enroclado para a formagao do tecido, mantendo a ten

sa0 nos fios constante durante o tecimento.
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0 movimento parte do movimento oscilante da mesa ba
~tente e se comunica através de Q, U, H, T, W, N, X, Y e Z

na Figura XI .

Engquanto a mesa batente, comandada pelo novimento
do eixo virabreguim, desenvolve 90 ciclos por minuto, o

rolo de urdume desenvolve 10 rotacgoes por hora.

3,1.2 ~ BEnrolacento do ¥ecido (CERTTEX)

Enquanto o fio de trama & inserido pelo movimento

de propulsdao da lancadsira, o tecido & envolvido no rolo.

O movimento de enrolamento serve para manter a fren
te do tecido_numa.posigﬁo que &etermine a correta densida
de do tecido (n? de fios de trama por polegada) de acorde
com a guantidade de enrolamento pox rotagac do tear, de
modo ‘gue um tecido de igual densidade ou espessura possa

ser obtido.

Esta guantidade ¢e enrolamento varia de acoxdo com
as relagces dos nimeros de dentes por engrenagens relacio

nadas com egte movimento.

O movimento para enrclar o tecido.é realizado atra
vés de um cilindro denominédo cilindro ralo. Este cilin
dro & recoberto com fita metalica ou lixa para evitar que
o tecido deslize. O xrolo de tecides gira pressicnado con

tra este cilindro. Engquanto o tecido & puxado para frente
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pelo cilindro ralo, o rolo de tecido apenas enrola o teci

do puxado por ele.

A medida gue o tecido é enrclade no cilindro, uma
mola conectada aoc mesmo desce até um ponto em que se en

cerra o rolo de tecido. {Veja a Figura XIT ),

Existem ainda teares de fabricacao anterior, também
utilizados nas indiistrias locais que ndo utilizam a pres
'séo do cilindro ralc sobre o rolo de tecido. Nesse caso
o ¢ilindro do rolo de tecido possul um espago’determinado

para o enrolamento do tecido. (Veja Figura XITI)

3.2 ~ MOVIMENTOS RELACIONADOS COM AS PARADAS AUTOMATICAS

POR FIO QUEBRADO

3.2.1 - Parada por Fio de Urdume Quebrado

1 .
Uma descoberta retardada da quebra de um fio de ux
dume durante a produgao, provocara listras verticais no

" tecido e tal defeito leva um tempo considerado para sexr

corrigido diminuindo a eficiéncia da producao". (CERTTEX)

Para evitar esse defeito, & utilizado um dispositi
vo composto de lamelas as Quais sac apoiadas em cada fio
de urdune de maneira tal que quande ocorre a guebra de um
fio, a lamela que estava nele apoiada desde a aciona o me

canismo cue para o tear automaticamente como mostra a Fi
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gura XIV .

3.2.2 - Parada por Fic de Trama Quebrado

‘m .
Se o tear continuar em funcionamento apds o fio de
trama acabar ou quebrar durante o tecimento, uma quantida

de de fio de urdume ndo entrelagado, serd enrolado forman

do uma faixa com defeito". (CERTTEX)

O dispositive principal gue efetua a parada do tear
& o garfo. Este garfo & instalado ao lado da alavanga de
acionamento e testa os fios & cada volta do eixo virabre

quim. (Veja & Figura XV .

Quando o fio de trama se encontra funcionando nor
malmente, as pernas do garfo L sao repelidas na grelha D
nao permitindo a penetragéo'das mesmas na greilha, porém
gquando o fio de trama se quebra, as pernas do garfo pene
tram na grelha, pois nao encontram o obstaculo formado
pelo fio e assim o gancho M caira sobre o martelo E o
qual pelo movimento oscilante afastard o garfo desligando

a alavanca de comando do tear.

3.3 -~ MOVIMENTO DE PARADA E PARTIDA DO TEAR {CERTTEX)

O tipo de acionamento dos teares em estudo € o acio

namento por sistema de fricgac: quando é ligada a alavanca
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de comando, o movimento @ comunicado & polia, denominada
T . . .

polia louca" A (veja a PFigura XVI ) que com a sua parte
conica interna se acopla ao disco de fricgao C, comunican

do a rotacdo ao tear.

3.4 - A LANCADEIRA E AS DIVERSAS PARTES DO SEU MECANISMO

DE PROPULSAO (CERTTEX)

a} A Lancadeira:

A lancadeira € utilizada para transportar o fio de
trama de um lado para ¢ outro. Tem ¢ formatce de uma ca

noa e &€ feita de madeira dura e resistente, pesando entre

360 e 380 gramas.

Tem o seu centro vazado no gual se encontra um fuso
para a colocagdo das espulas {carretéis com o fio de tra

ma) como mostra a Figura XVII .

As duas pontas sao reforgadas com ago para resistir
maior tempo aocs desgastes, visto que uma ponta deformada
dificultard a sua penetragao nas camadas de fios de urdy

me ocasiconande um excesso de quebra de fios.

b) A Soleira:

A soleira deve amparar levemente os fios de urdume
separados para formar a ebertura para a passagem da lan

cadeira constituindo~se portanto como o seu apoio de base
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¢} A Caixa da Lancadeira:

‘Séo_as duas calxas situadas nas laterais do tear que
recepciona a lancadeira, limitando o seu percurso de ida e
volta e amortecendo o seu impacto através de uma lingueta
conectada & calxa por uma mola a qual pressiona a langadel
ra ao entrar na caixa, reduzinde gradualmente a enérgia
adquiridd pelo seu movimento de propulsac, evitando um cho

gue violento e resultando numa parada macia e sem retorno.

&l O Taco:

0 Taco & o dispositivo para disparar e amortecer a
langadeira, Geralmente &€ feito de couro crid ou curtido

e algumas vezesg de plistico duro. (Veja a Figura XVIII).

~

] M LANGADEIRA
TACO j______
5 & —
)
V. LATERAL V.ERONTAL

e~ ESFADA

CCTTTTTT

V. SUPERIOR

FiGg, SVIIT
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e) O Colarinho:

E o dispositivo utilizado para reduzir gradualmente
a energia produzida pelo impacto dos martelos propulsores
da lancadeira. A peca tem a forma de um colarinho e & co

locada em um suporte pressionado com mola e colocado sob

a taixa da lancadeira (Veja a Figura XIX ).

3.5 - Velocidade e Macanismo de Propulsao da Lancadeira

Existem varios tipos de mecanismos de propulsac pa
ra a lancadeira do tear, no entanto, o mecanismo referen
+e aos teares utilizados nas indistrias locais &€ o movi

mento por mecanismo de propulsao de disco.

"A propulsac de disco & utilizada em teares para al
goddo, ou fios de réyon. Apegay de possulr a vantagem do
pequeno nimero de pecas sujeitc a desgaste, este tipo de
propulsio apresenta uma desvantagem que & a partida brus

ca da posicdo estacionaria com movimento da lancadeira

sendo acelerado rapidamente o que ndo & aconselhavel para

tecidos de alta qualidade”. (CERTTEX) (Veja a Figura XX).

"O disco B (veja a Figura XXI ) ao girar encosta
no bico D, através da roldana de propulsao ou de  batida
¢, fazendo com que a contra espada E se abalXe e transmi

ta o movimento de avango da espada (ou martelo propulsor)
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F, sendo o movimento de retrocesso feito por uma mola c¢o

nectada 3 mesma". {(HOWA)

A velocidade da langadeira varia de acordo com a ro
tagdo do disco B a qual depende evidentemente da rotacdo
do motor do tear. Os teares utilizados nas indistrias lo
cais devem funcionar com rotagodes que correspondam a 180,
160 e 140 batidas por minuto (batidas da roldama de ?rg
pulsao C no bico D da Figura XXI ) de acordo com o mode
lo do tear. Isto significa que a langadeira percorre tails

nimeros de vezes 0 seu curso de ida e volta em 1 minuto.

0 curso da lancadeira se constitui na medida mostra

da na Figura XXIT.

Para os teares comuns, A & igual a 1,83 m, Para os
teares duplos 2,58 m. Logo, de acordo com ¢ nimerc de ba
tidas por minuto, a langadeira tem as seguintes velocida

aes

Para o tear de 180 batidas/min.

Vo= 180 x 1,83
60

5,49 m/s ou 549 om/s

Para o tear de 160 batidas/min.

v = 160 x 1,83 4,88 m/s ou 488 an/s

60
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Para o tear duplo,

V = 140 x 2,58
60

= 6,02 m/s ou 602 cm/s.

4. QUTROS EECANISINS DE MOVIMEET(OS RELACICRADGS COM A ILaN

CADEIRA
4.1 - MOVIMENTO DE TROCA LANCADEIRA

Gerado por um dispositive gue supre o tear com o
fio de trama guando o mesme se aproxima do final, sem in

terromper o movimento do tear.

"Ouando a trama na espula se aproxima do seu final,
un apalpador acusa e aciona o dispositivo de troca lanca
deira gue automaticamente coloca uma lancadeira coli espu

la cheia no lugar da langadeira com espula vazia a qual

& empurrada para uma caixa ao lado". (CERTTEX } Velda as

figuras XXIYXI XXIV.

O dispositiveo de troca se compoe de um bico de tro
ca D (Veja a Figura XXV ) que se levanta ac ser acionado
pelo dispositivo do apalpador mostrado anterioxmente, <o
1idindo com o parafuso E o que possibilita, pelo avango
da mesa batente gue a lanc¢adeira cheia seja inserida no

lugar da vazia como mostra a Figura XXV o,
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4.2 - MOVIMENTO DE PARADZ POR FALTA DE LANCADEIRA NG MAGA

ZINE

"Ouando o magazine (depdsito de lancgadeira cheias)
estd vazio ou existe uma Llancadeira em posigao irregulaxr
dentro do mesmo, h& um mecanismo que faz o tear parar au

tomdticamente®., (HOWA)

"A Figura = XXVI mostra a langadeira em posigao
normal dentro do magazine e a Figura.xxvzz mostra uma
langadeira em posigao irregular dentro do magazineQ Neste
caso a peca (F) deverd baixar a pega (B) gue engatara na

pega (C)} ocasionando a parada do tear”. (HOWA)

4.3 - MOVIMENTO DE.PARADA POR TROCA IMPERFEITA

Um dispositivo para o tear automaticamente guando a
lancadeira nao entra corretamente dentro da caixa, devido

a alguma irregularidade no processo de tecimento.

"O tear estard em condicgoes de efetuar a troca quan
do a pega (&) estiver por baixo da pega (B) conforme indi

ca a Figura XXVIII.

Fm caso de troca imperfeita a pega (C) toca na re
ca (D) parandc o tear automaticamente e &esligando o me

canismo de troca. A Figura XXIX mostra o mecanismo des

ligado com a pega (AP ao lado da pega (B} ". (HOWA}
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0 Guarda Lancadeiras

Na tentativa de eliminar os problemas causados pela
"fuga da lancadeira, os teares em estudo possuem.uma es
pécie de protecac acima do curso da mesma e fixada no por
ta pente por parafusos cuja forma varia com o ano de fa
bricagéo_dos mesmos; os teares mais antigos apresentam
uma forma pouco eficiente a qﬁal-se constitui em apenas
um varao no portaﬂgente da maneira mostrada na Figura

XK.

Os teares mais recentes por sua vez possuem trés em
lugar de um reforcando a protegdo para a lancadeira como

mostra a Figura XXXI .

- ambos os tipos de teares sao utilizados nas indus
trias locais com maior evidéncia para o primeiro tipo

{(mais antigo) como serd visto a secuir.

5-- 08 Teares "HOWA"

O fabricante dos teares utilizados nas indGstrias
locais & a HOWA do Brasil S/A, - Ind(stria Mecanica, loca

lizada em Sao Paulo.

0s modelos utilizados sdo o NY3B, o NY4R, o NY4B
e os teares denominados "duplos?, sendo estes dois alti
mos os de fabricacgao mais recentes. As diferengas entre

os doig primeiros sao: a velocidade que no primeiro e de
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180 batidas/min., e no ségundo 160 batidas/min., e .a laxr
gura gue no primeiro & de 1,35 m e no segundo l,SOIm. 0
terceiro tipo difere dos dois primeiros: com relacao 3 io
calizagao do mecanismo de desenrolamento que nos dois pri
meiros se situam abaixo do tear enquanto que neste ﬁitimo
se localiza na lateral do mesmo; ao mecanismo de enrola
mento que neste Gltimo utiliza o cilindro ralo como puxa
dor do tecido, e finalmente com relagac ao "Guarda Langa
deiras" que nosg dois primeiros se constitui de apenas um
varao como protegéo pafa a lancadeira enguanto que neste
filtimo esta protegdo g cénétituida de tres varoes como

foi mostrado anteriormente.

0s teares duplos por sua vez sao semelhantes ans
teares NY4B, diferenciando-se apenas pelo seu tamanho e
velocidade a qual neste Gltimo modelo & de 140 batidas

por minuto.

A guantidade de cada modelo por indlistria &€ mostra

\

da a seguir:

pmgresa D
NY4RB 23
NY3B 65

Teares Duplos 36

Total...124
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EmE:esa B:

NY4B 20
NY3B .80
NY4R 40

Total.... 140

‘Empresa C:

NY3B 46
NY4B 10
Total..... 56

Come pode~se cbservar o modeld NY3B, apesar de ser
de fabricacdo a anterior, compoe a maioria dos teares uti
lizados nas indGstrias locais (60,4%), principalmente na
Indlistria B'que juntamente com o modelo NY4R representa

85,7% do total de teares desta indlstria.

-

E seguir apresenta-se oS teares no setor de tecela

" gem da indilstria B.
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CAPITULC 'V

LEVARTAMENTO D&S CRUSAS POS ACILENTES

i

INTRODUCLED

Inicialmente apresenta~se as possiveis trajetorias
de fuga da lancadeira e as partes do corpo mais atingidas
pela mesma, para em seguida apresentar-se as possiveis fa-
lhas que ocasionam estas fugas. Os dados foram obtidos

o

através dos mestres e contra-mestres das seccoes de tecela

gem das indlstrias locais e acrescldas com observagoes $is-
tematicas por nds realizadas.

Posteriormente apresenta-se o resultado de uma cb
servagdo sistemitica efetuada em duas das tres indlstrias
locais com o objetivo de detectar a existencia de um tipo

de falha mals freguente.

Finalmente apresenta-se como conclusao a influéncia
que exerce o sistema de manutencdo e a utilizagao de pe

cas nao originails sobre cos tipos de falhas apresentados.
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1 - Trajetdrias de Fuga da Lancadeira

A trajetéria normal da langadeira, como ja se sabe,
compreénde toda a extens3o da mesa batente. O pente e a so
leira compdem o corredor do seu curso, o primeiro se cons
tituindo no apoio lateral e o segundo na base do referido

corredor como mostra a Figura XXXIIL.

Devido & direcao do seu movimento, a langadeira nor
malmente foge pelas laterais do tear atingindo guem esti
ver trabalhando no tear de acordo com o angulo "A" mostra

do na Figura XXXIIT,

0 angulo "A" diminui com a eficiéncia da prbtegéo
fornecida pelo "Guarda Langadeirds" visto no Capitulo an
terior, ou seja, guanto mais eficiente for esta protecgao
menor ¢ anjulo A e conseguentemente menor'a possibilidade
do Eperadcr ser atingido. Esta eficiéncia por sua vez se
mede pela forma da protegdo gue, como Ja se viu, varia de
acordo com o modelo do tear: Os modelos NY3B e NY4R ofere
cem maiores possibilidades para a fuga da lancadeira (veja

a Figura XXXIV ).

Como se pode perceber pela Figura HXXIV este tipo
de protecdo nao oferece uma boa seguranga, pols possibili

ta a fuga da lancadeira por A, Az, B, e C.

Ja a forma correspondente ao modelo NY4B (mais recen

te) & mais eficiente neste sentido, pois cobre toda a lar
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gura da soleira impossibilitando a fuga da langadeira por
B. Entretanto fornece as mesmas chances para a sua fuga
por A A, eC embora com menores possibilidades. (Veja

lf
Figura XXXV ). Neste tipo de protegao a altura C pode
ser regulada pelo parafuso P até no méximo 9 cm e no mini

mo 5 om.

0 estado de deforma?éo destas protegoes & também
de primordial_importéndia, pois dependendo de sua plenitu
de, a lancadeira poderd escapar por entre os varoes defor

mados como mostram as Figuras XXXVI e XXXVIT

A dimensdo da regiao lateral por onde a langadeira

pode escapar, corresponde ao comprimento do curso de osci

— LANGADEIRA

Az 2Bem

FIGXX X VI
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lagac da mesa batente, o que por sua vez corresponde a um
giro completo do eixo virabrequim ao qual estd conectada

a biela que comanda o movimento da mesa (Veja Figura'

XXXVIIT

2 - Partes do Corpo Atingidas

‘A parte do corpo mais atingida pela lancadeira nos
filtimos trés anos fol a cabecga, de acordo com os resulta

dos da pesquisa executada.

Parte do Corpo n?® de Acidentes

Cabecga - 16

Maos 08

Braco 05

pe 02 - Eﬁﬁﬁﬁqnﬂ;
- ; K AT .

TOrax 01

Total 32

Fonte: INPS

50% do total de acidenteg foram na cabega.

Por sua vez, as partes da cabega mais atingidas f¢
ram o cranic, a face e os olhos como mostra o resultado

seguinte.
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N? de Acidentes

Cranio 03
Face 03
Clhos | 03
Testa ' 02
. Boca 02
Pescogo 02
Orelha 0L
Total 16

Fonte: INPS

3 - Disgtancia entre os Teares

-

Quanto menor a distancia entre os teares, maior O
impacto da lancgadeira no operador, principalmente no que

diz respeito & distancia lateral.

Existe uma recomendacdo por parte do fabriéante com
relégéo & disposicao dos teares no setor de tecelagem, vi
sando uma melhor locomogao dos operadrios no setor, e um
maior espago para a realizagdo da manutengdo a qual & mos

trada na Figura XXXIX

Além disso, de acordo com as normas de Seguranga do
Trabalho, "estabelecem-se 0s espagos livres nos coxrredo

res entre maguinas, instalagaes ou pilhas de materiais que



ESPACAMENTO ENTRE 0S5 TEARES PADRONIZADO PELA HOWA
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deverao medir um minimo de 0.8 m, espaco este que serd au

mentado para 1,30 m no caso de haver partes moveis de me
canismos"., (APCON, 1983}

No entanto, conforme apresentado no Capitulo II, a
maioria das industrias locais nao cumpre estas determina

goes .

4 - ralhas que Proporcionam a Fuga da Lancadeira

~Pode~se classificar as falhas que possibilitam a
fuga da langadeira em mecanica ou de manutengao gue carac-
terizam condi¢oes inseguras e 05 atos inseguros, estes A1~
timos ocorridos por desatencao do operador (tecelao ou ba-

terista)l.

4,1 ~Falhas Mecinicas ou de Manutenczo (Condicoes Inseguras)

Considera-se falha meci@nica ou de manutencao aquela

proveniente de mas regulagens, calibres e iubrificagac de

0

determinadas pecas ou mecanismos ou ainda de periodos ex
cessivamente longos para a realizacdo das mesmas e para
verificagao do seu estado. Tails procedimentos podem provo
car a ruptura precoce ou desgaste excessivo de pegas rela
cionadas de alguma forma com o movimento da langadeira pro

vocando o seu desvio (fuga) do curso noxmal.

Citaremos a seguir os principais tipos ¢e falhas.
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a) Desregulagem dos Quadros de Ligoes

| Os quadros de licos sao os dispositivos responsa

veis pela abertura dos fios de urdume para a passagen da
langadeira. Pertanto, estes quadros devem estar bem nivela
dos para que os fios figurem bem apoiados na soleira, de
modo que nac formem um obsticulo para a passagem da lanca

deira. {(Veja Figuras XL e .XLI}

Tais regulagens sao executadas nos excéntricos dog

cuadros. € nos seus tirantes. (Veja Figura Xi ).

—~ TIRANTESD

EXC&HTRLCOS

FIG. XL
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b) Mola da Dobradiga do Magazine

0 magazine € o depdsito para a colocacac das lan
cadeiras cheias. Nele existem duas dobradigas gue se abrem
ao serem forcadas pelo dispositivo de troca-lancadeiras
para a entrada de uma nova langadeira cheia fechando-se lo
go em seguida pelo efeito da mola a ela conectada. {(Vela

Figura XLII }.

Se uma dessas duas melas se romper ou perder a
for¢ca, a langadeira cheia entrard de forma irregular na

caixa ocacionando o seu desvio do curso normal.

i

DOBRADIGAS LANCADEIRAS

FtG., xXoitl
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¢} Irregularidade no Pente

O pente, além de possuir sua fungao normal cue &

o alinhamento dos fios de urdume, constitui também o apoio

lateral para a lancgadeira durante o seu percurso, portan

to € necessario que o mesmo esteja com puas (dentes) bem
nivelados, ou seja, sem ondulagoes ou depressoes gue pOS

sam provocar o seu desvio. (Veja Figura XILIII ).
d) Madeira Controladora

Madeira controladora & o nome dado a.ﬁma pega
feita de madeira situada éo longo da caixa de entrada do
lado do mecanismo de troca a cual conduz a langadeira va
zia para a sua caixa no mamento da troca como mostra a

Figura XLiv .
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Quando a lancadeira chela empurra a vazia para en
~trar na caixa faz com que esta pega suba de modo que. a
langadeira vazia passe por baixo dela e por cima de um va
rao conectado a ela cdenominado elevador da langadeira con .
duzindeo~a para a caixa de langadeiras vazias. Se esta ma
deira estiver.quebraaa ou nao estiver dentro de suas ai
mensoes normais, ou ainda se o elevador estiver éom algu
ma deformacdc, a lancadeira vazia ndo descerd para a sua
caixa descontrolando todo o movimento e possibilitando a

sua fuga.

MADEIRA CONTROLADORA

\,ijygfmmw,}r/wﬁ%j/ LANCADEIRA VAZIA

- S TIT———ELEVADOR DA LANGADEIRA

[T PFLACA EM DECLIVE

FiG. Xilv
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e) Taco Gasto

0 furc do tacoe estando excessivamente gasto, nao
controlarad o impactc da langadeira descontrolando o seu

movimentc e possibilitando a sua fuga. (Veja - a Flgura

XLV} .

f} Falha no Conjunto Amortecedor

0 conjunto amortecedor da lancadeira & constitul
do por pe¢as gue tém uma funcao basica em comum gque = &
amortecer o impacto da lancadeira ao entrar na caixa. Tais
pegas sao: duas molas A e B situadas na caixa de entrada
(Figura XIVI )}, a primeira com a finalidade de reduzir
gradualmente o impacto da langadeira na caixa através da

pressao que exerce na lingueta S, enguanto que a segunda

-

i \xﬂ > %ﬂj

TACO FURO NOVC FURQ EXCESSIVAMENTE USADG
LGASTO)

ESPADA

FiG. XLw
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com a fungdo apenas de manter esta pressao mantendo o ali
nhamentc na parede da caixa; As molas gue pressionam &
amortecem o recu¢o do ecolarinho e este por sua vez amorte

ce ¢ recuo da espada e do taco.

Se uma dessas melas se romper ou 08 parafusos que
as fixam e controlam as suas pressdoes na caixa estiverem
com folga, a lancadeira se descontrolard, principalmente
con relacdo & mola B. A sua fuga tem origem na falta de
apoio por parte da parede da caixa, nao existindo, portan
to, nenhuma pressao contra o seu movimento. Isto faz com
que a langadeira saia do seu curso com uma velocidade mui

LANGCADEIRA PARAFUSD PARA A REGULAGEM DE

\\ A B _‘(,,f”’f’ PRESSAO

( N

CAIXA DE ENTRADA

)

FiG, X Lwvi

to maior -do gue nos casos anteriores e causando portanto

maiores problemas para o acidentado.

Existe ainda a possibilidade de o colarinho estar
com nmuito desgaste ou desregulado e portanto nao amorte
cendq bem o impacto da espada e do taco, dando chances

para gue a lancadeira saia do seu curso.
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g) Mola do Batedor

Se a mola do batedor nao estiver com forma sufici
ente para efetuar a troca de lancadeiras, haverd um descon
trole com relagib éo tempo normal de troca e a lancadeira
cheia nao entrara completamente na caixa possibilitando o

seu desvio do curso normal. (Vedja ?igura XLVIIY).

h} PFPolga no "Membro" do Magazine

0 "membro“.db magazine & o dispositivo que conduz
a lancadeira cheia até & caixa quando do movimento de tro
ca {(Veja a FiguraXLVIII). Se o parafuso gue o sustenta no
magazine estiver com fplga podera aqontecer o desvio. da

langadeira.

LANCADEIRA

MOLA DO BATEDOR

F1G. XLV
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MAGAZINE

MEMERC DO MAGAZINE

FIG. XLVIN
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i} Roldana de Batida

O avancgo das espadas & regulada pela posicao da
roldana de batida C no rasgo do disco do mecanismo propul-
sor através do parafuso que a fixa no disco. (Veja a Figu-
ra XLIX). Se houver alguma folga neste parafuso ou mesmo
algum desgaste consider&vel na prdpria roldana ou no bico

D, a lancgadeira poderd se descontrolador e sair do seu cur

S0.
J) Langadeira Virada na Caixa de Entrada
Qualgquer desnivel do membro do maganize com rela-
cao & mesa batente, ou seja, se estiver acima da medida

mostrada na Figura LIT, ou se ¢ maganize estiver fora de
nivel ou de prumo (Veija as riguras L e LI}, pode fazer com
gue a lancadeira cheia vire ao entrar na caixa no momento

da troca ocasionando o seu dasvio.

1} Lingucta de Passagem para a Caixa de Entrada

Para controlar a velocidade da lancadeira ao en-
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trar na caixa no momento da £foca, éxistem dois pinos éi
tuados ao lado das caixas os quais sao conectados a umé

mela, como mostra & Figuras LIIT - | - Casd essa mo
la ou o parafuso que controla a altura desses pinos se
rompa, a langadeira encontrarad um desnivel ou um obstécu
lo na sua passagem para a caixa de entrada possibilitando

a sua fuga.

m) Desregulagem do Bico cde Troca

Se o0 bico de troca ndo estiver na posicac corre
ta com relagio ao parafuso como mostra a Figura LIV . , o
carrinho de troca nao levard a lancadeira completamente

até 3 caixa provocando uma possivel fuga da mesma,

n) Correia dos Quadros de Ligos

0s quadros de ligos sao sustentados por tirantes
presos a tiras de couro. Se uma dessas correias {tiras})
de couro se romper o guadro caird ocasionando inevitavel

"mente a fuga da lancadeira. (Veja Figura &V ).

o) Descalibragem das Caixas de Entrada

Finalmente para cada medida relativa ao movimen
to da lancadeira sf3o utilizados calibres especificos para
cada caso. Uma das medidas mais importantes & com relagao

ao nivelamento das caixas de entrada com a soleira , as
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quais evidentemente devem formar um mesmo angulo o cgual &
mostrado na Figura LVI ). Caso essas medidas estejam in
corretas principalmente com relacao ao angulo acima refe

rido a langadeira inevitavelmente saira do seu curso.

4,2 - Atos Inseguros

Embora uma falha de manutencao possa de certa manei-
ra ser considerada como ato insegquro, considera-se aqui atg
insegure - propriamente dito aquelé oriundo de ato de desa
tencao do operédor (Teceldo ou Baterista). Citaremos em se-

guida tais tipos de falhas gue podem ocasionar o desvio da

langaéeira

a) Desatencdo no Acionamento

A primeira falha gue pode ser considerada como

FiG., Lv! .



um ato de imprudéncia do operador & quando este aciona o
-tear:sem_verificar se existe alguém realizando alguma re
gulagem nas imediagées do curso da lancadeira. Caso isto
aconteca a léngadeira podera atingir aquela pessoa, prin

cipalmente nas maos.

b} Formagao de NS na Cala

Um outreo tipo de falha gue poderia se atfibuir
‘a0 operador & guando este nao observa uma certa quantida
de de fios de urdume quebrados deixando-os paésar sem
emenda-los. Neste caso, os fios quebrados poderdo formay
um nd nas imediacoes da cala, trans formando-se ﬁortanto
num obsticulo para a passagen da‘lanqadeira, fazendo-a

desviar—-se do seu curso.

Embora exista ﬁm dispositivo que para o tear nestas
ocasices, © mesmo nao - € utilizado em nenhuma das indis
triaé locais, sob a alegacao de que o produto final nao
exige muita cualidade, dispensando portanto o elevado ni
" mero de éaxadas provocado.pela.utilizagéo de tal disposgl

tivo,

Pode-se decduzir gque o numero de teares para cada te
celao & um fator importante neste caso, pois guanto maior
este nimero, maior a dificuldade para a observagao dos

fios quebrados por parte do teceldo.
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5 - TIPO DE ¥FALHA MAIS FREQUENIE

Na tentativa de verificar a existéncia de um tipo de
falha que ocorra com maior frequéncia, foi realizado um le
vantamento com este obijetivo em duas das tres indGstrias
locais por um periodo de 5 meses cujo resultado & mos trado

a seguir.

Quantidade de Desvios da Langadeira por Tipo de Falha

Periodo: 8/81 a 12/81

i

Falha Ind. & % Ind. C % 'otal %

1) Langadeira virada na caixa de

entrada..... ceremssceveraeans 3 33,3 3 15
2} O formado na cala...c.... ceee 2 22,2 2 10
3) Taod gastDeceeereacesns ceenns 2 22,2 2 10

4} Moda da dobradiga do magazire 1 111 3 27,2 4 20

5) Désregulagem dos cuadros de

1ACOS . eurevn annns . 1 11,1 1 05
6) Mola da caixa de entrada..... 3 27,2 3 15
7) Mola do batedor.cverencrnenne 2 18,2 2 i0
8) olga na mwldana de batida... 1 9,0 1 05
9) Desregulagen do bico de twoca 19,0 1 05
10}Correia dos quadros de ligos. 1 9,0 1 05
Total 9 100 11 100 20 100

Fonte: Informages dos mestres e contra-mestres de manutencao das  in-
dustrins analisadas e cbservagoes sistepaticas
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Pode-se observar pelo quadro anterior que ndo existe
uma diferenca consideravel de um tipo de falha para . outro

em termos de quantidade,

Pode-se observar também gque houve apenas una falha

comum as duas empresas analisadas durante este periodo.

Cam ¢ mesmo obijetivo anterior foi realizado novo le
vantamento desta vez apenas com a indGstria gue obteve o
maior nimerc de desvios de lancadeira no levantamento ante

rior (Indistria C) por um periodo de 4 meses, cujo resulta

do @ mostrado abaixo.

Quantidade de Desvios da Langadeira por Tipo de Falha

na Indastria C

Periodo: 1/82 a 4/82

Falha .~ N¢ de Desvios %
1) Mola da GObradiCa..cevssusneecas 03 25
2) ¥olga na roldana de batida..... 02 16,7
3} Madeira Controladora@.rmeseonssea 02 16,7
4} Membro do MAGAZINE .. v v ssseens 02 16,7

5) Parafuso da mola da caixa de en

CNEYada. « e v s s s o s bs seorsonsnsaens 01 8,3

6) Colarinho desgastado......cse.n 01 8,3
7) Lancadeira virada na caixa..... 01 8,3
T o tal 12 ) 100

Fonte: Informactes dos mestres e encarregados da manutengeo e observa-
¢oes sistematicas
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Apesar do primeiro tipo de falha continuar sendo o

de maior evidéncia, nesta indistria, a diferenca em  ter

mos de quantidade para os outros tipos & muito pequena,

enquanto a variedade continua sendo muito grande.

Desta maneira pode-se concluir que. além de ndo exis
tir : Cuma evidéncia considerdvel com rela
cdo as outras, em ambas as indlstrias tomadas como amos
tra, a grande variedade dos tipos de falhas nos impede de

atacar o problema em termos especificos,

Tendo em vista a inddstria B possuir os mesmos - ti
pos de maguinas e um sistema de organizagao semelhante a
indlistria C, inclusive o tipo de manutengéo aplicado, es
ta conclusdo pode se estender a todas as indGstrias . de

-

Fiagao e Tecelagem locais.

6 = Influéncia da Utilizac3o de Pecas nao Originais

~

2lgumas vezes devido & falta de algumas pegas origi
nais no almoxarifado e nao podendo esperar pelo envico das
mesmas por parte do fabricante devido ao tempo perdido pg.
la parada da méquina_e como também por se constituir al
gumas vezes em ui menor custo de_gbtengio,'os responsa
veis pela produgdo sao obrigados a mandar confeccicnar
‘tais pecgas nas proprias oficinas da fabrica ou em fundi

coes e serrarias locais. Tal procedimentc cenduz a um me
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noptempo de vida Gitil das pegas devido i baixa qualidade do
material utilizado ou a falhas precoces geradas pela infe-

rior precisdo dimensional das mesmas.

Cita-se a seguir alguns exemplos de pecas que  s3o
substituidas pelas originais as guails possibilitam a fuga
{desvio) da langadeira de acordo com os seus estados em.

termos de desgaste ou as suas rupturas:

1) Mola da dobradiga do magazine
.2) Roldana e bico de batida

3) Madeira controlaéora

4). Elevador da lancacdeira

5) Colarinho

7 - Conclusao

A guantidade de falhas e sua grande diversdficagao
de acordo com a indﬁstria.observada, assim como a maior
ou menor utilizagao por parte de algumas delas de pegas
nac-originais, demonstra que o sistema de manutengao apli
cado pela indistria &€ e primordial importénéia neste
sentido. Especialmente em éegas'relacionadas com o movi
mentO—da.iangadeira ds quais deve ser dada S uma | maior
atencdo através da aplicacdo de uma manutencdo preventiva

‘eficiente, constitulda de periodos pré-determinados, para
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a realizagdo de regulagens, calibres e observagao do esta
do geral das mesmas. Como tarbhém & importante possuir es
tas pegas em quantidade suficiente no almoxarifadé, de mo
do que nao seja preciso utilizar pecas de reposicao con
feccionadas com materiais de baixa gualidade ou de dimen
sGes incorretas, o gue pode contribuir para um maior nﬁmg

ro de incidentes e acidentes provocados pela lancgadeira.

Para confirmar a importancia do tipo de manutengao
aplicado sobre o niimero de falhas, sera descrito como &
realizada a manutengdo dos teares nes duas indlistrias ana
lisadas na pesquisa anterior e logo apds sera feita uma
comparagaoc dos resultados obtidos em cada uma em termos de

quantidade de falhas.

Empresa A:

-FEsta ewmpresa aproveita as paradas das maguinas para
pe@uénos consertos ou péra a colocagao de um novo rolo de
fios de urdume* para aplicar uma manutengac preventiva
.que consta de regulagens, calibres e lubrificacdc de de
terminadas pecas principalmgnte daguelas relacionadas com

o movimento da langadeira.

Normalmente acontece de mais de um tear parar por
um dos motiveos acima citados. Nesse caso, € escolhide pa
ra a manutencdo - aguele que estiver apresentando prcble
mas maiores e mais sérios de acordo com a informacao do

* 0 término de um rolo de urdume varia de 8 a 10 dias.
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'contra-ﬁestre de producgdo. A.ordeﬁ de atendimento para os
teares parados & de acordo com a éimenséo e gravidads do
problema de cada um, e com o tempo estimado pelo encarre
gado de manutenc¢doc para resolve-lo.

Desta maneira & efetuada a manutengao preventiva

YRIVERSInangy o4 s
3¢ e

de 3 a 4 teares por semana.

: [ A iy d
SRS 63 Panaiga

s i b, e

PRSP,
o
v

Emgresa C _ | e EETTP T fﬂ’%‘;’}l’fz-}’!_‘}'f;‘,

Esta empresa reserva apenas ¢ domingo para executar
a manutencdo corretiva e praventiva-dos-teares que apre
sentarem defeitos durante a semana os qqais nao puderam
ser elimiﬁados durante os dias ﬁteis da semana,_tanto pe
1o tempo exigido paré fazé~lo como por ser considerado de
;acordo. com estimativé empirica dé encaffegado de.'manuteg
cédo um defeito que nao apresentari problemas sérios até o
dia reservado para a realizacao da manutencgdo preventiVa
geral dos teares., Desta maneira muitas vezes alguns tea
reg continuvam trabalhande com peqtenos defeitos até aque

le disa.

De acordo com os proprios encarregados de manuten
gio & realizado portanto uma manutengao preventiva geral

de 1 a 2 teares por semana.

Pode-se observar que a indiistria C tem um sistema

menos eficiente em relagao & indistria B. E foi exatamen

te esta indiistria qﬁe de acordo com © primeiro levantamen
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to obteve um niimero de 0,2 falhas por tear, muito maior do

que a indlstria B gue obteve apenas 0,07 falhas por tear.

Obs: Namero de falhas por tear = N© de falhas obtidos

N? de teares do setor

pode-se deduzir tamb&m que a distribuic3c do
niimero de tarefas poxr operario contribui de certa maneira
sobre estes resultados. E como j& viu no Capitulo III, a
indGstria C & a que atribui mais tarefas aos operirios do

Betor Tecelagem.
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CAPITULO VI

LEVANTAMERTC DE ALIEIIATIVAS PARA A SOLUCAO DO PROBLEMA

INTRODUCH

Neste fltimo capitulo, serd3o propostas as diversas
alternativas para a solugao dos nroblemas causados pelo

cdesvio da langadeira do seu curso normal,

-

Inicialmente apresenta-se cada uma dessas alternati
vas, para, em seguida, estabelecer-se critérios segundo
os guais seraoc escolhidas as mais adequadas &s condigdes

R

locais.

1 -~ ALTERNATIVAS PARA A SCOLUCAC DO PROBLEMA

Cinco alternativas sdc propostas para eliminar e/ou

minimizar os problemas causados pelo desvio da langadeira,
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1.1. TEARES SEM LANCADEIRA

Como se sabe, ji existem atualmente teares modernos
renovados que ndo utilizam a lancadeira para a insercdo do
fio de trama, porém o fazem por meio de pingas, a jato de

.ar ou a jato de &gua.

 Evidentemente esta alternativa eliminaria totalmen
te o problema. . Entretanto o custo de aquisicgao desses tea;
rgs-é altissimo se comparado com os atualmente utilizados
pelas indlistrias locais, nao estando dentro das. possibili-
dades eccndmicas das indistrias aqui estabelecidas. Além
disso, uma das suaé.garagteristicas principais & a qualida
de e.hoa apa:én?ia do produto final devido a sua tecnoiogia
ser muito mais Sofisticéda do qué a2 dos teares automidticos
NY4B_e NYSb da HOWA, Sendp.portanto mais. adeguados para:
indlistrias de tecidos fincs que exigem tais'requisitos.

Por-anto, a implantagao dessa alternativa para a so
lugéo.ﬂo.problema sendo_inviével por exigir um investimeg
to muito alto, necessario se faz encontrar outras solugces

alternati?as.

1.2. PROTECOES INDIVIDUAIS

Por ter sido a parte do corpo mais atingida pelas

laﬁgadeiras, segundoc o resultado do levantamento mostrado
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no capitulo anterior, e como também por se constituir .ﬁa
parte do corpo gue acarreta maiores prejuizos fisicos pa
ra guem for atingido, a cabecga seria tomada como base para
a confecgao de uma suposta protegdo individual para o tece

lao e/ou o baterista,

No entanto esta protegao teria que ser de forma tal
que ccbrisse toda a cabega, inclusive o rosto, e deveria
ter ainda as seguintes caracteristicas: ser feita de um ma
terial leve de modo que fosse suportavel a sua utilizacao
pof tedo ¢ turno de trabalho e ao mesmo tempo suficiente
mente resistente para suportar o impacto da 1angadeira sen
causar danos fisicos a quem for atingido; ser de uma forma
tal que nio dificulte a visdo e nao aumente ainda mais o
calor existente no ambiente para guem a estiver utilizan

do.

Além de todos estes requisitos para a sua confecgag
tal élternativa nao eliminaria totalmente o problema pois
nac evitaria que a lancgadeira atingisse outras partes do
COrpo caéo salsse do seu curso, embora isto aconteca com
menores possibilidades. © para evitar gue isto aconteces
se seria necessario que fosse feita uma protegao que co
brisse toda parte do corpo acima da cintura o gue dificul
taria por demais os movimentos do operario, assim como au

mentaria ainda mais o calor e os custos de fabricagao.

Além de tudo haveria ainda a possibilidade, em ambes
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0s casos, da rej@igao do seu uso por parte do operirio,

tendo em vista a incomodidade da sua utilizacio.

UNIVFRRinaDF Fipricar pa PARAIRA

P |2
G-Heitoria Para S, o dea Inverior

L3. ANTEPAROS LATERALS wemiensol Seicel de Vis-Grndungo
HP&‘ﬁDNQEG Yeluse 852 =1 0831 321 7990-n 358
KM mnp:ms hu;m!ﬂ ~ Prathy

Como j& se viu, a trajetdria de fuga da langadei-
ra & pelas laterais do tear devido & diregdo do seu movi-
mento. Eéta alternativa de solugéo seria, portanto, a con
feccao de anteparos que deveriam estar situados ao laéo.

dos teares, servindo portanto aos dois teares adjacentes.

Estes anteparos deveriam ser em forma de tela,de mo
do a resistir e amortecer ¢ impacto da lancadeira, Seriam
fixados ao sclo de.modo que. pudessen ser retirados péra a
aplicacgao de manutengéo ou gualguer trabalho naquelas ime
diagdes,

C saporte para a sustentagao da telé seria consti -
tuido de cois tubos soldados na tela = para dar mator apéu)
eﬁitanﬁo_que a tela gire aoc receber o impacto da langa%ei
ra — embutidos no solo, podendo ser facilmente retirado
gquando se desejar realizar gualguer operacaoc nagquelas ime--

diagoes,

A protegao proposta seria portanto como mostra as

Figuras IVII,IvIiIe LIX,

1.4, APERFEICOAMENTO DOS GUARDA-LANCADEIRAS

Em ambos os tipos de guarda-lancadeiras weferentes
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aos modelos dos teares utilizados nas indﬁstrias locais,
exiétem espacos que pernitem que a lancadeira escape - por
entre eles. Observou-se ainda que o estado de deformagdo
destas protecgoes contribue em grande parte para que isto

acontecga.

Esta nova proposta sexia de modificar estas prote
¢oes alterando algumas de suas dimensSes e colocando-se su
portes soldados aos varoces de ferro, para evitar a sua de
formagdo. Bo invés de se realizar esta Gltima . alteragao,
poderia se mudar o material, colocando-se varoces de ago
mais resistente em lugar dos varoes de ferro cam suportes.
Entretanto, esta mudanga aumentaria muito os custos para a
implantagdo dessa alternativa, pois além do ago custar
mais carc, na primeira alternativa serlam aproveitadas as
protecoes atuais,rbastando~se apenas completar os espacos
soldando-se 08 novos varoes aos atualmente existentes. 21&m

disso esta modificagac (colocagao de suporte) foi realizE

}-.i.
[D3Y

s e at

da em alguns teares de uma das empresas loca o mo
.mento vem dando bons resultados.

As alteracgoes dimensionais a que nos referimos cor -
responde a eliminagéo dos espagos formados pelas medlidas Al’

A B e C da Figura XXXIV e A e'AQ da Figura XXXV. do Capi-

27 1

tulo IV, No primeiro caso aumentando-se © comprimento total
da protec¢ao e a medida B e diminuindo-se a medida C,das quan
tidades necessarias para eliminar os referidos espagos e no

sequndo caso, aumentando-~se apenas o comprimento total, eli-

minando-se as medidas A, e A,. A medida C, nos teares mais

s

¥

RETIE




recentes (NY4B), como se sabe, pode ser reguladz nc minimo
para 6 cm pois abaixo desse valor a protegao encosta no
elemento gue prende o tecido quando a mesa batente se mo-
vimenta para frente. Portanto com relagdo 3 esta medida
.para este modelo de tear, s6 nos resta recomendar que ée
utilize sempre a medida minima para diminuir as chances

de @uga da langadeira.

A nova protecao com as modificgag¢oOes apresentadas se

ria, portanto, como mostra a Figura LX.

1.5 > APLICACAO DE UM SISTEMA DE MANUTEXCAQ ADEQUADD

Como se sabe, 0s tipos de falhas que possibilitam a
fuga da lancadeira sdc muitos e de grande variedade, nao
permitinde que se ataque ; problema de forma especifica
atraves de um elemento mais evidente gue bs outros. Viu-se
portanto que a aplicagao de uma manutengao preventiva efi
caz, com periodos para verificagao e regulagens pré-deter
minados, seria de primordial importancia para evitar que

as falhas mecanicas acontecessem e provocassem o desvio da

lancadeira.

Para confirmar tal importancia foram comparados os
resultados dos nimeros dessas referidas falhas por um  de
terminado pericdo em duas indistrias locais con  sistemas

de manutencio distintos. Verificou-se gue aguela que apli
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ca um sistema de manutencao mais precario foi a que obte

ve um nimero muito maior de falhas.

Para complementar esta nova proposta ja iniciada no
€apitulo anterior serao citadas a sequir as principais pe
gas as quais deve ser dada uma atencio especial por parte
do encarregado de manutengao, através da aplicagdo de pe
riodos com datas pré-determinadas para verificacdaoc de seu
estado em termos de desgaste de acordo com uma estimatiVa

da duracgac de suas vidas Qteis.

Estas pegas tambénm n3do deveriam deixar de existir no
almoxarifado em quantidédes suficientes para evitar que se
utilize pecas nao originais de qualidade inferior, gue ofe-~
recem malores chancheslpara a fuga da lancadeira pela sua

menor duragao e dimensoes imprecisas.

A listagem de pegas foil realizada por oxdem de prio
ridade em termos de estimativa da durac¢do média das suas
vidas Uteis pelos encarregados da manutengao dos setores

de tecelagem das indastrias locais:

1) Tacos

2) Molas das dobradigas do magazine
3) Correila dos quadros de ligos

4} Dobradigas do magaéine

5) Colarinho

6) Madeira controladora

7) Mola da caixa de entrada
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8) Mola da caixa de entrada
9) Mola da lingueta de passagem
10} Mola do batedor

11) Roldana e bico ce hatida

Com relacgac as regulagené e calibres serao citadas a
seguir por ordem de importancia para os movimentos da “lan
cadeira as principais partes efmecanismos gue devem. recg"
ber por parte do encarregado de manutengdo uma atencao es
pecial através de pefiodos regulai=s pré-determinados para
as referidas regulagens calibres e lubrificagdo dos mes

mos:

1) Caixa de entrada da lancadeira
2} Quadros de ligos {excéntricos)
3) Mecanismos de trocar langadeira

4) Avanco das espadas (roldana e bico de batida)

Estaria incluida nesta dltima alterﬁativa uma corre
ta distribuigBo de tarefas para cada operario, ewvitando des
te modo sobrecarrega-los, principalmente o teceldao que tem
a fuhgéo especial de obsexrvar os fios de-urdume‘ qﬁebrados
os quais como j& se viu, podem formar um nd nas proximida
des da cala e se tornar um obstaculoc para a passagem da

lancgadeira.
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2 - Estabelecimento dos Critérios para a Determinacdo das = Me

ihores Alternativas

Critérios Gerais e Especificos

Pode-se dividir os critérios de avaliagdoc em crité
rios gerais e especificos. Os critérios gerais seriam'aqug
les estabelecidos paré gualguer projetista, independente
mente das situagles pessoais de cada um em termos de limi-

tagOes para o trabalho a ser desenvolvido.

Os critérios especificos pelo contrario seriam ague
les estabelecidos de acordo com as limitagSes pessoais - do

proijetista para o desenvolvimento do trabalho proposto.

Para este caso especifico pode-se estabelecer os se

guintes critérios:
Critérios Gerais:

Eficiéncia: Medido pelas possibilidades que a alter

nativa tem de eliminar parcial ou totalmente o prcblema.

Custo: Medido pelo custo de implantacao da alterna

tiva para o empresario.

Utilizacdo: Nivel de @ificuldade por parte do operd

rio em utilizar a alternativa proposta de modo que nzZo che

gue a dificultar a sua produtividade.
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Para este caso especifico teria-se que se levar en
consideragac os seguintes aspectos com relagdo a este cri

tério: tempo de treinamento e comodidade de uso {péso, di
ficuldade de visao e de locomogdo).

Critérios Especificos:

Processo de Fabricacao: Facilidade do processo de fa

bricagac do produto a ser desenvolvido.

Matéria-Prima: Facilidade de obtengac da matéria-pri

ma para a confecgaoc do produto.
3 =~ AVALIACAO DAS ALTERNATIVAS

Altexrnativas:

A - hplicacdo de um sistema de manutengao adequado
B - Aperfeicoamento dos guarda-lancadeiras
C ~ Anteparos laterais
Obs: As alternativas "Teares sem Langadeira" e "Protegoes
Individuais" ndo foram incluidas para a  avaliagao,
a primeira pela impossibilidade de sua inplantacao
por motivos econtmicos e a segunds pelos motivos Jja

citados na sua apresentagao.
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3.1, Matriz de Avaliacdo

Poderia se fazer a escolha das melhores alternativas
apenas através de uma ardlise das nesmas levando em consi
deracdo os critdrios ja estabelecidos. Entretanto, para me
lhor facilitar a compreensaoc da nossa conclusio por parte
do leitor, seria construida uma matriz denaminada Métriz de
avaliagaoc onde na sua coluna vertical serao colocadas as
alternativas e na horizontal os critérios cujos pesos se
rao multiplicados peio valor atribuido a cada alternativa

variando de 1 a 5 de acoxrde com a sua viabilidade,

No fipal terdo como preferencia para implantacgao

aquelas alternativas que somarem o maior nimero de pontos.

3.2, Estabelecimento dos Pesos para os Critérios

Sera estabelecido valores de 1 a 5 para os pesos dos
critérios %4 apresentados, de acordo com a sua importancia
para a implantagao da alternativa.

Critérios Gerais:

a) Eficiéneia:

O critério "eficiéncia" & o mais importante, ten

do em vista que o objetivo principal da criagao dessas al



ternativas & a sua eficiéncia em eliminar ou pelo menos mi
nimizar o problema. Sendo portanto o critério a que deve

‘se atribuir ¢ maior péso para o Jjulgamento das alternati

vas, ou seja ¢ valor 5.

Com relagao a este critério, torna-se necessario,
distinguiruse as alternativas que tentam eliminar a fonte
do problema, © que no caso em guestao significa impedir
gque a langadeira saia do seu curso, © a aquelas que tentam
eliminar em parte as maiores consequéncias do problema,
dininuindo a possibilidade da lancadeira atingir o operd.
rio, mas ndo evitando entretanto gque a mesma saia do seu

Curso,

No primeiro caso tem-se as alternativas A e B e no
segundoc caso a alternativa C. Portanto na avaliagao destas
alternativas com relagao a este critério deve-se levar em

consideracao estes dois aspectos.

b) Custo:

O custo @& o segundo critério mais importante,
pois mesmo havendo duas boas alternativas tera prioridade
evidentemente aquela que tiver um mencor custo geral para a
sua implantaggo. Portanto guanto maior o custo de confec
¢@o da alternativa menor a possibilidade de sua implanta
¢ao.

Atribuiu-se portanto o valor "4" para este critérioc.
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c) Utilizacao:

O critério "utilizacdo" & o proximo critério em
termos de importancia para a implantacao de ‘alternativa,
pois afora a sua eficiéncia e a viabilidade economica de
sua implantagac, a dificuldade de sua utilizacdo deve ser
levada em consideragao, podendo inclusive influir indireta
mente na produtividade do operério pelos aspectos ja cita
dos na apresentacao deste critério. Portanto a ele sera

‘atribuido o valor "3".
Critérios Especificos:

Processo de Pabricagao e Obtencdo da Matéria Prima

Mesmo gue uma alternativa de solugao tenha recebido
uma boa avaliagaoc com relacao aos trés critérios gerais
apresentados, o nivel de dificuldade para o projetista em

implantd-las deve ser considerade na sua avaliacao, Porta

to guanto mais facil for o processo de fabricagao do pxo
duto e a obtencao de sua matéria prima, melhor sexada consi

derada esta alternativa para o projetista.

Estes dois critérios, embora importantes, nao sao
t3o fundamentais para a implantacio da alternativa como os
critérios gerais. Portanto para ambos sera atribuido o va

lor "am,
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Custo Estimado das Alternativas de Solucao*

a) Anteparos Laterais (c):

Custo por unidade: Cr$ 5.359,00

b) Aperfeiccamento dos Guarda-Lancadeiras (b): *¥*

Custo por unidade: Cr$ 465,00

¢) Bplicacdo de um Sistema de Manutencao Adequado(a)

Para a implantacao desta alternativa nao existe cus
to, tendo em vista cue a mesma se constitui apenas na apli
cagio de uma melhor manutencdo nas magquinas (teares) e ndo
necess itando para isso contratacgao de mﬁo—de—dbra.equial_
além-das normalmente utilizadas.

Custo dos Produtos sendo Fabricades na Prdpria In-~

distria: (nao computado o custo de mao-de-obra por ser o

pessoal do quadro

1) Anteparos Laterais
Custo por unidade: Cr$ 5.109,00
2) Aperfeicoamento cdos Guarda-Langadeiras
Custo por unidade: Cr$ 215,00
* A discriminacao dos custos estd no anexo n® 7
**Para o cAlculo estimado do custo total desta alternati
va, os custos com mio-de-obra e eletricidade foram esti
mados tomando como bhase os mesmos custos da alternativa

{¢) fornecidos pelo fabricante.
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3.3, Avaliacao das Alternativas de Solucao de Acordo com os Cri

térios Estabelecidos

Valores a serem atribuidos:

h -
Inviavel Viavel

Ou seja, guanto mais viavel a alternativa com
¢ao a0 critério apresentado mais esta se aproximara do

lor maximo (5) o mesmo acontecendo com relagao a sua

viabilidade ao se aproximar do valor 1.

Alternativas:

rela
va

in

1) Aplicagao de um Sistema de Manutencao Adeguado(a)

a) BEficiéncia:

2 aplicacdo de um sistema de manutencao adeguado,

isto &, com periodes pré-determinados para averiguagao,li—

brificagao e regulagem de pegas e mecanismos do tear,

pode

eliminar totalmente ou em grande parte os desvios da langa

deira.

Valor atribuido: 4

b} Custo:

O custo para implantagdo dessa alternativa &

e
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ro, portanto o valor a ela atribuide com relagdo a  este

critério serd o maximo.

Valor atribuido: 5

- ¢) Utilizagao:

Nao haverad nenhum Inconvenienté em termos de apli
cacdo desta alternativa, pois nao ira alterar o sistema
de trabalho do tecelao ou baterista, apenas do encarrega

do de manutencgao.

d) Processo de Fabricagao e

e) Obtencdc da Matéria-Prima:

Por nao se tratar de um produto fisico esta alterna

tiva ndo necessita destes critérios para ser julgada.

Valor atribuido: 5

2) Aperfeicoamento dos Guarda-Lancadeiras (b)

a) Eficiéncia

o) aperfeigoamentq proposto para os guarda-langa
deiras atuais, apesayr de nao evitar totalmente gque a lag
gadeira.saia do seu curso, diminuird bastante esta possi
bilidade, tendo em vista gue ela elimina guase totalmente

og espacos, por onde ha possibilidades para sua fuga.
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Valor atribuideo: 4

b) Custo:

O custc para implantagao desta alternativa & redu

zidissimo.

valor atribuido: 4

¢) Utilizacdo:

‘A implantagab desta alternativa em nada altera o
sistema de trabalho dos teceldes e bateristas, nao alteran

do sua produtividade,

Valor atribuido: 5

d) Processo de Fabricacao:

O processo de fabricagado desta modificacao & basg
tante simples, podendo inclusive ser realizado na propria

Gficipa da indGstria gue ird implanti-la.Valor atribuido: 4

e) Obtengao da Matéria-Prima:

A matéria-prima desta alternativa se constitui ape
nas nos varoces de ferro ou ago comum 1010 e eletrodos para
solda, os guals podem ser encontrados facilmente em gual -

quer loja especializada da cidade.

valor atribuido: 4
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3) Anteparos Laterais (c)

a) Eficiéncia:

Apesar desta alternativa nao eliminar a fonte éo
problema, nao impedindo que a langadeira saia do seu ‘cur
so,.ela minimiza a possibilidade da mesma atingir o opera
dor, diminuindo portanto o Indice de acidentes provocados

'por ela.

Valor atribuido: 3
b) Custo:

O custo para implantacdo desta alternativa, ape
sar de estar muito acima do da alternativa b, nao se tor
nard grande se considerarmos os danos fisicos causados ao
aciégﬁtado, 0 mal estar gerado no ambiente pela inseguran
galdos operarios apds um acidente e os proprios prejulzos
diretos e indiretos causados ao empresario pelos aciden

tes ocorridos.

Valor atribuido: 3

c) Utilizacao:

Apesar desta protecao estar situada fova da mé
quina, ela ndo dificultard os movimentos dos teceloes e

bateristas, pois o local de sua implantagao nao se cong,
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titue em corredor para passagem normal de trabalho, a nao
ser que seja necessario realizar alguma operagdc (manuten
gao, regulagens, etc.) naguelas imediagoes, mas neste ca
so poderd se retirar a mesma do local para a realizaééo&a

tarefa.

Valor atribuido: 3

d) Processo de Fabricagao:

0 processo de fabricégéo destes anteparos apesar
de simples se torna uﬁ pouco mais complicadc se comparar
mos ao.aperfeigoamento_proposto na alternativa b, por is
so terd que se atribuir um valor um pouco inferior ao

atribuido naguela alternativa.

Valcor atribuido: 3

e) Obtencdo da Matéria-~Prima:

Apesar de nao existir dificuldades para a obten
¢30 das mat@rias-primas para esta protegao, as telas de
. arame com as' aberturas especificadas nao se encontra en
todas as lojas de materiais de construgdo, ndo sendc por
tanto tac facil adquiri;las como os outros materiais da

alternativa anterior.

valor atribuido: 3



Pa

La

Ab

Construgac da Matriz de Avaliacao

Avaliacdo:

- 1 2 3 4 5 N
inviavel viavel
Crit.
BAlt. a b c Total
A Pa x Aa Py X Ab .n e
B Pa x Ba Pn x Bp . .-
pésoc do critério "a".
avaliacgdo da alternativa "A" com relagao ao
ric "a".
avaliacdo da alternativa "A" com relagdo ao
ric "b".
avaliacido da alternativa "B" com relagao ao
rio ton
avaliagio da alternativa "B" com relagZ@o ao

rio l1bﬂ

.péso do critério "b".
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crité
crité
crité

crité



Crit.

Alt. a b c d e Total
A Sx4=20 | 4x5=20 |3x5=15 |2¢5=10 |2x5=10 75
B 5xd=20 |4x4=16 |3x5=15 |2xd= 8 |2xd= 8 67
C 5%3=15 {4x3=12 [3x3= 9 |2x3= 6 |2x3= 6 48

4 -Interpretacao dos Resultados

De acordo com o resultado obtido na matriz acima, a

alternativa A, ou sedja, "A aplicacao de um sistema de mang

tencao preventivo adequado" foi a que obteve o maior nume

ro de pontos seguida das alternativas B e C  respectivamen

te.

Pode~ge interpretar
ra: a melhor solugao para
vio da langadeira do tear

manutencao preventiva com

este resultado da seguinte maneli
0s problemas causados pelo des
€ a implantagao de um sistema de

periodos pré-determinados para

a realizacdo de regulagens, calibres, lubrificacac e veri

ficagdo do estado geral das pecas de acorde com a duragao

da vida {itil de cada uma e sua importancia com relagao ao

movimento da langadeira.

A segunda melhor alternativa sexia o aperfeigoamen

to proposto para os guarda-langadeiras atuais e a terceira
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confecgdo dos anteparos laterais.

Na pratica a melhor solugao para as condigoes locais
seria a implantacgao paralela de duas ou trés melhores  al
ternativas, ou seija, aplicar o sistema de manﬁtengéo.' pro
posto e produzir os aperfeigoamentos nos guarda-lancadei
ras e ginda se possivel acrescentar os anteparos laterais
para reforcar ainda mais a seguranga para o tecelao ou ba

terista.
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CAPITULO VI T
CONCLUSZO

Para © gue se propos este trabalho, 0s seus objeti-
vos foram atingidos:
- Demonstrou~-se a2 seriedade dos problemas gerados

pelo elevado nGmero de acidentes de trabalho no pais.

- Tomou-se come amostra O'setof texﬁil para a anali
se em acidentes de trabalho, demonstfandoﬂée ser este setor
industrial o segundc colocado em termos de investimento e’
nimero de operarios em Campina Grande e em tode o Estado da
Paraiba, como também por ser esta regiao uma das maiores pro
dutoras de algodao em todo o Nordesﬁe do Brasil. Em sequi
da demonstrou-se o elevado namerc de acidentes. de trabalho
neste setor comparando-se com o total deste_nﬁmefo em todoo

municipio considerado.
- Identificou-se a secgac de Tecelagem deste setor

industrial como aguela onde ocorre o maior Indice de acideg'

tes de trabalho nas trés industrias de Fiagac e Tecelagem
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‘locais. Verificou - se logo em seguida que o arranjo. £fisico
das maquinas {teares) e a distribuicio de tarefas por opera
rios, (sistema de trabalho) nesta secgio varia de acordo oom

a indQstria analisada.

- Identificou-se o tear como a_méquina,_na qual ocor
re o maior indice de acidentes de trabalho e a lancgadeiraco
mo o dispositivo desta maguina reéponsével pelo maior name-
ro destes acidentes, os quais sao causados pelo desvio des-

te dispositivo do. seu cursc normal.

— Realizou-se um levantamentc das falhas técnicas e
dos atos inseguros que proporcionam o desvio da langadeira,
verificanabmse que elas sao em grande nlimero e em grande
variedade, principalmente as priméiras, nao se podendo ’
identificar um tipo de falha de evidéncia consideravel com
relagao 3s outras para se realizar uma anélise mais detalha

- da.

~ Foram formuladas as possiveis alternativas para a
solﬁgao dos problemas causados pelco desvio da langadeira .
Tais.aiﬁernativas foram submetidas a uma sistema de avalia-
¢3o denominado Matriz de Avaliacao utilizando-se os seguin-

tes critérios: Eficiéncia; custo; utilizacao; processo de
fabricacdo e obtengao de matéria prima.
Pelo sistema de avaliagdc considerado as seguintes

alternativas obtiveram esta ordem de classificagao: A apli-

cagac de um sistema de manutengao preventiva adequago ; O
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aperfeicoamento das protecoes atuais e a criacgac de antepa-
s de tela como equipamento de protegéo individual.
No final do texto sugeriu-se a possibilidade da

implantacdo paralela das trés alternativas propostas
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Anexo ne 1

ACIDENTES DE TRABALHQ NO PAILS

DE 1970 a 1979

ACIDENTES TIPICOS DOENCAS # ACIDENTES DE TRAJETOQO® EMPREGALDQCS EMPREGADOS

ANO TOTAL % TOTAL % TOTAL % TOTAL SEGURADOS ACID.
1970 1.200.000 28,32 5.937 0,49 14.5@2 1,19 | 1.220.439 7.284.022 16,7%
1971 1.308.000 98,33 4.G50 0,31 18.138 1,36 | 1,330,188 7.553.472 17,6%
1872 1.479.000 98,31 2.388 a,16 23.016 1,53 (1.504.405 7.773.374 19,3%
1973 1.603,000 98,15 1.784 a,L1 28.395 1,74 1 1.633.179] 10.966.956 15,3%
1974 1.757.0690 97,77 1.835 0.10 38,213 2,13 | 1.797.052 ] 11.741,429 15,3%
1875 1.870.,000 87,57 2,191 a,12 44,307 2,311 1.516.458 ] 12.996,7%96 14,7%
197¢ 1.692.000 99,07 2.598 0,15 40.381 2,78 | 1,742,989 14,985.438 11,6%
1977 1.563.00Q00 95,79 3.013 a,19 48,780 3,021 1.614.793 ] 14.589.605 11,0%
1978 1.438.000 96,55 5.016 0,32 48.551 3,13 | 1.551.567 18,500,000 6,4%
1874 1.388.000 96,12 3.823 g,26 52.273 3,62 1.445,102{ 20,322.500 7,1%
TOTAIS15.388,000 32.6440 374.572 15,766,212

FONTE ¢

INPS ( Instituto Nacional de Prewvidéncia Social)

% pcidente Tipico - acidentes ocorrides no local de trabalho durante o exercicio da fungao

Acidente de trajeto -~ acidente sofrido pelo operdrios duraite o percurso da residéncia ao trabalho

e vice~versa

Doencas do Trabalho - doencas provocadas por agentes causadores de acidentes no local de trabalho.

[ -]

~

4]
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Anexo n? 2

A COULTURA DO ALGODAO MA PARATEA

As lavouras podem se classificar em permanentes ou
temporérias, dependende da natureza da planta em cultivo.
Cultura permanente ou de ciclo longo saoc agquelas que uti
lizam plantas capazes de produzir por periodos congidera
dos longos sem haver necessidade de novo plantio. Encuan
to gque nas culturas temporarias ou de ciclo curto, o vege
tal tem ciclo produtive gue dura no maximo um ano. Dentro
desta classificagdo o algoddo se divide em algodao  herka
ceo e algodao arbdreo, sendc o primeiro clasgssificado como

cultura temporaria e ¢ segundo como cultura permanente.

Segundo dados colhidos juntc ac IBGE* local, o algo
dao arbdreo & o primeirc produto agricola em todo o Estado
da Paraiba em termes de &area plantada com 467,299 ha ou se
ja 77,6% da area de cultura permanente da regiao e o quin
to colocado em tonelagem colhida no ano de 197%, ~ estando
abaixo apenas dog produtos ¢itricos (laranja, cajl e man
ga) e do sisal, dentre os 15 produtos agricolas da regiao.
* Producgde Agaicola Mundicipal - 1979, Voﬂumalé - Tomo 2.

Secnetarnia de Planejamento da Presidéncia da Republica-
1BGE.
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Ja o algod3o herbaceo, segundo a mesma fonte, ocupa
0 terceiro lugar em termos de éreé plantada omu.136.656 ha,
sendo ultrapassado apenas pelo feijao e o milho; sua pro
ducdlo de 65.962 t estd abaixo apenas da produgdo do abaca

x31 e do milho.

A situacdo da Paralba com relagdo aos outros Estades
Nordestinos em termos de safras de algodao em carogo {(arbd

reo) pode ser verificada pelo quadro abaixo.

Situacao das Safras de Algodao em Carogo (arbdreo) no

Nordeste (t)

Bstado  1976/77  1977/78 1978/79 1979,/80
PB 123,544 120.198  114.994 120.000
CE 184.218  221.222  210.000 198.000
Ry 68,200 108,000 98.050 50.060
PI 30,353 23.876 22,962 15,000
PR 60 . 660 52,583 54,925 46.000

Fonte: Revista FcondOmica Rural

~ Sociedade Brasileira de Economia Rural ~ SBER

Verifica-se que a Paraiba ocupa o 29 lugar em todo
Nordeste desde 1976 atd 1979 com a mesma perspectivalpara

1980 e produz em média 25,6% de toda a produgao da regiao,
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& PRODUCAO DE FIBRAS TEXTEIS

Em termos de comprimento de fibras o algodao classi
fica~se em de fibras: curtas, {abaixo de 30 mm}, média
(de 30 a 34 mm}, longa (34 a 36 mm) e extra longa {(mais de
36 mm). Quanto maior o comprimento da fibra melhor a  qua
lidade do algodao. Dentro dessa classificagdo o alqod§§ ar
bdéreo & considerado de fibra média e longa, enguanto  que
o algoddo herbicec estd incluido nos algoddes de fibras cur

tas e médias.

No periodo de 1975 a 1978, "a fibra longa predominou
no Rio Grande do Norte e Paraiba com 31,4% e 18,5%, respec
tivamente. Ocorreu em preporgoes menores e semelhantes en
Pernambuco (7,75%) e Cearid (7%), podendo ser conziderada
desprezivel no Piaul com 1,07%. A supremacia dos dois pri
meiros Estades deve-se, entre outres aspectos, ac fato de
localizar—-se nos mesmos a regido denominada "Seridd". Trg'
dicional produtora de fibra longa e extra~longa pelo culti
vo do algodoeiro Mocd, sendo, inclusive, o Seﬁ habitat na

tural®™. (EMBRAPA, CNPA, 198€0)

Neste mesmo periode "a fibra extra-longa sd apareceuy,
praticamente, no Rio Grandé do Norte e Paraiba com 31,74%
e 8,07% respectivamente, sendo desprezivel no Ceara com
0,75%. A supremacia dessa fibra nacueles Estados devae-se,

em parte, aos fatores ja mencionados no paragrafo antexriox

{EMDRAPA, CHNPFA, 19830)
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 Cuw -_. Diretos Com Acidentes de Trabalho em Campina Grande (Cont.)

2NO 1981
MS Assisténcia Pagamento de Total %
Madica Beneficio
Janelr 228836,38 667635 896489,38 7,1
Fevereiro 247379,87 437614 684993,87 5,4
Marco 289971,99 619806,7 909778,69 7,2
Abril 184044,6 657402,5 841447,1 6,7
Maio 247946,01 507609,4 755555,4 6,0
Junho 304314,8 764547, 47 1068858,2 8,5
Julho 336409,29 877052 1210461,2 9,6
Agosto 337265,58 911127,9 1248393 ,4 9,9
Setembro 806803,65 - 814322,4 162112¢,040 12,9
Qutubro 276292,43 1G3355,1 379647 ,53 3,0
Novenbro 311470,04 1091365,2 14028352 11,2 o 3
. = 8
Dezambro 425902,1 1574176 .,4 2000138,5 15,9 ‘g}" é}“ -
§8 8
TOTAIS 3 996692, 4 8 550032,7 12 546725,10 FoFTT
. § :$ :;‘\ + J
o e s o
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o ‘\_:}\-}‘ :-s Red
- Q\Vk@ I f‘ »
FONTE: INPS e INAMPS {(Dados Basicos) ,53" B R F T
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Calculo dos Cceficientes de Fregquéncia das Trés

181

Indilstrias

Locals
Empresa A:

Ano 19279:

N¢ de operariocs: 298

"Ne de acidentes: 28

HHT = 298 (353 x 8} = 8415532

3
b
i
o |
in
bt
ur 1o
LN
[~y
)
(2]
O
fo
i
L
I
XN
-1

NP de operariocs: 2290
N9 de acidentes: 44
HHT = 220 x 2824 = 621280
CF = —=% . x 107 = 70,82
621280
Ano 18981:
N® de operarios: 338
N% de acidentes: 50
HHT = 338 x 2824 = 9545172
' 6 e -
cFo= —22 x 10° = 52,38

954512



Empresa B:
Ano 1979:
N de operarios: 362

N¢ de acidentes: 77

HHT = 362 x 2824 = 1.022.288
CF = 77 x 10% = 75,3
1022288
Ano 1580:
N? de cperarios: 353
N? de acidentes: 37
HHT = 353 x 2824 = 996872
o = —2L  x 10% = 37,1
936872
Anc 1981:
N9 .de operarics: 301
¢ de acidentes: 14
BHT = 301 x 2824
CF = 14 x 108 = 16,4

850024

182.



EmEresa Cs

Ano 1979:
N¢ de operarios: 117
N¢ de acidentes: 13

HHT = 117 x 2824 = 330 408

CF = 13
330408
Ano 1980:
N9 de operarios: 119
NQ de acidentes: 24
HEHT = 119 x 2824 = 336 (56
o = 24
336056
Ano 1981:
N¢ . de operarios: 124
W% de acidentes: 11
HHT = 124 x 2824 = 350 176
11

il

CF
350176

183.
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. ANEXO N@ 5
FIACRO
a) Preparacdo para Fiacgdo

0 algodao em pluma prensado vindo da usina de descg
rogamento & desenfardado e colocado manualmente nas estei
ras transportadoras do conjunto abridor-batedor em forma
de camadas, para inicialmente passar pelo processo de aber
tura gue consiste em abrir e misturar o algodzao e ac mesmo
tempo eliminar suas impurezas remanescentes, transformando
o algodao prensado em flocos de algodao. Essa transforma
¢ao & realizada através de cilindros abridores (de garras)
e esteiras inclinadas com pinos que desfiam e afofam o al
godao, enguanto gue o processo de limpeza & realizado con
tinua e gradativamente quando o algodao em flocos & joga
do {batido) contya as avestas afiadas de barras com gre
lhas apropriadas de aberturas decrescentes, por onde as

impurezas sao eliminadas por gravidade. Em seguida o algo

dao ja tendo passado por diversos cilindros abridores e
por continuos processos de limpeza (batidas) & transpor
tado em camadas de mantas por cilindros condensadores. Ii

nalmente o algodao relativamente limpo e em forma de nan
tas & enrolado sutomaticamente, pesado e estocado estando

pronto para ser transportado as cardas.



b) Cardas

0 rolo de algodao em manta vindo do conjunto abridor
~-batedor & colocado nas miquinas denominadas "cardas" que
tém as seguintes fungbes: abrir as massas de fibras embara
cadas, eliminar fibras curtas e material estranhos, esti
rar e uniforrizar o algodac e paralelizar as fibras  em
forma de fitas, para finalmente serem automaticamente depgl

gitadas em tambores cilindricos.
¢} Passadeiras

0 algodao em fita depositado nos tambores pelas car
das, saco transportados para as maguinas passadéiras que
tém a finalidade de reunir num determinado nimero de fitas
em uma s0 {(dobagem) com o objetivo de homogeniza-las e em
seguida fazé-las passar pelo primeiro processo de estira
mento através da diferenca de welocidade de rotagao de pe
cquenos cilindros de estiramento por onde passam o0S fios,
iniciando assim o processo de fiagao propriamente dito. O
estiramento varia de acordoc com a titulagem (diametro) de

fio desejada. Quanto maiocr o estiramento mais fino o fio.

Existe uma classificagao padronizada para a titula
gem de fios que varia de 4 a 100 na ordem decrescente dos
dismetros, ou seia, o fio mais fino de titulagem 100.

E o fio mais greosso de titulagem 4.
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~ BEm seguida o fio saido da passadeira & depositado

automaticamente em tambores.
d} Magaroqueiras

As fitas nos tambores vindas da passadeira sao inse
ridas nas macarogueiras que tem a finalidade de realizar
novo estiramento na fita aliado agora a a@iicagﬁo de . uma
determinada tor¢&o para aumento da resisténcia do fio. Es
sa torgac & oriunda da rotagdoc de enrclamento dos fios nos
carreteis denominados "canelas" colocadas em fusos que gi

ram a uma determinada rotacgao.

e} Filatdrios

Os fios das nmagarogueiras 3ao conduzidas para os fi
latdriog onde reccbem um rove 2 maior estiramenté e a apli
cacao de dois novos tipos de torczo: uma maior para oS
fios de urdume e uma menor para.os fios de trama. Os pri
meiros trabalharao no sentido vertical e o segundo no sen

tido horizontal para a formacgao do tecido.
£) Conicaleiras

Finalmente os fios sao enrolades em carretéis de f0£

ma conicular em m&cuinas denominadas conicaleiras, onde
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além do enrolamento éassam também por um Gltimo  processo
de limpeza. Os conicais de fios de urdume sao enviados a
urdideira para a farmagéo_do rolo de urdume, enguanto que
os fios de trama sac enviados as maquinas espuladeiras, quan

do sao enroladas em carretéis denominados espulas.
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ACIDEWTEE 205 SETCL DO PROCESHSO DE DAERICACA

ANO 79/81 1975 | , 1980
E ]
) . o . e b |
LOCAL TOTAL & : Ne de Acidentes ! % | N9 de hAcidentes % !
% ﬁ |
Depdsito 2 G,7 2 ! 1,8 - j
Descerogamento & 2,0 2 i,8 i -
_ - - 1
Abertura 8 2,8 & 5,3 1
Cardas id 3,3 4 3,7 ~
Fiagdo 25 8,7 3 4,6 0,9 il
6d. 24,0 29 26,8 23 3 17 )7
14 4.9 14 4,z z g 2
4 1.3 ~ - i 2 3
11 3,8 . 5 4,8 3 i
4 . . B _
. 12 515,2 > [{,.\J 7
i
117 47,8 33 30,5 56 25
: i
GoS id 3,501 7 s 1 N o 2

foud
U

TOTAL 28

=

3 o , L _ N

(*) Insuficiencia de dadosg nas Ffichas consultadas,

FONTE: INPS (Dados bisicos)

ot

.t

g8ar
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Anexo N@ 7

CUSTOS DAS ALTERNATIVAS DE SOLUCED

1) Anteparos Laterais:

Telas Cx$ 3.000,00

Ferro 1/2“ % 1 Cr¥ 121,00
Cantoneira ° Cr$ 327,00
Cano 3/4" Cr$ 959,00
Cano 1° Cr$ 146,00
..Eletrddos Cr$ 100,00
Eletricidade Cr$ 100,00
laoc-de-Cbhbra Cr$ 250,00
Desperdicic .Cx$ 306,00
Tinta Cxr$ ° 50,00
Total...... Cr$ 5.355,00

Sem Custo de Mao-de-Obra: Cxr$ 5.109,00

2) Aperfeicoamento dos Guarda-Lancadeira

Varoes de ferro Cr$ 127,5
Eletrodes Cr$ 37,5
*Fletricidade Cr% 50,0
*Mao de Okbra Cr$ 250,0

Total. ...... Cr% 465,0

Sem custo de Mao de Chra: Cr$ 215,0
* Bstimados baseados no custo da alternativa anterlor.



