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ARRANJO FISICO: analise de sua influéncia para a reducao de acidentes de trabalho em
um Supermercado de Teresina-Pl

RESUMO

O arranjo fisico esta presente em todos ambientes que sdo frequentados. A disposicdo do que
se precisa para a transformacdo dos recursos disponiveis, como maquinas e equipamentos é
uma necessidade do homem. Por muito tempo a producao era realizada para a familia, portanto,
ndo havia muito volume. A era da revolucgéo industrial mudou essa realidade cedendo lugar a
grandes volumes e junto com ela o envolvimento do homem e maquina. O trabalho tem como
objetivo geral analisar influéncia do arranjo fisico para reducéo dos acidentes de trabalho. A
metodologia usada foi a pesquisa de campo, que revelou os meios sobre qual sdo tomadas as
decisbes da empresa sobre 0s arranjos, que acontece atraves de experiéncias proprias, a
movimentacdo predominante, através de carrinho de movimentacdo, os tipos de acidentes
existentes no meio, causados por falta de treinamento, e a necessidade de treinamento especifico
destinado ao conhecimento das Normas Regulamentadoras NR 11 E NR 12. Assim, as
informagdes colhidas neste periodo puderam servir de estudo e base para continuidade aos
estudos que envolvem arranjo fisico, acidentes e saude.

PALAVRAS- CHAVE: Arranjo fisico. Acidentes. Seguranca. Saude no trabalho.

1 INTRODUCAO

A transformacdo de recursos para uso coletivo ou individual sempre foi uma
necessidade inerente ao homem, quando este processo sofreu uma mudanca no seu modo de
producdo, passando de pequena escala para grande escala, 0 uso de maquinas e equipamentos
se fez necessario, pois a preocupacdo era elevar a capacidade produtiva.

A revolucdo industrial do século XVIII foi marcada pela interacdo entre homem,
maquinas e equipamentos, e 0 que a principio teria apenas beneficios financeiros teve
abrangéncia muito maior do que se poderia prever.

Nesse sentido, a probabilidade de acidentes envolvendo homens e maquinas
aumentaram devido ao acesso que se tem a essas maquinas e equipamentos e também a
consolidacao tecnolégica, um fato que ndo retrocede mais. Desde entdo, as normas de seguranca,
0 estudo de arranjos fisicos e a busca de eficiéncia sdo cada vez mais presentes nas organizacdes,
seja por consciéncia, prevencao, necessidades de inovacgdo ou estratégias almejadas. As novas
tecnologias trazidas para o processo de produgédo provocou crescentes legislagdes, tornando-se
a maior preocupacao dos proprietarios (CHIAVENATO, 2000).

Este trabalho é uma abordagem sobre o arranjo fisico dos equipamentos e insumos
existentes em uma rede de supermercados de Teresina-Pl, que possui 52 (cinquenta e duas)
filiais, com cerca de 7.745 (sete mil setecentos e quarenta e cinco) colaboradores atuando no
mercado de varejo e atacado na capital de Teresina e interior do Piaui e Maranhéo.

Inicialmente, considera-se empiricamente que todo e qualquer trabalhador é passivel
de acidentes no ambiente de trabalho, seja por descaso com as normas de seguranca do trabalho,
distracdo ou por falta de estrutura para sua tarefa.

O objetivo geral desta pesquisa estd em analisar a influéncia do arranjo fisico para
reducdo dos acidentes de trabalho na empresa pesquisada. A metodologia utilizada foi a
pesquisa de campo, através da aplicacdo de questionario misto aos colaboradores e entrevista
estruturada ao Gestor de Nucleo de Expansdo da empresa. A amostra foi colhida a partir do
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universo constituido de colaboradores da empresa pesquisada. Foi utilizada a técnica de
estatistica quantitativa, através da analise e comparacdo de frequéncias com apresentacdo de
gréficos e tabelas. O questionario da pesquisa foi distribuido via e-mail e contato direto com a
amostra. Foi levada em conta a colaboracéo da diregéo dos setores do grupo, com a Geréncia
de Saude e Seguranca do Trabalhador e com disponibilizacdo de dados e informacdes para o
levantamento de dados primarios e secundarios para a pesquisa de campo.

2 ARRANJO FISICO

O arranjo fisico proporciona sucesso e eficiéncia para a producgdo, possuir tudo que é
necessario no local e momento certo, possibilita conforto, disposicdo e evita fadigas dos
recursos humanos envolvidos. Entretanto, uma vez mal projetado, pode ser a causa de custos,
acidentes, filas e outros fatores que merecem atengdo exatamente por terem reflexos negativos
para a producdo, dificultando o fluxo e a logica das operacdes (SLACK, CHAMBERS e
JOHNSTON, 2009).

O layout pode surgir por vérios fatores, dentre eles, implantacdo de novas filiais,
ampliacdo ou mudanca de localizacdo. Toda organizacdo sofre influéncias externas e internas
que podem provocar sua mudanca e adequacao. Neste sentido, um bom arranjo fisico consiste
na distribuicdo de equipamentos e maquinas necessarias para que determinada atividade
aconteca de forma logica e ordenada.

Corréa e Corréa (2009, p.407) afirmam que “o arranjo fisico de uma operacédo € a
maneira segundo a qual se encontram dispostos fisicamente 0s recursos que ocupam espago
dentro da instalacdo de uma operacao”.

Para Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 182-183), 0 “arranjo fisico de uma
operacado ou processo € como seus recursos transformadores sdo posicionados uns em relacao
aos outros e como as vdrias tarefas da operacdo serdo alocadas a esses recursos
transformadores”.

O amplo conhecimento do fluxo existente dentro da organizacao possibilita um arranjo
fisico com solucdes mais adequadas aos objetivos da organizacdo, que poderao ser aprimorados
juntamente com experiéncias, tecnologias e inovagoes.

Para as organizacfes que se preocupam com o aperfeicoamento de sua eficiéncia,
agilidade e controle dos seus processos, um bom layout torna-se mais uma alternativa de
ferramenta para o controle, reducédo de tempo, custo e seguranca para os seus colaboradores.

Nessa conjuntura, instalagbes devem ser planejadas para
funcionarem durante um longo tempo. Também deve ser levado em conta que todos os
processos existentes de uma empresa por envolver maquinas e homens, envolver-se-ao
consequentemente com seguranca e salde dos colaboradores envolvidos nas atividades
realizadas.

Segundo Corréa e Corréa (2009), o objetivo do arranjo fisico é o de apoiar as agdes
estratégicas da organizacdo, alinhando suas caracteristicas a sua competitividade. Assim, a
tomada de decisdo quanto ao arranjo fisico deve esta altamente alinhada com os objetivos,
missao e valores da empresa, como também atender alguns beneficios gerais como seguranca,
extensdo do fluxo, clareza do fluxo, conforto, coordenacdo gerencial, uso do espacgo e
flexibilidade (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2009).
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2.1 TIPOS

E possivel identificar em alguns ambientes em que se frequenta, alguns padrdes de
disposicao fisica de equipamentos, como acontece em bancos, restaurantes ou lojas. Alguns
ambientes sdo maiores, outros sdo menores, o fator em comum entre esses ambientes consiste
em locar adequadamente tudo que se precisa para o desenvolvimento das atividades em que se
propdem.

Ha diversas maneiras de se arranjarem os recursos, contudo sdo derivados de apenas
quatro tipos béasicos de arranjo fisico, sendo eles: a) arranjo fisico por processo; b) arranjo fisico
por produto; c) arranjo fisico celular; e d) arranjo fisico posicional (SLACK, CHAMBERS, et
al., 2010).

2.1.1 Arranjo fisico funcional ou por processo

Esse tipo de arranjo é visto em supermercados, hospitais, lojas de departamentos, etc.
Quando se anda em algum desses ambientes é possivel perceber que ha setores nos quais
funcionam determinadas areas que sdo separadas por afinidade e quanto menor a relacdo de
dependéncia menor a necessidade de proximidade, isso facilita o fluxo evitando cruzamento ou
espera para a realizacdo de algum processo.

Dessa forma, o cliente de um supermercado pode transitar livremente entre os setores,
possibilitando um fluxo flexivel, de acordo sua vontade. Os produtos sdo dispostos de acordo
com sua funcdo (alimentos, congelados, material de limpeza, etc.). Ndo precisa necessariamente
esperar para escolher um determinado produto em virtude da obrigatoriedade da espera para ser
atendido por conta do atendimento de outro cliente, entretanto, na existéncia de um grande fluxo
poderdo ocorrer cruzamentos entre esses fluxos.

A vantagem deste arranjo esta na possibilidade de vérias atividades diferentes serem
executadas ao mesmo tempo em um ambiente, favorecendo o fluxo. O fluxo de informacdes,
clientes ou produtos flui através das operacGes, percorrendo diferentes roteiros através dos
processos, conforme as suas necessidades (SLACK, CHAMBERS, et al., 2010).

2.1.2 Arranjo fisico linear ou por produto

O arranjo por produto ou linha est4 presente em grandes linhas de producdo. As
relacBes existentes num processo de producdo em massa possibilitam a verificacdo desse tipo
de arranjo, utilizado em linhas de producdo de automoveis, impressoras, televisores, etc. A
Figura 2 mostra um tipico arranjo linear, existente na producao da fabrica da Coca-Cola, sendo
perceptivel o fluxo existente neste tipo de operacéo.

Ha& um roteiro predefinido para o transito do cliente ou matéria a ser transformada
segundo a l6gica do processo usado na producdo. Os processos de trabalho sdo dispostos de
acordo com as etapas progressivas da producdo, por isso chamado de layout de fluxo ou produto
(CHASE, JACOBS e AQUILANO, 2006).

E um tipo de arranjo adequado ao fluxo continuo e producio em grande volume,
portanto, alta padronizacdo, isso reflete nos custos, tempo e eficiéncia da producéo.
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2.1.3 Arranjo fisico celular ou de grupo

Este tipo de arranjo é visto em ambientes como hospitais, empresas montadoras de
computadores, lojas de servicos e outros. Ele agrupa atividades semelhantes dentro de uma
unidade, € uma subdivisdo do todo de uma tarefa. Num hospital, o setor destinado a maternidade
pode terminar concentrado em um local do prédio por possuir similar atendimento e um cuidado
direcionado proprio diferente do existente das demais areas em que atua. Em algumas lojas
pode haver areas exclusivas destinadas a um determinado tipo de cliente que deseja consumir
um tipo especifico de produto, funcionando como uma loja dentro da propria loja.

Esse modelo de arranjo procura aumentar a eficiéncia sem perdas na flexibilidade
(CORREA e CORREA, 2009). O arranjo celular é uma das propostas de melhoria de arranjo,
contém caracteristicas dos arranjos anteriores mencionados, como flexibilidade e eficiéncia.

Nele formam-se equipes de trabalhadores juntamente com as maquinas, que produzem
parte de um todo, isto favorece a visdo do produto e permiti a integracdo dos grupos envolvidos.
Sua vantagem também esta no controle que proporciona por conta do espago necessario para
sua instalacdo e pelo melhor fluxo.

Sua desvantagem esta na necessidade de um bom gerenciamento, para ndo gerar
ociosidade dos recursos humanos, maquinas e equipamentos, assim como, cada célula pode
exigir mais equipamentos e maquinas, e um bom treinamento, fatores que aumentam custos.

2.1.4 Arranjo fisico posicional ou de posicéo fixa

Este arranjo € comum na construcdo civil, restaurantes convencionais, consultérios de
dentistas, dentre outros. Nesse tipo de arranjo, o produto a ser transformado ou cliente a receber
0 servico, durante o processo fica estacionado, aguardando o deslocamento dos recursos ou
servigos. Na construcdo de uma ponte, em que a construcdo civil atua, os trabalhadores se
deslocam até o local em que sera iniciada a obra, por tratar-se de uma producéo de alto porte
que impossibilita seu deslocamento.

O arranjo fisico posicional caracteriza-se pelo material ou pessoa processado pela
operacdo (ficar estacionario por impossibilidade, ou por inviabilidade ou por
inconveniéncia de fazé-lo mover-se entre as etapas do processo de agregacdo de
valor). Como o objeto fica estacionario, sdo os recursos que se deslocam até ele.
(CORREA e CORREA, 2009, p.417).

Nesse arranjo a localizacdo dos equipamentos necessarios para a producdo ndo é
definida com base no fluxo das operac6es, mas na conveniéncia dos recursos transformadores
em si, isso possibilita flexibilidade e eficiéncia da producao.

A grande vantagem deste arranjo se da ao fato da alta customizacdo do servico ou
produto oferecido. E um tipo de disposicdo adequada a uma baixa producdo, possuindo assim
alta flexibilidade.

Sua desvantagem relaciona-se ao baixo volume de producéo e seu alto custo unitario.
Outro fator é a dependéncia de uma boa gestdo durante o planejamento das atividades, pois
inclusive sua localizacéo e acesso podera ser fator de acerto ou erro, ja que 0S recursos a serem
transformados permanecem estaticos. Menciona-se também a dificuldade deste arranjo com a
padronizacdo (CAXITO, 2008).
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As possibilidades de arranjos existentes abordados nesta pesquisa podem ser aplicadas
em conjunto ou separadamente, a op¢do por uma delas para alguma parte do processo ou para
todo o processo termina definindo o fluxo de uma operacéo e sua eficiéncia.

3 MOVIMENTACAO INTERNA

Especificamente a movimentagéo interna inicia do momento em que determinado
recurso chega ao local em que sera beneficiado para ser armazenado e/ou manipulado até a sua
saida. Esse transporte interno dos recursos a serem transformados dentro de uma organizagao
ocorre em funcéo do layout escolhido.

A transformacéo ou beneficiamento da matéria-prima necessita de trés elementos
basicos de producdo, homem, maquina e material, sendo a movimentacéo elemento essencial
para existéncia de um processo produtivo (DIAS, 2009). A inércia ndo provoca mudanca e
nesse caso ela deve ser provocada por agente externo, atraves do homem, uns dos principais
agentes de producao.

Ha em supermercados diversos equipamentos de movimentacao, dentre eles, o uso de
carrinhos e empilhadeiras, apropriados para movimentacdo existente sem limites fixos. O
carrinho é basicamente uma plataforma com rodas e um timédo direcional, existem varios
modelos derivados deste principio. As empilhadeiras também sdo usadas para vencer distancias,
mais também, peso e necessidade de empilhamentos de mercadorias. A escolha deste
equipamento leva em consideracéo, tipo de carga a ser movimentada, peso, dimenséo, largura
dos corredores, tipo e inclinacdo de piso, dentre outros.

Diante do exposto, as varias possibilidades de transporte tendem a ser algumas vezes
motivo de davidas e incertezas. Por essa razdo, Dias (2009) indica como ponto de partida para
escolha do recurso adequado quanto & movimentacao, o layout, anélise e alguns dados, dentre
eles: produto, edificacdo, método, custo, fonte de energia necessaria, deslocamento, dire¢do do
movimento, operador.

Dias (2009) menciona ainda a necessidade de atencdo quanto a necessidade de
alteracdo de layout, as areas de movimentacdo existentes dentro deste layout, o grau de
movimentacdo, velocidade, fonte de energia e trajetdria dos transportes. Sendo todos estes
fatores possiveis causas de sucesso quanto a sua escolha.

Nesse sentido, um sistema de movimentacdo deve trabalhar com recursos que
possibilitem a reducdo de custo final, portanto, abrangendo o custo, aumento da capacidade
produtiva, melhores condicGes de trabalho e melhor distribuicdo (FRANCISCHINI e GURGEL,
2002).

3.1 SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO

As organizacdes entendem a relevancia de um acidente e todo o prejuizo que é causado
com sua presenca. Assim, a conscientizacdo entre gestores e colaboradores e agdes que
diminuam os riscos de acidentes é uma realidade, mas antes de tudo uma necessidade eminente.

Para Araujo e Garcia (2009), os acidentes ocorrem por falta de conscientizagdo dos
gestores e colaboradores, falta de conhecimento em lidar com materiais e produtos que possam
causar acidentes graves ou nao.

Ainda os autores mencionam que “a seguranga do trabalho preocupa-se em manter e
assegurar que a estrutura da organizacdo e os procedimentos executados durante a jornada de
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trabalho estejam corretos, ou seja, garantir que as pessoas se encontram em um ambiente seguro”
(ARAUJO e GARCIA, 2009, p. 196).

As empresas procuram formas e meios de agilizar seu processo produtivo e entendem
que o recurso humano faz parte dessa atividade e representam uma parcela significativa dos
resultados que buscam. As tarefas desenvolvidas na jornada de trabalho sdo melhores
desempenhadas mediante boa disposi¢éo, aten¢do e saude do colaborador.

Para Bergamini (1997), melhorar as condic¢des de saude e seguranca ocupacional traz
aumento na produtividade dos trabalhadores e também contribui para a diminuicdo do custo
final dos produtos e servi¢os, em razao do decréscimo significativo no nimero de acidentes de
trabalho e de doengas ocupacionais.

O afastamento do trabalhador por conta de doencas ou acidentes nas organizacoes,
além do custo financeiro, diminui a produtividade das empresas e devem ser analisadas
corretamente, pois medidas simples sdo capazes de evitar um acidente. E nessa perspectiva que
a seguranca do trabalho deve ser contemplada.

De acordo com Tavares (1995, p. 12) “as medidas de seguranca ndo devem solucionar
de forma ndo sistematica, isto é, a medida que surgem os acidentes (ou incidente). Devem, pelo
contrario, ser metodicamente programadas e integradas na gestdo da empresa”.

A observacdo aos acidentes ocorridos durante a jornada de trabalho é fundamental para
prevenir acidentes de maneira racional.

De acordo com o Ministério do Trabalho e Emprego (MTE) no ano de 2012 foram
fiscalizados 154.361 acidentes, sendo a maior destes no setor de Comércio com 47.181, seguida
pelo setor de Construcdo, com 32.524 agdes fiscais.

Define-se como acidente do trabalho aquele que ocorre pelo exercicio do trabalho a
servico da empresa ou pelo exercicio do trabalho dos segurados especiais, provocando lesdo
corporal ou perturbacdo funcional, permanente ou temporéaria, que cause a morte, a perda ou a
reducdo da capacidade para o trabalho (art. 19 da Lei n° 8.213/91).

Todos os acidentes de trabalho devem ser corretamente comunicados a Previdéncia
Social. A comunicacdo de Acidente do Trabalho (CAT) foi prevista inicialmente na Lei n°
5.316/1967 (GUSSO e LOPES, 2012).

Ainda que as organizac¢6es, mesmo por for¢a de obrigacdo maior, cumpram com o seu
papel, fornecendo equipamentos de seguranca, realizando treinamentos, e diversas a¢fes sejam
realizadas através da CIPA, é necessario que o trabalhador tenha nova postura diante suas
atividades, pois ele € uma das partes que mais se beneficiam diante a observancia as NR
existentes para sua seguranga.

4 MATERIAL E METODOS

A meta final da pesquisa estd em generalizar a respeito de uma populacao, estudando
somente uma pequena parcela da mesma. “Tomada num sentido amplo, pesquisa ¢ toda
atividade voltada para a solugdo de problemas” (PADUA, 2004, p. 31).

Esta pesquisa trata-se de uma analise quantitativa, que segundo Martins Junior (2008)
decorre da quantificacdo dos resultados obtidos através da tabulagdo da coleta de dados e sua
representacdo sob a forma de tabelas ou graficos.

Quanto aos objetivos trata-se de uma pesquisa descritiva que visa descobrir e observar
fendmenos (MARTINS JUNIOR, 2008).
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A metodologia utilizada foi a pesquisa de campo, com utilizacdo da técnica de
entrevista estruturada com o Diretor do Nucleo de Expansdo da rede de supermercados e
aplicacdo de questionario aos colaboradores das filiais.

O objeto de estudo foram quatro filiais da rede de supermercado pesquisada,
denominada A, B, C e D, cada uma delas localizadas em zonas diferentes de Teresina. A escolha
por cada filial se deu por conta do volume de movimentacdo existente, areas das filiais,
semelhancas fisicas e disponibilidade da agenda do grupo proposta as filiais.

O universo da pesquisa foi composto por 809 colaboradores, sendo 287 locados na
filial A, 102 locados na filial B, 268 locados na filial C e 152 locados na filial D. A amostra
definida foi de 285 sujeitos, que representa a soma de 35% de cada filial, ou seja, foi aplicado
0 questionario a 101 colaboradores da filial A, a 36 colaboradores da filial B, a 94 colaboradores
da filial C e a 54 colaboradores da filial D.

A entrevista feita ao Diretor de Nulcleo de Expansdo tratou-se de uma entrevista
estruturada com 6 perguntas e foi realizada no dia 30 de agosto de 2013.

O questionario aplicado aos colaboradores foi um questionario misto, com 10 questdes,
sendo 9 questdes fechadas e uma questdo aberta. As primeiras perguntas séo voltadas para o
perfil dos colaboradores e as seguintes voltadas ao problema da pesquisa. O questionario foi
aplicado entre 30 de agosto e 05 de setembro de 2019. Os dados coletados foram tabulados e
analisados estatisticamente com auxilio do Microsoft Office Excel 2007.

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Constatou-se através da entrevista realizada, segundo o Diretor de Expanséao da rede
de supermercados, que o processo de criacdo de layout é resultado de experiéncias anteriores,
em que novas lojas sdo aprimoradas conforme as necessidades e exigéncias legais,
possibilitando melhorias e inovacGes em relacdo a filiais anteriores. Os erros anteriores séo
evitados e acertos séo repetidos posteriormente.

Quando indagado sobre quem participa da criacdo de layout ele informa que os
colaboradores participam dando feedback e solicitando adaptacdes.

Tambeém foi questionado quanto ao posicionamento dos setores dentro do espaco fisico
da loja. H& uma preocupacdo em fazer com que o cliente circule por todo o supermercado.
Existe o desafio de aproximar setores afins, deposito proximo a docas, camaras proximas as
areas de manipulacdo, seja de frios, carnes, padaria ou &area administrativa. Além da
preocupacdo com o fluxo, existe a questdo financeira envolvida com as instalagdes civis.

Em seguida questionou-se sobre os equipamentos de movimentagédo procurando saber
se 0s mesmos sdo considerados durante a definicdo do layout. Os equipamentos sdao comprados
segundo o layout e necessidade existente em cada loja.

Outro questionamento foi quanto as normas de seguranca e sua utilizacdo para
definicdo do layout. As normas de seguranca observadas séo voltadas as exigéncias legais dos
Orgdos competentes, como corpo de bombeiro e prefeitura. Todas as irregularidades sdo
avaliadas segundo o entrevistado.

Quando inquirido sobre os possiveis acidentes ocorridos devido o layout foi possivel
verificar que ha troca de informacges entre os setores da empresa, assim, 0s gestores conhecem
as causas e tipo de acidentes existentes na empresa. Partes dos acidentes podem ser evitados
com a simples conscientiza¢do dos envolvidos, ou mesmo troca de equipamento. Segundo o
Diretor de Expansao da empresa “X” houve a necessidade de colocar porta paletes com altura
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inferior a 2,50m para evitar acidentes, pois existem colaboradores que descumprem a seguranca
e escalam o porta-paletes para retirar a mercadoria que necessita, sofrendo acidente sério com

a queda.
Do questionario aplicado aos colaboradores, temos as seguintes informacdes que nos
levam aos dados abaixo tabulados.

Grafico 1 — Setores onde trabalham
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Fonte:Pesquisa Direta, 2019

O grafico 1 € resultado do questionamento quanto ao setor da empresa em trabalham.
A maioria trabalha na frente de loja, como caixa, empacotador ou outras funcdes,
correspondendo a 33,68%. A cozinha corresponde a 1,05% dos recursos humanos, na qual toda
a atividade desenvolvida para a alimentacdo dos colaboradores é realizada. O saldo de loja vem
em seguida, correspondendo a 13,68%, com atividades voltadas a reposicdo, fiscal de loja e
outras. A padaria envolve 8,07% da amostra, em seguida 7,02% atuam no agougue. Conclui-se
que 61,41% dos colaboradores estdo diretamente expostos a possiveis acidentes devido a maior
necessidade de movimentagéo.

Para Campos (1999) os riscos de acidentes sdo representados por armadilhas
(deficiéncias) nas instalacdes das maquinas e equipamentos. Segundo o0 autor o risco presente
no arranjo fisico se apresenta com a dificuldade existente do fluxo de materiais e pessoas,
principalmente em corredores estreitos e maquinas muito proximas uma da outra. As areas de
circulacdo devem ser seguras tanto para a movimentacdo de maquinas, quanto a movimentagao
de homens.

Gréfico 2 — Equipamentos mais utilizados
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Os questionados responderam sobre quais maquinas ou equipamentos mais utilizam
em suas atividades. O gréafico 2 mostra que o equipamento mais utilizado é o carrinho para
transporte, correspondendo a 21,40% da respostas. Em seguida o uso da patinha com 10,88%.
A méquina de serra é usada por 6,67% da amostra. 3,86% utilizam maquina fatiadora. Verifica-
se, portanto, que 47,72% fazem uso de equipamentos que eventualmente podem causar algum
acidente de trabalho.

Gréfico 3 — Aplicacgdo de treinamentos
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Os colaboradores responderam quanto a aplicacdo de treinamentos para uso de
equipamentos e maquinas ¢ uso de EPI’S. Conforme o grafico 3 existe treinamentos e 58,60%
sdo aplicados pela gestdo de seguranca do trabalho, representada pela CIPA e técnicos de
seguranca, ainda alguns treinamentos séo promovidos pelo setor de desenvolvimento humano,
sendo 2,11% das afirmativas. Também foi registrado que 26,32% n&o receberam treinamento
para a sua atividade e que 12,63% receberam treinamento pelo préprio colega do setor e 0,35%
receberam outras formas de treinamento. 73,68% dos colaboradores dizem receber alguma
forma de treinamento direcionada ao uso de EPI’S e equipamentos.

Para Marras (2001, p. 145),“treinamento é um processo de assimilacdo cultural a curto
prazo, que objetiva repassar ou reciclar conhecimento, habilidade ou atitudes relacionadas
diretamente a execuc¢do de tarefas ou a sua otimizacdo no trabalho”. O treinamento é uma
ferramenta voltada para a qualificacdo especifica de uma atividade que também promove
socializacdo aos participantes e nova consciéncia e postura profissional.

Graéfico 4 — Percepcao sobre acidentes

Fonte:Pesquisa Direta, 2019

O gréfico 4 apresenta os resultados sobre a existéncia de acidentes sofridos ou
presenciados na empresa. 38,25% responderam afirmativamente sobre a existéncia de acidentes
e 61,75% afirmaram negativamente, ndo presenciaram e nem sofreram acidentes na empresa.

Foi indagado sobre a percepcao existente do acidente de trabalho e o layout fisico, e
sobre as maiores dificuldade para movimentacdo. A percepgéo existente sobre as dificuldades
apresentadas durante o trabalho relatadas pelos respondentes encontra-se no deposito e até
mesmo nos corredores da loja, entretanto ndo se trata do espaco fisico, mas como o espago é
usado. O volume de mercadorias em alguns momentos € muito grande, e termina ocupando
espaco do corredor, falta uma melhor organiza¢do quanto ao armazenamento dos produtos,
trata-se, portanto de um problema gerencial. Ainda outros respondentes apontaram outras
dificuldades para a movimentacéo, entretanto, este fator mostrou-se mais frequente.

Grafico 5 — Causa de acidentes



B8 convibra

www.convibra.org

4 B Sériel; rampas Sériel; piso M Sériel; altura dos N N
inadequadas; 9; inadequado; 22; | vdos inadequadas; = _ Ser.|e1;
3,16% - 7,72% distancia entre
. corredores;

35; 12,28%

m distancia

m falta de
treinamentd
W sinalizagdo
inadequada
M outros

B rampas
\__inadequadas J

Fonte:Pesquisa Direta, 2019

Os colaboradores também foram questionados quanto as causas dos acidentes mais
frequentes. O gréfico 5 indica que 34,74% dos acidentes ocorrem por falta de treinamento. A
sinalizacdo inadequada foi apontada por 15,09%, ainda 22,81% afirmaram que outros
problemas como espago fisico, falta de atengao e uso incorreto de EPI’S. Rampas inadequadas,
alturas dos védos inadequadas e pisos inadequados corresponderam a 3,16%,4,21% e 7,72%
respectivamente. A distancia entre corredores corresponde a 12,28% dos acidentes. O
treinamento deve ter um papel complementar dentro da organizacdo por ser um conjunto de
medidas preventivas, é necessario que a empresa tenha uma comissao para aplicar treinamentos
aos trabalhadores para desempenho de determinada tarefa repetitiva, promover e corrigir
posturas através de cursos, apresentacdes. Os programas de treinamento devem ser centrados
em ensinamentos de métodos tedricos e praticos no ambiente de trabalho, tem que ser mostrado
com eficécia para os trabalhadores para 0s mesmos terem conhecimento sobre como esta as
suas condic@es de trabalho (SANTOS, 2012).

A eficiéncia de um treinamento esta ligada com o profundo conhecimento do ambiente
em que se encontra o trabalhador e da sensibilidade para a correta aplicacdo e alcance dos
objetivos.

Os dados coletados coadunam com as informagdes obtidas durante a entrevista feita
com o Diretor de Expanséo, e essas experiéncias fazem cada filial mais funcional que a anterior,
pois as solicitacBes sdo referéncias para futuras lojas da rede.

6 CONSIDERA(;OES FINAIS
Diante do abordado, segundo os objetivos da pesquisa, ha varios fatores que

corroboram para 0 sucesso de um arranjo fisico e sua contribuicdo quanto a reducdo de
acidentes de trabalho, que passeiam desde a escolha do arranjo adequado até a decisdo
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apropriada da compra de maquinas e equipamentos. E relevante parcerias com profissionais da
area em que atuam a empresa, especialmente quando se trata de empresas com pouca
experiéncia, ja que a maior parte delas busca flexibilidade e reducéo de custos.

A simples disposi¢do das maquinas e equipamentos ndo reduz necessariamente 0s
acidentes, & necessario um trabalho de conscientizacdo da organizacdo, para oferecer
equipamentos e EPI’S de qualidade, como também, manutencdo desses equipamentos e
maquinas. Assim, é fundamental um contato direto com os colaboradores para que 0s objetivos
sejam alcancgados durante a aplicacdo dos treinamentos.

Diariamente 61,42% dos colaboradores estdo expostos a acidentes por conta da
movimentacdo e 0 uso de equipamentos nas lojas da rede chega a 47,72%, as maquinas e
equipamentos fazem parte do trabalho diario e estd presente em diversas organizacoes.
Verificou-se que o indice de acidentes é proximo ao indice da causa apontada como falta de
treinamento nessa organizacao.

Dentre as causas dos acidentes ocorridos, como falha na estrutura fisica, uso incorreto
de EPI’S, falta de atencdo e outros, o treinamento foi o mais apontado. Assim, ha razdes que
motivam esclarecer a qualidade desses treinamentos e de que forma sao direcionados.

Nesse sentido, tornam-se viaveis acdes e atividades voltadas para que o colaborador
conheca com intimidade esta norma que traz beneficios ndo apenas para a empresa, mais
principalmente ao proprio colaborador, agente importante das organizagdes.

Constatou-se neste trabalho a importancia do arranjo fisico dentro de uma organizacao
e sua influéncia na reducéo de acidentes. A observacdo do meio em que trabalha o colaborador
e constantes a¢cdes de melhoria em cada nova filial possibilitou um resultado aceitavel quanto
ao indice de acidentes, visto que acidente também é gerado devido um fator que impeca o
desempenho funcional das atividades a serem realizadas.

Respondendo ao objetivo geral desta pesquisa de analisar a influéncia do arranjo fisico
para a reducao de acidentes foi alcancado, ja que, descreveu-se 0 processo de implementacdo
do arranjo fisico na empresa, verificou-se a movimentacao existente dos colaboradores e
identificaram-se os acidentes recorrentes.

A proposta de uma acdo mais elaborada e direcionada ao treinamento e conhecimento
das NR 11 e NR 12 ira contribuir para a reducdo de acidentes, dessa maneira, também ira gerar
uma nova consciéncia e postura dos colaboradores, gerando uma a¢do proativa, possibilitando
a origem de uma nova cultura dentro dessa organizacao.

N&o houve pretensdo de esgotar o tema proposto, visto que ha muitas possibilidades
para a continuidade do estudo, além de ser um tema dindmico, por tratar-se de envolvimento
direto com cultura organizacional e 0 ramo em que atuam.
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