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R E S U M O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Este t r a b a l h o o b j e t i v a apresentar um método que pos 

s i b i l i t e a proposição de medidas técnicas c o r r e t i v a s para 

as indústrias de Fiação e Tecelagem de Campina Grande, a t r a 

vês de análise em acidentes de t r a b a l h o . Tal método se 

c o n s t i t u i as seguintes etapas; identificação do s e t o r do 

processo de fabricação onde ocorre o maior índice de a c i -

dentes; identificação e análise das causas desses aciden-

tes e proposta de medidas técnicas para minimizar o p r o b l e -

ma. 

A escolha do s e t o r têxtil para análise em aciden-

tes de t r a b a l h o j u s t i f i c a - s e pela importância econômico-so-

c i a l que este setor representa para o município supra c i t a -

do e para todo o Estado da Paraíba. A dimensão do problema 

com acidentes de t r a b a l h o no país, assim como neste Estado 

e em todo o município de Campina Grande, especialmente no zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
i 

s e t o r têxtil, pode ser v e r i f i c a d o através de dados extraí 

dos j u n t o a fontes e s p e c i a l i z a d a s . 

Após a identificação do s e t o r crítico e do agente 

responsável pelo maior índice de acidentes de t r a b a l h o , ê 

r e a l i z a d a uma análise técnica do s e t o r e uma descrição deta 

lhada da máquina i d e n t i f i c a d a e do componente responsável 

pelos acidentes. 

Em seguida ê r e a l i z a d o um levantamento das p r i n c i -

pais causas que provocam estes acidentes r i d e n t i f i c a n d o -se 
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os p r i n c i p a i s t i p o s de f a l h a s mecânicas e de manutenção res 

ponsáveis por este evento e suas relações com o t i p o de ma-

nutenção aplicado nas maquinaszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 com a utilização de peças 

não o r i g i n a i s . 

Finalmente, no último capítulo, são apresentadas d i -

versas a l t e r n a t i v a s para minimizar o problema e de acordo 

com o estabelecimento de critérios adequados selecionadas 

aquelas que melhor se adaptam ã situação r e a l . 
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ABSTRACT zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

The o b j e c t i v e of t h i s work i s t o introduce a method • 

t o propose c o r r e c t i v e t e c h n i c a l measure t o spinning ' 

and wearing i n d u s t r i e s i n Campina Grande through . the 

an a l y s i s of work accidents. Such, a method of i n v e s t i g a t i o n 

i s summarized under the fol.Lowing stages : 

- I d e n t i f i c a t i o n of sector and process of fabrication 

where a h i g h r a t e o f accidents take place.. 

- I d e n t i f i c a t i o n and a n a l y s i s of t h e i r causes and 

f i n a l l y , • zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

- A p r o p o s i t i o n o f t e c h i n i c a l measures perceined . -to 

minimize t h i s problem. 

The s e l e c t i o n of t e x t i l e sector f o r the an a l y s i s of 

work accidents i s j u s t i f i e d f o r i t s socio-economic importance 

to the m u n i c i p a l i t y , as c i t e d above, f o r whole of the s t a t e , 

of Paraíba, The dimension of problem of work accidents ' i n 
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the country, l i k e i n t h i s s t a t e and i n whole of the muni-

c i p a l i t y o f Campina Grande, s p e c i a l l y i n i t s t e x t i l e sector, 

may be v e r i f i e d through the e x t r a c t e d data together w i t h 

some s p e c i a l i z e d sources. 

A f t e r the i d e n t i f i c a t i o n o f c r i t i c a l s e ctor and o f 

the responsible agent by higher index o f work accidents , 

a t e c h n i c a l a n a l y s i s of such, a sector i s accomplished.Also 

the d e t a i l e d mechanism of an i d e n t i f i e d machine i s described 

together w i t h i t s elements or p a r t s which mainly cause ' 

accidents. -

Prom the c o l l e c t e d data and s t a t i s t i c s of main causes 

of these accidents, the p r i n c i p a l types, o f mechanical faults ' 

and those o f maintenance, responsible f o r these events are 

i d e n t i f i e d , and t h e i r r e l a t i o n with, the type of adopted ' 

maintenance a p p l i e d t o the machine having replacements , 

are also i d e n t i f i e d . 

I n the f i n a l chapter, various a l t e r n a t i v a s are 

introduced Lo minimize t h i s problem, i n p a r t i c u l a r those 

which area b e t t e r s u i t e d t o the r e a l s i t u a t i o n and are i n 

accordance with, adequate and e s t a b l i s h e d c r i t e r i a . 
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CAPITULO I 

INTRODUÇÃO 

1 - AcidenteszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA de Trabalho 

E x i s t e uma indefinição com relação a uma conceitua -

ção completa para acidentes de t r a b a l h o . A m a i o r i a abrange 

apenas cer t o s aspectos dos acidentes, como as consequên-

cias físicas d i r e t a s para o acidentado e os seus d i r e i t o s 

a d q u i r i d o s , não abordando e n t r e t a n t o , o aspecto p r e v e n t i v o 

do mesmo nem os prejuízos econômico para o empregador (z5cchio,1977 ) 

Uma • concei tuação de acidentes de t r a b a l h o que se po-

d e r i a a f i r m a r como das mais completas s e r i a a conceituação 

segundo o caráter técnico p r e v e n t i v o : "Acidentes de t r a b a -

lho são todas as ocorrências não' programadas, estranheis ao 

andamento normal do t r a b a l h o , das quais poderão r e s u l t a r da 

nos físicos e/ou f u n c i o n a i s ou morte ao tr a b a l h a d o r e da-

nos m a t e r i a i s e econômicos à empresa". (Zocchio, 1977) 

Estudos f e i t o s por vários pesquisadores no assunto 



têm demonstrado que apôs a segunda revolução i n d u s t r i a l ,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA nú 

mero de acidentes de t r a b a l h o , tem aumentado pela imposição 

da-máquina ao homem, ou s e j a , pela d i f i c u l d a d e de adapta -

ção do homem ãs condições da máquina. Acreditava-se que 

t a l d i f i c u l d a d e de adaptação oriunda de um crescente nível 

de atenção ã máquina e da t e n t a t i v a do acompanhamento de 

seu r i t m o de t r a b a l h o pelo homem, seriam p o r t a n t o , as p r i n -

c i p a i s causas dos acidentes de t r a b a l h o . (Chaulet, 1956} 

Enfim a mudança do ambiente normal do l a r para um 

ambiente perturbado por ruídos e que e x i g i a um esforço dema 

siado para o acompanhamento de um r i t m o de t r a b a l h o acele-

rado favoreciam a uma maior frequência de acidentes (Chaulet, 19 56) 

Alem das condições ambientais, vários f a t o r e s numa -

nos eram considerados como c o n t r i b u i n t e s para aumentar o nú 

mero de acidentes: Drahre em 1940 constatou que as pessoas 

frequentemente acidentadas obtinham resultados i n f e r i o r e s 

nos t e s t e s p e r c e p t i v o s ; para Borra uma das causas de aciden 

tes provinha da insatisfação no t r a b a l h o , dependendo dos f a 

t o r e s psicológicos ambientais, como ruído, relações huma -

nas, e s t r u t u r a da empresa . Enfim um grupo de pesquisado-

res (Acherman, Tetterman e Hierberg) achavam que os elernen 

tos inconscientes da personalidade podiam conduzir um indi_ 

víduo ao acidente. (Chaulet, 19561 

Com relação âs condições m a t e r i a i s , diversas outros 

autores pesquisaram e concluíram que: 35%, 12% e 25% dos 
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acidentes tinham origem em f a l h a s técnicas como f a l t a de pro 

teções nas máquinas. (Chaulet, 1956) 

Outras causas, frequentes dos acidentes seriam: a não 

aceitação dos d i s p o s i t i v o s de segurança por parte do tr a b a -

lha,dor, pelo seu relacionamento com o ambiente de t r a b a l h o ; 

o aumento da produção através do aumento do seu r i t m o de t r a 

balho; A adoção de horas e x t r a s excessivas e a condições r e -

lacionadas com o ambiente físico, como iluminação, temperatu 

r a e t c , as quais devem se adaptar adequadamente ãs condições 

humanas (Fatores ergonómicos). (Chaulet, 1956) 

Com relação a este último f a t o r deve-se l e v a r em con-

t a a posição de Arbous e Kenich que considera a p r e d i s -

posição aos acidentes como a relação en t r e o indivíduo e o 

seu meio de t r a b a l h o , o que i m p l i c a em não haver p r e d i s p o s i -

ção i n d i v i d u a l , mas sim predisposição de certos postos de 

t r a b a l h o (Chaulet, 1956) 

2 — Atos Inseguros e Condiçõas Inseguras 

As causas d i r e t a s dos acidentes de t r a b a l h o são os 

atos inseguros praticados pelo t r a b a l h a d o r e as condições i n 

seguras dos ambientes de t r a b a l h o . 

Ato Inseguros 

• "Ato inseguro é a maneira como as pessoas se expõem, 

consciente ou inconscientemente a riscos de acidentes"( Zócchio, 1977) 
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Entre os muitos t i p o s de atos inseguros e x i s t e n t e s 

destacam-se alguns como: usar maquina sem habilitação ou 

permissão; i m p r i m i r excesso de velocidade ou sobrecargazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a 

máquina; l u b r i f i c a r , a j u s t a r e limpar máquinas em movimento; 

não u t i l i z a r as proteções i n d i v i d u a i s ; e t c (Zõcchio, 1977} 

Existem ainda os atos inseguros de ordem psíquica co 

mo imprudência, negligência, nervosismo, f a d i g a , i n d i s c i -

p l i n a e t c . E os atos inseguro por incapacidade para o t r a -

balho como: idade, visão e/ou audição deficiente etcíAPCQN, 1983} 

Estes últimos atos inseguros, que levam em considera 

ção os f a t o r e s humanos, podem ser evitados através de uma ire 

l h o r orientação dos supervisores, da seleção de pessoal, do 

serviço medico, nos treinamentos e de métodos de tr a b a -

lho adequados estes últimos de c e r t a maneira se constituem 

em condições de t r a b a l h o . _ 

Conclui-se p o r t a n t o que os atos inseguros não são 

culpa única e e x c l u s i v a dos trabalhadores que estão em con-

t a t o d i r e t o com a máquina, mas também das pesssoas"a que 

eles estão subordinadas (supervisores, técnicos, engenhei 

ro e t c ) , através dos quais recebem t a r e f a s inadequadas ãs 

condições ambientais e as próprias- características pessoais de 

quem v a i executá-las. • • • , zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Condição Inseguras ' "' • .. 

"Condição insegura dos l o c a i s de t r a b a l h o são aque-

l a s que comprometem a segurança do tra b a l h a d o r ou, em ou-

C a r á n = « de "*" a e f e i t ° s , x r r e 3 , J , . 
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t r a s p a l a v r a s , as f a l h a s , d e f e i t o s , i r r e g u l a r i d a d e s técni-

cas, carência de d i s p o s i t i v o s de segurança e t c , que põe em 

r i s c o a i n t e g r i d a d e física e/ou a saüde das pessoas e a 

própria segurança das instalações e equipamentos'* (Zócchio, 1977) 

Algumas das condições inseguras mais comuns nas i n -

d u s t r i a s são: f a l t a de proteção em maquinas e equipamentos; 

proteção de máquina e equipamentos inadequados ou d e f e i t u o 

sos; escassez de espaço na área de t r a b a l h o ; f a l t a de pr o -

t e t o r e s i n d i v i d u a i s e t c . (Zócchio, 19 7 7) 

3 ~ E f e i t o s Hegativos dos Acidentes de Trabalho 

3.1. O aspecto humano: além da lesão c o r p o r a l provoca-

da pelo acidente, e o tempo e x i g i d o para a sua recupera-

ção no qual muitas vezes o acidentado ê submetido a t r a t a -

mento prolongados e dolorido'.-, o acidentado do t r a b a l h o po-

de ser v i t i m a de uma incapacidade p a r c i a l ' , a qual pode con 

d u z i r a uma grande d i f i c u l d a d e psicológica para a sua r e i n 

tegração ao trabalho, 

3.2. O aspecto s o c i a l : Sob o aspecto s o c i a l , o indiví-

duo acidentado deixa de p r o d u z i r para a sociedade. O pro -

blèma ainda se t o r n a maior quando este indivíduo t i v e r s i -

do q u a l i f i c a d o por e l a , através de estudos e estágios na 

esperança de no f u t u r e a d q u i r i r seus serviços e s p e c i a l i 

zados. (APCON, 1983) 
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Ainda sob o aspecto s o c i a l , todo acidentado s o f r e 

temporária ou permanentemente redução no seu salário, obri_ 

gando-o a b a i x a r o seu padrão de v i d a e consequentemente o 

de sua família. (Zõcchio, 1977) 

3.3. Custos de Acidentes de Trabalho 

"A empresa ê a mais fortemente a t i n g i d a pelas conse 

quências antieconômicas dos acidentes do t r a b a l h o , ape -

sar de nem sempre perceber. Podemos d i z e r mesmo que, v i a de 

re g r a , as empresas, desconhecem os prejuízos que têm os a c i -

dentes e as vezes os seus d i r i g e n t e s nem imaginam em quan-

t o os acidentes oneram o custo dos seus t r a b a l h o s ou produ-

t o s " . (APCON, 19 83) 

Os custos para a empresa corresponde aos custos i n -

d i r e t o s que será v i s t o ã s e g u i r . 

Custos d i r e t o s e i n d i r e t o s : 

"Custo d i r e t o d i z r e s p e i t o a todas as despesas l i g a 

das diretamente ao atendimento do acidentado, que são de 

responsabilidade do INPS, como despesas médicas, h o s p i t a l a 

res e farmacêuticas, pagamento de diárias e indenizações e 

t r a n s p o r t e do acidentado"... (APCON, 1983) 

"Custo i n d i r e t o : Esta p a r c e l a engloba todas as des-

pesas, geralmente não atribuíveis aos acidentes, mas que se 

manifestam como consequência i n d i r e t a dos mesmos. * Não ê 

de responsabilidade do INPS" (APCON, 19 83) 
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Alguns dos p r i n c i p a i s I t e n s destes custos i n d i r e t o s 

são: salários pagos durante o tempo perdido por outros t r a -

balhadores: salários a d i c i o n a i s pagos por t r a b a l h o em hora 

e x t r a ; Diminuição da eficiência do acidentado ao retornarão 

t r a b a l h o ; Despesas com o treinamento do s u b s t i t u t o do a c i 

dentado: custo de m a t e r i a l ou equipamento d a n i f i c a d o no a c i 

dente etc. (APCON, 19 83} 

4 - OBJETIVOS DO PRESENTE TRABALHO 

A ma i o r i a dos acidentes de t r a b a l h o ê a t r i b u i d a aos 

atos inseguros, cabendo assim a culpa única e e x c l u s i v a -

mente ao próprio acidentado. No entanto, na maior p a r t e das 

vezes um ato inseguro ê consequência d i r e t a do próprio am-

bi e n t e de t r a b a l h o , de suas condições físicas g e r a i s e do 

método de t r a b a l h o a p l i c a d o , os quais se d e f i c i e n t e s ou i n a 

dequados se constituem também em condições inseguras de trai 

balho, 

A implantação de p r o j e t o s Inadequados de máquinas , 

a utilização de máquinas obsoletas e a aplicação de uma ma-

nutenção d e f i c i e n t e nas máquinas e equipamentos, podem ser 

responsáveis d i r e t o s pela grande p a r t e dos acidentes de t r a 

balho nas indústrias. 

A f a l t a de ura estudo ergonômico nos r e f e r i d o s pro j e 

tos pode c o n t r i b u i r para o aumento destes índices, p r i n c i -

palmente na região Nordeste do país, onde os dados antropo-

metricos do homem l o c a l diferem bastante dos daqueles para 
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para os quais £ orara projetadas as máquinas e equipamentos. 

Em resumo, f a t o r e s como a importação de t e c n o l o g i a 

inadequada, o t i p o de máquina u t i l i z a d a e sua manutenção po 

dem c o n t r i b u i r em grande parte para o elevado número de 

acidentes de t r a b a l h o . 

Toda essa problemática nos levou a este t r a b a l h o , 

com o o b j e t i v o de se r e a l i z a r um estudo, i d e n t i f i c a n d o e 

analisando os acidentes de t r a b a l h o , suas causas e conse -

quências e propondo medidas c o r r e t i v a s para minimizar os 

problemas gerados pelos e f e i t o s negativos destes acidentes, 

através da eliminação de condições, inseguras-. 

Será tomada como amostra um s e t o r i n d u s t r i a l do mu 

nicx.pio de Campina Grande, levando em consideração para a 

sua escolha a sua r e p r e s e n t a t i v i d a d e para a região em t e r 

mos de absorção de mão~-de*-obra e investimento de c a p i t a l . 

No próximo capítulo será ainda e n f a t i z a d a a i d e n t i 

ficaçao da necessidade deste t r a b a l h o através da demonstra 

ção dos a l t o s índices de acidentes de t r a b a l h o no B r a s i l 

e suas consequências socio-economicas para a nação. 

5-FUNDAMENTO TEÓRICO E METODOLOGIA UTILIZADA 

Neste t r a b a l h o se realizará uma "Análise de Risco 

Geral" para se obter os resultados desejados, por ser este 

t i p o de análise o mais adequado para os o b j e t i v o s do nosso 

t r a b a l h o , como se verá a seguir. 
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"Analise de Risco e Eficácia" (Bouer, 1981} 

"A an a l i s e de r i s c o s pode ser d i v i d i d a em três par-

tes : 

1 - Identificação do r i s c o 

2 — Procedimentos lógicos para formular medidas cor 

r e t i v a s 

3 - Seleção das melhores medidas c o r r e t i v a s para 

implantação" 

Este estudo c a r a c t e r i z a uma abordagem puramente qua 

l i t a t i v a para a segurança. Esta abordagem q u a l i t a t i v a ê 

necessária para i d e n t i f i c a r e propor medidas c o r r e t i v a s 

Os res u l t a d o s destas análises podem ser, posteriormente , 

processados para p e r m i t i r avaliações entre a l t e r n a t i v a s . 

"Conceitos Básicos da. Análise de Riscos" (Bouer, 19 81) 

"O p r i m e i r o passo na eliminação de um r i s c o ê o seu 

reconhecimento, 

Registros históricos podem i n d i c a r t i p o s de aciden-

tes em l o c a i s específicos, 

Certas causas de acidentes podem r e s s a l t a r no pró-

p r i o processamento dos r e g i s t r o s históricos. 

Ê responsabilidade de um a n a l i s t a em segurança i n -

v e s t i g a r através de r e g i s t r o s para; 

' 1 - Determinar l o c a i s com acidentes de a l t o poten -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

, " D F R A L 0 *  PA Rf t f B A 
I - . o . K , i , „ r i i í r a r a M M , t t m d o I m r r . ) r zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

» „ „ L c o , d e n < < f f e r i e i d e ( o s - w r i d w í l o 

toazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA *wm y^bm.m M ms} m 7?;>«.<- n 5 
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c i a i que podem, não necessariamente, t e r histórico destacado 

2 - I d e n t i f i c a r r i s c o s sérios, os quais embora t e -

nham baixa p r o b a b i l i d a d e de ocorrência, podem conduzir aos 

acidentes maiores 

3 — E l i m i n a r de considerações indevidas os r i s -

cos que re l a t i v a m e n t e são de pequena importância. 

O reconhecimento de que os r i s c o s existem em d i f e -

rentes níveis de gravidade conduzem ao conceito de e l i m i n a 

ç§b dos r i s c o s mais importantes em p r i m e i r o l u g a r " . . . 

Analise de Riscos Geral (Bouer, 1981) 

"Uma a n a l i s e de r i s c o s g e r a l ê necessária para p r o -

p i c i a r uma visão g l o b a l do sistema i n d u s t r i a l em considera-

ção, para i d e n t i f i c a r e i s o l a r os problemas de segurança , 

que requerem uma análise mais detalhada. 

0 propósito eventual da análise de r i s c o s g e r a l pa-

r a i d e n t i f i c a r áreas altamente críticas, carentes de poste-

r i o r análise, deve ser sempre mantido em mente... 

Alem da natureza do sistema por s i só, dois outros 

ramos estão- disponíveis para i d e n t i f i c a r pontos críticos pa 

ra análise de r i s c o g e r a l : 

1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA — r e g i s t r o s históricos 

2 T- investigações g e r a i s 

No nosso t r a b a l h o , para r e a l i z a r a p r i m e i r a -parte 
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da análise de r i s c o s , ou seja a "identificação do r i s c o " s e 

rã u t i l i z a d o um método que determinará i n i c i a l m e n t e o se-

t o r do processo p r o d u t i v o onde ocorre o maior índice de 

acidentes de t r a b a l h o . Em seguida pelo mesmo método se 

i d e n t i f i c a r a o maior agente responsável por este evento. 

Para se r e a l i z a r t a l método e s t a t i s t i c o serão u t i -

l i z a d a s fichas; denominadas "Comunicações de Acidentes de 

Trabalho" - CAT enviada pelas i n d u s t r i a s l o c a i s ao INPS as 

quais são arquivadas no s e t o r de Acidentes de Trabalho des 

te órgão, Essas f i c h a s , p o r t a n t o servirão como r e g i s t r o , 

histérico para determinar, entre outras identificações dos 

t e t r a b a l h o , os números de acidentes por se t o r e por agen 

t e causador. 

As CAT contêm os seguintes dados: 

~ Nome, profissão, sexo, idade" residência e salário do a c i 

dentado 

—* Nome e endereço da f i r m a empregadora 

•o Local r d i a e hora do acidente 

— Descrição do acidente (agente causador) 

Tempo de c o r r i d o entre o início do t r a b a l h o e a hora do 

acidente 

Tempo de afastamento ' y . , h , ,. r r, á-

" T- Parte do corpo a t i n g i d a 

Natureza da lesão. ' - , , . . < -

Os "procedimontos lógicos para formular medidas cor 



r e t i v a s " se constituirá i n i c i a l m e n t e de uma análise do s e t o r 

e do agente causador crítico, logo após a suas i d e n t i f i c a 

çoes. Na análise do se t o r se estudará o seu a r r a n j o físico 

e o método de t r a b a l h o empregado. Na análise do agente cau-

sador se estudará suas características físicas e sua função 

no processo p r o d u t i v o . 

Apôs a realização das r e f e r i d a s análises se l e v a n t a -

r a as p r i n c i p a i s causas destes acidentes, com o o b j e t i v o de 

i d e n t i f i c a r as condições inseguras e os atos inseguros res -

ponsãveis por este t i p o de acidentes, p o s s i b i l i t a n d o poste -

riormente a proposição das a l t e r n a t i v a s para a solução do 

problema. 

Para a t e r c e i r a p a r t e da análise de r i s c o s , ou seja a 

"seleção das melhores medidas c o r r e t i v a s para implantação"se 

ra u t i l i z a d a uma metodologia baseada na etapa de " avaliação 

de processos" da metodologia de p r o j e t o proposta por uma equi 

pe da área de engenharia do produto da COPPE/üFRJ, metodolo-

g i a esta baseada em H . R i t t e l ( R i t t e l , 1970) que u t i l i z a uma 

sequência de passos al t e r n a d o s , quais sejam: 

- Produção de variedade 

- redução de variedade (Bonfim, Nagel, Rossi, 197 7) 

Existem vários t i p o s de produção e redução de varieda 

de. 0 t i p o correspondente â proposta metodológica considera 

da é o de formação de a l t e r n a t i v a s : "Depois de conhecer o 

problema.várias a l t e r n a t i v a s são apresentadas e, com a ajuda 
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de um f i l t r o de avaliação que considere os aspectos r e l e v a n -

tes para a solução do problema ê escolhida a melhor delas". 

(Bonfim, Nagel, Rossi, 1977) 

Avaliação dos Processos (Bonfim, Nagel, Rossi,1977} 

"A função dessa etapa ê c r i a r um sistema de avaliação 

através do qual serão f i l t r a d o s os processos anteriormen-

t e l i s t a d o s . Essa t a r e f a se compõe de três a t i v i d a d e s bási-

cas : 

a) Executar uma l i s t a de critérios 

b) Ponderar os i t e n s dessa l i s t a 

c) R e a l i z a r a avaliação propriamente d i t a (Matriz de 

avaliação) 

a) para a l i s t a g e m de critérios faremos uso de d i v e r 

sas técnicas que vão p o s s i b i l i t a r a enumeração da 

queles mais r e l e v a n t e s . 0 p r i m e i r o grupo das téc 

nicas abrange as sistemáticos lógicos, como l i s -

t a s de varificação, pesquisa, e n t r e v i s t a s , e t c . 

O segundo grupo se compõe de técnicas i n t u i t i v a s 

t a i s como Brainstorming etc, (Bonfim, Nagel, Rossi, 1977) 

Para o nosso t r a b a l h o será u t i l i z a d o a técnica s i s t e 

mãtico-lõgica em que para o estabelecimento dos critérios se 

fará pesquisas a r e s p e i t o das características físicas que de 

ve t e r o produto f i n a l . 
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"b) A ponderação, ou atribuição de pesos aos i t e n s 

l i s t a d o s depende também da l i n h a de pensamento 

prê-determinado. Nesse sentido podemos por 

exemplo, numa escala de 1 a 5 a t r i b u i r peso 4 

ao critério "custo" e 2 ao critério estética. 

Fica evidente que apesar do caráter s u b j e t i v o 

dessa ponderação, as características do proble 

ma já determinam ou indicam uma tendência a 

atribuição dos v a l o r e s " . . . (Bonfim,Nagel,Rossi, 

1977} 

Exemplo 

Peso Critério 

4 a 

3 b 

. . 2 c 

1,5 d 

1 e 

OBS: Ao se t r a t a r de uma equipe responsável pelo p r o j e t o , 

na ponderação dos critérios deve se tomar a média 

dos v a l o r e s considerados por cada componente desta 

equipe, 



*'c) Listados e ponderados os diversos i t e n s passa 

mos por f i m a sua avaliação que indicará 

processo mais indicado para r e s o l v e r o proble 

ma proposto" 

Exemplo; 

Avaliação com relação ao critério 6 (peso 3} 

Processos. Avaliação T o t a l 

1 3 3 x 3 = 9 

2 4 4 x 3 = zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA12 

3 2 2 x 3 = 6 

4 5 5 x 3 = 15 



CAPÍTULO I I 

IDENTIFICAÇÃO E DEFINIÇÃO DA NECESSIDADE 

INTRODUÇÃO 

Neste segundo capítulo procura—se i d e n t i f i c a r e de 

f i n i r a j u s t i f i c a t i v a para o i n i c i o deste trabalho,apresen. 

tando o numero de acidente de t r a b a l h o no país e os seus 

prejuízos econômicos para a nação. 

Posteriormente apresenta-se a j u s t i f i c a t i v a para es 

colha do s e t o r têxtil, como o s e t o r a ser tomado como amos 

t r a para a análise em acidentes de t r a b a l h o , para logo em 

seguida r e a l i z a r esta a n a l i s e tomando como base o municí-

pi o de Campi 

1 - ACIDENTES DE TRABALHO NO PAÍS • / ' ' " 

Para se a v a l i a r a discussão do problema com aciden 

tes de t r a b a l h o no nosso país, apresenta-se i n i c i a l m e n t e 
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dois gráficos com os t o t a i s de a.cidentes durante toda a 

década de 70. Um em números absolutos (Grafico n9 1) e o 

ou t r o em termos r e l a t i v o s ao número de empregados segura 

dos pelo INPS em cada período. 

Ver i f i c a - s e - pelo Gráfico n? 1, que em termos absolu 

tos o ano de 1975 f o i aquele em que ocorreu o maior número 

de acidentes de t r a b a l h o no p a i s , enquanto que em termos 

r e l a t i v o s à massa segurada (Gráfico n9 2) o ano de 19 72 ob 

teve o maior índice. 

Durante toda a década de 70 foram r e g i s t r a d o s 

15 .766 .212 acidentes de t r a b a l h o no país, dos quais 97,4% 

corresponderam a acidentes típicos, ou s e j a , acidentes 

ocor r i d o s no l o c a l de t r a b a l h o , durante o exercício da fun 

ção. (Veja anexo n<? 1) . 

Durante o início da década de 70 (70 a 75) quando o 

Bras i 1 f o i um dos países em que ocorreu o maior número de 

acidentes de t r a b a l h o em todo o mundo, o governo d e c i d i u 

promover campanhas visando s o l u c i o n a r o problema. Destas 

campanhas surgiram novas l e i s r e f e r e n t e s a acidentes de 

t r a b a l h o , e n t r e elas a Lei 6367 de 19 de outubro de 19 76, 

pela qual o empresário deve se r e s p o n s a b i l i z a r pelo paga 

mento de benefícios ao trabalhador acidentado durante os 

quinze p r i m e i r o s dias após o acidente. Todas essas p r o v i 

dências contribuíram em grande p a r t e para o decréscimo do 

número de acidentes á p a r t i r de 1975, t a n t o em termos abso 
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l u t o s (Veja o Gráfico n? 1) como em termos r e l a t i v o s à 

massa segurada (Veja Gráfico n9 2 ) . 

En t r e t a n t o , pelos números apresentados, - ê importan 

te lembrar que os números apresentados corresponderam ape 

nas aos acidentes r e g i s t r a d o s pelo INPS, o que s i g n i f i c a 

dizer, que não foram computados os acidentes em que as víti 

mas não foram afastadas do l o c a l de t r a b a l h o - os aciden 

tes de t r a b a l h o continuam se c o n s t i t u i n d o em um grande pro 

blema n a c i o n a l , representando p o r t a n t o um grande prejuízo 

s o c i a l para a nação. 

Para se a v a l i a r as despesas com acidentes de t r a b a 

lho no país será apresentado um gráfico (Gráfico n9 3) i n 

dicando os percentuais das r e c e i t a s do INPS consumidas pe 

las despesas com acidentes de t r a b a l h o de 1971 a 1977. Des 

pesas essas que englobam: Benefícios, Serviços (Assistên 

c i a 'Medica e Reabilitação P r o f i s s i o n a l ) , Administração, Pre 

verição e Previsão (Benefícios de Longa Duração e Acidentes 

não Liquidados). 

V e r i f i c a - s e pelo Gráfico n9 3, que e x i s t e um aumento 

quase progressivo (ã excessão de 19 73) destes percentuais, 

chegando-se a um máximo em 19 76 e diminuindo novamente em 

1977. Enquanto que a média destes percentuais f i c o u em 

88,9%. 

Para demonstrar a continuidade do problema com aciden 

tes de t r a b a l h o ã nível nacional apresentamos ã seguir uma 
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declaração que "0 Globo" p u b l i c o u em 10.05.80 que d i z i a o 

seguinte: "Em 19 79 o Presidente do INAMPS Harry Graef, de 

clarou que foram gastos com o P r o j e t o de Saúde Cr$ 47 b i 

lhões no período de a b r i l a dezembro de 1978 dos quais 

Cr$ 1,5 bilhão destinaram-se aos acidentes do t r a b a l h o " . 

"Os dados estatísticos sobre acidentes de t r a b a l h o 

no B r a s i l são altamente assustadores. Somente em custos di_ 

retos as perdas da Economia B r a s i l e i r a em função de aciden 

tes elevaram-se em 1977 a mais de 6 bilhões de c r u z e i r o s . 

Neste mesmo ano mais de 250 milhões de horas de t r a b a l h o 

foram perdidas como consequência de 1.614.740 acidentes re 

g i s t r a d o s , numa média de 5.294 acidentes por d i a útil de 

tr a b a l h o ; 4.500 trabalhadores perderam suas vidas em aci_ 

dentes de t r a b a l h o ocasionando uma média alarmante de 2 

mortes por d i a . Há anos o B r a s i l vem l i d e r a n d o e s t a t r i s 

t e estatística". (APCON, 19 83) 

1.2 - COÍE5KQUÊNCIAS DOS ACIDENTES 

Em termos de afastamento do t r a b a l h o , de acordo com 

o "Anuário Estatístico do IBGE" do t o t a l de acidentes do 

tra b a l h o no ano de 19 79, 51,85% corresponderam a a f a s t a 

mento de até .15 d i a s , o que s i g n i f i c a p e l a L e i 6367 que 
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as próprias empresas arcam com os maiores prejuízos econô-

micos d i r e t o s , como também os i n d i r e t o s - pelo afastamento 

da mão-de-obra do l o c a l de t r a b a l h o . 

Para demonstrar melhor a seriedade das consequên -

cia s dos acidentes de t r a b a l h o no país, v e j a os Gráfi-

cos nÇ 4, n? 5 e n? 6. 

Pelo que f o i v i s t o pode-se confirmar a importância 

que o problema dos acidentes de t r a b a l h o representa para a 

nação em termos econômicos e s o c i a i s , através de demonstra 

çao doa seus e f e i t o s negativos para o país, necessitando 

p o r t a n t o da adoção de melhores sistemas de prevenção de 

acx 

Pode-se perceber pelo que f o i apresentado que os 

acidentes de t r a b a l h o não se constituem em uma f a t a l i d a d e , 

podendo, p o r t a n t o , serem perfeitamente e v i t a d o s , através da 

implantação de melhores condições p r o j e t u a i s dos d i s p o s i t i 

vos de t r a b a l h o . 

2 . ESCOLHAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA DO TIPO BE UNXDJíDE PRODUTIVA 

Apresenta-se â seguir a j u s t i f i c a t i v a para a escolha 

do setor têxtil como o t i p o de unidade p r o d u t i v a a ser ana 

l i s a d o sob o aspecto de acidentes de t r a b a l h o , através da 

demonstração de sua importância para o município de Campi-

na Grande e para todo o Estado da Paraíba, t a n t o era termos 

de matéria prima - A Paraíba ê um Estado produtor de alg o -

dão - (Veja Anexo n?zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2), como em termos de i n d u s t r i a l i z a -



ção como será v i s t o â s e g u i r . 

2.1 - A ATIVIDADE TÊXTIL EM CAMPINA GRANDE E NA PARAlBA 

Para avaliarmos a posição da a t i v i d a d e têxtil no 

contexto i n d u s t r i a l do Estado da Paraíba e no município de 

Campina Grande, apresentaremos dois quadros extraídos do 

"Cadastro I n d u s t r i a l do Estado da Paraíba", de 1979, que 

situam a r e f e r i d a a t i v i d a d e i n d u s t r i a l em termos de invés 

timento de c a p i t a l , número de operários e número de estabe 

lecimentos dentre todas as a t i v i d a d e s i n d u s t r i a i s do Esta 

do e do Município. (Quadro n9 1) . 

Podemos observar que em termos de investimentos o 

setor têxtil c o n t r i b u i u com aproximadamente 17% de todo o 

investimento i n d u s t r i a l da região, estando abaixo apenas 

da indústria química. Com relação ao número de operários 

f o i a p r i m e i r a colocada com um t o t a l de 8.73 2, que repre 

senta 24,2% do t o t a l de operários de todo o Estado. Contan 

do com o t o t a l de 150 estabelecimentos i n d u s t r i a i s f i c a n 

do abaixo apenas do número de indústrias alimentícias. Le 

vando em consideração apenas as indústrias com 5 ou mais 

operários a situação ê semelhante, alterando apenas a por 

centagem do número de operários que passa para 24,8% do t o 

t a l , enquanto que o número de estabelecimentos (74) conti_ 

nua em segundo l u g a r . 



ESTADO DA PARAlBA 

Atividade Industrial 
Totalidade 

Investimento Op. N9 
(Cr$) 

Inds. 

62.715.635,00 49 6 21 
199.507.236,00 671 41 
39.508.133,00 388 09 
457.460.170,00 5.584 132 
71.423.221,00 700 15 
2.573 .729,00 124 06 
27.79 6.968,00 648 41 
1.334.756,00 43 08 
20.636.500,00 303 64 
28.828.996,00 552 09 
131.591.972,00 345 30 
285.743 .024,00 1.865 60 
42.568.017,00 829 124-
247.884,151,00 621 09 
118.912.252,00 162 18 
388.321.768,00 4.428 737 
58.089,553,00 143 03 
174.769.452,00 1.364 12 
471.490.960,00 2.023 99 

1.341.130.190,00 993 18 
1.044.992.842,00 8.732 150 

111.415.467,00 1.615 62 
736.90 2.296,00 2.719 03 
43 .332.438,00 458 106 

Extração de Minerais .• * 
Indústria de Bebidas e Álcool Etílico 
Indústria da Borracha 
Indústria da Corstrução C i v i l 
Indústria de Couros e Peles e Produtos Similares 
Indústrias Diversas 
Indústria Editorial e Grafica 
Indústria do Fumo 
Indústria da Madeira 
Indústria do Material Elétrico e de Comunicação 
Xníu.stx"xâ.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA c 3 u Q i C 3 . * • • • • • • • • • « • • • • * • • • • • • • • • • • • • » • • • • •  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
II1CÍL1StITlcl £^tclXlUXJXCcl» •••• »• • • • • • • »• **• • • # • • • • • *• • »• • 
Indústria do Mobiliário 
Indústria do Papel e Papelão 
Indústria de Perfumaria, Sabões e Velas 
Indústria de Produtos Alimentares . 
Indústria de Produtos Farmacêuticos 
Indústria de Produtos de Materiais Plásticos 
Indústria de Produtos de Minerais Não Metálicos...... 

Indústria Têxtil 
Indústria do Vestuário, Calçados e Artefatos de Teci 
c l O S • • • • • • ' • • • • • «  • • # » » • • « • * • •  • • » • • •  • • • • • •  » •  

Serviços Industriais de Utilidade Pública... 
Serviço de Reparação e Conservação 

Total feral zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA6.108.929.735,00 36 .072 1.778 

Quadro n9 1 



27. 

Com relação ao município de Campina Grande a s i t u 

ação ê semelhante, como mostra o Quadro n9 2. 

A indústria têxtil, continua sendo a segunda catego-

r i a i n d u s t r i a l em termos de investimento de c a p i t a l repre 

sentando 13,6% do t o t a l . Com relação ao número de opera 

r i o s , apesar de passar para a t e r c e i r a colocação, represen 

t a 12% do t o t a l de operários de todas as ati v i d a d e s indus 

t r i a i s do município. 

2.2 - AS INDUSTRIAS DE FIAÇÃO E TECELAGEM 

Do t o t a l de 1.235 operários do s e t o r têxtil de Cam 

pina Grande, 739, ou s e j a , aproximadamente 60% pertencem 

às indústrias de fiação e tecelagem, c u j o produto f i n a l 

p r i n c i p a l é o saco de t e c i d o de algodão. Tal produto ê des 

tinad o ãs usinas de açúcar da mai o r i a dos estados n o r d e s t i 

nos e ainda para alguns estados do Sudeste como São Paulo 

e Rio de Ja n e i r o . 

Além da venda do produto f i n a l para o mercado nacio 

n a l , e x i s t e o reaproveitamento da produção de f i o s para o 

mercado i n t e r n o (Campina Grande e cidades c i r c u n v i z i n h a s ) . 

Como se v e r i f i c a as indústrias de Fiação e Tecelã 

gem representam muito em termos de pr o d u t i v i d a d e - algumas 

indústrias chegam a p r o d u z i r uma média de 500 m i l sacos 

mensais - e absorção de mão-de-obra para todo o Estado da 



CAMPINA GRANDE 

Atividade Industrial 
Totalidade 

Investimento Gp. N9 
(Cr$) 

Gp. 
Inds. 

13.194.876,00 212 07 
8.087.580,00 175 04 
19.750.100,00 190 04 
81.674.011,00 1.732 44 
64.316.000,00 665 09 
1.680.000,00 63 03 
7.807.350,00 216 18 
17.234.500,00 182 26 
27.695.792,00 545 08 
41.662.800,00 223 17 
156.443.782,00 1.400 37 
4.587.000,00 191 37 
6.551.731,00 222 02 

72.638.713,00 1.007 82 
71.458,00 20 01 

34.493.000,00 345 05 
76.742.189,00 645 26 
28.665.956,00 174 06 
119.313.516,00 1.235 15 
17.047.220,00 307 22 
41.976.544,00 266 01 
19.003 .038,00 245 62 
17.756.889,00 60 09 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

ExtX3.Ç3.0 (Ü0 MXTlSXciXS *»••• »•*«••*••*• *«•**•••*• »»•##*•»» 
Indústria de Bebidas e Álcool Etílico 
Industria da Borracha.....••••»«.-. »»•-»••.*••»•• ..•»»•.•»., 
Industria da Construção C i v i l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
Indústria de Couros e Peles e Produtos Similares , 

Ioâxistxxs. Eclx toxrx cilzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA €5 G i t h í i xcci «*•>**••••** *••*••••#*****••< 
Indústria da Madeira 
Indústria do Material Elétrico e de Comunicação 
Irxlustria Mecânica................. 
Industria Metalúrgica.....••••..•••.••••••••••••••••••••»< 
Industria do Mcbiliario.................................. 
Indústria do Papel e Papelão 
Indústria de Produtos Alimentares 
Indústria de Produtos Farmacêuticos ". 
Indústria de Produtos de Matérias Plásticas 
Indústria de Produtos de Minerais Não Metálicos.. 
IFjdusfcjtrici Química«»•» • *••••••*•«.••••» • • *•»*••••*•• ••••••• 
Ixxiustx*xct TGxtxX•*••••»•• ».##•»•*#••••##•*#*»#*•*#< 
Indústria do Vestuário, Calçados e Artefatos de Tecidos., 
Serviços Industriais de Utilidade Pública 
Serviço de Reparação e Conservação 
Indústria de Perfumaria, Sabões e Velas 

Total Geral 878.394.045,00 10.320 444 

Quadro n9 2 
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Paraíba, principalmente para o município de Campina Gran 

de. Por i s s o t a l t i p o de indústria f o i tomado como amostra 

para a nossa análise em acidentes de t r a b a l h o . 

3 . APRESENTAÇÃO E ANÁLISE-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA DOS ACIDENTES DE TRABALHO EM CAM 

P I N A GRANDE E NAS I N D Ú S T R I A S DE F I A Ç Ã O E TECELAGEM 

LOCMS 

I n i c i a l m e n t e se apresentará os custos com acidentes 

de t r a b a l h o em Campina Grande, para em seguida se apresen 

t a r um quadro g e r a l com os t o t a i s destes acidentes em todo 

o município nos últimos três anos com os respectivos per 

centuais do setor têxtil principalmente das indústrias de 

Fiação e Tecelagem l o c a i s ' 

Logo apôs,de acordo com os dados extraídos do INPS 

se classificará o t o t a l de acidentes de t r a b a l h o , levando 

em consideração os seguintes aspectos: p a r t e do corpo a t i n 

g i d a , t i p o de lesão e tempo de afastamento dos acidenta 

dos, assim como o horário, mês e ano em que estes aciden 

tes ocorreram. 

3.1 - CUSTOS COM ACIDENTES DE TRABALHO NO MUNICÍPIO 

Os custos com acidentes de t r a b a l h o no INAMPS em zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

UzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA N  I V  E H S I DA 11 F F r n i o , , zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
^ O - U l t  Ff D F f í A L DA P A R A Í B A zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

, p 1 9 1 0 W » . 882 Tel (Í183) 321zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA T' ^'  «•  « 



30. 

Campina Grande, tem aumentado gradualmente como pode- sér' 

v e r i f i c a d o no quadro abaixo: 

Ano Assistência Medica(Cr$) - Pagamento de Total ^ 

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 

1981 3.996.692,4 8.550.032,7 12.596.725,10 

Quadro N9 3 

Fonte: INAMPS ( I n s t i t u t o Nacional de Amparo e Previdência S 
c i a i (dados básicos) 

Data: maio/junho de 19 82 

(*) Quadro Completo no Anexo n9 3 

Este quadro mostra .ps t o t a i s pagos pelo INAMPS com 

acidentes de t r a b a l h o de 1979 a 1981 em todo o município 

de Campina Grande. 

3.2- ACIDENTES DE TRABALHO EM CAMPINA GRANDE E NO SETOR 

TÊXTIL' LOCAL 

Apresenta-se em seguida os t o t a i s de acidentes de 

t r a b a l h o neste município com os respectivos percentuais do 

set o r têxtil. 



31. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Ano Total de 
Acidentes Setor Secundário zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA% Setor Têxtil o. 

"O 

1979 1.677 1.257 75,0 192 15,3 

1980 1.567 1.087 69,4 181 16,6 

1981 1.139 779 68,4 118 15,1 

Fonte? INPS 

Data: a b r i l de 1982 

Quadro N9 4 

0 quadro a seguir apresenta o t o t a l de acidentes de 

tr a b a l h o nas Indústrias de Fiação e Tecelagem l o c a i s com 

os r e s p e c t i v o s percentuais com relação ao s e t o r têxtil. 

Ano Setor Têxtil Ind. Fiação e Tecelagem % 

1979 192 108 • 56,2 

1980 181 107 58,2 

1981 118 75 63,5 

Quadro N9 5 
Fonte: INPS (dados básicos) 

Data: a b r i l de 198 2. 

Pelo Quadro N9 4 pode-se v e r i f i c a r que o s e t o r têx 

t i l c o n t r i b u i u em media nos últimos três anos com 15,67 % 

do t o t a l de acidentes do s e t o r secundário que por sua vez 

representa em média 71% do t o t a l de acidentes em todo o mu 

n i c i p i o . Enquanto que as Indústrias de Fiação e Tecelagem 



representaram em média 59,2% do t o t a l de acidentes do se 

t o r têxtil de Campina Grande. (Veja Quadro n9 5 ) . 

- AS INDUSTRIAS DE FIAÇÃO E TECELAGEM DE CAMPINA GRAN 

DE 

As três indústrias de Fiação e Tecelagem de Campina 

Grande são: 

- C o t o n i f l c i o Campinense ( i d e n t i f i c a d a como empresa 

A) ; 

- S/A Indústria Têxtil de Campina Grande ( i d e n t i f i 

cada como empresa B); 

- Comércio e Indústria Marques de Almeida ( i d e n t i f i -

cada como empresa C). 

• Apresenta-se em seguidazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA \"0. quadro n9 6 que indica a taxa 

de acidentes por operário nas três indústrias acima c i t a 

das nos últimos três anos (79, 80 e 81) . 

Fazendo-se uma média nestes últimos três anos, v e r i 

f i c a - s e que para cada 100 operários das indústrias de f i a 

ção e tecelagem deste município, aproximadamente 13 deles 

sofrem acidentes de t r a b a l h o . 

Com relação ao número de acidentes por indústria, 

v e r i f i c a - s e que não houve um acréscimo ou decréscimo u n i 



3.3- TAXA DE ACIDENTES POR OPERÁRIO NAS INDÚSTRIAS DE FIAÇÃO E TECELAGEM 

DE CAMPINA GRANDE 

Anos 19 7 9 19 8 0 19 8 1 

Empresa Operários Acidentes Taxa Acd./Gp. 
(%) 

Operários Acidentes Taxa Acd./Op. 
<%) 

Operários Acidentes Taxa Acd./Cp. 
(%) 

(A) 298 28 9,4 220 44 20,0 338 50 14,8 

(B) 3 62 77 23_zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA f 3 353 37 10,5 301 14 4, 6 

(C) 117 13 119 24 20,2 124 11 8,9 

Total 777 108 13,9 692 105 >JL»3 ç 2! 763 75 9,8 

Quadro N9 6 
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formes nestes p e r c e n t u a i s , ã excessão da indústria B que 

ve i o diminuindo sensivelmente estes Índices, possivelmente 

pelo f a t o de ser esta indústria a que possui um esquema ad 

m i n i s t r a t i v o mais p e r f e i t o com relação ãs outras duas. 

C o e f i c i e n t e de Frequência (CF.) (APCOIS, 1583) 

"0 c o e f i c i e n t e de frequência expressa o número de 

acidentes com perda de tempo (acpt) o c o r r i d o s em um milhão 

de horas-homens trabalhadas. Este ê o número padrão adota 

do para p o s s i b i l i t a r a comparação e n t r e c o e f i c i e n t e s de em 

presas que possuem d i f e r e n t e s números de empregados. 

A expressão do c o e f i c i e n t e de frequência ê: 

CF = I O 6 ' 
Y 

Onde: 

X = número de acpt 

Y = número de homens-horas trabalhadas. 

Se em uma fábrica A qualquer ocorreram 10 acidentes 

com perda de tempo, no ano passado e, se foram trabalhadas 

2000.000 horas-homens durante o ano, obtemos, aplicando a 

fórmula: 

CF = - ^ - c x 1 q 6 = 50,00 
2xlO b 



3.6 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Ç 0 E F I O E N T E S _ D E _ ^ E T E C E L A G E M L O C A I S 

E M P R E S A A 

C F 

1 0 0 -

9 0 •  

8 0 

T O 

6 0 

*  5 0 -

4 0 •  

3 0 

2 0 - j 

1 0 

1 9 7 9 1 9 6 0 1 9 8 1 

G R Á F i C O N S 7 

AN OS 

E M P R E S A B 

Í ,CF 

1 0 0 1 

9 0 

8 0 

7 0 

6 0 

. . 5 0 -

4 0 ' zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
/ ?  

3 0 -

2 0 -

1 0 

1 9 7 9 1 9 8 0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 19 8  1 

G R Á F I C O N S 8 

A N O S 

* Veja os cálculo no Anexo N9 4 
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G R Á F I C OzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA N2. 9 

A N O S 

C O E F I C I E N T E D E F R E Q U Ê N C I A M É D I O D A S T R E S I N D U S T R I A S L O C A I S N O S T R E S A N O S 
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I s t o s i g n i f i c a que durante o ano os trabalhadores da 

fábrica A sofreram lesões que provocaram uma perda de tem 

4. QUADROS DE ACI DESTES DEzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA TRABALHO MAS INDUSTRIAS DE FIA 

ÇÃO E TECELAGEM DE CAMPINA GRANDE 

Apresenta-se, em seguida os quadros de acidentes de 

tr a b a l h o nas três indústrias de fiação e tecelagem l o c a i s 

com relação ã: p a r t e do corpo a t i n g i d a ; t i p o de lesão; tem 

po de t r a b a l h o e tempo, de recuperação, como também os qua 

dros com relação ao mês e o período horário em que estes 

acidentes ocorreram nos últimos três anos (1979, 1980 e 

po â razão de 50, por cada milhão de horas que 12T3.t) cl 111 cl 

ram zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAi f 

1981). zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

U i : ¥ F R p l f w p F r 



4.1 - PARTE DO CORPO ATINGIDA 

19 7 9 19 8 0 19 8 1 
T o t a l zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAo. 

PARTE DO CORPO N9 de Acidentes a 
"o N9 de Acidentes o, 

o N9 de Acidentes zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA% 
T o t a l "o 

Mão 40 37,0 47 44,8 38 50,7 125 43,3 

Pê 20 18,5 21 20,0 11 14,7 52 18,0 

Perna 16 14,8 

8,3 

11 10,5 04 5,3 31 32,2 

Braço' 09 

14,8 

8,3 10 9,5 07 9,3 ; 25 8,7 

Cabeça 08 7,4 06 5,7 08 10,7 22 7,6 

Pescoço 01 0,9 03 2,8 01 1,3 05 1,7 

Tórax zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- 0,0 01 0,9 - 0,0 01 0,3 

Coluna 02 1,8 02 1,8 - 0,0 04 1,4 

Costas 01 0,9 01 0,9 01 1,3 03 1,0 

Olhos 05 4,6 04 3,8 02 2,7 11 3,8 

06 5,5 02 1,8 03 4,0 11 3,8 

T o t a l 108 105 75 288 

Fonte: INPS (dados básicos) Quadro N? 7 



4.2 - TIPO DE LESÃO 

19 7 9 19 8 0 19 8 1 
T o t a l zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA9-

L E S Ã 0 N? de Acidentes % N9 de Acidentes % N9 de Acidentes zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAO. 
"O 

T o t a l 9-

* Ferimento 46 43, 3 50 50,0 42 60, 138 50 ,2 

Contusão 28 26, 4 25 25,0 10 14, ,5 63 22 ,9 

Entorse. 12 11, 3 07 7,0 03 r3 22 8 ,0 

Fratura 08 7, 5 08 8,0 05 7| zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA,2 21 7 ,6 

Corp. Estranho na 

Córnea • 04 3, 7 03 3,0 01 1, ,4 08 2 ,9 

Traumatismo 01 o, 9 04 4,0 04 5, ,8 09 3 ,3 

• Queimadura 02 XzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA g 8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA_ 0,0 01 l i A 03 1 ,1 

** Lcmbalgia ou Dist. 
Muscular 01 0, 9 03 3,0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- o, ,0 04 1 ,4 

Esmagamento 03 2, 8 - 0,0 02 2, .9 05 1 ,8 

Edema 01 o, 9 - 0,0 01 1/ 4 02 0, ,1 

T 0 t c\ X 106 100 69 275 

* Ferimento Lacero Contuso c/ou Cortante 
** Por Esforço Físico 

FONTE : INPS (dados básicos) 



4.3 - TEMPO DE TRABALHO 

1 9 7 9 1 9 8 0 1 9 8 1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m j _ T 
T e m p o : T o t a l 

N9 de Acidentes % N9 de Acidentes % N9 de Acidentes % 

Até 1 H 18 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA18,9 23 26,4 10 26,3 51 23 / 2 

1 H< e< 2 H 25 26,3 20 23,0 06 15,8 51 • 23,2 

2 H < e < 3 H 20 21,0 15 17,2 08 21,0 43 19,5 

3 H< e<4 H 11 11,6 10 11,5 09 23,7 30 13,6 

4 H< e < 5 H 10 10,5 12 13,8 02 5,3 24 10,9 

5 H< e< 6 H 01 1,0 02 2,3 01 2,6 04 1,8 

6 H< e< 7 H 09 9,5 04 4,6 02 5zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA f 3 15 0,9 

7 II < e < 8 H 01 10,5 01 1,1 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA_ 0,0 02 

Sub-Total 95 87 38 220 

Ignorado 13 18 37 68 

T o t a l 108 105 75 288 

Porcentagem calculada sobre o sub-total. 

Fonte: INPS (dados básicos) 

Quadro N9 9 

o 



4.4 - TEMPO DE RECUPERAÇÃO 

1 9 7 9 1 9 8 0 1 9 8 1 m ^ , 
T e m p o —^ T o t a l 

N9 de Acidentes % N9 de Acidentes % N9 de Acidentes % 

Até 15 Dias 61 5 6, 5 67 63,8 4 6 61,3 174 60,4 

Mais 15 Dias 46 42, 6 38 36,2 28 37,3 112 38,9 

N Registrado 01 0,9 - 0,0 01 1,4 0 2 0 , 7 

T o t a l 108 105 75 288 

Quadro N9 10 

Fonte: INPS (dados básicos) 



4.5 - MÊS DO ANO 

M Ê S 
1 9 7 9 1 9 8 0 1 9 5 3 1 

T o t a l zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAO. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
"O M Ê S 

N? de Acidentes % N9 de Acidentes % N9 de Acidentes o 
"O 

T o t a l O. 
"O 

Janeiro 10 9,3 11 10, 5 14 18, 7 35 12, 2 

Fevereiro 09 8,3 13 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAJL 2 p 4 10 13, 3 32 11, i 

Março 11 10,2 10 9, 5 10 13, 3 31 10, 8 

A b r i l 14 13 ,0 07 6, 7 05 6, 7 26 9, 0 

Ma i o 14 13 (0 09 8, 6 05 6, 7 28 9, 7 

Junho • 10 9,3 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 1,8 08 7, 6 01 1, 3 11 3, 8 

Dezembro 07 6,5 06 5, 7 02 2, 7 15 5, 2 

Ignorado 05 4,6 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- - -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- 05 

T o t a l 108 10 5 75 288 

Fonte: INPS (dados básicos) 

Quadro N<? 11 



4.6 - HORÁRIO 

H o r á r i o 
1 9 7 9 I 9 8 ü 1 9 8 1 

T o t a l zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAo 
u 

H o r á r i o 
Kf? de Acidentes % N9 de Acidentes zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA~ Q N9 de Acidentes "o 

T o t a l o 
u 

00 » 06 08 7,4 15 14,3 04 5,3 27 9,4 

06 - 12 39 36,1 35 33,3 26 34,7 100 34,7 

12 ~ 18 29 26,8 30 28,6 18 24,0 77 26,7 

18 - 24 19 17,6 16 15,2 14 18, 7 49 17,0 

N* Reg 1st. 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 

T o t a l 108 105 75 288 

Quadro N? 12 

FONTE : INPS (dados básicos) 
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5 - Análise dos Quadros Apresentados 

Faremos em seguida uma breve análise dos quadros apre 

sentados segundo o t o t a l dos três anos considerados para ca 

da um deles: 

— As partes mais a t i n g i d a s do corpo foram por ordem 

decrescentes mão,perna, pê, braço e cabeça. As mãos foram 

as partes mais a t i n g i d a s por serem estas partes do corpo as 

mais expostas, na m a i o r i a dos processos produtivos em g e r a l , 

p r i n c i p a l m e n t e em operações puramente artesanais como ê o 

caso das operações de liça gera des f i o s e confecção ( c o r t e 

e c o s t u r a i dos sacos nas indústrias de fiação e tecelagem 

l o c a i s , onde elementos contantes (principalmente a faca ) 

atuam como os p r i n c i p a i s agentes causadores destes aciden -

tês-. 

As mãos são também muitas vezes expostas em l o c a i s 

com r i s c o s de acidentes como pontos de operação e partes 

moveis desprotegidas das máquinas existentes- neste s e t o r i n 

d u s t r i a l como a lançadeira do t e a r , os abridores e as des-

caroçadeiras de algodão e as prensas. 

- Com relação ao t i p o de lesão podemos constatar que o 

ferimento contuso/cortante e a contusão foram os t i p o s de 

maior ocorrência, representando respectivamente 50,2% e 

23,9% de todos t i p o s de lesão r e g i s t r a d o s . Estas conclu-

sões podem ser consideradas como uma causa d i r e t a dos .tipos 
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de agentes causadores: a faca, aspas dos fardos de algodão 

e os componentes móveis de maquinas com características fí_ 

sicas c o r t a n t e s e contundentes e x i s t e n t e s neste s e t o r i n -

d u s t r i a l como a lançadeira do t e a r . 

- O maior número de acidentes de t r a b a l h o ocorreu en-

t r e 1 e 3 horas após o início do t r a b a l h o (23,2%) e no 

horário ent r e 6 e 12 horas C34,7%), provavelmente por 

ser este horário o de início de t r a b a l h o , sendo p o r t a n t o 1 

aquele em que o trabalhador esta em estado fisiológico de 

f i c i e n t e sem a alimentação necessária para suportar todo o 

turn o de t r a b a l h o , e ainda por e s t a r em r e l a t i v o estado de 

sonolência, f a t o r e s estes que. podem a l t e r a r os seus r e f l e -

xos normais p o s s i b i l i t a n d o p o r t a n t o um maior número de a c i 

dentes. 

- A m a i o r i a dos acidentados (61,3%) t i v e r a m mais de 

15 d i a s de recuperação* J u s t i f i c a n d o - s e p o r t a n t o a g r a v i -

dade das consequências dos acidentes de t r a b a l h o nas indús 

t r i a s - de fiação e tecelagem l o c a i s 

- Em relação ã variável do mês do ano, pudemos constar 

que j a n e i r o f o i aquele em que se r e g i s t r o u o maior número 

de acidentes de t r a b a l h o nos três anos considerados. As 

explicações para este f a t o são inúmeras a as vezes d i v e r -

gentes: seja por ser este período aquele em que a tempera-

t u r a no país é muito elevada, p r i n c i p a l m e n t e na região ' 

nordeste considerada, gerando ambientes extremamente des -
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confortáveis J por c o i n c i d i r com épocas de f e s t a s , quando o 

consumo de bebidas alcoólicas é normalmente aumentado; por 

se c o n s t i t u i r e m em períodos instáveis, dependendo do c o n t r a 

t o de t r a b a l h o a que os trabalhadores são submetidos. 

Várias pesquisas r e a l i z a d a s no país evidenciam tam -

bêm este índice mais expressivo em relação ao mês de j a n e i -

ro . Devemos apenas acrescentar que na m a i o r i a das vezes 

não ê sõ uma única variável a responsável, mas sim um con -

j u n t o delas. 
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CAPITULOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I I I 

I D E N T I F I C A Ç Ã O E ANJÜ.ISE DO SETOR C R Í T I C O EM ACIDENTES DE 

TMABluLBO 

INTRODUÇÃO 

Antes de i d e n t i f i c a r o s e t o r do processo p r o d u t i v o 

de maior índice em acidentes de t r a b a l h o , ê r e a l i z a d a uma 

descrição sumaria e compreensiva do processo de fiação 

e do processo de tecelagem. Em seguida apresenta-se um 

g r a f i c o com a distribuição dos acidentes de t r a b a l h o por 

setor do processo p r o d u t i v o das Indústrias de Fiação e Te 

celagem l o c a i s . A análise i n d i v i d u a l de cada s e t o r com re 

lação aos índices apresentados permite a identificação da 

quele s e t o r com maior incidência. Logo após ê r e a l i z a d a 

uma análise g e r a l do s e t o r i d e n t i f i c a d o . 
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1.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA DESCRIÇÃO DO PROCESSO PRODUTIVO DAS INDUSTRIAS DE FIA 

ÇÃO E TECELAGIH 

0 processo da indústria de Fiação e Tecelagem com 

preende três etapas: 

1.1 - DE S C A RO ÇAME NT O (BENEFICIAMENTO DO ALGODÃO) 

1.2 - FIAÇÃO 

1.3 - TECELAGEM 

1.1 - DESCAROÇAMENTO 

Esta etapa ê s u b d i v i d i d a em três fases: 

a) recepção, classificação e armazenagem; 

b) limpeza e descaroçamento; 

c) limpeza e enfardamento ; 

1.2 - FIAÇÃO 

O processo de fiação compreende basicamente quatro 

etapas: 

a) O algodão em f l o c o ê transformado em mantas no 



F L U X 0 6 R A M A P O D E S C A R O Ç A M E N T O 

ALGODÃO E M C A R O Ç O 

C O N V E N Ç Õ E S zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

V zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

D 

E S T O C A G E M 

T R A N S P O R T E 

O 

T R A N S P O R T E A M A Q U I N A 

O P E R A Ç Ã O 

E S P E R A 

C L A S S I F I C A Ç Ã O 

DESÇAROCAM EN T O 

S E M E N T E 

P R E N S A G E M 

E N F A R D A M E N T O 

ALGODÃO E M . P L U M A 
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conjunto abridor-batedor; 

b) As mantas são transformadas em f i t a s nas cardas. 

c) As f i t a s são transformadas em f i o s através de 

três epatas gradativas de estiramento e torção, nas passa 

d e i r a s , maçaroqueiras e filatórios respectivamente. 

d) Os f i o s são enrolados em conicais (carretéis em 

forma de cone) e distribuídos em f i o s de trama e f i o s de 

ürdume de acordo com os seus diâmetros (os p r i m e i r o s 

maior e o segundo menor) os quais por sua vez são determi 

nados pela intensidade da torção e do estiramento nas 

três máquinas da etapa a n t e r i o r * zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1.3 - TECELAGEM 

. Os f i o s de trama nos c o n i c a i s são enrolados automá 

ticamente em outros carretéis denominados espuias pelas 

máquinas espuladeiras. Em seguida as espulas cheias são 

enviadas e depositadas em caixas situadas ao lado dos tea 

res, para posteriormente serem colocadas nas lançadeiras, 

elemento mecânico do t e a r responsável pelo movimento a l 

t e r n a t i v o h o r i z o n t a l , que conduz o f i o de trama para o en 

trelaçamento com os f i o s de urdurne na formação do te c i d o . 

Os f i o s de urdume, por sua vez, são enviados ã urd i . 

d e i r a , uma espécie de g a i o l a seccional onde são colocados 

*Para maiores detalhes sobre o processo de Fiação v e j a o 
o anexo n9 5. 
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ALGODÃO E M P L U M A 
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os cónicais de f i o s de urdume para a formação do r o l o . Em 

seguida os r o l o s de urdume formados são enviados â engo 

madeira, maquina esta que tem a função de t o r n a r o f i o 

mais r e s i s t e n t e , através da aplicação de uma goma espe 

c i a i f e r v e n t e preparada ã base de amido de mi l h o , pela 

qual o f i o passa e. segue por um forno de secagem, sendo 

em seguida enrolado automaticamente em novos r o l o s . 

Logo apôs o processo de engomagem, os f i o s são liça 

dos, operação que c o n s i s t e na organização manual dos mes zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

BIOS nos quadros de liços, elemento e s t e , por sua vez, res 

ponsável pela a b e r t u r a dos f i o s de urdume para a passagem 

da lançadeira com o f i o de trama. 

Em seguida os r o l o s de urdume jã devidamente engoma 

dos e liçados são transportados em carrin h o s para serem 

colocados manualmente nos tea r e s . 

Finalmente o r o l o de t e c i d o formado p e l o t e a r ê 

enviado ã secção de acabamento quando são dobrados, c o r t a 

dos, costurados emzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA sacos e enviados ã expedição. 



2.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A C I DEBITESzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA FOR SETOR BO PROCESSO PRODUTIVO 

Â se g u i r serã apresentado um gráfico que mostrará o 

número de acidentes de t r a b a l h o por s e t o r do processo pro 

du t i v o nas Indústrias de Fiação e Tecelagem de Campina 

Grande, durante o período de 1979 a 1981, com a f i n a l i d a 

de de se i d e n t i f i c a r aquele de maior incidência. No eixo 

v e r t i c a l deste gráfico se encontram os números de aciden 

tes de t r a b a l h o , em termos p e r c e n t u a i s , nos últimos três 

anos (79 a 81). Enquanto que no eixo h o r i z o n t a l estão os 

respectivos setores do processo p r o d u t i v o . (Veja Gráfico 

N9 11 ) . 

Pelo gráfico apresentado, i d e n t i f i c a - s e claramente 

o setor de tecelagem como aquele onde ocorreu o maior I n 

cide de acidentes de t r a b a l h o , - 24% do t o t a l de aciden 

tes durante os anos de 1979, 1980 e 1981 - (Dados mais 

completos podem ser encontrados na Tabela apresentada no 

Anexo N9 & ) , com uma diferença bastante s i g n i f i c a t i v a 

para o segundo colocado, o s e t o r de fiação ( 8 , 7 % ) . 

Nos três anos o s e t o r de vestiário, apresentou um 

leve acréscimo neste s e n t i d o , provavelmente devido a al-

guns melhoramentos efetuados neste s e t o r em alguma das i n 

dústrias l o c a i s . Enquanto que no s e t o r de fiação observou 

-se um pequeno aumento destes índices (Veja a Tabela no 

Anexo N9 5; ) . No entanto, não se pode a t r i b u i r t a l f a t o 
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a uma causa e s p e c i f i c a , tendo em v i s t a não haver o c o r r i d o 

nenhuma alteração sob o aspecto físico (mudança de mãqui 

nas e/ou equipamentos) ou mudanças s i g n i f i c a t i v a s nos mê 

todos de t r a b a l h o neste setor em qualquer das Indústrias 

de Fiação e Tecelagem l o c a i s neste período. Além disso os 

resultados apresentados representam uma somatória dos aci. 

dentes de tr a b a l h o nas três indústrias analisadas, o que 

s i g n i f i c a d i z e r que enquanto uma determinada empresa au 

mentou este número outras o diminuíram de um ano para ou 

t r o , mesmo assim, de quantidades r e l a t i v a m e n t e i n s i g n i f i 

cantes (2 ou 3 acidentes de t r a b a l h o por ano). 

Devido â grande disparidade do s e t o r de tecelagem 

em relação aos outros setores em termos de acidentes de 

t r a b a l h o , pode-se considerá-lo como o s e t o r c r i t i c o res 

ponsãvel pela m a i o r i a dos acidentes nas Indústrias de Fia 

ção e Tecelagem Locais, e, p o r t a n t o , merecedor de uma anã 

l i s e mais acurada. 

3.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ANÁLISE DO SETOR DE TECELAGEM 

O Setor de Tecelagem, compreende as secções de engo 

magem, urdimento, a operação de liçagem e os teares que 

constituem a p r i n c i p a l secção deste s e t o r , p o i s , estas má 

quinas têm a função de transformar o r o l o de urdume no ro 

l o de t e c i d o propriamente d i t o . Por i s s o as pr i m e i r a s sec 
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çoes sao comumente denominadas de "Preparação para Tecelã 

gem" . 

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

Distinguem-se as seguintes categorias e respectivas 

funções cora relação ã mão-de-obra u t i l i z a d a no s e t o r de 

•tecelagem: 

0 Mestre: responsável por todo o setor de tecelagem 

em termos de p r o d u t i v i d a d e , qualidade do produto e estado 

g e r a l das máquinas. 

O Contra-Mestre de Manutenção: responsável pela ma 

nutenção p r e v e n t i v a e c o r r e t i v a dos t e a r e s . 

O Contra-Mestre de Produção: responsável pela produ 

ção da secção dos t e a r e s . 

0 Tecelão: responsável pelas paradas e p a r t i d a s dos 

teares para regulagens ou para emenda de f i o s quebrados. 

O B a t e r i s t a : responsável pe l o abastecimento das Ian 

cadeiras com espulas. 

O Tratais t a : responsável pelo abastecimento das cai. 

xas de espulas dos t e a r e s . 

0 Passador: responsável pela emenda de f i o s quebra 

dos em grandes- quantidades. 
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OzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Lubrificador: responsável pela lubrificação dos 

tea r e s . 

0 Limpador: v a r r e a secção e limpa os t e a r e s . 

0 Urdidor: responsável pelo funcionamento, manuten 

ção e produção das máquinas u r d i d e i r a s . 

0 Engomador: responsável pelo funcionamento, manu 

tenção e produção da máquina engomadeira. 

0 Liçador: responsável pela operação de liçagem, 

que se constitui na colocação manual dos f i o s de urdume nos 

quadros de liços e nos pentes os quais são conduzidos 

posteriormente aos t e a r e s . 

0 Armador de Rolo: conduz os r o l o s de urdume da u r 

d i d e i r a e os coloca nos t e a r e s . 

0 horário de t r a b a l h o para cada uma das funções a c i 

ma c i t a d a s , v a r i a de acordo com a indústria. No entanto, 

o mestre, o contra-mestre de manutenção, o l u b r i f i c a d o r e 

o limpador trabalham em horários f i x o s , enquanto que o 

res t a n t e t r a b a l h a em turmas de revezamento, cujos hora 

r i o s variam também de acordo com a empresa. 

3.2 - ARRANJO FÍSICO E DISTRIBUIÇÃO DOS TEARES POR OPERA 

RIO NAS INDUSTRIAS LOCAIS 

A distribuição do número de máquinas por operário, 
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assim como o espaçamento físico ent r e elas v a r i a de açor 

do com a empresa. Apresenta-se a s e g u i r , as r e f e r i d a s d i s 

tribuições e espaçamentos assim como os turnos de t r a b a 

lho e as quantidades de maquinas e operários dos setores 

de tecelagem das três i n d u s t r i a s l o c a i s . 

Empresa B: 

Horário das turmas de revezamento 

Turma A; de 6 às 11 e de 16 ãs 20 horas. 

Turma B: de 11 ás 16 e de 20 ás 24 horas. 

Número de Operários por Turma: 

Tecelão: 12 

B a t e r i s t a : 16 

Tramista: 02 

Passador: 0 2 . 

• - Contra-Mestre de Produção: 02 

Urdidor: 02 (um ê ajudante) 

Engomador: 02 (um ê ajudante) 

L i c a d e i r a s : 0 6 

Armador de Rolo: 0 2 

Turma de Horário Fixo: de 7 ãs 11 e de 13 âs 17 hs.) 

Mestre: 01 

Contra-Mestre de Manutenção: 01 

L u b r i f i c a d o r : 01 

Limpador: 01 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
IV : , - . »zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA • • < V , 
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Número de Máquinas: 

Teares: 124 

Engomadeira: 01 

U r d i d e i r a : 01 

Distribuição do Número de Teares por Tecelão e por 

B a t e r i s t a : 

Tecelão: Alguns tecelões são responsáveis por 10 

teares e outros por 12. Com relação aos teares duplos, 

cada tecelão é responsável por 9, como mostra a Figura 

I . 

Os teares duplos são semelhantes aos teares simples 

modificando apenas o comprimento do r o l o que ê o dobro 

daquele do t e a r simples. 

B a t e r i s t a : Alguns b a t e r i s t a s são responsáveis por 

10 e outros por 8 teares simples, enquanto para cada s e i s 

teares duplos há um b a t e r i s t a encarregado. Veja Figura 

I I . 

O número de t e a r para cada b a t e r i s t a v a r i a de acor 

do com o diâmetro do f i o de trama: quanto mais grosso o 

f i o menor o tempo de secagem da espula e consequentemen 

t e , torna-se necessário um menor número de máquinas para 

cada b a t e r i s t a e vice-versa. 

Os diâmetros de f i o s normalmente u t i l i z a d o s são o 

f i o 10 e o f i o 12. 
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• • • zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• • C 
• • • 
1 — ' ' " ' " " ' " J |"""""*"~**| l ^ " " * zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Y 

• • C • • • 
• 

• • • 
xy 

• • • n 
' ̂' —1 1̂ " "-——1 ̂"zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1 »-

• • • 
• • • 
• • • 

n • • • • zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1 1 1 I l 1 
y 

• • • 

XY — . -ç y zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

xy xy 

FIG. I 

DISTRIBUIÇÃO DOS TEARES PARA CADA TECELÃO NA EMPRESA B 

SIMBOLOGIA = T E A R S I M P L E S 

T E A R DUPLO 

-(y T E C E L Ã O 
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DISTRIBUIÇÃO DOS TEARES PARA CADA BATERISTA NA EMPRESA B 

SIMBOLOGIA --

T E A R S I M P L E S 

T E A R DUPLO 

v - y B A T E R I S T A 
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ESPAÇAMENTO FÍSICO ENTRE OS TEARES 

E M P R E S A S 

TEARES SIMPLES TEARES DUPLOS 

2,4 m 

ESCALA I / I O O 

F I 6 . I I I 

O mimero de maquina p o r b a t e r i s t a a*que nos r e f e r i -

mos ' f o i p a r a o f i o 10. Para um f i o mais f i n o ( f i o 1 2 ) , u t i 

l i z a - s e um ma i o r número de t e a r p a r a cada b a t e r i s t a { em 

t o r n o de 1Q a 11 t e a r e s p a r a cada b a t e r i s t a ) . 
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EmpresazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A: 

Horário das Turmas de Revezamento: 

Turma A: de 05:45 âs 14:15 horas 

Turma B: de 14:15 às 22:45 horas 

Turma C: de 22:45 às 05:45 horas 

Número de Operários p o r Turma: 

Tecelões: 10 

B a t e r i s t a s : 14 

T r a m i s t a s : 02 

Passadores: 02 

Contra-Mestre de Produção: 0 2 

Engomador: 01 

Neste horário funcienam apenas 48 t e a r e s . 

U r d i d o r e s : 03 

Liçaâeiras: 5 na Turma A e 3 na Turma B 

Armadores de Rolo: 0 2 

Turma de Horário F i x o : (de 7 às 11:30 e de 13 ãs 

17:30 ho r a s ) 

Apenas os funcionários de serviço burocrático e o su 

p e r v i s o r . 

Número de Máquinas: 

T€izyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ( 3 , £ 3 • 14 0 

U r d i d e i r a s : 0 3 
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ESPAÇAMENT O FÍ SI CO ENT RE OS T E ARE S zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

EMPRESA A 

T EARES NY4 B e NY3 B T E ARE S NY4 R 

2,40 2,40m 

ESCALA 1/ 100 

ESG,  V I  

Engomadeira: 01 

Distribuição do Número de Teares por Tecelão e Bate 

r i s t a : 

. - Tecelão: cada tecelão ê responsável por 14 teares 

como "mostra a Figura IV, 

B a t e r i s t a ; cada b a t e r i s t a é responsável por 10 t e a -

res (Veja Figura VI« 
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xr xr 

Xf zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAXf 

xr Xf 

Xf xy 

xr zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

XY 

• Xf 

LzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I  i—  

Xf 

F1G.  V 

DI STRI BUI ÇÃO DOS TEARES PARA CADÁ BATERI STA NA E MP RE S A A 

SI MBOLOGI A- - zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I  I  TEAR 

O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBABATERISTA 
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Empresa C: 

Horário das Turmas de Revezamento: 

Turma A: de 06 âs 10 e de 14 ãs 18 horas 

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

Numero de Operários por Turma: 

Tecelões: 14 

Tramistas: 01 

Liçadeiras: 0 2 

Engomador: 0 2 

Urdidor: 0 2 

Número de Máquinas: 

Teares: 56 

Engomadeira: 01 

U r d i d e i r a : 01 

Distribuição do Número de Teares por Tecelão: 

Cada tecelão ê responsável por quatro teares na em 

presa C como mostra a Figura N9 V I I . 

Como pode-se observar, nesta última empresa, não 

e x i s t e b a t e r i s t a , passador nem contra-mestre de produção. 

As duas prime i r a s funções são destinadas ao tecelão en 

quanto a última é executada por dois operários, que tam 

bém são responsáveis pela p r o d u t i v i d a d e , manutenção, l u 

brificação e pelo estado g e r a l dos t e a r e s . Um t r a b a l h a de 
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10 ãs 22 horas e o o u t r o dé 06 âs 22 horas, com parada ape 

nas para as refeições. 
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CAPITULO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

IDENTIFICAÇÃO E ANALISE DO AGENTE CAUSADOR CRÍTICO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

JWSMMM3ÇÃO 

Neste Capítulo procurara se confirmar o s e t o r de t e 

celagem como o s e t o r crítico em termos de acidentes de 

trab a l h o , i d e n t i f i c a n d o - s e o t e a r como a maquina responsa 

v e l pelo maior índice, em todos os setores, do processo pro 

dutiv-o. 

Logo â seg u i r será apresentada uma descrição deta 

lhada do t i p o de t e a r u t i l i z a d o pelas Indústrias de Fia 

ção e Tecelagem l o c a i s ; as partes p r i n c i p a i s , o funciona 

mento e os p r i n c i p a i s movimentos do t e a r . Ã se g u i r os mo 

vimentos relacionados com o elemento desta máquina respon 

sável pelos acidentes. 

Finalmente será apresentado maiores detalhes sobre 

o f a b r i c a n t e dos teares e seus respectivos modelos u t i l i 

zados nas indústrias l o c a i s . 
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1. IDENTIFICAÇÃO DO MAIOR AGENTE CAUSADOR DOS ACIDENTES 

Procurará se confirmar a secção de teares como a 

secção crítica em termos de acidentes, de t r a b a l h o , i d e n t i _ 

fioando-se o t e a r como o agente causador responsável pe 

l o maior índice em todos os setores do processo produti, 

vo, através do Quadro n9 14 que será apresentado em segui, 

da. 

Pode-se confirmar pelo Quadro apresentado o grande 

número de acidentes provocados p e l o " t e a r com relação aos 

outros agentes causadores de acidentes, sendo o mesmo res -

ponsãvel por 17,4% de todos os acidentes r e g i s t r a d o s pelo 

INPS durante os anos de 1979, 1980 e 1981, com relação às 

Indústrias de Fiação e Tecelagem de Campina Grande. 

Pelos números apresentados, são r e g i s t r a d o s em mê 

di a 1,4 acidentes por mês causador p e l o t e a r . 

Dos 50 acidentes causados pelo t e a r nestes três 

anos, 32, ou s e j a , 64% foram provocados pela lançadeira, 

sendo 12 em 1979 (66,7%), 12 em 1980 (63,2%) e 8 em 1981 

(62%). Sendo e s t e , p o r t a n t o , o p r i n c i p a l elemento do t e a r 

responsável p e l a m a i o r i a dos acidentes -

O problema dos acidentes causados pela lançadeira 

do t e a r se to r n a ainda mais r e l e v a n t e ao se considerar 

que foram computados apenas os acidentes r e g i s t r a d o s peio 

INPS, como também por não serem considerados os possí 
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ACI DENTES POR AGEME CAUSADOR 

Ano 
Agent e 79/ 81 1979 1980 1981 

de Aci d,  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA% N9 de Ac i d.  % N9 de Ac i d.  % N? de Ac i d.  % 

L)  MAQUI NAS:  

Abr i dor / Bat edor  11 3, 8 05 4, 6 04 3, 8 02 2, 6 

Caí da 11 3, 8 02 1, 8 03 2, 8 06 8, 0 

Passador  02 0, 70 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- - - - 02 2, 6 

Maçar oquei r a 01 0, 35 - - - - 01 1, 3 

Fi l àt ór i o 05 1, 7 01 0, 9 01 0, 9 03 4, 0 

Coni cal ei r a 02 0, 70 - - 01 0, 9 0 1 1, 3 

Espul adei r a 03 1, 0 01 0, 9 02 1, 9 - -
•  Ur di dei r a 01 0, 35 - -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

_ - 0 1 1, 3 

Engomadei r a 05 1, 7 02 1, 8 01 0, 9 02 2, 6 

TEAR 50 17, 4 18 16, 7 19 18, 1 13 17, 3 

Cor t ador a de Pano 0 1 0, 35 01 0, 9 - - - -
Car i mbo 0 1 0, 35 0 1 0, 9 - - - -
Pr ensa 04 1, 3 02 1, 8 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- 02 2, 6 

Ser r a Ci r cul ar  01 0, 35 - - - - 01 1, 3 

T o mo 01 0, 35 - - - - 01 1, 3 

2)  Fer r cr nent as de Tr abal ho *  17 5, 9 05 4, 6 06 5, 7 06 8, 0 

3)  Di sposi t i vos ou Acessór i os de Máqui nas*  13 4 t 5 04 3, 7 07 6, 7 02 2, 6 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
• k 

4)  Mat er i a Pr i ma 
04 1, 3 02 1, 8 01 0, 9 01 1, 3 

5)  Condi ções Ambi ent ai s *  32 11, 1 11 10, 2 12 11, 4 09 12, 0 

6)  Acessór i os de Lj mpeza e Manut enção*  04 o.  g 3 01 0, 9 .  01 0, 9 02 2, 6 

7)  I nst al ações*  10 3, 8 01 0, 9 01 0, 9 09 12, 0 

8)  Tr anspor t es de Mat er i al *  03 1, 0 02 1, 8 01 0, 9 
-

— 

9)  vest i ár i o*  07 2, 4 04 3, 7 03 "2, 8 
- -

10)  Pr odut o Acabado ou Semi - Acet oado*  06 2, 0 - - 06 5, 7 
- -

11)  Esf or ço Fí si co*  06 2, 0 02 1, 8 04 3, 8 - -
12)  Aci dent es de Tr aj et o*  09 3, 1 06 5, 5 03 2, 8 — — 

13)  Aci dent es I gnor ados*  24 1, 3 10 9, 2 03 2, 8 11 14, 7 

14)  Aci dai t es Não I dent i f i cados*  59 20, 5 27 25 23 21, 9 09 12, 0 

T o t a l  288 108 105 75 

Font e:  I NPS 

* 2 -  Faca ( 13) ;  Mar r et a ( 1) ;  Chave de Fenda ( 1) ;  Ar ame ( 1) ;  Aspa do Far do ( 1) .  

* 3 -  Espul a( 5) ;  Car r et el  ( 2) ;  Al avanca( l ) ;  mancai  ( 1) ;  Cor r ei a do J- t ot or ( l ) ;  Tampa do Mot or  ( 1) ;  Engr enagem ( l i .  

* 4 -  Sement es de Al godão( 1) ;  Saco de Al godão( 1) ;  Far do de Al gcdão( 2) .  

* 5 -  Cor po Est r anho ( 4) ;  Li mal ha de Fer r o ( 2) ;  Bar r a ,  Chapa de Fer r o( 8) ;  %u a Quent e ( 1) ;  Pr ego ( 9) ;  Gr ade de Gar r af a ( 1) ;  

Ci sco Cai xa ( 1) ;  Espi nho ( 1) ;  Vi dr o ( 1) ;  Pedr a ( 1) ;  Gr ade de Ber r o ( Di  Por t a ( 1 ) .  

* 6 -  Aspi r ador  de Pó ( 1) ;  Escada( 2 ) .  

* 7 -  Tubul ação ( 1) ;  Vi ga( l ) ;  Ti j ol os ( 2) ;  Tel ha ( 1) ;  Tet o ( 6)  .  
* 8 -  Car r o de Espul a( l ) ;  Car i o de Rd l o ( 1) ;  *  
*. 9 -  Aci dent es cor  Queda nos Banhei r os;  * 10 -  Bol o de Teci dos;  * * 11)  Aci dent e por  El evação da peso excessi vo,  cu ma posí  

çao.  

* 12 e * 13 -  I nsuf i ci ênci a de dados nas f i chas consul t adas no I NPS.  

Ter mi nol ogi a -  (  )  N9 de aci dent es de 1979 a 1981.  

Qua dr o n<? 14 
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s i v e i s prejuízos m a t e r i a i s como peças cio t e a r quebradas 

e/ou danificadas p e l a lançadeira ao s a i r do seu curso. 

.2.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBATempo de Afastamento do Trabalho pelos Acidentes Causados 

P e l a Lançadeira 

As consequências físicas acarretadas pelos aciden 

tes causados pela lançadeira do t e a r podem ser avaliadas 

pelo tempo de afastamento dos acidentados por e l a nos úl_ 

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

Tempo de Afastamento N9 de Acidentes % 

4 dias 4 12,5 

5 dias 2 6,25 

6 dias 2 6,25 

7 dias 3 9,37 

9 d i as 8 40 ,0 

10 dias 1 3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA p ~L 

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 dias 1 3,1 

22 cl x cts 1 3,1 

41 dias 1 3,1 

T o t a l 32 

Quadro n9 15 

Fonte: INPS (dados básicos) 
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O tempo de afastamento por 9 dias representa 40% do 

t o t a l de acidentes. Pode-se v e r i f i c a r também que houve pe 

ríodo de até 41 dias para a recuperação dos acidentados 

por lançadeira, demonstrando sua r e l a t i v a seriedade em 

termos de danos físicos. 

Todos esses prejuízos, t a n t o em relação ao aciden -

tado em termos de danos físicos (Veja o Quadro n9 15) co-

mo para o empresário em termos da queda imediata da produ-

ção pelas paradas provocadas pelos acidentes ( afastamen-

t o da mão-de-obra) ou i n c i d e n t e s [parada da maquina) , -as-

sim como os prejuízos m a t e r i a i s com peças quebradas ou 

danificadas e com os benefícios pagos pelo empresário aos 

acidentados durante os quinze p r i m e i r o s dias após o aciden 

t e , nos levou a procurar soluções para minimizar o proble 

ma, i n i c i a n d o — s e pela análise do t e a r . 

2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA. O TEAR 

O t e a r ê a máquina responsável pela formação do t e 

eido através de movimentos a l t e r n a t i v o s que produzem o en-

trelaçamento do f i o de trama na ab e r t u r a formada pelas ca 

madas de f i o s de urdume. 

Existem vários t i p o s de teares que se dividem b a s i -

camente em teares com lançadeira e teares sem lançadeira . 
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Os pr i m e i r o s podem ser mecânicos ou automáticos, sendo 

que estes últimos ainda se dividem em teares com t r o c a de 

lançadeira e com t r o c a de espula. Os segundos u t i l i z a m 

outros meios para a inserção do f i o de trama, como por 

exemplo, teares a j a t o de ar ou a j a t o de água. No entan-

t o o t i p o de te a r que i n t e r e s s a ao nosso t r a b a l h o ê o 

te a r automático com t r o c a automática de lançadeiras, v i s -

t o ser este o t i p o de t e a r u t i l i z a d o nas indústrias l o -

c a i s . 

3.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ANALISE DO TEAR UTILIZADO SAS INDUSTRIAS LOCAIS 

Apresenta-se i n i c i a l m e n t e , o t i p o de t e a r comum ás 

três indústrias l o c a i s , i n c l u s i v e o seu f a b r i c a n t e : a 

Howa Indústrias Mecânicas S/A com sede em São Paulo - SP. 

Logo â seguir e x p l i c a - s e o seu funcionamento bási-

co, apresentando-se paralelamente as suas partes p r i n c i -

p a i s , através da/ Figuras IXe X .Sm seguida serão apresenta 

dos os movimentos relacionados com o desenrolamento dos 

f i o s de urdume e o enrolamento do t e c i d o , os movimentos de 

parada automática e finalmente aqueles relacionados com a 

lançadeira, suas partes p r i n c i p a i s e seu mecanismo de pro-

pulsão. 
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A - ROLO DE FIO DE URDUME vl zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- B I E L A 

B - F I O S DE URDUME L zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- EIXO VIRABREQU1M 

C - VIBRADOR M zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- EXCÊNTRICOS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

D- QUADROS DE LIÇOS N - ROLDANA 

E - P E N T E 0 - PEDAIS 

F - LANÇADEIRA P - ENGRENAGEM DO EIXO VIRA8REQUIM 

6 - S O L E I R A 0 - ENGRENAGEM DO EIXO EXCÊNTRICO 

H - PERNA DA MESA BATENTE R - CILINDRO RALO 

I  - MESA FIXA s zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- ROLO DE TECIDO 

T - BALANCIM 

U - GUARDA - LANÇADEIRA 
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FI G.  X 

A ROL O DE TECI DO 

B CI LI NDRO RAL O 

C QUADROS DE L I ÇOS 

D GUARDA- L ANÇADEI RA 

E MAGAZI NE 

F CAI XA DE ESPUL AS 

G CAI XA DE LANÇADEI RAS 

H AL AVANCA DE ACI ONAMENT O 

I  CORREI A DOS QUADROS DE LI ÇOS 

J BAL ANCI M 



79 

3.1 - FUNCIONAMENTO DO TEAR (CERTTEX) 

O motor tr a n s m i t e seu movimento cie rotação por meio 

de p o l i a s a um eixo virabreguim que tem a função de encos 

t a r o f i o de trama, através de uma b i e l a conectada ao mes 

mo para o movimento de avanço e retrocesso como mostra a 

Figura IX . 

Por meio de engrenagens com relação de dentes de zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1:2 o eixo virabrequim aciona os dois excêntricos respon 

sáveis pela abertura das camadas de f i o s de urdume para a 

passagem da lançadeira com o f i o de trama. Este movimento 

para a abertura dos f i o s ê r e a l i z a d o através de t i r a n t e s 

conectados a pedais nos quais se apoiam os excêntricos(ve 

j a a Figura IX ) . 

Portanto para cada v o l t a do ei x o excêntrico o eixo 

virabrequim desenvolve duas v o l t a s , o que permi te que a 

lançadeira r e a l i z e o seu percurso de i d a e v o l t a com f i o 

de trama, enquanto as camadas de f i o s de urdume se a l t e r 

nam, formando desta maneira o t e c i d o . 

3.1.1 - Desenrolamento do Rolo de Urdume (CERTTEX) 

O r o l o de urdume g i r a para entregar o f i o de urdume 

nele enrolado para a formação do t e c i d o , mantendo a ten 

são nos f i o s constante durante o tecimento. 
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O movimento parte cio movimento o s c i l a n t e da mesa ba 

ten t e e se comunica através de Q, U, H, T, W, N, X, Y e Z 

na Figura XI 

Enquanto a mesa batente, comandada pelo movimento 

do eixo virabrequim, desenvolve 90 c i c l o s por minuto, o 

r o l o de urdume desenvolve 10 rotações por hora. 

3.1.2 - Enrolamento do Seciâo (CERTTEX) 

Enquanto o f i o de trama ê i n s e r i d o pelo movimento 

de propulsão da lançadeira, o t e c i d o ê envolvido no r o l o . 

O movimento de enrolamento serve para manter a f r e n 

t e do t e c i d o numa posição que determine a c o r r e t a densida 

de do t e c i d o (n9 de f i o s de trama por polegada) de acordo 

com a quantidade de enrolamento por rotação do t e a r , de 

modo 'que um t e c i d o de i g u a l densidade ou espessura possa 

ser o b t i d o . 

Esta quantidade de enrolamento v a r i a de acordo com 

as relações dos números de dentes por engrenagens r e l a c i o 

nadas com este movimento. 

O movimento para e n r o l a r o t e c i d o ê r e a l i z a d o a t r a 

vês de um c i l i n d r o denominado c i l i n d r o r a l o . Este c i l i n 

dro e recoberto com f i t a metálica ou l i x a para e v i t a r que 

o t e c i d o d e s l i z e . O r o l o de tecidos g i r a pressionado con 

t r a este c i l i n d r o . Enquanto o t e c i d o ê puxado para f r e n t e 
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pelo c i l i n d r o r a l o , o r o l o de t e c i d o apenas e n r o l a o t e c i 

do puxado por e l e . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Ã medida que o t e c i d o ê enrolado no c i l i n d r o , uma 

mola conectada ao mesmo desce atê um ponto em que se en 

cerr a o r o l o de t e c i d o , (Veja a Figura X I I ) . 

Existem ainda teares de fabricação a n t e r i o r , também 

u t i l i z a d o s nas i n d u s t r i a s l o c a i s que não u t i l i z a m a pres_ 

são do c i l i n d r o r a l o sobre o r o l o de t e c i d o . Nesse caso 

o c i l i n d r o do r o l o de t e c i d o possui um espaço determinado 

para o enrolamento do t e c i d o . (Veja Figura X I I I ) 

3.2- MOVIMENTOS RELACIONADOS COM AS PARADAS AUTOMÁTICAS 

POR FIO QUEBRADO 

3.2.1 - Parada por F i o dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Urdume Quebrado 

"Uma descoberta retardada da quebra de um f i o de u r 

dume durante a produção, provocara l i s t r a s v e r t i c a i s no 

tec i d o e t a l d e f e i t o leva um tempo considerado para ser 

c o r r i g i d o diminuindo a eficiência da produção".(CERTTEX) 

Para e v i t a r esse d e f e i t o , ê u t i l i z a d o um dispôsiti 

vo composto de lamelas as quais são apoiadas em cada f i o 

de urdume de maneira t a l que quando ocorre a quebra de um 

f i o , a lamela que estava nele apoiada desde a aciona o me 

canismo que para o t e a r automaticamente como mostra a F i 
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y ,
 J

" Si 

gura x i v . * / " • ' ' , 

3.2.2 - Parada por F i o de Trama Quebrado '. 

"Se o t e a r continuar era funcionamento apôs o f i o de 

trama acabar ou quebrar durante o tecimento, uma quantida 

de de f i o de urdurae não entrelaçado, será enrolado forman 

do uma f a i x a com d e f e i t o " . (CERTTEX) 

0 d i s p o s i t i v o p r i n c i p a l que ef e t u a a parada do t e a r 

é o g a r f o . Este g a r f o ê i n s t a l a d o ao lado da alavanca de 

acionamento e t e s t a os f i o s ã cada v o l t a do eixo v i r a b r e 

quim. (Veja a Figura XV) . 

Quando o f i o de trama se encontra funcionando nor 

malmente, as pernas do ga r f o L são rep e l i d a s na gr e l h a D 

não permitindo a penetração das mesmas na g r e l h a , porém 

quando o f i o de trama se quebra, as pernas do g a r f o pene 

tram na g r e l h a , pois não encontram o obstáculo formado 

pelo f i o e assim o gancho M cairá sobre o martelo E o 

qual pelo movimento o s c i l a n t e afastará o garf o desligando 

a alavanca de comando do t e a r . 

3.3 - MOVIMENTO DE PARADA E PARTIDA DO TEAR (CERTTEX) 

0 t i p o de acionamento dos teares em estudo é o acio-

namento porzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA sistema de fricção: quando é l i g a d a a alavanca 
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de comando, o movimento ê comunicado ã p o l i a , denominada 

" p o l i a louca" A (veja a Figura XVI ) que com a sua p a r t e 

cónica i n t e r n a se acopla ao disco de fricção C, comunican 

do a rotação ao t e a r . 

3.4 - A LANÇADEIRA E AS DIVERSAS PARTES DO SEU MECANISMO 

DE PROPULSÃO (CERTTEX) 

a) A Lançade i r a : 

A lançadeira é u t i l i z a d a para t r a n s p o r t a r o f i o de 

trama de um lado para o o u t r o . Tem o formato de uma ca 

noa e ê f e i t a de madeira dura e r e s i s t e n t e , pesando en t r e 

3 60 e 3 80 gramas. 

Tem o seu centro vazado no qual se encontra um fuso 

para a colocação das espulas ( c a r r e t e i s com o f i o de t r a 

ma) como mostra a Figura XVII . 

As duas pontas são reforçadas com aço para r e s i s t i r 

maior tempo aos desgastes, v i s t o que uma ponta deformada 

d i f i c u l t a r a a sua penetração nas camadas de f i o s de urdu 

me ocasionando um excesso de quebra de f i o s . 

b) A S o l e i r a : 

A s o l e i r a deve amparar levemente os f i o s de urdume 

separados para formar a abertura para a passagem da Ian 

cadeira c o n s t i t u i n d o - s e p o r t a n t o como o seu apoio de base 
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c1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A Caixa da Lançadeira: 

. São as duas caixas situadas nas l a t e r a i s do t e a r que 

recepciona a lançadeira, l i m i t a n d o o seu percurso de i d a e 

v o l t a e amortecendo o seu impacto através de uma l i n g u e t a 

conectada â caixa por uma mola a qual pressiona a lançadei. 

r a ao e n t r a r na caixa, reduzindo gradualmente a energia 

a d q u i r i d a pelo seu movimento de propulsão, evitando um cho-

que v i o l e n t o e resultando numa parada macia e sem r e t o r n o . 

d l O Taco: 

O Taco ê o d i s p o s i t i v o para d i s p a r a r e amortecer a 

lançadeira» Geralmente ê f e i t o de couro c ru ou c u r t i d o 

e algumas vezes de plástico duro, [Veja a Figura X V I I I ) . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

V. SUPERIOR zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
FI G.  X V I I I 
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e) O Colarinho: 

É o d i s p o s i t i v o u t i l i z a d o para r e d u z i r gradualmente 

a energia produzida pelo impacto dos martelos propulsores 

da lançadeira.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A peça tem a forma de um c o l a r i n h o e i co 

locada em um suporte pressionado com mola e colocado sob 

a caixa da lançadeira (Veja a Figura XIX ) . 

3.. 5 - Velocidade e Mecanismo de Propulsão da Lançadeira 

Existem vários t i p o s de mecanismos de propulsão pa 

ra a lançadeira do t e a r , no entanto, o mecanismo r e f e r e n 

te aos teares u t i l i z a d o s nas indústrias l o c a i s ê o movi 

mento por mecanismo de propulsão de disco. 

"A propulsão de disco ê u t i l i z a d a em teares para a_l 

godao., pu f i o s de rayon. Apesar de po s s u i r a vantagem do 

pequeno número de peças s u j e i t o a desgaste, este t i p o de 

propulsão apresenta uma desvantagem que e a p a r t i d a brus_ 

ça da posição estacionária com movimento da lançadeira 

sendo acelerado rapidamente o que não ê aconselhável para 

t e c i d o s de a l t a qualidade". (CERTTEX) (Veja a Figura XX). 

"O disco B (veja a Figura XXI ) ao g i r a r encosta 

no b i c o D, através da roldana de propulsão ou de b a t i d a 

C, fazendo com que a contra espada E se abaixe e transmi 

t a o movimento, de avanço da espada (ou mar t e l o propulsor ) 
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F, sendo o movimento de retrocesso f e i t o por uma mola co 

nectada ã mesma". (HOWA) 

A velocidade da lançadeira v a r i a de acordo com a ro 

tação do disco B a qual depende evidentemente da rotação 

do motor do t e a r . Os teares u t i l i z a d o s nas indústrias l o 

cais devem funcionar com rotações que correspondam a 180, 

160 e 140 batidas por minuto (batidas da roldama de pro 

pulsão C no b i c o D da Figura XXI ) de acordo com o mode 

l o do t e a r . I s t o s i g n i f i c a que a lançadeira percorre t a i s 

números de vezes o seu curso de i d a e v o l t a em 1 minuto. 

O curso da lançadeira se c o n s t i t u i na medida mostra 

da na Figura XXII . 

Para os teares comuns, A ê i g u a l a 1,83 na. Para os 

teares duplos 2,58zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m. Logo, de acordo com o número de ha 

t i d a s por minuto, a lançadeira tem as seguintes veloeida 

des : 

Para o t e a r de 180 batidas/min. 

V = j j O x l / g ! = 5 í 4 9 m / s o u 5 4 9 c m / s 

60 

Para o t e a r de 160 batidas/min. 

V = 1 6 0 X 1 , 8 3 = 4, 88 m/s ou 4 88 cm/s 
60 
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Para o t e a r duplo, 

V = 140 x 2,5 
= 6,0 2 m/s ou 602 cm/s 

60 

4.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA OUTROS HECANISEDS DE MOVIMEETGS RELACIONADOS COMzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A L M 

ÇRBSiRâ. 

4.1 - MOVIMENTO DE TROCA LANÇADEIRA 

Gerado por um d i s p o s i t i v o que supre o t e a r com o 

f i o de trama quando o mesmo se aproxima do f i n a l , sem i n 

terromper o movimento do t e a r . 

"Quando a trama na espula se aproxima do seu f i n a l , 

um apalpador acusa e aciona o d i s p o s i t i v o de tr o c a lança 

d e i r a que automaticamente coloca uma lançadeira com espu 

l a cheia no lu g a r da lançadeira com espula vazia a qual 

ê empurrada para uma caixa ao lado". (CERTTEX 5 Veja as 

f i g u r a s X X I I I XXIV. 

O d i s p o s i t i v o de t r o c a se compõe de um b i c o de t r o 

ca D (Veja a Figura XXV ) que se levanta ao ser acionado 

pelo d i s p o s i t i v o do apalpador mostrado anteriormente, co 

l i d i n d o com o parafuso E o que p o s s i b i l i t a , pelo avanço 

da mesa batente que a lançadeira cheia s e j a i n s e r i d a no 

lug a r da v a z i a como mostra a Figura XXV . 
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4.2 - MOVIMENTO DE PARADA POR FALTA DE LANÇADEIRA NO MAGA 

ZINE 

"Quando o magazine (deposito de lançadeira cheias) 

está vazio ou e x i s t e uma lançadeira em posição i r r e g u l a r 

dentro do mesmo, há um mecanismo que faz o t e a r parar au 

tomãticamente". (HOWA) 

"A Figura XXVE mostra a lançadeira em posição 

normal dentro do magazine e a Figura XXVII mostra uma 

lançadeira em posição i r r e g u l a r dentro do magazine. Neste 

caso a peça (F) deverá b a i x a r a peça (B) que engatará na 

peça (C) ocasionando a parada do t e a r " . (HOWA) 

4.3 - MOVIMENTO DE PARADA POR TROCA IMPERFEITA 

Um d i s p o s i t i v o para o t e a r automaticamente quando a 

lançadeira não e n t r a corretamente dentro da caixa, devido 

a alguma i r r e g u l a r i d a d e no processo de tecimento ̂  

"0 t e a r estará em condições de e f e t u a r a t r o c a quan 

do a peça (A) e s t i v e r por baixo da peça (B) conforme i n d i 

ca a Figura X X V I I I . 

Em caso de t r o c a i m p e r f e i t a a peça (C) toca na pe 

ça (D) parando o t e a r automaticamente e desligando o me 

canismo de t r o c a . A Figura XXIX mostra o mecanismo des 

l i g a d o com a peça CA), ao lado da peça (B) ". (HOWA) 



FI G.  XXVI  
FI G.  XXVI I  
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O Guarda Lançadeiras , 

Na t e n t a t i v a de e l i m i n a r os problemas causados p e l a 

"fuga da lançadeira, os teares em estudo possuem uma es 

pêcie de proteção acima do curso da mesma e f i x a d a no por 

t a pente por parafusos c u j a forma v a r i a com o ano dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA f a 

bricação dos mesmos; os teares mais antigos apresentam 

uma forma pouco e f i c i e n t e a qual se c o n s t i t u i em apenas 

um varão no porta-pente da maneira mostrada na Figura 

XXX. 

Os teares mais recentes por sua vez possuem três em 

lugar de um reforçando a proteção para a lançadeira como 

mostra a Figura XXXI 

Ambos os t i p o s de teares são u t i l i z a d o s nas indús 

t r i a s l o c a i s com maior evidência para o p r i m e i r o t i p o 

(mais antigo) como serã v i s t o a s e g u i r . 

5— Os Teares "HOWA" 

O f a b r i c a n t e dos teares u t i l i z a d o s nas indústrias 

l o c a i s ê a HOWA do B r a s i l S/A, - Indústria Mecânica, loca 

l i z a d a em São Paulo. 

Os modelos u t i l i z a d o s são o NY3B, o NY4R, o NY4B 

e os teares denominados "duplos", sendo estes dois últi 

mos os de fabricação mais recentes. As diferenças entre 

os dois p r i m e i r o s são: a velocidade que no p r i m e i r o ê de 
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180 batidas/min., e no segundo 160 batidas/min., e .a l a r 

gura que no p r i m e i r o é de 1,35 me no segundo 1,50 m. O 

t e r c e i r o t i p o d i f e r e dos dois p r i m e i r o s : com relação ã l o 

calização do mecanismo de desenrolamento que nos dois p r i 

meiros se situam abaixo do t e a r enquanto que neste último 

se l o c a l i z a na l a t e r a l do mesmo; ao mecanismo de enrola 

mento que neste último u t i l i z a o c i l i n d r o r a l o como puxa 

dor do t e c i d o , e finalmente com relação ao "Guarda Lança 

d e i r a s " que nos dois p r i m e i r o s se c o n s t i t u i de apenas um 

varão como proteção para a lançadeira enquanto que neste 

último esta proteção ê constituída de três varões como 

f o i mostrado anteriormente. 

Os teares duplos por sua vez são semelhantes aos 

teares NY4B, diferenciando-se apenas pe l o seu tamanho e 

velocidade a qual neste último modelo ê de 140 bat i d a s 

por minuto. 

A quantidade de cada modelo por indústria é mostra 

da a seguir : 

Empresa A: 

NY4B 23 

NY3B 65 

Teares Duplos 36 

Total 124 
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Empresa B: 

NY4B 20 

NY3B 80 

NY4R 40 

T o t a l 140 

Empresa C: 

NY3B 4 6 

NY4B 10 

T o t a l 56 

Como pode-se observar o modelo NY3B, apesar de ser 

de fabricação a a n t e r i o r , compõe a m a i o r i a dos teares u t i 

l i z a d o s nas indústrias l o c a i s (60,4%), p r i n c i p a l m e n t e na 

Indústria B que juntamente com o modelo NY4R representa 

85,7% do t o t a l de teares desta indústria. 

*Â seguir apresenta-se os teares no se t o r de tecelã 

gem da indústria B. 
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CAPÍTULO "V zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

UKVAÍWAMENTO DSS CAUSAS DOS MÍIKEMTES 

lMTM)PgÇÃO 

I n i c i a l m e n t e a p r e s e n t a - s e as possíveis trajetórias 

de f u g a da lançadeira e as p a r t e s do corpo mais a t i n g i d a s 

p e l a mesma, p a r a em s e g u i d a a p r e s e n t a r - s e as possíveis f a -

l h a s que ocasionam e s t a s f u g a s . Os dados foram o b t i d o s 

através dos mestres e c o n t r a - m e s t r e s das secções de tecelã 

gem das i n d u s t r i a s l o c a i s e a c r e s c i d a s com observações s i s 

temáticas por nos r e a l i z a d a s . 

P o s t e r i o r m e n t e a p r e s e n t a - s e o r e s u l t a d o de uma ob 

servação sistemática e f e t u a d a em duas das três i n d u s t r i a s 

l o c a i s com o o b j e t i v o de d e t e c t a r a existência de um t i p o 

de f a l h a mais f r e q u e n t e . 

F i n a l m e n t e a p r e s e n t a - s e como conclusão a influência 

que exerce o s i s t e m a de manutenção e a utilização de pe 

ças não o r i g i n a i s sobre os t i p o s de f a l h a s a p r e s e n t a d o s . 
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1 - Trajetórias de Fuga da Lançadeira 

A trajetória normal da lançadeira, como já se sabe, 

compreende t o d a a extensão da mesa b a t e n t e . O p e n t e e a so 

l e i r a compõem o c o r r e d o r do seu c u r s o , o p r i m e i r o se cons 

t i t u i n d o no a p o i o l a t e r a l e o segundo na base do r e f e r i d o 

c o r r e d o r como m o s t r a a F i g u r a X X X I I . 

Devido ã direção do seu movimento, a lançadeira n o r 

malmente f o g e p e l a s l a t e r a i s do t e a r a t i n g i n d o quem e s t i -

v e r t r a b a l h a n d o no t e a r de acordo com o ângulo "A" m o s t r a 

do na F i g u r a X X X I I I . 

O ângulo "A" d i m i n u i com a eficiência da proteção 

f o r n e c i d a p e l o "Guarda Lançadeiras" v i s t o no Capítulo an 

t e r i o r , ou s e j a , quanto mais e f i c i e n t e f o r e s t a proteção 

menor o angulo A e consequentemente menor a: p o s s i b i l i d a d e 

do operador s e r a t i n g i d o . E s t a eficiência p o r sua vez se 

mede p e l a forma da proteção que, como já se v i u , v a r i a de 

acordo com o modelo do t e a r : Os modelos NY3B e NY4R o f e r e 

cem maiores p o s s i b i l i d a d e s p a r a a f u g a da lançadeira { v e j a 

a F i g u r a XXXIV I ) . 

Como se pode p e r c e b e r p e l a F i g u r a XXXIV e s t e t i p o 

de proteção não o f e r e c e uma boa segurança, p o i s p o s s i b i l i 

t a a f u g a da lançadeira p o r A,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A^, B, e C. 

Já a forma c o r r e s p o n d e n t e ao modelo NY4B (mais r e c e n 

t e ) e mais e f i c i e n t e neste s e n t i d o , p o i s cobre t o d a a l a r 
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gura da s o l e i r a i m p o s s i b i l i t a n d o a f u g a da lançadeira p o r 

B. E n t r e t a n t o f o r n e c e as mesmas chances p a r a a sua f u g a 

por A^, e C embora com menores p o s s i b i l i d a d e s . (Veja 

F i g u r a XXXV ) . Neste t i p o de proteção a a l t u r a G pode 

s e r r e g u l a d a p e l o p a r a f u s o P atê no máximo 9 cm e no míni_ 

mo 5 cm. 

0 estado de deformação destas proteções ê também 

de p r i m o r d i a l importância, p o i s dependendo de sua p l e n i t u 

de, a lançadeira poderá escapar p o r e n t r e os varões d e f o r 

mados como mostram as F i g u r a s XXXVI e XXXVII . 

A dimensão da região l a t e r a l p o r onde a lançadeira 

pode escapar, corresponde ao comprimento do c u r s o de o s c i zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

- lzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA LANCAOEIRA 

FI6 .XXXVHI 
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lação da mesa b a t e n t e , o que p o r sua vez co r r e s p o n d e a um 

g i r o completo do e i x o v i r a b r e q u i m ao q u a l está conectada 

a b i e l a que comanda o movimento da mesa (Veja F i g u r a 

X X X V I I I ) . 

2 - P a r t e s do Corpo A t i n g i d a s 

A p a r t e do cor p o mais a t i n g i d a p e l a lançadeira nos 

últimos três anos f o i a cabeça, de acordo com os r e s u l t a 

dos da p e s q u i s a e x e c u t a d a . 

P a r t e do Corpo n9 de A c i d e n t e s 

Cabeça 16 

Mãos 0 8 

Braço 05 

Pé 02 

Tórax 01 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

T o t a l . 32 

Fonte: INPS 

50% do t o t a l de a c i d e n t e s foram na cabeça. 

Por sua vez, as p a r t e s da cabeça mais a t i n g i d a s f o 

ram o crânio, a f a c e e os o l h o s como m o s t r a o r e s u l t a d o 

s e g u i n t e . 
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FIG. XXXV zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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N9 de A c i d e n t e s 

Crânio 03 

Face 03 

Olhos 03 

Tes t a 02 

Boca 0 2 

Pescoço 02 

Or e l h a 01 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

T o t a l 16 

Fonte: INPS 

3 - Distância e n t r e os Teares 

Quanto menor a distância e n t r e os t e a r e s , m a i o r o 

impacto da lançadeira no o p e r a d o r , p r i n c i p a l m e n t e no que 

d i z r e s p e i t o ã distância l a t e r a l . 

E x i s t e uma recomendação p o r p a r t e do f a b r i c a n t e com 

relação â disposição dos t e a r e s no s e t o r de t e c e l a g e m , v i -

sando uma melhor locomoção dos operários no s e t o r , e um 

maior espaço p a r a a realização da manutenção a q u a l é mos 

t r a d a na F i g u r a XXXIX 

Além d i s s o , de acordo com as normas de Segurança do 

T r a b a l h o , "estabelecem-se os espaços l i v r e s nos c o r r e d o 

r e s e n t r e máquinas, instalações ou p i l h a s de m a t e r i a i s que 
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deverão m e d i r um mínimo de 0.8 m, espaço e s t e que será au 

mentado p a r a 1,30 m no caso de h a v e r p a r t e s móveis de me 

canismos". (APCON, 1983) 

No e n t a n t o , conforme apresentado no Capítulo I I , a 

m a i o r i a das i n d u s t r i a s l o c a i s não cumpre e s t a s d e t e r m i n a 

4 - Falhas que Proporcionam a Fuga da Lançadeira 

Pode-se c l a s s i f i c a r as f a l h a s que p o s s i b i l i t a m a 

f u g a da lançadeira em mecânica ou de manutenção que carac-, 

t e r i z a r a condições i n s e g u r a s e os a t o s i n s e g u r o s , e s t e s úl-

t i m o s o c o r r i d o s p o r desatenção do op e r a d o r (tecelão ou ba-

t e r i s t a ) . 

4 . 1 - Falhas Mecânicas ou de Manutenção (Condições Inseguras) 

Considera-se f a l h a mecânica ou de manutenção aquela 

p r o v e n i e n t e de más r e g u l a g e n s , c a l i b r e s e lubrificação de 

determinadas peças.ou mecanismos ou a i n d a de períodos ex 

cessivamente longos p a r a a realização das mesmas e p a r a 

verificação do seu e s t a d o . T a i s p r o c e d i m e n t o s podem p r o v o 

c a r a r u p t u r a precoce ou desgaste e x c e s s i v o de peças r e l a 

c ionadas de alguma f o r m a com o movimento da lançadeira pro 

voeando o seu d e s v i o ( f u g a ) do c u r s o n o r m a l . 

Citaremos a s e g u i r os p r i n c i p a i s t i p o s de f a l h a s . 
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a) Desregulagem dos Quadros de Liços 

Os quadros de liços são os d i s p o s i t i v o s responsa 

v e i s p e l a a b e r t u r a dos f i o s de urdume p a r a a passagem da 

lançadeira. P o r t a n t o , e s t e s quadros devem e s t a r bem n i v e l a 

dos p a r a que os f i o s f i g u r e m bem apoiados na s o l e i r a , de 

modo que não formem um obstáculo p a r a a passagem da lança 

d e i r a . (Veja F i g u r a s XL e X L I ) 

T a i s r e g u l a g e n s são executadas nos excêntricos dos 

quadros e nos seus t i r a n t e s . ( V e j a F i g u r a XL ) . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

FIG. XL 
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b) Mola da Dobradiça do Magazine 

O magazine é o depósito pa r a a colocação das I a n 

c a d e i r a s c h e i a s . Nele e x i s t e m duas dobradiças que se abrem 

ao serem forçadas p e l o d i s p o s i t i v o de troca-lançadeiras 

para a e n t r a d a de uma nova lançadeira c h e i a fechando-se le-

go em s e g u i d a p e l o e f e i t o da mola a e l a conectada. ( V e j a 

F i g u r a XLII ) . 

Se uma dessas duas molas se romper ou p e r d e r a 

força, a lançadeira c h e i a e n t r a r a de forma i r r e g u l a r na 

c a i x a ocacionando o seu d e s v i o do c u r s o n o r m a l . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Fl G. XL I I 
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c) I r r e g u l a r i d a d e no Pente zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

O p e n t e , além de p o s s u i r sua função normal que é 

o a l i n h a m e n t o dos f i o s de urdume, c o n s t i t u i também o apo i o 

l a t e r a l p a r a a lançadeira d u r a n t e o seu p e r c u r s o , p o r t a n 

t o é necessário que o mesmo e s t e j a com puas (dentes) bem 

n i v e l a d o s , ou s e j a , sem ondulações ou depressões que pos 

sara p r o v o c a r o seu d e s v i o . ( V e j a F i g u r a X L I I I ) . 

d) Madeira C o n t r o l a d o r a 

M a deira c o n t r o l a d o r a ê o nome dado a uma peça 

f e i t a de madeira s i t u a d a ao lon g o da c a i x a de e n t r a d a do 

la d o do mecanismo de t r o c a a q u a l conduz a lançadeira va 

z i a p a r a a sua c a i x a no momento da t r o c a como m o s t r a a 

F i g u r a XTJV . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

PENTE DEFORUIADO 
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Quando a lançadeira c h e i a empurra a v a z i a p a r a en 

t r a r na c a i x a f a z com que e s t a peça suba de modo que a 

lançadeira v a z i a passe p o r b a i x o d e l a e p o r cima de um v a 

rão conectado a e l a denominado e l e v a d o r da lançadeira con 

duzi n d o - a p a r a a c a i x a de lançadeiras v a z i a s . Se e s t a ma 

d e i r a e s t i v e r quebrada ou não e s t i v e r d e n t r o de suas d i 

mensões normai s , ou a i n d a se o e l e v a d o r e s t i v e r com a l g u 

ma deformação, a lançadeira v a z i a não descerá p a r a a sua 

c a i x a d e s c o n t r o l a n d o t o d o o movimento e p o s s i b i l i t a n d o a 

sua f u g a . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

FIG. X Ü V 
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e) Taco Gasto 

0 f u r o do t a c o e s t a n d o excessivamente g a s t o , não 

controlará o impacto da lançadeira d e s c o n t r o l a n d o o seu 

movimento e p o s s i b i 1 i t a n d o a sua f u g a . (Veja a Figura 

XLV) . 

f ) F a l h a no C o n j u n t o Amortecedor zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

O c o n j u n t o amortecedor da lançadeira é c o n s t i t u i 

do por peças que têm uma função básica em comum que é 

amortecer o impacto da lançadeira ao e n t r a r na c a i x a . Tais 

peças são: duas molas A e B s i t u a d a s na c a i x a de e n t r a d a 

( F i g u r a XLVE ) , a p r i m e i r a com a f i n a l i d a d e de r e d u z i r 

gradualmente o impacto da lançadeira na c a i x a através da 

pressão que exe r c e na l i n g u e t a S, enquanto que a segunda zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

FIG. XLV 
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com a função apenas de manter e s t a pressão mantendo o a l i 

nhamento na parede da c a i x a ; As molas que pr e s s i o n a m e 

amortecem o recuo do c o l a r i n h o e e s t e p o r sua vez amorte 

ce o recuo da espada e do t a c o . 

Se uma dessas molas se romper ou os p a r a f u s o s que 

as f i x a m e c o n t r o l a m as suas pressões na c a i x a e s t i v e r e m 

com f o l g a , a lançadeira se descontrolará, p r i n c i p a l m e n t e 

com relação ã mola B. A sua f u g a tem origem na f a l t a de 

apoi o por p a r t e da parede da c a i x a , não e x i s t i n d o , p o r t a n 

t o , nenhuma pressão c o n t r a o seu movimento. I s t o f a z com 

que a lançadeira s a i a do seu c u r s o com uma v e l o c i d a d e mui zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

LANÇADEI RA . PARAFUSO PARA A RESULAGEM DE 
~ PRESSÃO 

• CAIXA DE ENTRADA 

FI6 . XLVI 

t o m a i o r do que nos casos a n t e r i o r e s e causando p o r t a n t o 

maiores problemas p a r a o a c i d e n t a d o . 

E x i s t e a i n d a a p o s s i b i l i d a d e de o c o l a r i n h o e s t a r 

com m u i t o desgaste ou d e s r e g u l a d o e p o r t a n t o não amorte 

cendo bem o impacto da espada e do t a c o , dando chances 

p a r a que a lançadeira s a i a do seu c u r s o . 
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g) Mola do Batedor 

Se a mola do b a t e d o r não e s t i v e r com forma s u f i c i 

ente p a r a e f e t u a r a t r o c a de lançadeiras, haverá um descon 

t r o l e com relação ao tempo normal de t r o c a e a lançadeira 

c h e i a hão entrará completamente na c a i x a p o s s i b i l i t a n d o o 

seu d e s v i o do c u r s o n o r m a l . (Veja F i g u r a X L V I I ) . 

h) F o l g a no "Membro" do Magazine 

0 "membro" do magazine é o d i s p o s i t i v o que conduz 

a lançadeira c h e i a até â c a i x a quando do movimento de t r o 

ca (Veja a FiguraXLVTXl) . Se o p a r a f u s o que o s u s t e n t a no 

magazine e s t i v e r com f o l g a poderá a c o n t e c e r o d e s v i o da 

lançadeira. 
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FIG. XLVl l l 
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i ) . Roldana de B a t i d a 

0 avanço das espadas ê r e g u l a d a p e l a posição da 

r o l d a n a de b a t i d a C no rasgo do d i s c o do mecanismo p r o p u l -

s o r através do p a r a f u s o que a f i x a no d i s c o . ( V e j a a F i g u -

r a XLIX),. Se houver alguma f o l g a n e s t e p a r a f u s o ou mesmo 

algum desgaste considerável na própria r o l d a n a ou no b i c o 

D, a lançadeira poderá se d e s c o n t r o l a d o r e s a i r do seu c u r 

so. 

j ) Lançadeira V i r a d a na Caixa de E n t r a d a 

Qualquer desnível db membro do maganize com r e l a -

ção â mesa b a t e n t e , ou s e j a , se e s t i v e r acima da medida 

mostrada na F i g u r azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I I I , ou se o maganize e s t i v e r f o r a de 

nível ou de prumo (Veja as F i g u r a s L e L I ] , pode f a z e r com 

que a lançadeira c h e i a v i r e ao e n t r a r na c a i x a no momento 

da t r o c a ocasionando o seu d e s v i o . 

1} L i n g u e t a de Passagem, p a r a a Caixa de E n t r a d a 

Para c o n t r o l a r a v e l o c i d a d e da lançadeira ao e n -
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t r a r na c a i x a no momento da t r o c a , e x i s t e m d o i s p i n o s s i 

tuados ao l a d o das c a i x a s os q u a i s são conectados a uma 

mola, como mostra: a Figura- L I I I - . Caso essa mo 

l a ou o p a r a f u s o que c o n t r o l a a a l t u r a desses p i n o s se 

rompa, a lançadeira encontrará um desnível ou um obstácu 

l o na sua passagem p a r a a c a i x a de e n t r a d a p o s s i b i l i t a n d o 

a sua f u g a . 

m) Desregu lagern do B i c o de Troca 

Se o b i c o de t r o c a não e s t i v e r na posição c o r r e 

t a com relação ao p a r a f u s o como m o s t r a a F i g u r a L I V , o 

c a r r i n h o de t r o c a não levará a lançadeira completamente 

a t e ã c a i x a provocando uma possível f u g a da mesma. 

n) C o r r e i a dos Quadros de Liços 

' ' Os quadros de liços são s u s t e n t a d o s p o r t i r a n t e s 

presos a t i r a s de c o u r o . Se uma dessas c o r r e i a s . ( t i r a s ) 

de couro se romper o quadro cairá ocasionando i n e v i t a v e l -

mente a f u g a da lançadeira. (Veja F i g u r a LV ) . . 

o) Descaiibragem das Caixas de E n t r a d a 

F i n a l m e n t e p a r a cada medida r e l a t i v a ao movimen 

t o da lançadeira são u t i l i z a d o s c a l i b r e s específicos pa r a 

cada caso. Uma das medidas mais i m p o r t a n t e szyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ê com relação 

ao n i v e l a m e n t o das c a i x a s de entx _ada com a s o l e i r a , as 
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FIG. L l l l 
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DE LI ÇOS 
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q u a i s evidentemente devem f o r m a r um mesmo angulo o q u a lzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ê 

mostrado na F i g u r a LVI ) . Caso essas medidas e s t e j a m i n 

c o r r e t a s p r i n c i p a l m e n t e com relação ao ângulo acima r e f e 

r i d o a lançadeira i n e v i t a v e l m e n t e sairã do seu c u r s o . 

4.2 - Atos I n s e g u r o s 

Embora uma f a l h a de manutenção possa de c e r t a manei-

r a s e r c o n s i d e r a d a como a t o i n s e g u r o , c o n s i d e r a - s e a q u i 

i n s e g u r o p r o p r i a m e n t e d i t o a quele o r i u n d o de a t o de desa 

tenção do opera d o r (Tecelão ou B a t e r i s t a ) . Citaremos em se-

g u i d a t a i s t i p o s de f a l h a s que podem o c a s i o n a r o d e s v i o da 

lançadeira 

a) Desatenção no Acionamento 

A p r i m e i r a f a l h a que pode s e r c o n s i d e r a d a como zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

FIG. LVI 
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um a t o de imprudência do o p e r a d o r ê quando e s t e aciona o 

tear. sem v e r i f i c a r se e x i s t e alguém r e a l i z a n d o alguma r e 

gulagem nas imediações do cu r s o da lançadeira. Caso i s t o 

aconteça a lançadeira poderá a t i n g i r aquela pessoa, p r i n 

c i p a l m e n t e nas mãos. 

b) Formação de Nó na Cala 

Um o u t r o t i p o de f a l h a que p o d e r i a se a t r i b u i r 

ao o p e r a d o rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ê quando e s t e não observa uma c e r t a q u a n t i d a 

de de f i o s de urdume quebrados deixando-os passar sem 

emendá-los. Neste caso, os f i o s quebrados poderão f o r m a r 

um nó nas imediações da c a l a , t r a n s f o r m a n d o - s e p o r t a n t o 

num obstáculo p a r a a passagem da lançadeira, fazendo-a 

d e s v i a r - s e do seu c u r s o . 

Embora e x i s t a um d i s p o s i t i v o que pára o t e a r n e s t a s 

ocasiões, o mesmo não é u t i l i z a d o em nenhuma das indús 

t r i a s l o c a i s , sob a alegação de que o p r o d u t o f i n a l não 

ex i g e m u i t a q u a l i d a d e , dispensando p o r t a n t o o elevado nú 

mero de paradas provocado p e l a utilização de t a l dispôs i. 

t i v o . 

Pode-se d e d u z i r que o número de t e a r e s p a r a cada t e 

celão ê um f a t o r i m p o r t a n t e n e s t e caso, p o i s quanto maior-

es t e numero, maior a d i f i c u l d a d e p a r a a observação dos 

f i o s quebrados p e r p a r t e do tecelão. 
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5 - TIPO DE FALHA MAIS FREQUENTE 

Na t e n t a t i v a de v e r i f i c a r a existência de um t i p o de 

f a l h a que o c o r r a com m a i o r frequência, f o i r e a l i z a d o um l e 

vantamento com e s t e o b j e t i v o em duas das três indústrias 

l o c a i s p or um período de 5 meses c u j o r e s u l t a d o ê mostrado 

a s e g u i r . 

Quantidade de Desvios da Lançadeira p o r T i p o de Falha 

Período: 8/81 a 12/81 

Falha Ind. A Ind. C zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA"O Total g, zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
'6  

1) Lançadeira virada na caixa de 

€ân̂JC3X-̂ci ••••• ••••• »•••••••»••• 3 33,3 3 15 

2) N5 formado na cala 2 22,2 2 10 

3̂  Taco cisto• • • • • • • • • • • • • • • *«•* 2 22, 2 2 10 

4) Moda da dobradiça do magazine 1 11 1 3 27,2 4 20 

5) Dèsregulagem dos quadros de 

ilzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ~\  (^Q5 •  •  •  •  •  •  •  »• • • • • *  • • • • • • • • • •  1 11,1 1 05 

6} Mola da caixa de entrada..... 3 3 15 

7) Mola do batedor. 2 18,2 2 10 

8) Folga na roldana de batida... 1 9,0 1 05 

9) Dèsregulagem do bico de troca' 1 9,0 1 05 

10)Correia dos quadros de liços. 1 9,0 1 05 

T o t a l 9 100 11 100 20 100 

Fonte: informações dos.mestres e contra-^nestres de manutenção das i n -
dustrias analisadas e observações sistemáticas 
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Pode-se o b s e r v a r p e l o quadro a n t e r i o r que não e x i s t e 

uma diferença considerável de um t i p o de f a l h a p a r a o u t r o 

em termos de q u a n t i d a d e . 

Pode-se o b s e r v a r também que houve apenas uma f a l h a 

comum ãs duas empresas a n a l i s a d a s d u r a n t e e s t e período. 

Com o mesmo o b j e t i v o antex*ior f o i r e a l i z a d o novo l e 

vantamento d e s t a vez apenas com a i n d u s t r i a que ob t e v e o 

ma i o r numero de d e s v i o s de lançadeira no lev a n t a m e n t o ante 

r i o r ( I n d u s t r i a C) por um período de 4 meses, c u j o r e s u l t a 

do ê mostrado a b a i x o . 

Quantidade de Desvios da Lançadeira por T i p o de F a l h a 

na Indústria C 

Período; 1/8 2 a 4/82 

Falha N9 de Desvios zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAO-
"Q 

1) Mola da dobradiça.............. 03 25 

2) F o l g a .na r o l d a n a de b a t i d a . .... 02 16,7 

3) Madeira C o n t r o l a d o r a . . . . . . . . . . . 02 16,7 

4) Membro do magazine............. 02 16,7 

5) P a r a f u s o da mola da c a i x a de en 

e n t r a d a »..««....«...«.........* 01 8,3 

6) C o l a r i n h o desgastado 01 8,3 

7) Lançadeira v i r a d a na c a i x a . . . . . 0 1 8,3 

T o t a l 12 100 

Fonte: Informações dos mestres e encarregados da manutenção e observa-

ções sistemáticas 



Apesar do p r i m e i r o t i p o de f a l h a c o n t i n u a r sendo o 

de maior evidência, n e s t a indústria, a diferença em t e r 

mos de q u a n t i d a d e p a r a os o u t r o s t i p o s i m u i t o pequena, 

enquanto a v a r i e d a d e c o n t i n u a sendo m u i t o g r a n d e . 

Desta maneira pode-se c o n c l u i r que alem de não e x i s 

t i r u m ^ evidência considerável com r e l a 

ção às o u t r a s , em ambas as indústrias tomadas como amos 

t r a , a grande v a r i e d a d e dos t i p o s de f a l h a s nos impede de 

a t a c a r o problema em termos específicos. 

Tendo em v i s t a a indústria B p o s s u i r os mesmos t i _ 

pos de máquinas e um s i s t e m a de organização semelhante ã 

indústria C, i n c l u s i v e o t i p o de manutenção a p l i c a d o , es_ 

t a conclusão pode se e s t e n d e r a todas as indústrias de 

Fiação e Tecelagem l o c a i s . 

6 - Influência da Utilização de Peças não O r i g i n a i s 

Algumas vezes d e v i d o â f a l t a de algumas peças o r i g i _ 

n a i s no a l m o x a r i f a d o e não podendo e s p e r a r p e l o e n v i o das 

mesmas por p a r t e do f a b r i c a n t e d e vido ao tempo p e r d i d o pe 

l a parada da máquina e eorao também p o r se c o n s t i t u i rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a l 

gumas vezes em um menor c u s t o de obtenção, os responsa 

v e i s p e l a produção são o b r i g a d o s a mandar c o n f e c c i o n a r 

t a i s peças nas prôpx*ias o f i c i n a s da fábrica ou em f u n d i 

ções e s e r r a r i a s l o c a i s . T a l p r o c e d i m e n t o conduz a um me 
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nor;tempo de v i d a ütil das peças d e v i d o â b a i x a q u a l i d a d e do 

m a t e r i a l u t i l i z a d o ou a f a l h a s precoces geradas p e l a i n f e -

r i o r precisão d i m e n s i o n a l das mesmas. T 

C i t a - s e a s e g u i r alguns exemplos de peças que são 

substituídas p e l a s o r i g i n a i s as q u a i s p o s s i b i l i t a m a f u g a 

(d e s v i o ) da lançadeira de acordo com os seus e s t a d o s em 

termos de desgaste ou ãs suas r u p t u r a s : 

1) Mola da dobradiça do magazine 

2) Roldana e b i c o de b a t i d a 

3) Madeira c o n t r o l a d o r a 

4) E l e v a d o r da lançadeira 

5) C o l a r i n h o 

7 - Conclusão 

A q u a n t i d a d e de f a l h a s e sua grande diversificação 

de acordo com a i n d u s t r i a observada, assim como a m a i o r 

ou menor utilização p o r p a r t e de. algumas d e l a s de peças 

não-originais, demonstra que o s i s t e m a de manutenção a p l i 

cado p e l a indústria é de p r i m o r d i a l importância n e s t e 

s e n t i d o . E s p e c i a l m e n t e em peças, r e l a c i o n a d a s com o movi_ 

mento da lançadeira âs q u a i s deve s e r dada uma m a i o r 

atenção através da aplicação de uma manutenção p r e v e n t i v a 

e f i c i e n t e , constituída de períodos pré-de terminados,, p a r a 
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a realização de r e g u l a g e n s , c a l i b r e s e observação do e s t a 

do g e r a l das mesmas. Como também ê i m p o r t a n t e p o s s u i r es 

t a s peças em q u a n t i d a d e s u f i c i e n t e no a l m o x a r i f a d o , de mo 

do que não s e j a p r e c i s o u t i l i z a r peças de reposição con 

f e c c i o n a d a s com m a t e r i a i s de b a i x a q u a l i d a d e ou de dimen 

soes i n c o r r e t a s , o que pode c o n t r i b u i r p a r a um m a i o r nume 

r o de i n c i d e n t e s e a c i d e n t e s provocados p e l a lançadeira. 

Para c o n f i r m a r a importância do t i p o de manutenção 

a p l i c a d o sobre o número de f a l h a s , será d e s c r i t o como ê 

r e a l i z a d a a manutenção dos t e a r e s nas duas indústrias ana 

l i s a d a s na p e s q u i s a a n t e r i o r e l o g o após será f e i t a uma 

comparação dos r e s u l t a d o s o b t i d o s em cada uma em termos de 

qu a n t i d a d e de f a l h a s . 

Empresa A: 

- •Esta empresa a p r o v e i t a as paradas das máquinas p a r a 

pequenos c o n s e r t o s ou p a r a a colocação de um novo r o l o de 

f i o s de urdume* pa r a a p l i c a r uma manutenção p r e v e n t i v a 

que c o n s t a de r e g u l a g e n s , c a l i b r e s e lubrificação de de 

termi n a d a s peças p r i n c i p a l m e n t e daquelas r e l a c i o n a d a s com 

o movimento da lançadeira. 

Normalmente acontece de mais de um t e a r p a r a r p or 

um dos m o t i v o s acima c i t a d o s . Nesse caso, ê e s c o l h i d o pa 

ra a manutenção aquele que e s t i v e r apresentando p r o b l e 

mas maiores e mais sérios de acordo com a informação do 

* O término de um r o l o de urdume v a r i a de 8 a 10 d i a s . 
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c o n t r a - m e s t r e de produção. A ordem de aten d i m e n t o p a r a os 

t e a r e s parados ê de acordo com a dimensão e gravidade do 

problema de cada um, e com o tempo estimado p e l o e n c a r r e 

gado de manutenção para resolvê-lo. 

Desta m a n e i r a ê e f e t u a d a a manutenção p r e v e n t i v a 

de 3 a 4 t e a r e s p o r semana. 1 " v " ' h zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

r ' "zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ' •!. v • , l 

F ízyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAifr. riB^,- « ^ <" U R 

Empresa C ' ' ' "'>'!' >«•' • i> , ! l / i í l i t 

E s t a empresa r e s e r v a apenas o domingo p a r a e x e c u t a r 

a manutenção c o r r e t i v a e p r e v e n t i v a dos t e a r e s que apre 

sentarem d e f e i t o s d u r a n t e a semana os q u a i s não puderam 

s e r e l i m i n a d o s d u r a n t e os d i a s úteis da semana, t a n t o pe 

l o tempo e x i g i d o p a r a fazê-lo como por s e r c o n s i d e r a d o de 

acordo com e s t i m a t i v a empírica do encarregado de manuten 

ção um d e f e i t o que não a p r e s e n t a r a problemas sérios até o 

d i a r e s e r v a d o para a realização da manutenção p r e v e n t i v a 

g e r a l dos t e a r e s . Desta m a n e i r a m u i t a s vezes alguns t e a 

res continuam t r a b a l h a n d o com pequenos d e f e i t o s até aque 

l e d i a . 

De acordo com os próprios encarregados de manuten 

ção ê r e a l i z a d o p o r t a n t o uma manutenção p r e v e n t i v a g e r a l 

de 1 a 2 t e a r e s p o r semana. 

Pode-se o b s e r v a r que a indústria C tem um s i s t e m a 

menos e f i c i e n t e em relação â indústria B. E f o i exatamen 

t e e s t a indústria que de acordo com o p r i m e i r o levantamen 
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t o o bteve um numero de 0,2 f a l h a s p o r t e a r , m u i t o maior do 

que a i n d u s t r i a B que ob t e v e apenas 0,0 7 f a l h a s p o r t e a r . 

Obs: Número de f a l h a s p o r t e a r = N9 de f a l h a s o b t i d o s 

N9 de t e a r e s do s e t o r 

Pode-se d e d u z i r também que a distribuição do 

número de t a r e f a s p o r operário c o n t r i b u i de c e r t a maneira 

sobre e s t e s r e s u l t a d o s . E como jã v i u no Capítulo I I I , a 

indústria C ê a que a t r i b u i mais t a r e f a s aos operários do 

g e t o r Tecelagem. 
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CAPITULO V I 

LEVAHTAMEHTO DEzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2U3BBH&XIVBS PARA ..A SOLUÇÃO DO PROBLEMA 

INTRODUÇÃO 

Neste último capítulo, serão p r o p o s t a s as d i v e r s a s 

a l t e r n a t i v a s p a r a a solução dos -problemas causados p e l o 

d e s v i o da lançadeira do seu c u r s o normal. 

I n i c i a l m e n t e a p resenta-se cada uma' dessas a l t e r n a t i . 

v a s , p a r a , em s e g u i d a , e s t a b e l e c e r - s e critérios segundo 

os q u a i s serão e s c o l h i d a s as mais adequadas âs condições 

l o c a i s . 

1 - ALTERNATIVAS PARA A SOLUÇÃO DO PROBLEMA 

Cinco a l t e r n a t i v a s - são p r o p o s t a s p a r a e l i m i n a r e/ou 

m i n i m i z a r os problemas causados p e l o d e s v i o da lançadeira. 



144 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1.1. TEARES SEM LANÇADEIRA 

Como se sabe, jã e x i s t e m a t u a l m e n t e t e a r e s modernos 

renovados que não u t i l i z a m a lançadeira p a r a a inserção do 

f i o de t r a m a , porem o fazem p o r meio de pinças, a j a t o de 

a r ou a j a t o de agua.• 

Evidentemente e s t a a l t e r n a t i v a e l i m i n a r i a t o t a l m e n 

t e o problema. E n t r e t a n t o o c u s t o de aquisição desses t e a -

r e s ê altíssimo se comparado com os a t u a l m e n t e u t i l i z a d o s 

p e l a s indústrias l o c a i s , não estando d e n t r o das. p o s s i b i l i -

dades econômicas das indústrias a q u i e s t a b e l e c i d a s . Além 

d i s s o , uma das suas características p r i n c i p a i s ê a q u a l i d a 

de e boa aparência do p r o d u t o f i n a l d e v i d o a sua t e c n o l o g i a 

s e r m u i t o mais s o f i s t i c a d a do que a dos t e a r e s automáticos 

NY4B e NY3b da HOWA, sendo, p o r t a n t o mais adequados para-

indústrias de t e c i d o s f i n o s que exigem t a i s r e q u i s i t o s . 

. p o r t a n t o , a implantação dessa a l t e r n a t i v a p a r a a so 

lução do problema sendo inviável p o r e x i g i r um invéstimen 

t o m u i t o a l t o , necessário se f a z e n c o n t r a r o u t r a s soluções 

a l t e r n a t i v a s . 

1.2. PROTEÇÕES INDIVIDUAIS 

Por t e r s i d o a p a r t e do corpo mais a t i n g i d a p e l a s 

lançadeiras, segundo o r e s u l t a d o do l e v a n t a m e n t o mostrado 
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no capítulo a n t e r i o r , e como também p o r se c o n s t i t u i r na 

p a r t e do c o r p o que a c a r r e t a maiores prejuízos físicos pa 

r a quem f o r a t i n g i d o , a cabeça s e r i a tomada como base p a r a 

a confecção de uma s u p o s t a proteção i n d i v i d u a l p a r a o t e c e 

Ião e/ou o b a t e r i s t a . 

No e n t a n t o e s t a proteção t e r i a que s e r de forma t a l 

que c o b r i s s e t o d a a cabeça, i n c l u s i v e o r o s t o , e d e v e r i a 

t e r a i n d a as s e g u i n t e s características: s e r f e i t a de um ma 

t e r i a l l e v e de modo que f o s s e suportável a sua utilização 

por t o d o o t u r n o de t r a b a l h o e ao mesmo tempo s u f i c i e n t e 

mente r e s i s t e n t e p a r a s u p o r t a r o impacto da lançacjeira sem 

causar danos físicos a quem f o r a t i n g i d o ; s e r de uma f o r m a 

t a l que não d i f i c u l t e 'a visão e não aumente a i n d a mais o 

c a l o r e x i s t e n t e no ambiente p a r a quem a e s t i v e r u t i l i z a n 

do. 

Além de todos e s t e s r e q u i s i t o s p a r a a sua confecção, 

t a l a l t e r n a t i v a não e l i m i n a r i a t o t a l m e n t e o problema p o i s 

não e v i t a r i a que a lançadeira a t i n g i s s e o u t r a s p a r t e s do 

co r p o caso saísse do seu c u r s o , embora i s t o aconteça com 

menores p o s s i b i l i d a d e s . E p a r a e v i t a r que i s t o aconteces 

se s e r i a necessário que f o s s e f e i t a uma proteção que co 

b r i s s e t o d a p a r t e do cor p o acima da c i n t u r a o que d i f i c u _ l 

t a r i a p o r demais os movimentos do operário, assim como au 

m e n t a r i a a i n d a mais o c a l o r e os c u s t o s de fabricação. 

Além de -tudo h a v e r i a a i n d a a p o s s i b i l i d a d e , em ambos 
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os casos, da rejeição do seu uso p o r p a r t e do operário, 

tendo em v i s t a a incomodidade da sua utilização. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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58.100 - Campina a,-ande - "paraíbu 

Como jã se v i u , a trajetória de f u g a da lançadei-

r a é p e l a s l a t e r a i s do t e a r d e v i d o â direção do seu m o v i -

mento. E s t a a l t e r n a t i v a de solução s e r i a , p o r t a n t o , a con 

fecção de a n t e p a r o s que deveriam e s t a r s i t u a d o s ao l a d o 

dos t e a r e s , s e r v i n d o p o r t a n t o aos d o i s t e a r e s a d j a c e n t e s . 

E s t e s a n t e p a r o s deveriam s e r em forma de t e l a , d e mo 

do a r e s i s t i r e amortecer o impacto da lançadeira, Seriam 

f i x a d o s ao s o l o de modo que pudessem s e r r e t i r a d o s para a 

aplicação de manutenção ou q u a l q u e r t r a b a l h o naquelas ime 

d i ações,. 

O s u p o r t e p a r a a sustentação- da t e l a s e r i a c o n s t i -

tuí.do. de d o i s t u b o s soldados na t e l a - p a r a d a r m a i o r apoio 

e v i t a n d o que a t e l a g i r e ao r e c e b e r o impacto da lançaâe_i 

r a - embutidos no s o l o , podendo s e r f a c i l m e n t e r e t i r a d o 

quando se d e s e j a r r e a l i z a r q u a l q u e r operação, n a q u e l a s ime-

diações, 

A proteção p r o p o s t a s e r i a p o r t a n t o como mo s t r a as 

F i g u r a s lvTl,LvTÍIe l i x . 

1.4. APERFEIÇOAMENTO DOS GUARDA—LANÇADEIRAS 

Em ambos os t i p o s de guarda-lançadeiras r e f e r e n t e s 
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aos modelos dos t e a r e s u t i l i z a d o s nas indústrias l o c a i s , 

e x i s t e m espaços que permitem que a lançadeira escape p o r 

e n t r e e l e s . Observou-se a i n d a que o e s t a d o de deformação 

destas proteções c o n t r i b u e em grande p a r t e p a r a que i s t o 

aconteça. 

E s t a nova p r o p o s t a s e r i a de m o d i f i c a r e s t a s p r o t e 

ções a l t e r a n d o algumas de suas dimensões e colocando-se su 

p o r t e s soldados aos varões de f e r r o , p a r a e v i t a r a sua de 

formação. Ao invés de se r e a l i z a r e s t a última - alteração, 

p o d e r i a se mudar o m a t e r i a l , c o locando-se varões de aço 

mais r e s i s t e n t e em l u g a r dos varões de f e r r o com s u p o r t e s . 

E n t r e t a n t o , e s t a mudança a u m e n t a r i a m u i t o . o s c u s t o s p a r a a 

implantação dessa a l t e r n a t i v a , p o i s além do aço c u s t a r 

mais c a r o , na p r i m e i r a a l t e r n a t i v a s e r i a m a p r o v e i t a d a s as 

proteções a t u a i s , b astando-se apenas c o m p l e t a r os espaços 

soldando-se os novos varões aos a t u a l m e n t e e x i s t e n t e s . Além 

d i s s o e s t a modificação (colocação de s u p o r t e ) f o i r e a l i z a 

da em alguns t e a r e s de uma das empresas l o c a i s e a t e o mo 

.mento vem'dando bons r e s u l t a d o s . 

As alterações d i m e n s i o n a i s a que nos r e f e r i m o s c o r -

responde ã eliminação- dos espaços formados p e l a s medidas , 

A 2, B e C da F i g u r a XXXIV e A^ e A 2 da F i g u r a XXXV, do Capí-

t u l o I V , No p r i m e i r o caso aumentando-se o comprimento t o t a l 

da proteção e a medida B e d i m i n u i n d o ^ s e a medida C,das quan 

t i d a d e s necessárias p a r a e l i m i n a r os r e f e r i d o s espaços e no 

segundo caso, aumentando-se apenas o comprimento t o t a l , e l i -

minando-se as medidas A 0 e A,. A medida C, nos t e a r e s mais 
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r e c e n t e s (NY4B), como se sabe, pode s e r r e g u l a d a no mínimo 

p a r a 6 cm p o i s a b a i x o desse v a l o r a proteção e n c o s t a no 

elemento que prende o t e c i d o quando a mesa b a t e n t e se mo-

v i m e n t a p a r a f r e n t e . P o r t a n t o com relação â e s t a medida 

p a r a e s t e modelo de t e a r , sõ nos r e s t a recomendar que se 

u t i l i z e sempre a medida mínima pa r a d i m i n u i r as chances 

de Cuga da lançadeira. 

A nova proteção com as modificações apresentadas se 

r i a , p o r t a n t o , como m o s t r a a F i g u r a LX. 

1.5 r APLICAÇÃO DE UM SISTEMA BE MANUTENÇÃO ADEQUADO 

Como se sabe, os t i p o s de f a l h a s que p o s s i b i l i t a m a 

f u g a da lançadeira são m u i t o s e de grande v a r i e d a d e , não 

p e r m i t i n d o que se ataque o problema de forma específica 

através de um elemento mais e v i d e n t e que os o u t r o s . V i u - s e 

p o r t a n t o que a aplicação de uma manutenção p r e v e n t i v a e f zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1 

caz, com períodos p a r a verificação e reg u l a g e n s prê-deter 

minados, s e r i a de p r i m o r d i a l importância p a r a e v i t a r que 

as f a l h a s mecânicas acontecessem e provocassem o d e s v i o da 

lançadeira. 

Para c o n f i r m a r t a l Importância foram comparados os 

r e s u l t a d o s dos números dessas r e f e r i d a s f a l h a s p o r um de 

te r m i n a d o período em duas indústrias l o c a i s com s i s t e m a s 

de manutenção d i s t i n t o s . V e r i f i c o u - s e que a q u e l a que a p l i 



FIG. LX 
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ca um s i s t e m a de manutenção mais precário f o i a que o b t e 

ve um número m u i t o maior de f a l h a s . 

Para complementar e s t a nova p r o p o s t a já i n i c i a d a no 

C a p i t u l o a n t e r i o r serão c i t a d a s a s e g u i r as p r i n c i p a i s pe 

ças as q u a i s deve s e r dada uma atenção e s p e c i a l p o r p a r t e 

do encarregado de manutenção, através da aplicação de pe 

r l o d o s com datas pré-determinadas p a r a verificação de seu 

es t a d o em termos de de s g a s t e de acordo com uma e s t i m a t i v a 

da duração de suas v i d a s úteis. 

Es t a s peças também não deveriam d e i x a r de e x i s t i r no 

a l m o x a r i f a d o em q u a n t i d a d e s s u f i c i e n t e s p a r a e v i t a r que se 

u t i l i z e peças não o r i g i n a i s de q u a l i d a d e i n f e r i o r , q u e * o f e -

recem maiores chanches p a r a a fuga. da lançadeira p e l a sua 

menor duração e dimensões i m p r e c i s a s . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A l i s t a g e m de peças f o i r e a l i z a d a p o r ordem de p r i o 

r i d a d e em termos de e s t i m a t i v a da duração média das suas 

v i d a s úteis p e l o s encarregados da manutenção dos s e t o r e s 

de tecelagem das indústrias l o c a i s : 

1) Tacos 

2) Molas das dobradiças do magazine 

3) C o r r e i a dos quadros de- liços 

4) Dobradiças do magazine 

5) C o l a r i n h o 

6) Madeira c o n t r o l a d o r a 

7) Mola da c a i x a de e n t r a d a 
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8) Mola da c a i x a de e n t r a d a 

9) Mola da l i n g u e t a de passagem 

10) Mola do b a t e d o r 

11) Roldana e b i c o de b a t i d a 

Com relação às reg u l a g e n s e c a l i b r e s serão c i t a d a s a 

s e g u i r p o r ordem de importância p a r a os movimentos da ' I a n 

c a d e i r a as p r i n c i p a i s p a r t e s e mecanismos que devem re c e 

b e r p o r p a r t e do encarregado de manutenção uma atenção es 

p e c i a l através de períodos r e g u l a r e s prê-determinados p a r a 

as r e f e r i d a s r e g u l a g e n s c a l i b r e s e lubrificação dos mes 

mos: 

1) Caixa de e n t r a d a da lançadeira 

2) Quadros de liços (excêntricos) 

3) Mecanismos de t r o c a r lançadeira 

4) Avanço das espadas ( r o l d a n a e b i c o de b a t i d a ) 

E s t a r i a incluída n e s t a última a l t e r n a t i v a uma c o r r e 

t a distribuição de t a r e f a s p a r a cada operário, e v i t a n d o ctes_ 

t e modo sobrecarregã-los, p r i n c i p a l m e n t e o tecelão que tem 

a função e s p e c i a l de o b s e r v a r os f i o s de urdume quebrados 

os q u a i s como já se v i u , podem f o r m a r um nó nas p r o x i m i d a 

des da c a l a e se t o r n a r um obstáculo p a r a a passagem da 

lançadeira. 
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E s t a b e l e c i m e n t o dos Critérios p a r a a Determinação das Me zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

l h o r e s A l t e r n a t i v a s 

CritériosGerais e Específicos 

Pode-se d i v i d i r os critérios de avaliação em c r i tê 

r i o s g e r a i s e específicos. Os critérios g e r a i s s e r i a m aque 

l e s e s t a b e l e c i d o s p a r a q u a l q u e r p r o j e t i s t a , independente 

mente das situações p e s s o a i s de cada um em termos de l i m i 

tacões pa r a o t r a b a l h o a s e r d e s e n v o l v i d o . 

Os critérios específicos p e l o contrário s e r i a m aque 

l e s e s t a b e l e c i d o s de acordo com as limitações p e s s o a i s do 

p r o j e t i s t a p a r a o d e s e n v o l v i m e n t o do t r a b a l h o p r o p o s t o . 

Para e s t e caso específico pode-se e s t a b e l e c e r os se 

g u i n t e s critérios: 

Critérios G e r a i s : 

Eficiência: Medido p e l a s p o s s i b i l i d a d e s que a a l t e r 

n a t i v a tem de e l i m i n a r p a r c i a l ou t o t a l m e n t e o problema. 

Custo: Medido p e l o c u s t o de implantação da a l t e r n a 

t i v a p a r a o empresário. 

Utilização: Nível de d i f i c u l d a d e p o r p a r t e do opera 

r i o em u t i l i z a r a a l t e r n a t i v a p r o p o s t a de modo que não che 

gue a d i f i c u l t a r a sua p r o d u t i v i d a d e . 



156 

Para e s t e caso específico t e r i a - s e que se l e v a r em 

consideração os s e g u i n t e s aspectos com relação a e s t e c r i 

tério: tempo de t r e i n a m e n t o e comodidade de uso (peso, diL 

f i c u l d a d e de visão e de locomoção). 

Critérios Específicos: 

Processo de Fabricação: F a c i l i d a d e do pro c e s s o de f a 

bricação do p r o d u t o a s e r d e s e n v o l v i d o . 

Matéria-Prima: F a c i l i d a d e de obtenção da matéria-pri 

ma p a r a a confecção do p r o d u t o . 

3 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 71 VALI AÇÃO DAS AL TE PN ATIVAS 

A l t e r n a t i v a s : 

A - Aplicação de um s i s t e m a de manutenção adequado 

B - Aperfeiçoamento dos guarda-lançadeiras 

C - Anteparos l a t e r a i s 

Obs: As a l t e r n a t i v a s "Teares sem Lançadeira" e "Proteções 

I n d i v i d u a i s " não foram incluídas p a r a a avaliação, 

a p r i m e i r a p e l a i m p o s s i b i l i d a d e de sua implantação 

p o r m o t i v o s econômicos e a segunda p e l o s m o t i v o s já 

c i t a d o s na sua apresentação. 
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3.1, M a t r i z de AvctlizyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.açâp. 

P o d e r i a se f a z e r a e s c o l h a das melhores a l t e r n a t i v a s 

apenas através de uma ari ãlise das mesmas levando em cons_i 

deração os critérios já e s t a b e l e c i d o s . E n t r e t a n t o , p a r a me 

l h o r f a c i l i t a r a compreensão da nossa conclusão p o r p a r t e 

do l e i t o r , será construída uma m a t r i z denominada M a t r i z de 

avaliação onde na sua c o l u n a v e r t i c a l serão co l o c a d a s as 

a l t e r n a t i v a s e na h o r i z o n t a l os critérios c u j o s pesos se 

rão m u l t i p l i c a d o s p e l o v a l o r atribuído a cada a l t e r n a t i v a 

v a r i a n d o de 1 a 5 de acordo com a sua v i a b i l i d a d e . 

No f i n a l terão como preferência p a r a implantação 

aquelas a l t e r n a t i v a s que somarem o m a i o r número de p o n t o s . 

3.2.Estabelecimento dos Pesos p a r a os Critérios 

Serã e s t a b e l e c i d o v a l o r e s de 1 a 5 p a r a os pesos dos 

critérios já a p r e s e n t a d o s , de acordo com a sua importância 

par a a implantação da a l t e r n a t i v a . 

Critérios G e r a i s : 

a) Eficiência: 

0 critério "eficiência" ê o mais i m p o r t a n t e , t e n 

do em v i s t a que o o b j e t i v o p r i n c i p a l da criação dessas a l 
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t e r n a t i v a s ê a sua eficiência em e l i m i n a r ou pelo menos mi 

nimizar o problema. Sendo p o r t a n t o o critério a que deve 

se a t r i b u i r o ma i o r p i s o p a r a o j u l g a m e n t o das a l t e r n a t _ i 

v a s , ou s e j a o v a l o r 5. 

Com relação a e s t e critério, t o r n a - s e necessário, 

d i s t i n g u i r - s e as a l t e r n a t i v a s que tentam e l i m i n a r a f o n t e 

do problema, o que no caso em questão s i g n i f i c a i m p e d i r 

que a lançadeira s a i a do seu c u r s o , e a aquelas que tentam 

e l i m i n a r em p a r t e as maiores consequências do problema, 

d i m i n u i n d o a p o s s i b i l i d a d e da lançadeira a t i n g i r o opera 

r i o , mas não e v i t a n d o e n t r e t a n t o que a mesma s a i a do seu 

c u r s o . 

No p r i m e i r o caso tem-se as a l t e r n a t i v a s A e B e no 

segundo caso a a l t e r n a t i v a C. P o r t a n t o na avaliação des t a s 

a l t e r n a t i v a s com relação a e s t e critério deve-se l e v a r em 

consideração e s t e s d o i s a s p e c t o s . 

b) Custo: 

O c u s t o ê o segundo critério mais i m p o r t a n t e , 

p o i s mesmo havendo duas boas a l t e r n a t i v a s terá p r i o r i d a d e 

evidentemente a q u e l a que t i v e r um menor c u s t o g e r a l p a r a a 

sua implantação. P o r t a n t o quanto maior o c u s t o de confec 

ção da a l t e r n a t i v a menor a p o s s i b i l i d a d e de sua i m p l a n t a 

ção. 

A t r i b u i u - s e p o r t a n t o o v a l o r "4" p a r a e s t e critério. 
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c) Utilização: 

O critério "utilização" ê o próximo critério em 

termos de importância p a r a a implantação de a l t e r n a t i v a , 

p o i s a f o r a a sua eficiência e a v i a b i l i d a d e econômica de 

sua implantação, a d i f i c u l d a d e de sua utilização deve s e r 

l e v a d a em consideração, podendo i n c l u s i v e i n f l u i r i n d i r e t a 

mente na p r o d u t i v i d a d e do operário p e l o s aspectos jã c i t a 

dos na apresentação d e s t e critério. P o r t a n t o a e l e será 

atribuído o v a l o r "3". 

Critérios Específicos: 

Processo de Fabricação e Obtenção da Matéria Prima 

Mesmo que uma a l t e r n a t i v a de solução tenha r e c e b i d o 

uma boa avaliação com relação aos três critérios g e r a i s 

a p r e s e n t a d o s , o nível de d i f i c u l d a d e p a r a o p r o j e t i s t a em 

i m p l a n t a - l a s deve s e r c o n s i d e r a d o na sua avaliação. P o r t a n 

t o quanto- mais fãcil f o r o p r o c e s s o de fabricação do p r o 

d u t o e a obtenção de sua matéria p r i m a , melhor serã c o n s i 

derada e s t a a l t e r n a t i v a p a r a o p r o j e t i s t a . 

Estes d o i s critérios, embora i m p o r t a n t e s , não são 

tão fundamentais p a r a a implantação da a l t e r n a t i v a como os 

critérios g e r a i s . P o r t a n t o p a r a ambos serã atribuído o va 

l o r "2". 
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Custo Estimado das A l t e r n a t i v a s de Solução* 

a) Anteparos L a t e r a i s (c) : 

Custo por u n i d a d e : Cr$ 5.359,00 

b) Aperfeiçoamento dos Guarda-Lançadeiras (b) : ** 

Custo p o r unidade: Cr$ 465,00 

c) Aplicação de um Sistema de Manutenção Adequado(a) 

Para a implantação d e s t a a l t e r n a t i v a não e x i s t e cus 

t o , tendo em v i s t a que a mesma se c o n s t i t u i apenas na a p l i 

cação de uma melhor manutenção nas máquinas ( t e a r e s ) e não 

n e c e s s i t a n d o p a r a i s s o contratação de mão-de-obra especial 

alem das normalmente u t i l i z a d a s . 

Custo dos Pr o d u t o s sendo F a b r i c a d o s na Própria I n -

dústria: (não computado o c u s t o de mão-de-obra p o r ser o 

p e s s o a l do quadro 

1) Anteparos L a t e r a i s 

Custo p o r u n i d a d e : Cr$ 5.109,00 

2) Aperfeiçoamento dos Guarda-Lançadeiras 

Custo por u n i d a d e : Cr$ 215,0 0 

* A "discriminação dos cu s t o s está no anexo n9 7 

**Para o cálculo estimado do c u s t o t o t a l d e s t a a l t e r n a t i 

v a , os custos com mão-de-obra e e l e t r i c i d a d e foram e s t i 

mados tomando como base os mesmos c u s t o s da a l t e r n a t i v a 

(c) f o r n e c i d o s p e l o f a b r i c a n t e . 
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3.3. Avaliação das A l t e r n a t i v a s de Solução de Acordo com os C r i 

térlos E s t a b e l e c i d o s 

V a l o r e s a serem atribuídos: 

1 2 3 4 5 
-> 

I n v i ãve 1 V i ave 1 

Ou s e j a , q u a n t o mais v i ãve1 a a l t e r n a t i v a com r e l a 

ção ao critério apresentado mais e s t a se aproximará do va 

l o r máximo (5) o mesmo acontecendo com relação a sua i n 

v i a b i l i d a d e ao se a p r o x i m a r do v a l o r 1. 

A l t e r n a t i v a s : 

1) Aplicação de um Sistema de Manutenção Adequado (a) 

a) Eficiência: 

A aplicação de um s i s t e m a de manutenção adequado, 

i s t o ê, com períodos pré-determinados p a r a averiguação,lu-

brificação e regulagem de peças e mecanismos do t e a r , pode 

e l i m i n a r t o t a l m e n t e ou em grande p a r t e os d e s v i o s da lança 

d e i r a . 

V a l o r atribuído: 4 

b) Custo: 

O c u s t o p a r a implantação dessa a l t e r n a t i v a ê ze 
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r o , p o r t a n t o o v a l o r a e l a atribuído com relação a e s t e 

critério será o máximo. 

V a l o r atribuído: 5 

c) Utilização: 

Não haverá nenhum inconveniente em termos de a p l i 

cação d e s t a a l t e r n a t i v a , p o i s não irá a l t e r a r o s i s t e m a 

de t r a b a l h o do tecelão ou b a t e r i s t a , apenas do e n c a r r e g a 

do de manutenção. 

d) Processo de Fabricação e 

e) Obtenção da Matéria-Prima: 

Por não se t r a t a r de um p r o d u t o físico e s t a a l t e r n a 

t i v a não n e c e s s i t a d e s t e s critérios p a r a s e r j u l g a d a . 

V a l o r atribuído: 5 

2) Aperfeiçoamento dos Guarda-Lançadeiras (b) 

a) Eficiência 

O aperfeiçoamento proposto- p a r a os guarda-lança 

d e i r a s a t u a i s , apesar de não e v i t a r t o t a l m e n t e que a I a n 

c a d e i r a s a i a do seu c u r s o , diminuirá b a s t a n t e e s t a possiL 

b i l i d a d e , t e n d o em v i s t a que e l a e l i m i n a quase t o t a l m e n t e 

os espaços, p o r onde hã p o s s i b i l i d a d e s p a r a sua f u g a . 
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V a l o r atribuído: 4 

b) Custo: 

0 c u s t o p a r a implantação d e s t a a l t e r n a t i v a é redu 

zidíssimo. 

V a l o r atribuído: 4 

c) Utilização: 

A implantação d e s t a a l t e r n a t i v a em nada a l t e r a o 

s i s t e m a de t r a b a l h o dos tecelões e b a t e r i s t a s , não a l t e r a n 

do sua p r o d u t i v i d a d e . 

V a l o r atribuído: 5 

d) Processo de Fabricação: 

O p r o c e s s o de fabricação d e s t a modificação ê bas 

t a n t e s i m p l e s , podendo i n c l u s i v e s e r r e a l i z a d o na própria 

o . f i c i n a da i n d u s t r i a que irá implantá-la.Valor atribuído: 4 

e) Obtenção da Matêria-Prima: 

A matéria-prima d e s t a a l t e r n a t i v a se c o n s t i t u i ape 

nas nos varões de f e r r o ou aço comum 1010 e e l e t r o d o s p a r a 

s o l d a , os q u a i s podem s e r e n c o n t r a d o s f a c i l m e n t e em q u a l -

quer l o j a e s p e c i a l i z a d a da c i d a d e . 

V a l o r atribuído: 4 
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3) Anteparos L a t e r a i s (c) 

a) Eficiência: 

Apesar d e s t a a l t e r n a t i v a não e l i m i n a r a f o n t e do 

problema, não impedindo que a lançadeira s a i a do seu c u r 

so, e l a m i n i m i z a a p o s s i b i l i d a d e da mesma a t i n g i r o o p e r a 

d o r , d i m i n u i n d o p o r t a n t o o índice de a c i d e n t e s provocados 

p o r e l a . 

V a l o r atribuído: 3 

b) Custo: 

Ó c u s t o p a r a implantação- d e s t a a l t e r n a t i v a , ape 

s a r de e s t a r m u i t o acima do da a l t e r n a t i v a b , não se t o r 

narã grande se considerarmos os danos físicos causados ao 

a c i d e n t a d o , o mal e s t a r gerado no ambiente p e l a i n s e g u r a n 

ça dos operários após um a c i d e n t e e os próprios prejuízos 

d i r e t o s e i n d i r e t o s causados ao empresário p e l o s a c i d e n 

t e s o c o r r i d o s . 

V a l o r atribuído: 3 

c) Utilização: 

Apesar d e s t a proteção e s t a r s i t u a d a f o r a da má 

q u i n a , e l a não dificultará os movimentos dos tecelões e 

b a t e r i s t a s , p o i s o l o c a l de sua implantação não se cons 
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t i t u e em c o r r e d o r p a r a passagem normal de t r a b a l h o , a não 

ser que s e j a necessário r e a l i z a r alguma operação (manuten 

ção, r e g u l a g e n s , e t c . ) naquelas imediações, mas ne s t e ca 

so poderá se r e t i r a r a mesma do l o c a l p a r a a realização da 

V a l o r atribuído: 3 

d) Processo de Fabricação: 

0 p r o c e s s o de fabricação destes a n t e p a r o s apesar 

de s i m p l e s se t o r n a um pouco mais complicado se comparar 

mos ao aperfeiçoamento p r o p o s t o na a l t e r n a t i v azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA b, p o r i s 

so terá que se a t r i b u i r um v a l o r um pouco i n f e r i o r ao 

atribuído naquela a l t e r n a t i v a . 

V a l o r atribuído: 3 

e) Obtenção da Matéria-Prima: 

Apesar de não e x i s t i r d i f i c u l d a d e s p a r a a o b t e n 

ção das matérias-primas p a r a e s t a proteção, as t e l a s de 

arame com as a b e r t u r a s e s p e c i f i c a d a s não se e n c o n t r a em 

todas as l o j a s de m a t e r i a i s de construção, não sendo p o r 

t a n t o tão fácil a d q u i r i - l a s como os o u t r o s m a t e r i a i s da 

a l t e r n a t i v a a n t e r i o r . 

V a l o r atribuído: 3 
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Construção da M a t r i z de Avaliação 

Avaliação: 

1 2 3 4 5 

inviável viável 

^ C r i t . 
a. b c T o t a l 

A 

B zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• * • 

• • * 

Pa x Aa 

Pa x B = a 

* • * 

• » • 

p b x \ 

Pb x B b 

« • * 

» • # 

* # • 

• • • 

# • • 

» * » 

• • * 

• • • 

Pa - peso do critério "a". 

Aa - avaliação da a l t e r n a t i v a "A" com relação ao crité 

r i o "a". 

Ab - avaliação da a l t e r n a t i v a "A" com relação ao crité 

r i o "b". 

Ba - avaliação da a l t e r n a t i v a "B" com relação ao crité 

r i o "a". 

B b - avaliação da a l t e r n a t i v a "B" com relação ao crité 

r i o "b". 

P^ - p e s o do critério "b". 



167 

^ X C r i t . 

A l t . 
a b c d e Total 

A 5x4=20 4x5=20 3x5=15 2x5=10 2x5=10 75 

B 5x4=20 4x4=16 3x5=15 2x4= 8 2x4= 8 67 

C 5x3=15 4x3=12 3x3= 9 2x3= 6 2x3= 6 48 

4 -Interpretação dos Resul t a d o s 

De acordo com o r e s u l t a d o o b t i d o na m a t r i z acima, a 

a l t e r n a t i v a A, ou s e j a , "A aplicação de um s i s t e m a de manu 

tenção p r e v e n t i v o adequado" f o i a-que obteve o ma i o r nume 

r o de p o n t o s s e g u i d a das a l t e r n a t i v a s B e C r e s p e c t i v a m e n 

t e . 

Pode-se i n t e r p r e t a r e s t e r e s u l t a d o da s e g u i n t e manei 

r a : a me l h o r solução p a r a os problemas causados p e l o des 

v i o da lançadeira do t e a r é a implantação de um s i s t e m a de 

manutenção p r e v e n t i v a com períodos pré-determinados p a r a 

a realização de r e g u l a g e n s , c a l i b r e s , lubrificação e v e r i 

ficação do e s t a d o g e r a l das peças de acordo com a duração 

da v i d a útil de cada uma e sua importância com relação ao 

movimento da lançadeira. 

A segunda melhor a l t e r n a t i v a s e r i a o aperfeiçoamen 

t o p r o p o s t o p a r a os guarda-lançadeiras a t u a i s e a t e r c e i r a 
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confecção dos antep a r o s l a t e r a i s . 

Na prática a melhor solução p a r a as condições l o c a i s 

s e r i a a implantação p a r a l e l a de duas ou três melhores a l 

t e r n a t i v a s , ou s e j a , a p l i c a r o s i s t e m a de manutenção p r o 

posto e p r o d u z i r os aperfeiçoamentos nos guarda-lançadei 

ras e a i n d a se possível a c r e s c e n t a r os anteparos l a t e r a i s 

p a r a reforçar a i n d a mais a segurança p a r a o tecelão ou ba 

t e r i s t a . 
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CAPITULO V I I 

COMCLÜSÃO 

Para o que se propôs e s t e t r a b a l h o , os seus o b j e t i -

vos foram a t i n g i d o s : 

- Demonstrou-se a s e r i e d a d e dos problemas gerados 

p e l o e l e v a d o numero de a c i d e n t e s de t r a b a l h o no país. 

- Tomou-se como amostra o s e t o r têxtil pa r a a anãli 

se em.acidentes de t r a b a l h o , demonstrando-se s e r e s t e s e t o r 

i n d u s t r i a l o segundo colocado em termos de i n v e s t i m e n t o e' 

numero de operários em Campina Grande e em tod o o Estado da 

Paraíba, como também por s e r e s t a região uma das maiores pro 

d u t o r a s de algodão em t o d o o Nordeste do B r a s i l . Em s e g u i 

da demonstrou-se o e l e v a d o numero de a c i d e n t e s de t r a b a l h o 

n e s t e s e t o r comparando-se com o t o t a l d e s t e numero em todo o 

município c o n s i d e r a d o . 

- I d e n t i f i c o u - s e a secção de Tecelagem deste s e t o r 

i n d u s t r i a l como aquela onde o c o r r e o maior índice de a c i d e n 

t e s de t r a b a l h o nas três i n d u s t r i a s de Fiação e Tecelagem 
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l o c a i s . V e r i f i c o u - se logo'em s e g u i d a que o a r r a n j o , físico 

das maquinas ( t e a r e s ) e a distribuição de t a r e f a s p o r opera 

r i o s , ( s i s t e m a de t r a b a l h o ) n e s t a secção v a r i a de acordo com 

a i n d u s t r i a a n a l i s a d a . 

- I d e n t i f i c o u - s e o t e a r como a máquina, na q u a l o c o r 

r e o maior índice de a c i d e n t e s de t r a b a l h o e a lançadeiraco 

mo o d i s p o s i t i v o d e s t a máquina responsável p e l o maior núme-

r o d e s t e s a c i d e n t e s , os q u a i s são causados p e l o d e s v i o des-

t e d i s p o s i t i v o do seu c u r s o n o r m a l , 

- R e a l i z o u - s e um le v a n t a m e n t o das f a l h a s técnicas e 

dos a t o s i n s e g u r o s que p r o p o r c i o n a m o d e s v i o da lançadeira, 

verificanãÈ>-se que e l a s são em grande número e em grande 

v a r i e d a d e , p r i n c i p a l m e n t e as p r i m e i r a s , não se podendo , 

i d e n t i f i c a r um t i p o de f a l h a de evidência considerável com 

relação as o u t r a s p a r a se r e a l i z a r uma análise mais d e t a l h a 

da. _ . 

- Foram f o r m u l a d a s as possíveis a l t e r n a t i v a s p a r a a 

solução dos problemas causados p e l o d e s v i o da lançadeira 

T a i s a l t e r n a t i v a s f oram submetidas a uma s i s t e m a de a v a l i a -

ção denominado M a t r i z de Avaliação u t i l i z a n d o - s e os s e g u i n -

t e s critérios; Eficiência; c u s t o ; utilização; processo de 

fabricação e obtenção de matéria p r i m a . 

P e l o s i s t e m a de avaliação c o n s i d e r a d o as s e g u i n t e s 

a l t e r n a t i v a s o b t i v e r a m e s t a ordem de classificação: A a p l i -

cação de um s i s t e m a de manutenção p r e v e n t i v a adequado ; o 
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aperfeiçoamento das proteções a t u a i s e a criação de ant e p a -

ras de t e l a como equipamento de proteção i n d i v i d u a l . 

No f i n a l do t e x t o s u g e r i u - s e a p o s s i b i l i d a d e da 

implantação p a r a l e l a das três a l t e r n a t i v a s p r o p o s t a s 
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Anexo n? 1 ACIDENTES DE TRABALHO NO PAÍS DE 1970 a 19 79. 

ANO 

ACIDENTES TÍPICOS DOENÇAS * ACIDENTES DE TRAJETO* EMPREGADOS 

SEGURADOS 

EMPREGADOS 

ANO TOTAL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAO . 
"O TOTAL "O TOTAL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAQ, 

*o TOTAL 

EMPREGADOS 

SEGURADOS 

EMPREGADOS 

1970 1.200.000 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA98, 32 5.937 0,49 14.502 1,19 1.220.439 7.284.022 16 ,7% 

1971 1.308.000 33^33 4.050 0,31 18.13 8 1,36 1.330.188 7 • 553 * 4*72 17,6% 

19 72 1.479.000 98,31 2.388 0,16 23.016 1,53 1.504.405 7.773.374 X 9 t 3 % 

1973 1.603 .000 98,15 1.784 0 ,11 2 8 • 3 9,5 1,74 1.633.179 10.966.956 X 5zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA f 3 % 

1974 1.757.000 97,77 1.835 0.10 3 8.213 2,13 1.797.052 11.741.429 X 5 f 3 "6 

1975 1.870.000 9.7,57 2 9 X, 9X 44.30.7 2,31 1.516.458 12.996,796 14,7% 

1976 1.692.000. 99 ,07 2.598 0,15 . 40.381 2,78 1.742.989. 14.985.438 11,6% 

1977 1.563.000 SI £x g> "7 3 3.Q13 4 8.780 3,02 1.614.793 14.589.605 X X ̂  0 % 

1978 1.498.000 9.6,55 5.016 0,32 48.551 3,13 1.551.567 18.500 .000 6,4% 

1979. 1.389.000 96,12 3 * 8 2 >3 0,26 52.273 3,62 1.4 45.102 20.322 .50.0 7,1% 

TOTAIS 15.389.,000 32,640 37 4.572 15 . 766.212 

FONTE; INPS C I n s t i t u t o N a c i o n a l de Previdência S o c i a l ] 

* A c i d e n t e Típico - a c i d e n t e s o c o r r i d o s no l o c a l de t r a b a l h o d u r a n t e o exercício da função 

A c i d e n t e de t r a j e t o - a c i d e n t e s o f r i d o p e l o operários d u r a n t e o p e r c u r s o da residência ao t r a b a l h o 

e v i c e - v e r s a 

Doenças do Tr a b a l h o - doenças provocadas, por agentes: causadores de a c i d e n t e s no l o c a l de t r a b a l h o . 
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Anexo n9 2 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A CULTURA DO ALGODÃO NA PARAÍBA 

As l a v o u r a s podem se c l a s s i f i c a r em permanentes ou 

temporárias, dependendo da n a t u r e z a da p l a n t a em c u l t i v o . 

C u l t u r a permanente ou de c i c l o l ongo são aquelas que u t i 

l i z a m p l a n t a s capazes de p r o d u z i r p o r períodos c o n s i d e r a 

dos longos sem haver necessidade de novo p l a n t i o . Enquan 

t o que nas c u l t u r a s temporárias ou de c i c l o c u r t o , o vege 

t a l tem c i c l o p r o d u t i v o que dura no máximo um ano. Dentro 

d e s t a classificação o algodão se d i v i d e em algodão herfaã 

ceo e algodão arbóreo, sendo o p r i m e i r o c l a s s i f i c a d o como 

c u l t u r a temporária e o segundo como c u l t u r a permanente.. 

Segundo dados c o l h i d o s j u n t o ao IBGE* l o c a l , o a l g o 

dão- arbóreo é o p r i m e i r o p r o d u t o agrícola em t o d o o Estado 

da Paraíba em termos de área p l a n t a d a com 467.299 ha ou se 

j a 77,6% da área de c u l t u r a permanente da região e o q u i n 

t o colocado em tonelagem c o l h i d a no ano de 1979, estando 

abaixo apenas dos p r o d u t o s cítricos ( l a r a n j a , c a j u e man 

ga) e do s i s a l , d e n t r e os 15 p r o d u t o s agrícolas da região. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

*  Vf i odução kaul col a Muni ci pal  -  1 979.  Vol ume,  6 -  Tomo 2.  

Se. ch. t i aa. i a dt  f l ane j  ar nt nt o da Vn. t hi de. nci a da Rt pãhl i ca-

Í BGE.  

http://Se.ch.tiaa.ia
http://Vn.thide.ncia
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Jã o algodão herbáceo, segundo a mesma f o n t e , ocupa 

o t e r c e i r o l u g a r em termos de área p l a n t a d a com 13 6. 656 ha, 

sendo u l t r a p a s s a d o apenas p e l o feijão e o m i l h o ; sua p r o 

dução de 65.9 62 t estã a b a i x o apenas da produção do abaca 

x l e do m i l h o . 

A situação da Paraíba com relação aos o u t r o s Estados 

N o r d e s t i n o s em termos de s a f r a s de algodão em caroço (arbõ 

reo ) pode s e r v e r i f i c a d a p e l o quadro a b a i x o . 

Situação das S a f r a s de Algodão em Caroço (arbóreo) no 

N o r d e s t e ( t ) 

Estado 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 

RN 68.200 108.000 98.000 50.000 

PI 30.353 23.876 22,962 15,000 

PE 60.660 52.583 40.000 

Fonte: R e v i s t a Econômica R u r a l 

~ Sociedade B r a s i l e i r a de Economia R u r a l - SBER 

V e r i f i c a - s e que a Paraíba ocupa o 29 l u g a r em t o d o 

Nordeste desde 19 76 até 19 79 com a mesma p e r s p e c t i v a p a r a 

1980 e produz em media 25,6% de t o d a a produção da região. 
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A PRODUÇÃO DE FIBRAS TÊXTEIS 

Em termos de comprimento de f i b r a s o algodão c l a s s i _ 

f i c a - s e em de f i b r a s : c u r t a s , ( a b a i x a de 30 mm), média 

(de 30 a 34 mm), lo n g a (34 a 36 mm) e e x t r a l o n g a (mais de 

3 6 mm). Quanto m a i o r o comprimento da f i b r a m e lhor a qua 

l i d a d e do algodão. Dentro dessa classificação o algodão a r 

bóreo é c o n s i d e r a d o de f i b r a media e l o n g a , enquanto que 

o algodão herbáceo está incluído nos algodões de f i b r a s cur 

ta s e médias. 

No período de 1975 a 1978, "a f i b r a l o n g a predominou 

no Rio Grande do N o r t e e Paraíba com 31,4% e 18,5%, respec 

tivãmente. Ocorreu em proporções menores e semelhantes em 

Pernambuco (7,75%) e Ceará ( 7 % ) , podendo s e r c o n s i d e r a d a 

desprezível no Piauí com 1,0*7%. A supremacia dos d o i s p r i 

me.ircs Estados deve-se, e n t r e o u t r o s a s p e c t o s , ao f a t o de 

l o c a l i z a r - s e nos mesmos a região denominada "Seridõ". T r a 

d i c i o n a l p r o d u t o r a de f i b r a l o n g a e e x t r a - l o n g a p e l o c u l t i -

vo do a l g o d o e i r o Mocó, sendo, i n c l u s i v e , o seu h a b i t a t na 

t u r a l " . (EMBRAPA, CNPA, 1980) 

Neste mesmo período "a f i b r a e x t r a - l o n g a sõ apareceu, 

p r a t i c a m e n t e , no Rio Grande do N o r t e e Paraíba com 31,74% 

e 8,0 7% r e s p e c t i v a m e n t e , sendo desprezível no Ceará com 

0,75%. A supremacia dessa f i b r a naqueles Estados deve-se, 

em p a r t e , aos f a t o r e s já mencionados no parágrafo a n t e r i o r " 

(EMBRAPA, CNPA, 19 00) 



Anexo n9 3 . C u s t o s D i r e t o s com A c i d e n t e s de T r a b a l h o em Campina Grande 

ANO 1979 1980 

MÊS Assistência Pagamento de » Total zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA"O Assistência 
Pagamento de 

Total % 

Benefício ' ' Benefício 

Janeiro 109826,38 199295,56 309121,94 6,3 îQnninzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I R 400083,37 580093,52 8,04 

Fevereiro '.•380(13,85 120.747^17 218751,02 4,5 187768,39... 304164,9 491933,29 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAfi  Q , 

Marco 103405,65 200915,99.; 304321,6.4 6,2 245545,76 311402,25 596948,01 

A b r i l 58157,05 25(1488,691 • 3Qoò.4t>zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA j j 6,3 • 21326ff,77 329165,8 542435,57 7,5 

Maio 147372,35 17Œ6ÏÏ1,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA66 318574,01 314433,9. 279357,27 ' 593851,3.7 8,2 

Junho 165440,8 241580,2 407021,0 8,3 217746,46 4.í̂ 38X,~S j  22 637559,58 8,8 

Julho 316386,01 259320., 6 574776:, 61 IX. ̂  8 202370,42 450905,89. a.,0 

Acácio "co 18772o,2 2 9 y 13 2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA^0 477858,2 2,8 1,70378,19: • 380802,86" 5 j _LXzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 X ̂  ü S 7,6 

Setembro 187172,31 268341,0 ,455513,31 ï,3 29.80.18,7 479833,7 777852,1 XQ. ̂  0 

Oatubro 184400,17* 309879,0 494279,17 10,1 246404,21 430217,86" 676622,07 9,4 

Novembro 113296,21" 3239Qu,2 437196,4 9,0. 1891951,0 395257,32 585208,32 . 8,1 

Dezembro 

1 

209617,68 356994,6 566612,28 11,6 157861,21 400.389,43 558250,64 7,7 

1 TOTAIS 1880404,40 29.92266,3 • . 4812610,10 2623817,9 4581393,2 7205211,10 j 

FONTE ; IN P S e INAMPS (Dados Básicos) 



Cu, ^ D i r e t o s Cona A c i d e n t e s de Tr a h a l h o em Campina Grande (Cont.) 

ANO 1981 

MÊS 
Assistência - Pagamento de Total zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAo 

MÊS 
Médica Benefício 

Janeiro 228836,38 667635 896489,38 7,1 

Fevereiro 247379,87 437614 684993,87 5,4 

Março 289971,99 619806,7 909778,69 7,2 

A b r i l 184044,6 657402,5 841447,1 6,7 

Maio 247946,01 507609,4 755555,4 6,0 

Junho 304310,8 764547,47 1068858,2 8,5 

Julho 336409,29 877Q52 1210461,2 9,6 

Agosto 337265,58 911127,9 . 1248393,4 9,9 

Setembro 806803,65 814322,4 1621126,00 12,9 

Outubro 276292,43 103355,1 379647,53 3,0 

Novembro 311470,04 1091365,2 1402835,2 11,2 

Dezembro 425962,1 1574176,4 2000138,5 15,9 

TOTAIS 3 996692,4 8 5500.32,7 12 546725,10 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
OzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA •3"*  

FONTE : INPS e INAMPS (.Dados Básicos; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA# ^ <§ »•  f
 z  

/Ci» T§» - > 

»5 te" > ̂  
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AnexozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA n 9zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 :  

C a l c u l o dos C o e f i c i e n t e s de Frequência das Três I n d u s t r i a s 

L o c a i s 

Empresa A: 

Ano 19 7 9 :  

N9 de operários: 29 8 

N9 de a c i d e n t e s : 28 

HHT = 298 ( 353 x 8 )  = 8 4 1 5 5 2 

2 8 6 
CF =zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - — — x 10 = 3 3 , 2 7 

8 4 1 5 5 2 

Ano 1 9 8 0 :  

N9 de operários: 220 

N9 de a c i d e n t e s : 44 

HHT = 220 x 28 24 = 6 2 1 2 8 0 

C F = — i í _ _ _ x i o
6
 = 7 9 , 8 2 

6 2 1 2 8 0 

Ano 19 8 1 :  

N9 de operários: 3 3 8 

N9 de a c i d e n t e s : 50 

HHT -- 3 3 8 x 2 8 2 4 = 9 54 5 1 2 

C F = 5(3 x 1 Q 6 = .  5 2 f 3 8 

9 5 4 5 1 2 
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Empresa B: 

Ano 1979: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

N 9 de operários: 362 

N 9 de a c i d e n t e s : 77 

HHT = 362 x 2824 = 1.022.288 

77 6 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
CF

 = Li  x i o D = 75,3 

1022288 

xzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I O
6
 = 3 7 , 1 

Ano 19 81: 

N 9 -dé operários : 301 

N9 de a c i d e n t e s : 14 

HHT = 301' x 2824 

Ano 1980: 

N 9 de operários: 3 53 

N 9 de a c i d e n t e s : 3 7 

HHT = 353 x 2824 = 99 6872 

37 
CF =, 

996872 

CF = 
14 

850024 
x I O 6 = 16,4 
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Empresa C: 

Ano 19 79: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

N 9 de operários: 117. 

N 9 de a c i d e n t e s : 13 

HHT = 117 x 2824 = 330 408 

13 6 
CF = — x 10 = 39,3 

330408 

119 

24 

= 336 056 

CF --= — x 1 0 6 = 71,4 
336056 

Ano.1981: 

N 9-dè operários: 124 

K 9 de a c i d e n t e s : 11 

HHT = 124 x 2824 = 350 176 

CF = — x I O 6 = 31,4 
350176 

Ano 19 80: 

N 9 de operários: 

N 9 de a c i d e n t e s : 

HHT = 119 x 2824 
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ANEXO N9 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA5 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

FIAÇÃO 

a) Preparação p a r a Fiação 

0 algodão em pluma prensado v i n d o da u s i n a de desça 

roçamento ê desenfardado e c o l o c a d o manualmente nas e s t e i _ 

r a s t r a n s p o r t a d o r a s do c o n j u n t o a b r i d o r - b a t e d o r em forma 

de camadas, p a r a i n i c i a l m e n t e p a s s a r p e l o p r o c e s s o de aber 

t u r a que c o n s i s t e em a b r i r e m i s t u r a r o algodão e ao mesmo 

tempo e l i m i n a r suas impurezas remanescentes, t r a n s f o r m a n d o 

o algodão prensado em f l o c o s de algodão. Essa t r a n s f o r m a 

ção ê r e a l i z a d a através de c i l i n d r o s a b r i d o r e s (de g a r r a s ) 

e e s t e i r a s i n c l i n a d a s com p i n o s que d e s f i a m e a f o f a m o a l 

godão, enquanto que o processo de l i m p e z a ê r e a l i z a d o con 

t x n u a e g r a d a t i v a m e n t e quando o algodão em f l o c o s ê j o g a 

do ( b a t i d o ) c o n t r a as a r e s t a s a f i a d a s de b a r r a s com g r e 

l h a s a p r o p r i a d a s de a b e r t u r a s d e c r e s c e n t e s , p o r onde as 

impurezas são e l i m i n a d a s p o r g r a v i d a d e . Em s e g u i d a o a l g o 

dão jã ten d o passado p o r d i v e r s o s c i l i n d r o s a b r i d o r e s e 

por contínuos processos de l i m p e z a ( b a t i d a s ) ê t r a n s p o r 

t a d o em camadas de mantas p o r c i l i n d r o s condensadores. F i 

nalmente o algodão r e l a t i v a m e n t e l i m p o e em forma de man 

t a s ê e n r o l a d o automaticamente, pesado e estocado e s t a n d o 

p r o n t o p a r a s e r t r a n s p o r t a d o ãs c a r d a s . 
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b) Cardas zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

O r o l o de algodão em manta v i n d o do c o n j u n t o a b r i d o r 

- b a t e d o r ê co l o c a d o nas máquinas denominadas "c a r d a s " que 

têm as s e g u i n t e s funções: a b r i r , as massas de f i b r a s embara 

çadas, e l i m i n a r f i b r a s c u r t a s e m a t e r i a l e s t r a n h o s , e s t i 

r a r e u n i f o r m i z a r o algodão e p a r a l e l i z a r as f i b r a s ' em 

forma de f i t a s , p a r a f i n a l m e n t e serem automaticamente depo 

s i t a d a s em tambores cilíndricos. 

c) Passadeiras 

0 algodão em f i t a d e p o s i t a d o nos tambores p e l a s c a r 

das, são t r a n s p o r t a d o s p a r a as máquinas p a s s a d e i r a s que 

têm a f i n a l i d a d e de r e u n i r num d e t e r m i n a d o número de f i t a s 

em uma sõ (dobagem) com o o b j e t i v o de homogenizã-las e em 

seg u i d a fazê-las pa s s a r p e l o p r i m e i r o p r o c e s s o de e s t i r a 

mento através da diferença de v e l o c i d a d e de rotação de pe 

que nos c i l i n d r o s de e s t i r a m e n t o p o r onde passam os f i o s , 

i n i c i a n d o assim o p r o c e s s o de fiação p r o p r i a m e n t e d i t o . O 

e s t i r a m e n t o v a r i a de acordo com a t i t u l a g e m (diâmetro) de 

f i o d e s e j a d a . Quanto m a i o r o e s t i r a m e n t o mais f i n o o f i o . 

E x i s t e uma c l a s s ificação p a d r o n i z a d a p a r a a t i t u l a 

gem de f i o s que v a r i a de 4 a 100 na ordem d e c r e s c e n t e dos 

diâmetros, ou s e j a , o f i o mais f i n o de t i t u l a g e m 100. 

É o f i o mais g r o s s o de t i t u l a g e m 4. 
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- Em s e g u i d a o f i o saído da p a s s a d e i r a ê d e p o s i t a d o 

automaticamente em tambores. 

d) Maçaroqueiras 

As f i t a s nos tambores v i n d a s da p a s s a d e i r a são i n s e 

r i d a s nas maçaroqueiras que têm a f i n a l i d a d e de r e a l i z a r 

novo e s t i r a m e n t o na f i t a a l i a d o agora ã aplicação de uma 

de t e r m i n a d a torção p a r a aumento da resistência do f i o . Es 

sa torção é o r i u n d a da rotação de en r o l a m e n t o dos f i o s nos 

c a r r e t e i s denominados " c a n e l a s " colocadas em fusos que g i 

ram a uma d e t e r m i n a d a rotação. 

e) Filatôrios 

Os f i o s das maçaroqueiras são conduzidas p a r a os f i 

latórios onde recebem um r.ovo e m a i o r e s t i r a m e n t o e a a p l i 

cação de d o i s novos t i p o s de torção: uma ma i o r p a r a os 

f i o s de urdume e uma menor p a r a os f i o s de trama. Os p r i 

meiros trabalharão no s e n t i d o v e r t i c a l e o segundo no sen 

t i d o h o r i z o n t a l p a r a a formação do t e c i d o . 

f ) C o n i c a l e i r a s 

F i n a l m e n t e os f i o s são e n r o l a d o s em carretéis de f o r 

ma c o n i c u l a r em máquinas denominadas c o n i c a l e i r a s , onde 
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além do en r o l a m e n t o passam também p o r um último p r o c e s s o 

de l i m p e z a . Os c o n i c a i s de f i o s de urdume são en v i a d o s â 

u r d i d e i r a p a r a a formação do r o l o de urdume, enquanto que 

os f i o s de trama são enviados as máquinas e s p u l a d e i r a s , qaan 

do são e n r o l a d a s em carretéis denominados e s p u l a s . 



AnexezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA n 9zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 

ACIDENTES POR SETOR DQ PROCESSO DE FABRICAÇÃO 

ANO 79/81 
í  

1979 1 1 9 8 0 19 81 

LOCAL TOTAL 
•i 

N9 de A c i d e n t e s ; 
n zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
"O N9 de A c i d e n t e s o . 

"o H9 de A c i d e n t . 
f • 

í "ò 

D e p o s i t o 2 0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA, 1 2 !  1,8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA_ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA-
í — 
: 

Desçaroçamento 6 2 , Q 2 1,8 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA— : 5 -? 

A b e r t u r a • 8 2 ,8 6 5 ,  5 1 0,9 ±  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA!  
X j 

3 

Ca relas 1Q 3 , 5 4 3,7 6 8 ,  u 

Fiação 
ir 

2 5 .8 ,7 5 . 4, 6"  0 , 9 8,6 • • 11 7 

Tecelagem 69 24 ,0 29 26" , 8 • 23 2 1,9 17 22, 7 

Confecção 14 4 *  3 10, 2 1, Ü 2 "7 

O f i c i n a 4 I 3 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
» 

i  
A. Q' ,3- :  - 3 0 

Vestiário 11 3 ,. 8 5 4 ,6"  " i  4,7 i i 

Ac i a . de T r a j e 
• 

t o . 12 4 ,2 5 4 ,5 1 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA6, 1 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA-
(* J 
A c i a . nao rden 
tifiçados 117 40 ,  6 3 3 »3 0  j 5 56 53,3 •  2 8 37, 3 

A c i d , i g n o r a A c i d , i g n o r a 

dos 10 3 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA,  5 " ' 
7 ,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ~> .  -r , -  ,  ,  ..  - •••cr,9' • •  2 .  2 ,  / 

2 8 8 10 8 . . . i '. ,  .  .  1.0.5. J'. '. " . 
í ' " 

. 75 

(*] Insuficiência de dados nas f i c l i a s consultadas". 

FONTE; INPS (Dados Basícosj 



AnexozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA N9 7 

CUSTOS DAS ALTERNATIVAS DE SOLUÇÃO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1) Anteparos L a t e r a i s : 

T e las Cr$ 3 .000 ,00 

F e r r o 1/2" x 1 
0 

Cr$ 121,00 

0 

C a n t o n e i r a Cr$ 327,00 

Cano 3/4" Cr$ 959,00 

Cano 1 " Cr$ 146 ,00 

E l e t r o d o s Cr$ 100,00 

JEJ 1.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA C-̂  "fc> 3—" 3-. C*  3L Cl- cã. Cr$ 100,00 

Mão-de-Obra C r$ 250,00 

Desperdício Cr$ 306,00 

Cr$ " 50,00 

1* C5"fc- 9 .1 • • 9 • • * Cr$ 5.359,00 

Sem Custo de Mão-de-Obra: Cr$ 5.109,00 

2) Aperfeiçoamento dos Guarda-Lançadeira. 

Varões de f e r r o Cr$ 12 7,5 

E l e t r o d o s Cr$ 3 7,5 

• E l e t r i c i d a d e Cr$ 50,0 

*Mão de Obra Cr$ 250,0 

T o t a l . . . . . . Cr$ 465,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAo'  

Sem c u s t o de Mão de Obra: Cr$ 215,0 
* Estimados baseados no c u s t o da a l t e r n a t i v a 


