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RESUMO

O presente estudo de caso foi realizado em uma empresa de pequeno porte de
fabricagio de moveis tubulares aplicando a metodologia de analise ergonomica do trabalho
com a finalidade de verificar quais sdo as condigdes e conseqiiéncias da atividade de trabalho
em relagdo a saide dos trabalhadores, mais especificamente as lesdes por esforgo repetitivo e

desordens posturais.

Utilizou-se 0 método Mudge, para a determinagdo do processo ou segdo critica da
empresa de tal forma a determinar o ponto de partida na analise da demanda, e assim
estabelecer uma prioridade. A seguir, demostrou-se, no estudo, que o método Mudge € um
instrumento util para aplicar em anélises ergondmicas, especialmente ante situagdes em
empresas que apresentam muitos problemas graves € urgentes com indefinicdo de parte da

demanda, sendo dificil decidir por onde comegar o estudo.

Quanto aos resultados obtidos, podemos dizer que a utilizagio da mdo, em tarefas
caracterizadas por um esforgo repetitivo, tal aplicagéo de forca leva a desenvolver lesdo de

esforco repetitivo (LER) nessa area.

Finalmente sio dadas recomendagdes ergonomicas para tentar prevenir a apari¢do dos

problemas citados através da reorganizagdo do trabalho.
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ABSTRACT

We present, in this dissertation, a case study, held in a small size company, whose
products consists in tubular furniture. We used ergonomics work analysis methodology in
order to investigate the conditions and consequences of the workplace activities with respect
to the worker’s health, mainly taking repetitive efforts lesions and postural disorders into
consideration.

We used Mudge method, for the determination of the cntical process, and so the
critical company sector, as a way for deciding on the starting point for the ergonomics demand
analysis, establishing priorities. Following, we demonstrate that the Mudge method is a useful
tool for ergonomics analysis, specially in situations enrolling companies presenting several
serious and urgent problems, not clearly defined buy the explicit demand. These situations are
characterized by the difficulty in establishing a starting point for the ergonomics analysis.

About the obtained results, we can say that we confirm the data presented in the
literature, showing that hands use in repetitive tasks, requiring force, causes lesions in these
areas.

Finally, ergonomics recommendations are supplied for preventing, solving, or
minimizing the appearance of the above mentioned problems, mainly through work
reorganization.



CAPITULO 1

INTRODUCAO

1.1 Apresentacio

A quantidade de empresas de pequenos e médio porte é abundante, especialmente em
paises em vias de desenvolvimento. Estas empresas contribuem para o crescimento do pais,
embora confrontadas com a globalizagfio da economia, que cada vez mais exige uma maior
produtividade em qualidade e quantidade da produgdo, sem que possam dispor de todos os
meios necessarios para este confronto.

Analisando rapidamente a situagdo, em especial das pequenas empresas, nio é dificil
compreender que os problemas sdo muitos. Problemas de todos os niveis, desde os financeiros
como dificuldades para a obtengdo de créditos, juros elevados até falta de conhecimentos
imprescindiveis para a dire¢do, etc. Isto € comum nos paises latino-americanos, ¢ a realidade
em que se encontram os paises membros do MERCOSUL, cujas empresas sdo, na grande
maioria, de pequeno e médio porte. A situagio em que se encontram é bastante problematica,
freqiientemente grave, gerando sofrimento tanto no empregador quanto nos empregados, em
um meio agressivo e competitivo, sem a possibilidade de apoio e com muitas exigéncias.

E neste ponto que acreditamos na importancia, no caso do Brasil, da existéncia da
norma NR-17 (1990), onde se incluem os cuidados quanto aos aspectos ergondmicos, embora
com limitagdes. Através da observagdo da NR-17 os empresarios estdo descobrindo a
importdncia da mesma, que nfo se limita simplesmente a ergonomia de corre¢do mas também a
de concep¢io. No momento da formagio da empresa um estudo ergonémico prévio,
contribuiria em grande parte para a prevengdo de problemas.

Neste final de século, esta ocorrendo uma série de grandes mudangas na produgdo de
bens e servigos, entre elas a introdugio de novas tecnologias e automatizagio. Neste sentido, a
intervengdo do homem nos processos de produg@o tem diminuido de forma consideravel, sem,
contudo, ter sido totalmente eliminada. Exige-se porém do mesmo, mais conhecimento técnico
e qualificag@o, além de melhorias nas condig3es de trabalho, ambiente e seguranca.

O trabalho ¢ uma forma de atividade propria do homem. Para desenvolver esta

atividade ele precisa estar saudavel de forma a manter sua performance, sentir-se satisfeito com



ele mesmo, diminuindo desta maneira problemas empresariais ligados as auséncias continuas e
turn-over causados por acidentes ou enfermidades ocupacionais.

Com a apari¢io destas mudangas na produgido nos deparamos com problemas de satide

que se manifestam cada vez mais entre os trabalhadores. Atualmente, a tendéncia mundial é a
do desaparecimento de trabathos fisicamente constrangedores, predominando as atividades que
demandam esforgos repetitivos num ritmo de trabalho aceleradissimo, devido a utiliza¢do de
novas tecnologia tais como o uso do computador.
Entre os problemas de saide apresentados encontram-se as LesGes por Esforgos Repetitivos
(LER), que decorrem da inadequagido do trabalho ao homem, constituindo um fenémeno
mundial que atinge um namero crescente de trabalhadores de diversas categorias proﬁssionais‘:
Os casos relatados tém aumentado significativamente, sendo que em 1984, a LER foi
considerada a nova "Epidemia Industrial" (FERGUSON, 1984).

Com a utilizagdo das novas tecnologias, especialmente na area de informatica, que se
caracteriza pela mudanga de um trabalho prevalentemente fisico para cognitivo, persiste a
necessidade das pessoas utilizarem as mdos para a realizagdo de algum tipo de tarefa ou
atividade, demandando um esforgo repetitivo.

Para ALVES (1995) a Ergonomia, através da metodologia de analise ergondmica do
trabalho (AET), torna possivel avaliar conjuntamente aspectos como: a duragdo da jornada de
trabaltho, a fungdo, o ciclo da tarefa, o nimero de movimentos, as pausas, as posturas
inadequadas, o esforgo muscular e o ritmo necessarios para a realizagdo da tarefa, assim como
o tipo de ferramenta, os equipamentos e as condi¢des globais de trabalho. Desse modo, a
analise ergonomica pode contribuir para a melhoria das situagdes de trabalho.

Segundo SANTOS e FIALHO (1995), uma interven¢do ergondmica pode resultar,
entre outros, de uma demanda indireta, ligada a seguranga do trabalho (acidentes e patologias),
a fabricagdo (ma qualidade do produto), a dificuldade de recrutamento para um determinado
posto (selecdo).

Através da utilizagdo da metodologia de anilise ergonémica do trabalho em uma
empresa de fabricagdo de moveis tubulares, pretendemos verificar quais sdo as conseqiiéncias
da atividade de trabalho em relagdo a saude dos trabalhadores, segundo as condi¢des e
organizag¢@o do trabalho. Desta forma pretendemos ressaltar a importancia da ergonomia para

melhorar as condigGes de trabalho dentro de uma empresa.



1.2 Objetivos do Trabalho

1.2.1 Objetivo geral

Este estudo tem por objetivo geral a utilizagdo da metodologia de analise ergondmica
do trabalho em uma empresa de fabricagio de moveis tubulares, pretendendo verificar quais

sd0 as conseqiiéncias da atividade de trabalho em relagio a saude dos trabalhadores.

1.2.2 Objetivos especificos

e Mostrar a aplicabilidade do Método Mudge como instrumento de priorizagdo valido para
detectar os setores criticos da empresa;
e Verificar a incidéncia de desordens musculoligamentares (lesdes por esforgo repetitivo e

desordens posturais),
e Mostrar a aplicabilidade da Analise Ergondmica do Trabalho numa empresa de pequeno

porte;

1.3 Estrutura do Trabalho

O presente trabalho esta organizado da seguinte forma:

Capitulo 1 - Introdugdo

Na qual estdo colocados a apresentagdo, os objetivos e a estrutura do trabalho.

Capitulo 2 - Revisdo Bibliografica
Neste capitulo apresentam-se alguns conceitos que serdo utilizados no transcurso do
trabalho tais como: ergonomia, trabalho, condi¢Ses de trabalho, ambiente e fatores humanos

no trabalho, Lesdo por esforgo repetitivo, etc.



Capitulo 3- Metodologia a ser utilizada.

Neste capitulo descreve-se as caracteristicas da metodologia a ser utilizada, que € a
“Analise Ergonomica do Trabalho”, assim como também se da a descrigio de uma ferramenta
de qualidade para a identificagdo de pontos criticos num processo de produgdo, denominado

método Mudge.

Capitulo 4- Estudo de Caso: Analise Ergonémica do Trabalho em uma empresa de fabricagdo
de moveis tubulares.

Aqui apresenta-se a aplicagdo de Analise Ergonomica do trabalho numa empresa de

méveis tubulares de Santa Catarina, seguindo-se os passos sugeridos pela metodologia

utilizada, obtendo-se finalmente um diagndstico da situagio do posto de trabalho e a

elaboragdo de recomendagdes ergonomicas.

Capitulo 5- Analise dos Resultados e Conclusdes
Apresentam-se, por fim, a analise dos resultados e as conclusées obtidas através do

desenvolvimento do trabalho.

Capitulo 6- Recomendagdes
Na qual estdo colocadas as recomendag¢Ges propostas para a realizagdo de trabalhos

futuros.



CAPITULO 2

REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Ergonomia

2.1.1 Historico

A ergonomia desenvolveu-se durante a II Guerra Mundial quando, pela primeira vez,
houve uma conjugag@o sistematica de esforgos entre a tecnologia e as ciéncias humanas.
Fisiologistas, psicologos, antropologos, médicos e engenheiros trabalharam juntos para
resolver os problemas causados pela operagdo de equipamentos militares complexos. Os
resultados desse esforgo interdisciplinar foram tio gratificantes, que foram aproveitados pela |
industria, no pos-guerra (DUL e WEERDMEESTER, 1995).

No fim da Guerra, os EUA e a Europa descobriram que, se a industria bélica podia tirar
partido desta nova disciplina, a ERGONOMIA, as industrias ndo bélicas também o poderiam
fazer. Em 1949, foi entdo fundada a Sociedade de Pesquisas Ergondmicas na Universidade de
Oxford. Em 1961, foi organizada a Associa¢do Internacional de Ergonomia, em Estocolmo.

Atualmente varios paises estio desenvolvendo esta disciplina, e entre eles podemos
destacar: USA, Inglaterra, Franga, Bélgica, Holanda, Alemanha ¢ Poldnia etc. No caso do
Brasil, apesar de relativamente recente, a Ergonomia esta-se desenvolvendo na medida em que
¢ objeto de estudo e aplicagio. Em comparagio a outros paises da América Latina, no
entanto, a Ergonomia brasileira esta mais avangada.

Segundo SADD (1981) os estudos ergondmicos tiveram um aprofundamento ainda
maior com o inicio dos programas espaciais e de seguranga de veiculos automotores, devido a

severas solicitagdes:

e Impostas ao organismo humano dos astronautas em seu ambiente de trabalho, ou seja,

nas capsulas espaciais e em locais extraterrenos;

e Impostas aos usudrios de veiculos, em caso de acidentes, bem como a seguranga ativa

“que estes veiculos devem proporcionar para evitar acidentes.



2.1.2 Defini¢des e caracteristicas

O termo ergonomia € derivado das palavras gregas ergon(trabalho) € nomos (regras).
Nos Estados Unidos ¢ denominado como Human Factors (fatores humanos).

Numa publicagio da organizagio Mundial da saide, W.T.Singleton, em 1972, definia a
Ergonomia como “uma tecnologia da concepgdo do trabalho baseada nas ciéncias da biologia
humana”. | '

A Ergonomia ¢ definida por LAVILLE (1977) como “o conjunto de conhecimentos a
respeito do desempenho do homem em atividade, afim de aplicd-los 4 concepgdo de tarefas,
dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de produgio”.

Distingue-se, habitualmente, segundo o mesmo autor, em dois tipos: ergonomia de
corre¢do e a outra de concepgdo. A primeira procura melhorar as condigdes de trabalho
existentes e € freqiientemente parcial e de eficacia limitada.

E a ergonomia de concepgdo, que ao contrario, tende a introduzir os conhecimentos
sobre 0 homem desde o projeto do posto, do instrumento, da maquina ou dos sistemas de
produgio.

Para WISNER (1987), a ergonomia se baseia essencialmente em conhecimentos no
campo das ciéncias do homem (antropometria, fisiologia, psicologia, uma pequena parte da
sociologia), mas constitui uma parte da arte do engenheiro, 4 medida que seu resultado se
traduz no dispositivo técnico. O mesmo autor coloca que, embora os contornos da pratica
ergondmica variem entre paises e até entre grupos de pesquisa, quatro aspectos sdo constantes,

quais sejam:

a) autilizagdo de dados cientificos sobre 0 homem

b) a origem multidisciplinar desses dados;

¢) a aplicagdo sobre o dispositivo técnico e, de modo complementar, sobre a‘
organizagdo do trabalho e a formagdo;

d) a perspectiva do uso destes dispositivos técnicos pela populagio normal dos
trabalhadores disponiveis, por suas capacidades e limites, sem implicar a énfase

numa rigorosa selegio.



Segundo SANTOS e ZAMBERLAN (1992), a "Ergonomia tem como finalidade
conceber e/ou transformar o trabalho de maneira a manter a integridade da saide dos
operadores e atingir objetivos econdmicos. Os ergonomistas sio profissionais que tém
conhecimento sobre o funcionamento humano e estio prontos a atuar nos processos projetuais
de situagdes de trabalho, interagindo na defini¢do da organizagdo do trabalho, nas modalidades
de seleg¢do e treinamento, na defini¢do do mobilidrio e ambiente fisico de trabalho".

CHRISTENSEN (1987) em relagdo aos termos utilizados para descrever as varias
areas e subareas da Ergonomia, tem predilegdo por utilizar o termo ergonomia ou fatores
humanos no trabalho para abranger tanto a prevengéo (saide, seguranga), ou desempenho no
trabalho, como a pesquisa e suas aplicagdes.

Conforme MINICUCCI (1992) a "Ergonomia reune conhecimentos relativos ao
homem e necessarios & concep¢do de instrumentos, maquinas e dispositivos que possam ser
utilizados com o maximo de conforto, seguranga e eficiéncia ao trabalhador.

A mesma trabalha essencialmente com duas ciéncias : a Psicologia € a

Fisiologia, buscando também auxilio na Antropologia e na Sociologia.

TRABALHO > HOMEM

A ergonomia, entre outros assuntos, procura estudar:

As caracteristicas materiais do trabalho, como o peso dos instrumentos, a
resisténcia dos comandos, a dimensdo do posto de trabalho.

e O meio ambiente fisico (o ruido, iluminag&o, vibragoes, ambiente térmico).

e A duragdo da tarefa, os horarios, as pausas no trabatho.

e O modelo de treinamento e aprendizagem.

e As liderangas e ordens dadas.

Ademais, a ergonomia procura realizar diversos tipos de analises das atividades, quer
fisica, sensorial ¢ mental. Assim, faz:
e Analises do trabalho
o Anilise das informagdes

e Analise do processo de tratamento das informagdes

A



Ela foge da linguagem simples das aptidGes que define apenas as qualidades exigidas do
operador para a execugdo do trabalho, procurando informagdes mais amplas a respeito das
condigdes materiais necessarias para executa-lo. Leva em conta termos como: esforgo,
julgamento, atengdo, concentragio, percepgdo, motivagido que o psicologo, s vezes, ndo leva
em consideragdo, orientando-se apenas no sentido de selegdo"”.

Uma ampla defini¢do € dada por VIDAL et al. (1993) segundo a qual a "Ergonomia
tem como objeto tedrico a atividade de trabalho, como disciplinas fundamentais a fisiologia do
trabalho, a antropologia cognitiva e a psicologia dindmica, como fundamento metodologico a
analise do trabalho, como programa tecnologico a concepg¢do dos componentes materiais,
légicos e organizacionais de situagdes de trabalho adequadas aos individuos, s pessoas € aos
coletivos de trabalho. Tem ainda como meta de base a discussdo e interpretagdo sobre as
interagGes entre ergonomistas e os demais atores sociais envolvidos na produgdo e no processo
de concepgio, buscando entender o lugar do ergonomista nestas agdes, assim como formar
seus principios deontologicos". |

Para o Instituto de Ergonomia da General Motors Espanha, a ergonomia € definida
“como uma metodologia multidisplinar que tem como objetivo a adaptagdo da técnica e as
tarefas ao homem. Desta adaptagio, ha de derivar-se em um menor risco no trabalho, maior
conforto no posto de trabatho, assim como um enriquecimento dos conteudos dos mesmos.
Todos estos aspetos sdo compativeis com uma melhor produtividade, através , entre outros, da
otimiza¢io dos esforgos e movimento no desenvolvimento das tarefas, de uma diminui¢do da
probabilidade de errores, da melhora das condigdes de trabalho".

SADD(1981), classifica a ergonomia em:

¢ Ergonomia de Concepgio: é o estudo ergondmico de instrumentos e ambiente de

trabalho antes de sua construgio;

¢ Ergonomia Corretiva: ¢ a que modifica sistemas ja existentes. portanto, o estudo

ergondmico so ¢ feito apos a construgio do instrumento e/ou ambiente de trabalho;

e Ergonomia Seletiva: é feita selecionando-se o homem ideal e/ou a faixa de

utilizadores ideal para uma maquina, atividade ou ambiente de trabalho ja existente.
Ex.: pessoas predispostas a lombalgias (dores lombares) ndo devem ser selecionadas
para executar trabalhos e utilizar maquinas que provoquem ou agravem este
problema como, por exemplo, as atividades que envolvam levantamento de carga

pelo trabalhador.



MARCELIN e FERREIRA (1982) comentam que os conhecimentos utilizados pela
Ergonomia n3o sio proprios dela, mas “tomados de empréstimo” de outras disciplinas, a
organizagdo e utilizagdo desses conhecrmentos em uma dada situagdo, ou seja, a metodologia
empregada, ela sim, é propria da Ergonomia, A. Wisner considera mesmo ser a metodologia o
dominio preferencial das pesquisas em Ergonc:r;n; o

‘Uma das metodologias mais utilizada na atualidade, em especial nas escolas francesas,
é a de Analise Orientada ao Trabalho (CNAM- Conservatoire National des Arts et Métiers)
que trata da utilizagdo de um método particular para cada tipo de situagdo de trabaiho.

A pratica da ergonomia segundo SANTOS e FIALHO (1995), "consiste em emitir
juizos de valor sobre o desempenho global de determinados sistemas homem(s)-tarefa(s).
Como tais sistemas normalmente sdo complexos, envolvendo expectativas relativamente
numerosas, procura-se facilitar a avaliagdo sobre o desempenho global apoiando-se no
principio da analise/sintese".

Segundo SELL (1994a) a "Ergonomia é uma ciéncia interdisciplinar, que pratica a
pesquisa indutiva e cujo objeto de estudo € o trabalho. (Ergon- trabalho; nomos - lei, teoria,
regra). Ela é também uma tecnologia, pois ndo € um fim em si mesmo, mas quer apoiar
projetistas, planejadores, organizadores, administradores em projetos e avaliagdes, fornecendo
recursos para isso.

A mesma autora continua enfatizando que os objetivos basicos da ergonomia sio a
humanizagio do trabalho e a melhoria da produtividade do sistema de trabalho. Onde, o
auniento da produtividade esta diretamente relacionado com o fator humano; e, a
competitividade depende da qualidade dos produtos planejados, desenvolvidos e fabricados
por este mesmo fator humano. Assim, para. alcancgar produtividade e competitividade é preciso,
dentre outras coisas, centrar o enfoque no trabalhador. Por isso, a moderna administragio
empresarial ndo pode mais prescindir do uso de novas tecnologias, como a Ergonomia, para a
melhoria da produtividade e da competitividade internacional”.

Atualmente dentro da ergonomia estuda-se também a macroergonomia, que surgiu a
partir d¢ HENDRICK (apud MORAES, 1994). Segundo este autor, a ergonomia esta na sua
terceira geragao.

"A primeira geragio concentrou-se no projeto de trabalhos especificos, interfaces
homem-maquinas, incluindo controles, painéis, arranjo do espago e ambientes de trabalho. A

maioria das pesquisas referia-se a antropometria e a outras caracteristicas fisicas do homem.
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Esta aplicagdo continua a ser um aspecto extremamente importante para a pratica da
ergonomia em termos de contribuiges para a seguranga industrial e para a melhoria geral da
qualidade de vida.

A segunda gera¢do da ergonomia se inicia com a énfase na natureza cognitiva do
trabalho. Tal ocorreu em fungdo das inovagGes tecnologicas e, em particular, do
desenvolvimento de sistemas automaticos e informatizados.

A terceira geragio da ergonomia resulta do aumento progressivo da automagio de
sistemas em fabricas e escritorios, do surgimento da robotica. Esta gera¢do da ergonomia
privilegia a macroergonomia ou “organizagdo global a nivel de maquina/sistema”, e se
concentra no desenvolvimento para auxiliar os gerenciadores de processo a decidir sobre a
adogdo de cursos de agdo que atendam aos multiplos objetivos do mesmo".

Segundo MESHKATTI (apud GONTIJO e SOUZA,1993), a macroergonomia consiste
na “analise das interfaces tecnologia-organizacdo-homem e das interagdes cultura-
gerenciamento-tecnologia”, ou “o estudo dos fatores humanos num nivel macro ou num
sistema pessoas-tecnologia mais abrangente, que esta relacionado com as interagdes entre
(sub-) sistemas tecnologicos e (sub-) sistemas organizacionais, gerenciais, pessoais e
culturais”.

E importante salientar que no Brasil, o0 Ministério do Trabalho e Previdéncia Social
instituiu a Portaria n. 3.751 em 23/11/90 que estabelece a Norma Regulamentadora, a NR17,
que trata da Ergonomia. "Esta norma visa estabelecer parimetros que permitam a adaptagio
das condig¢bes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores, de modo a
proporcionar um maximo de conforto, seguranga e desempenho eficiente". Com esta norma
comega-se a despertar o interesse pela Ergonomiia no meio empresarial brasileiro.

Segundo SELL (1994a) "esta norma exige do empregador condigdes e postos de
trabalho que atendam a um minimo de requisitos ergondmicos. Se todas as empresas
atendessem ao que a norma prescreve, haveria uma melhoria geral nas condigdes de trabalho, o
que significaria um pequeno avango social. A mesma autora recomenda a exigéncia e

fiscalizagdo do seu cumprimento em forma urgente".
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2.2 Trabalho e condi¢es de Trabalho

A primeira defini¢do conhecida de trabalho esta escrita em as Sagradas Escrituras em
Génesis 3: 17b, 19 “ Disse, pois, o Senhor Deus ao homem: maldita € a terra por tua causa,
em fadiga comeras dela todos os dias da tua vida. Do suor do teu rosto comeras o teu pdo, até
que tornes a terra, porque dela foste tomado; pois és po, € ao po tornaras”. Podemos deduzir
entdo que o trabalho esta relacionado com a nogdo geral de sofrimento e pena (BIBLIA,1995).

O Dicionario Larousse de Lingua Portuguesa (1992) da as seguintes definicdes para
trabalho:

e Palavra derivada do latim #ripaluim que significa instrumento de tortura composto
de trés paus, sofrimento; esforgo; luta.

¢ Atividade humana aplicada a produgio, a cria¢io ou ao entretenimento;

¢ O produto dessa atividade; obra.

o Atividade profissional regular e remunerada.

e Exercicio de uma atividade profissional; lugar onde essa atividade é exercida.

NEFF (apud DAVIES e SHACKLETON, 1977) define o trabalho como uma atividade
instrumental executada por seres humanos, cujo objetivo é presérvar e manter a vida, e que é
dirigida para uma alteragdo planejada de certas carateristicas do meio-ambiente do homem.
Davies e Shackleton referenciam também a defini¢do ainda mais ampla dada por O’Toole, que
diz que “o trabalho € uma atividade que produz algo de valor para outras pessoas”.

LEPLAT e CUNY (1977) definem condigdes de trabalho como "o conjunto de fatores
que determinam o comportamento do trabalhador . Estes fatores sdo, antes de mais nada,
constituidos pelas exigéncias impostas ao trabalhador: objetivo com critérios de avaliagdo
(fabricar determinado tipo de pega com estas ou aquelas tolerancias), condi¢des de execugdo
(meios técnicos utilizaveis, ambientes fisicos, regulamentos a observar.)".

Por sua parte, MONTMOLLIN (1990), define condi¢Ges de trabalho como tudo o que
caracteriza uma situagio de trabalho e permite ou impede a atividade dos trabalhadores. Deste
modo, distinguem-se as condigGes:

e fisicas: caracteristicas dos instrumentos , maquinas, ambiente do posto de

trabalho(ruido, calor, poeiras, perigos diversos);
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e temporais: em especial os horarios de trabaiho;

e organizacionais: procedimentos prescritos, ritmos impostos, de um modo geral,
“conteudo” do trabalho;

e as condigdes subjetivas caracteristicas do operador: saude, idade, formagao;

e ¢ as condigdes sociais. remuneragdo, qualificagio, vantagens sociais, seguranga de
emprego, em certos casos condi¢des de alojamento e de transporte, relagdes com a

hierarquia, etc.

Segundo SELL (1994b) entende-se por trabalho " tudo o que a pessoa faz para manter-
se e desenvolver-se e para manter e desenvolver a sociedade, dentro de limites estabelecidos
por esta sociedade. E, o conceito de condigdes de trabalho inclui tudo que influencia o préprio
trabalho, como ambiente, tarefa, posto, meios de produgdo, organizagdo do trabalho, as
relagGes entre produgio e salario, etc.

A mesma autora explica que boas condi¢des de trabalho significam, em termos
praticos:

e Meios de producio adequados as pessoas - 0 que pressupde o projeto ergondmico
das maquinas, dos equipamentos, dos veiculos, das ferramentas, dos dispositivos
auxiliares, usados no sistema de trabalho;

e Objetos de trabalho, materiais € insumos indcuos as pessoas que com elas entram
em contato,

¢ Postos de trabalho ergonomicamente projetados, o que inclui bancadas, assentos,
mesas, a disposi¢io e a alocagdo de comandos, controles, dispositivos de
informagdo e ferramentas fixas em bancadas;

e Controle sobre os fatores ambientais adversos, como por exemplo, iluminagdo,
ruidos, vibragdes, temperaturas altas ou baixas, particulas toxicas, poeiras, gases,
etc. reduzindo-se o efeito destes sobre as pessoas no sistema de trabalho;

¢ Postos de trabatho, meios de produgio, objetos de trabalho sem perigos mecinicos,
fisicos, quimicos ou outros que representem riscos para as pessoas, isto €, sem
partes moveis expostas, sem ferramentas cortantes acessiveis ao trabalhador, sem

emissdo de gases, vapores, poeiras nocivas, etc.
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e Organizagdo do trabalho que garanta a cada pessoa uma tarefa com conteido
adequado as suas capacidades fisicas, psiquicas, mentais e emocionais, que seja
interessante e motivante;

e Organizagdo temporal do trabalho (regime de turnos) que permita ao trabalhador
levar uma vida com ritmo sincronizado com seu ritmo circadiano, comprometendo
ao minimo a sua saude, bem como o seu convivio familiar e social,

e Quando necessario, um regime de pausas que possibilitem a recuperagdo das
fungdes fisiologicas do trabalhador, para, a longo prazo, ndo comprometer a sua
saude; |

o Sistema de remuneragdo de acordo com a solicitagdo do trabalhador no seu sistema
de trabalho, considerando-se também sua qualifica¢do profissional,

e Clima social sem atritos, bom relacionamento com colegas, superiores e

subalternos".

2.2.1 Avaliacio do trabalho humano

SELL (1994b) afirma que com vistas a " melhoria das condi¢gdes de trabalho, tanto de
forma corretiva - melhorias em sistemas ja existentes - quanto de maneira prospectiva -
melhorias nos sistemas de trabalho em fase de concepgdo e projeto - € necessario avaliar o
trabalho humano existente, por critérios bem definidos, aceitos € que obedegcam a uma

hierarquia de niveis de valoragéo relacionados com o trabalhador. Assim:

¢ O trabalho deve ser realizavel, isto €, as cargas provenientes da tarefa e da situagdo
de trabatho nio podem ultrapassar os limites individuais do trabalhador, como por
exemplo, o alcance dos membros, a velocidade de reagdo, as capacidades sensoriais,
etc;

¢ O trabalho deve ser suportavel ou indécuo ao longo do tempo, isto é, o trabalhador
deve pode executar a tarefa durante o tempo necessario, diariamente, e se for o
caso, durante toda uma vida profissional, sem levar danos por isso,

e O trabalho deve ser pertinente na sociedade em que é executado,

e O trabalho deve trazer satisfagdo para o trabalhador. E oportuno chamar a atengio

para a possibilidade de uma pseudo-satisfagdo do trabalhador, simplesmente por ter-
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se acostumado a idéia de que seu trabalho (realizavel, suportavel e pertinente) ndo
pode ser modificado. A aceitagdo de um trabalho por parte do individuo pode ser
influenciada pela estrutura da tarefa, pelo treinamento, pelo ambiente, pelas relagdes
interpessoais, €tc;

e O trabalho deve promover o desenvolvimento pessoal do individuo, isto é, a pessoa
deve adquirir novas qualificagdes e ndo perder suas habilidades, e capacidades na

execucdo de tarefas mondtonas e repetitivas ".

2.3 A INFLUENCIA DE FATORES AMBIENTAIS NO TRABALHO

2.3.1 Ambiente de trabalho e riscos ambientais

Segundo ILO (apud FISCHER & PARAGUAY, 1989) o " ambiente de trabalho € um
cbnjunto de fatores interdependentes, que atua direta e indiretamente na qualidade de vida das
pessoas e nos resultados do proprio trabalho. Esta visdo global das influéncias do trabalho
facilita a compreensdo das dificuldades e desconforto, da insatisfagdo, dos Dbaixos
desempenhos, das doengas camufladas e/ou na ocorréncia de acidentes e incidentes do
trabalho.

Sio fatores ou componentes do ambiente de trabalho: espago, ambiéncias (luminosa,
sonora, térmica, toxica etc.), equipamentos, organizagdo do trabalho/tempos; aspectos de
seguranga e relagdes profissionais”. Na figura 2.1 se representa os componentes do ambiente
de trabalho: Atividade, Carga de Trabalho, Sande e Acidentes.

Para DUL ¢ WEERDMEESTER (1995) existem, os "fatores ambientais de natureza
fisica e quimica, tais como ruidos, vibragdes, iluminagio, clima e substincias quimicas, que
podem afetar a saude, a seguranga e o conforto das pessoas. Existem outros fatores ambientais
como radlag:ao e a poluigio microbiologica (bactérias, fungos)".

Segundo a norma regulamentadora brasileira, NR 9, aprovadas pela portaria N’ 3.214,
de 8 de junho de 1978, referente a riscos ambientais: sio considerados riscos ambientais os
agentes agressivos fisicos, quimicos e biolégicos que possam trazer ou ocasionar danos a
satide do trabalhador, nos ambientes de trabalho, em fun¢do de sua natureza, concentragio,

intensidade e tempo de exposigdo ao agente.
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eS3o considerados agentes fisicos, ruido, vibragdes, calor, frio, pressdes anormais,
radia¢des ionizantes, radiagdes ndo ionizantes, iluminag¢do, umidade.
oS30 considerados agentes biologicos os microorganismos como: bactérias, fungos,

“reckettsias”, parasitas, bacilos e virus, presentes em determinadas atividades

profissionais.
POSICAO
l TEMPOS: duragio,
, horarios, ritmos de
SALARIO trabathos
ESTADO FiSICO: ESPACO: dimensdes,
sexo, idade, altura, etc. arranjos
AMBIENCIAS: luminosa,
, . / sonora, térmica, toxica, etc.
NIVEL de formacdo, | ATIVIDADE
aprendizagem, experiéncia. DE TRABALHO INSTRUMENTOS: natureza,
desgaste, regulagens,
manutengdo, documentos.
VIDA FORA DO ORGANIZACAO DO
TRABALHO: familia, TRABALHO: modos
 transporte, fadiga , operatorios, instrugoes,
aprendizagem.
v SEGURANCA
oA | o
PROFISSIONAIS
SAUDE
ACIDENTES

Figura 2.1 Atividade, Carga de Trabalho, Satide ¢ Acidentes
Fonte: Laboratoire de Neurophysiologie du Travail et D'Ergonomie
do CNAM, Paris, Franca
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De acordo com IIDA (1990) " para cada uma das variaveis ambientais ha certas
caracteristicas que sdo mais prejudiciais ao trabalho. Cabe ao projetista conhecer essas
limitagdes e, na medida do possivel, tomar as providéncias necessarias para manter os
trabalhadores fora dessas faixas de risco. Entretanto, quando isso ndo for possivel, devem ser
avaliados os possiveis danos ao desempenho e a saude dos trabalhadores, para que seja
adotada aquela alternativa menos prejudicial, tomando-se todas as medidas preventivas
cabiveis em cada caso".

E importante ressaltar a importéncia das boas condi¢des do ambiente de trabalho ndo
somente como indispensavel para a luta contra as doengas profissionais e para respeitar as
normas de conforto, como também levando em conta um fator importantissimo, que o homem
passa 33%  (considerando 8 horas/ dia) de seu tempo por dia de trabatho. Em outras
palavras, um ter¢o do dia (muitas vezes mais ainda) da pessoa fica reservado para o trabalho
na industria ou lugar de trabalho. Por conseguinte, melhores condigdes de trabalho significam
melhores condigées de vida..

Os riscos ambientais mais comuns nas empresas sdo o de iluminagdo, temperatura,

sonoro € gases. Apresentamos a seguir, avaliagdes dessas condigdes:

2.3.2 Avaliacio das condi¢des de iluminacio

A influéncia de uma boa iluminagéo ¢ de suma importancia para o bom desempenho da
tarefa. A iluminagdo devera ser distribuida uniformemente, geral e difusa, a fim de evitar o
ofuscamento, reflexos incémodos, sombras e contrastes excessivos. E importante considerar
que uma iluminagio inadequada prejudica a visdo, determina esforco mental, reduz o
rendimento e predispde aos acidentes.

A quantidade de luz necessaria para qualquer espago em particular depende,
primeiramente, da atividade a ser desenvolvidla (ABNT NB 57). Os iluminamentos
recomendados dependem das caracteristicas das tarefas visuais e das exigéncias de execugdo,
sendo mais elevados para aquelas tarefas que envolvem muitos detalhes, precisdo e baixos
contrastes. Utilizam-se valores mais baixos para tarefas intermitentes. No caso da medi¢do da

quantidade de iluminagdo ¢ importante que se considere a quantidade de luz no ponto € no
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plano onde a tarefa for executada, seja horizontal, vertical ou em qualquer outro angulo
(PEREIRA, 1994).
Conforme IIDA (1990) existem basicamente trés tipos de sistemas de iluminagio ver

figura 2.2:

e [luminagio geral: Se obtém pela colocagio regular de luminarias em toda a area,
garantindo-se, assim, um nivel uniforme de iluminamento sobre o plano horizontal

¢ Tluminagio localizada: concentra maior intensidade de iluminamento sobre a tarefa,
em quanto o ambiente gral recebe menos luz.

e Iluminagio combinada: A iluminagdo geral é complementada com focos de luz
localizadas sobre a tarefa, com intensidade de 3 a 10 vezes superior ao do ambiente

geral.

Quanto ao posicionamento das luminarias devem ser posicionadas de modo a evitar a
incidéncia da luz direta ou refletida sobre os olhos, para ndo provocar ofuscamentos. De
preferéncia, devem se situar acima de 30° em relagdo a linha de visdo. A figura 2.3 mostra o
posicionamento das luminarias com respeito a visdo do trabalhador.

Através da Tabela 2.1 podem dar-se valores basicos de iluminagdo interna em um
ambiente de trabalho dependendo do tipo de tarefa , a qual pode ser utilizada numa verificagio
preliminar durante a realiza¢do das medi¢Ges do nivel de iluminagdo. Para uma verificagio mais

precisa, os valores determinados na NB 57 devem ser seguidos:
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A AN AN AN
N7 N/ N7 N7 A

lluminagédo Combinada

Figura 2.2 Sistemas de iluminag3o tipicos em areas de trabalho.
Fonte: IIDA(1990).

'\ /a\

. Reflexo sobre os olhos Posiciio recomendada

Figura 2.3 As luminérias devem ficar posicionadas 30° acima da linha de visdo e atras do

trabalhador, para evitar ofuscamentos e reflexos. IIDA (1990).



Tabela 2.1. Classificagio basica de iluminago interna.

Fonte: PEREIRA(1994).
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Classificagio  Nivel de iluminag8o a ser obtido *

Tarefa

Baixa 100 a 200 Ix (Lux)
Média 300 a 500 Ix
Alta 300a 500 1Ix

Circulagio;

Reconhecimento facial;

Leitura casual,

Armazenamento,

Refeigédo;

Terminais de video;

Leitura /escrita de documentos com
alto contraste;

Participagido de conferéncias,
Leitura/escrita de documentos com
fontes pequenas e de baixo
contraste;

Desenho técnico

* Este valor deve ser obtido no plano da tarefa.

O nivel de iluminamento interfere diretamente no mecanismo fisiologico da visio e

também na musculatura que comanda os movimentos dos olhos (IIDA,1990). Outros efeitos

do nivel de iluminamento sdo:

a) Ofuscamento:

Segundo PEREIRA (1994) ofuscamento é quando o processo de adaptagdo ndo transcorre

normalmente devido a uma variagio muito grande da iluminag¢iio e/ou a uma velocidade

muito grande. Experimenta-se uma perturbagio, desconforto ou até perda na visibilidade. O

ofuscamento pode ocorrer devido a dois efeitos distintos:
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e Contraste: caso a propor¢io entre as luminéncias de objetos do campo visual seja
maior do que 10:1;
e Saturagdo: o olho ¢ saturado com luz em excesso: esta saturagdo ocorre

noxmalmenté quando a luminancia média da cena excede 25.000 cd/m’.
b) Fadiga visual

E provocada principalmente pelo esgotamento dos pequenos musculos ligados ao
globo ocular, responsaveis pela movimentagdo, fixagdo e focalizagdo dos olhos. Raramente
referem-se a dificuldade de percepgdo. Provoca tensio e desconforto. Os olhos ficam
avermelhados, comegam a lacrimejar, e a freqiiéncia de piscar vai aumentar. Muitas vezes a
imagem perde a nitidez ou se duplica. Em grau mais avangado, a fadiga visual provoca dores
de cabega, nauseas, depressao e irritabilidade emocional.

As possiveis causas de fadiga visual sdo: Fixagdo de detalhes, iluminagdo inadequada,
pouco contraste, pouca defini¢do, objetos em movimento e ma postura.

Segundo LYRA (1994) "em um posto de trabalho, uma iluminagdo inadequada
(decorrente de ofuscamento e/ou sombreamento e/ou iluminagdo insuficiente) faz com que o
trabalhador force sua visdo, além de exigir uma postura inadequada para melhor visualizagio.
Os efeitos dessa condicdo sdo fadiga visual e dores de cabega, coluna e pescogo. A
conseqiiéncia de tal estado é a diminuigdio da capacidade visual ao longo do tempo, elevado
namero de erros na execugdo das tarefas, diminui¢@o do ritmo de trabalho e menor percepgio
de detalhes".

2.3.3 Ruido

Para GERGES (1992), som ¢ ruido ndo s3o sin6nimos. Um ruido € apenas um tipo de
som, mas um som ndo ¢ necessariamente um ruido. O conceito de ruido é associado a som
desagradavel e indesejavel. Som € definido como variagdo da pressio atmosférica dentro dos
limites de amplitude e banda de freqii€ncias aos quais o ouvido humano responde.

O limiar ‘da audigdo, isto €, a pressdo acustica minima que o ouvido humano pode
detectar ¢ 20x 10° N/m* na freqiiéncia de 1 kHz. Na banda de freqiéncia auditiva, vai de 20
Hz a 20.000Hz, 0 ouvido ndo € igualmente sensivel.
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Continua afirmando o autor que tem sido compilado por pesquisadores durante os
ultimos 30 anos dados a respeito dos efeitos do ruido nos sistemas extra-auditivos no corpo
humano. E sdo conhecidos sérios efeitos tais como: " aceleragdo da pulsa¢do, aumento da
pressdo sangiiinea e estreitamento dos vasos sangiiineos. Um longo tempo de exposi¢io a
ruido alto pode causar sobrecarga do coragdo causando secre¢des anormais de horménios e
tensdes musculares (ver figura 2.4 ). O efeito destas alteragbes aparece em forma de mudangas
de comportamento, tais como: nervosismo, fadiga mental, frustragio, prejuizo no desempenho
no trabalho, provocando também altas taxas de auséncia no trabalho. Existem queixas de
dificuldades mentais e emocionais que aparecem como irritabilidade, fadiga e mal-ajustamento
em situagGes diferentes e conflitos sociais entre operarios expostos ao ruido ". Além do mais,

COUTO (1978) menciona que aos individuos neurdticos, os niveis altos de ruido podem
causar a perda de controle.
Dilatagio da pupila

Aumento da produgio
hormonios da tirdide

Aumento do ritmo de
batimento cardiaco

Aumento da produgdo de
adrenalina e corticotrofina

lesme Contracgio do estdmago
e abdomem

Reagio muscular

= Contrag3o de vasos
sanguineos

Fig. 2.4 Efeito do ruido no organismo humano.

Fonte: GERGES (1992)
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2.3.3.1 Avaliacdo das condi¢des de ruido

Este ¢ um outro ponto critico no que diz respeito a obtengdo de um ambiente de
trabalho conveniente.

Segundo VERDUSSEN (1978) o ruido afeta-nos fisica e psicologicamente, causando
lesGes irreversiveis, ou tornando o l:omem verdadeiramente neurotico.

O mesmo autor define o ruido como sendo um som ou complexo de sons que nos dio
uma sensacio de desconforto. Sendo que o som, € a sensagéo, agradavel ou ndo, percebida por
nosso sistema auditivo e conseqiiente da vibragdo molecular de um meio elastico condutor,
originado por um processo de ativagdo, a que chamamos de fonte sonora. O deslocamento
vibratério das moléculas ocorre sob a forma de ondas senoidais, sendo estas caracterizadas por
sua freqiiéncia (f), definida em Hertz (Hz), onde 1 Hz corresponde a um ciclo por segundo, e
por sua amplitude.

E importante ressaltar ademais, com relagdo a intensidade, que o ouvido humano
percebe sons, cuja pressio sonora esteja entre 0 e 140 dB, sendo o limiar da sensagéo dolorosa
na ordem de 120 dB, e que, ao nivel de 140 dB, ja ha grande risco de ruptura de timpano.
Entretanto, muito abaixo destes limites o ruido ja se pode tornar incomodo ou nocivo.

Segundo as Normas Regulamentadora Brasileiras - NR 15, anexo n’. 1 entende-se por
Ruido Continuo ou intermitente, para os fins de aplicagdo de Limites de Tolerancia, o ruido
que ndo seja ruido de impacto. ‘

Nio é permitida exposigdo a niveis de ruido acima de 115 dB(A) para individuos que
ndo estejam adequadamente protegidos.

As atividades ou operagBes que exponham os trabalhadores a niveis de ruido, continuo
ou intermitente, superiores a 115 dB(A), sem protegdo adequada, oferecerdo risco grave e
iminente.

Os tempos de exposigdo aos niveis de ruido ndo devem exceder os limites de tolerancia
apresentados na norma regulamentadora brasileira, NR 15, Anexo N° 1 aprovadas pela portaria
N° 3.214, de 8 de junho de 1978, referente a limites de tolerancia para ruido continuo ou
intermitente.

Considerando os prejuizos que o ruido causa as pessoas expostas ao(s) mesmo(s) faz-

se necessario tomar medidas no sentido de reduzir, 0 maximo possivel, a intensidade da
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pressdo sonora (ruido) nos ambientes de trabalho, sendo a maneira mais freqiiente de
solucionar este problema, através do fornecimento de protetores auriculares adequados para os
trabalhadores.

Estudos continuos deverdo ser realizados no sentido de eliminar o ruido na fonte
geradora e s6 quando ndo for possivel a eliminag8o do mesmo na fonte é que se deve fazer uso

de protetores auriculares. Exemplos de protetores auriculares s3o apresentadas na figura 2.5.

Figura 2.5 Exemplos de protetores auriculares.

Fonte: DUL e WEERDMEESTER (1995)

' 2.3.4 Avaliacdo das condic¢des de temperatura

Segundo GIAMPAOLI (apud SAAD, 1981) " uma série de atividades profissionais
submete os trabalhadores a ambientes de trabalho que apresentam condi¢Ges térmicas bastante
Eiiferentes daquelas que o organismo humano esta habitualmente submetido. Estes profissionais
ficam expostos ao calor ou frio intensos que podem comprometer seriamente a sua saide. No
entanto, um minucioso estudo do problema permite, nio sé criar critérios adequados a
quantiﬁcacéé dos riscos envolvidos, mas também definir condigSes de trabalho compativeis
com a natureza humana". _

SAAD (1981), afirma que € sabido que "o homem que trabalha em ambientes de altas
temperaturas sofre de fadiga, seu rendimento diminui, ocorrem erros de percepgao e raciocinio
e aparecem sérias perturbagdes psicologicas que podem conduzir a esgotamentos e
prostragdes”. , _

COUTO (1978) ressalta que as doengas que podem ser desencadeadas pela exposi¢io
a altas temperaturas de individuos sadios sio: " a hipertermia ou intermagio, desfalecimentos,
desidratag@io, doengas de pele, disturbios psico-neurdticos e cataratas. Se o mesmo &

submetido a baixas temperaturas ela tem influéncia nas habilidades motoras. Se as mios estio
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expostas ao frio, si0 também fiias, com prejuizo do tato e da movimentaggo das articulagdes e
o tiritar acomete muito a movimentagio delicada dos musculos. Isto ocorre quando a
temperatura das mdos cai abaixo de 15° .0 iﬁdividuo geralmente interrompe o trabalho
freqiientemente para reaquecer suas maos, tornando assim o trabalho mais lento e aumentando

os erros e acidentes”.

2.3.4.1 Limites de tolerancia

A legislagio brasileira, através da portaria nimero 3.214 de 8 de junho de 1978, do
Ministério do Trabalho, estabelece que:

A exposi¢gio ao calor deve ser avaliada através do “Indice de Bulbo Umido -
Termdmetro de Globo”(IBUTG) definido pelas equagGes que seguem,;

Ambientes internos ou extremos sem carga solar;
IBUTG =0,7 tbn + 0,3 tg
Ambientes externos com carga solar;

IBUTG = 0,7 thn + 0,1 tbs + 0,2 tg

onde,

tbn = temperatura de bulbo umido natural, tb = temperatura de globo, tbs = temperatura de
bulbo seco.

Os aparelhos que devem ser utilizados para a medigdo sdo: termdmetro de bulbo umido
natural, term6émetro de globo e termOmetro de merciirio comum.

Os Limites de Tolerdncia sio para exposicdo ao calor, em regime de trabalho
intermitente com periodos de descanso no proprio local de prestagdo de servigo. Em fung¢do do
indice obtido, o regime de trabalho intermitente é definidlo na Norma Regulamentadora
brasileira, NR-15- Anexo 3- Quadro 1, aprovadas pela porteria N’ 3.214 de 8 de junho de

1978, referente a temperatura-limite para diferentes regimes de trabalho e repouso.
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Os limites de tolerancia para exposi¢@o ao calor, em regime de trabalho intermitente
com periodo de descanso em outro local (local de descanso), sdo dados na NR15- Anexo 3 -
Quadro No.2.

2.3.5 Gases

Segundo IIDA (1990) a industria moderna, a quimica , usa atualmente cerca de 50.000
compostos e cerca de 2.000 novos compostos sdo criados a cada ano. Apenas uma pequena
parcela deles foi estudada quanto aos aspectos nocivos a satde.

Para estes, existem tabelas que apresentam as concentragdes maximas toleradas pelo
organismo humano e pelas quais também se podem calcular os tempos méximos permissiveis a
exposi¢do, sem causar doengas. As formas em que se apresentam estes compostos sdo:
agrotdxicos, metais pesados, solventes, silica, fumagas, gases e vapores téxicos , radiagdes
ionizantes, etc.

Para CAMARDELLA (1989) "agentes quimicos sio os fatores desencadeantes das
doengas do trabalho, devido a sua agdo quimica sobre o organismo humano. Em virtude das
propriedades fisicas e quimicas dos produtos manipulados, fabricados ou armazenados nos
meios industriais, varios fatos podem acontecer, como: emissdo de gases toxicos, vapores,
poeiras, radiagdes e varios tipos de subprodutos indesejaveis, bem como explosdes, incéndios,
etc. Portanto, em atividades ou operagdes, nas quais os trabalhadores ficam expostos a agentes
quimicos, podem ocorrer insalubridade, desde que os limites de tolerdncia desses agentes sejam
ultrapassados”.

CAMARDELLA (1989) classifica, quanto as caracteristicas fisicas dos contaminantes
atmosféricos, os seguintes:

e Poeiras: sdo particulas de matéria solida finamente dividida, resultante da ruptura ou

abras3o de particulas maiores.

¢ Fumos: sio também particulas de matéria solida, formadas pela condensa¢io de

vapores metalicos.

e Névoas: sio particulas de liquidos tdo pequenas, que podem flutuar no ar produzidas

mecanicamente. Exemplo: processo “’spray” ou aerosol.

e Neblina: sdo particulas de liquidos, produzidas por condensagdo de vapores.
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As particulas mais perigosas sdo visiveis somente com microscopio, ou seja, com
dimensées abaixo de 10 p. Elas constituem a chamada fragdo respiravel, pois podem ser
absorvidas pelo organismo através do sistema respiratorio. As particulas maiores normalmente
ficam retidas nas mucosas da parte superior do aparelho respiratorio, de onde sdo expelidas
através da tosse, expectoragdo ou pela agdo do cilios.

Segundo LYRA (1994) "a influéncia dos gases toxicos no ambiente sobre o homem ¢é
dependente de varios fatores, tais como tempo de exposi¢io e quantidade, entre outros. O
primeiro efeito negativo dos gases no trabalhador faz-se presente, na maioria dos casos, na
absor¢do pelas vias nasais (mau cheiro) e/ou pela pele (irritagdo cutinea). Nos pulmdes, tais
gases afetam a capacidade pulmonar do trabalhador, o que afeta diretamente sua capacidade
fisica. Na circulagdo sangiiinea, dificulta o traﬁsporte de oxigénio. Nos rins, compromete sua
capacidade de filtragem, debilitando ainda mais o trabalhador. Por fim, se a quantidade
presente no organismo ultrapassar certos limites, ele se tornara incapaz de desenvolver

qualquer tipo de atividade".

2.3.5.1 Limites de tolerincia

Os limites de tolerancia s3o definidos como “a concentragdo ou intensidade maxima ou
minima, relacionada com a natureza e o tempo de exposi¢do ao agente, que ndo causara dano a
saude do trabathador, durante a sua vida laboral”, conforme citado no item 15.1.5 da NR-15-
Atividades e operagdes insalubres.

Porém, de acordo com VALVERDE (1996) "esta defini¢do ndo evidencia o grau de
incerteza que deve ser respeitado para que estes limites possam ser corretamente utilizados,
levando-se em consideragdo a base técnico-cientifica que os fundamenta. Portanto, devem ser
respeitadas as limitagdes do limite, como a propria definigio da American Conference of
Governmental Hygienists (ACGIH), que considera os TLVs (limites de tolerdncia) como
“concentragdes de substincias no ar que representam condi¢des sob as quais acredita-se que a
maioria dos trabalhadores pode ficar repetidamente exposta, dia apds dia, sem sofrer efeitos
adversos a saude".

Continua enfatizando a autora que ndo € correto usar o Limite de Tolerancia como um

divisor entre o certo ¢ errado e, para que as incertezas sejam minimizadas, torna-se necessaria
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a adogdo de procedimentos formais de controle de exposigdo ocupacional aos riscos
ambientais. Ademais existe uma probabilidade com base estatistica, de que o proprio limite
possa estar sendo superado”. '

Entretanto por ser o unico pardmetro reconhecido legalmente deve ser avaliado para

té-lo como mera referéncia, sem ser o parimetro absoluto.

A lista de substincias que contém 0s agentes quimicos cuja insalubridade ¢é
caracterizada por limite de tolerancia e inspegdo no local de trabalho pode ser encontrada no -
Anexo No. 11 da NR-15- Portaria 3.214 de 1978.

2.3.5.2 Medig¢iio da concentracdo dos gases

Os gases e vapores toxicos existente na maioria dos processos industriais decorrentes
de combustdo ou mistura de matérias-primas para fabricagio de produtos, ou mesmo em
espacos confinados pelo processo natural de degeneragdo de matérias. Eles representam um
sério risco a saiide humana e sdo medidos em partes por milhio (ppm), que é a milionésima
parte de uma amostra. Para saber se estdo dentro do recomendado consulta-se os limites de
tolerancia (TLVs) estabelecidos pelo Ministério de Trabalho, ou 6rgdos intemacion;lis como
OSHA, NIOSH o ACG]H que publica cada dois anos a relagdo de imimeros gases e vapores
com seus'respectivos niveis de tolerancia (QUIMICA, 1992).

Existem equipamentos especiais que sdo utilizados para a medi¢io dos gases e vapores
toxicos, os quais sdo fabricados por empresas de equipamentos e seguranga industrial. Alguns
deles, podem, inclusive mostrar valores de exposicdo em um computador, realizando o
monitoramento continuo e fazendo soar um alarme em caso de irregularidade, _como também
outros instrumentos de medi¢do mais simples como o, Draeger, M.S.A. Para medi¢io de
algumas substéncias se recorre a cromatografia, a quantificagdo por via quimica, entre outros

métodos.

2.3.5.3 Controle de emissio de gases

O controle de emissdo de gases € realizado dependendo diretamente de cada situagio e
compostos utilizados particularmente. Por tanto as medidas tomadas em cada caso podem ser

diferentes. Algumas das medidas para o controle podem ser:
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e Os processos que envolvem o uso destes agentes devem ser de preferéncia
vedados, impedindo o contato com os operarios;

o Profilaxia primaria, através de meios de protegdo especifica, por substitui¢io ou
isolamento do agente;

¢ Instalagdo de exaustores na area;

e Redu¢io da quantidade de produtos quimicos perigosos no caso que s€ possa
diminuir a dosagem de utilizagdo;

e O equipamento de protegdo individual deve levar em consideragio a
penetrabilidade do toxico;

¢ No manuseio e utilizagdo de recipientes com agentes perigosos , deve-se seguir
rigorosamente as recomendagdes dos fabricantes;

e Deve-se realizar verificagdes freqiientes das concentragdes no ar e de possiveis
casos de contato cutineo,

o O pessoal deve ser instruido sobre a toxidade elevada dos compostos, o manuseio
correto dos mesmos, uso de equipamento protetor adequado e as medidas a serem

tomadas em casos de acidente, entre outros.

2.4 Fatores Humanos no trabalho

N

Segundo ITDA (1990) existem certas carateristicas do organismo humand, que
influenciam no desempenho do trabalho. O estudo da adaptagdo ao trabalho abrange as
transformagdes que ocorrem quando um organismo passa do estado de repouso para a
atividade e também aquelas transformagdes de carater mais duradouras, devidas ao
treinamento.

A monotonia, fadiga e motivagdo sdo trés aspectos muito importantes que devem
interessar a todos aqueles que realizam analise e projeto do trabalho humano. A monotonia e
fadiga estdo presentes em todos os trabalhos e, se ndo podem ser totalmente eliminadas,

podem ser controladas e substituidas por ambientes mais interessantes e motivadores.
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2.4.1 Fadiga

Se entende por fadiga no homem, uma situagio de baixa eficiéncia devida a uma forte
ou prolongada atividade sem reposigdo suficiente. Esta reposi¢do, pode ser mediante relaxagio
e descanso (RUIZ, s.d.).

"Fadiga € o efeito de um trabalho continuado, que provoca uma reducdo reversivel da
capacidade do organismo e uma degradagdo qualitativa desse trabalho. A fadiga é causada por
um conjunto complexo de fatores, cujos efeitos sdo cumulativos. Em primeiro lugar, estdo os
fatores fisiologicos, relacionados com a intensidade e duragio do trabalho fisico e intelectual.
Depois, ha uma série de fatores psicoldgicos, como a monotonia, falta de motivagio e por fim,
os fatores ambientais e sociais, como iluminagdo, ruidos, temperaturas e o relacionamento
social com a chefia e os colegas de trabalho" (IIDA, 1990).

PERONI (1990) apresenta um grafico baseado em estudos laboratoriais realizados,
que demostra que o rendimento do operario inicia-se no ponto zero atingindo seu ponto
culminante em 0,8 de sua eficiéncia, correspondente 4 segunda hora de trabalho. No segundo
turno o seu comportamento apresenta-se com rendimentos inferiores a primeira jornada de |

trabalho por efeito da fadiga.
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Grafico 2.1 Grafico demonstrativo de fadiga
Fonte: PERONI(1990) Pg. 45
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A fadiga no homem podem apresentar-se basicamente em dois tipos de fadiga, a

saber:

o Fadiga fisica ou orgénica

e Fadiga psicologica

2.4.1.1 Fadiga Fisica

Alguns dos fatores condicionantes de um estado de fadiga fisica no trabalhador
segundo COUTO (1978, p.209) sdo:

Alteragio do equilibrio hidroeletrolitico, como as que ocorrem em trabalhados em
ambientes quentes;

Esgotamento das reservas de substincias energéticas nos musculos, como ocorre
quando o individuo vai executar um trabalho e¢ nio tem o aporte alimentar
adequado para aquela atividade;

Insuficiéncia do metabolismo aerdbico, por falta de condigdo circulatéria, ou
respiratoria, ou sangiiinea com acimulo de acido lactico, que ocorre em trabalhos
pesados, muito pesados ou pesadissimos ou quando a atmosfera estd deficiente de
oxigénio, como no trabalho em minas de carvio,

Esforgo fisico superior a capacidade muscular.

GRANDIJEAN (apud COUTO,1978) afirma que a fadiga simples ou cansago fisico -mental

tem sua etiologia na somagdo dos seguintes fatores:

Monotonia;

Duragdo e intensidade do trabalho fisico e mental,

Ambiente inadequado, com temperatura elevada, baixa iluminag3o ou alto nivel de
ruido;

Responsabilidade, preocupagdes e conflitos;

Doenga e dor;

Comprometimento da alimentag@o.
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Portanto IIDA (1990) complementa que "como conseqiiéncia da fadiga, a pessoa
fatigada tende a aceitar menores padrdes de precisdo e seguranga. Ela comega a fazer uma
simplificagio de sua tarefa, eliminando tudo o que ndo for essencial. Os indices de erro
comegam a crescer, mesmo quando a pessoa pense que esteja fazendo o methor possivel, seu
padrdo de desempenho vai piorando. Isso ocorre com coisas certas feitas em tempos errados
ou coisas erradas feitas nos tempos certos.

O mesmo autor continua dizendo que em tarefas com excesso de carga mental a fadiga
provoca decréscimo da precisdo na discriminag@o de sinais, retardando as respostas sensoriais
e aumentando a irregularidade das respostas”.

A prevengio da fadiga orgdnica se faz através de uma série de medidas segundo
HAEBISCH (apud, NOGUEIRA, s.d):

e Pausas: que podem ser pausas fisiologicas, pausas furtivas, pausas curtissimas,
pausas curtas ou intercalares, pausas longas, pausas diarias, pausas semanais, pausas
anuais.

e Adaptaciio ao trabalho: O trabalho inicial geralmente € fatigante, mas, 4 medida
que o trabalhador se adapta a ele e automatiza os seus movimentos, a fadiga reduz-
se substancialmente.

e Selecdio profissional: Deve-se selecionar o trabalhador que melhor se adapte as
condigdes especiais de cada tipo de trabalho.

e Racionalizacio do trabalho: Através da Ergonomia, procura-se estudar qual a
melhor posigdo do trabalhador (em pé ou sentado), qual a dimensdo das alavancas
que exija menor dispéndio de energia, quais os movimentos que podem ser evitados,
etc.

e Condi¢des do ambiente de trabalho: Melhoria das condi¢des de iluminagéo,
ventila¢do e conforto, térmico, ruido, etc.

e Alimentacio do trabalhador: Havendo um gasto energético durante o trabalho
fisico, deve existir uma reposi¢do da energia gasta, através de alimentagdo racional e

devidamente balanceada para cada tipo de trabatho.
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2.4.1.2 Fadiga psiquica

Segundo ITDA (1990) os sintomas de fadiga psicologica sdo mais dispersos € ndo se
manifestam de forma localizada, mas de forma mais ampla, como sentimento de cansago geral,
aumento da irritabilidade, desinteresse e maior sensibilidade a certos estimulos como fome,
calor, frio ou ma postura. Este tipo de fadiga esta relacionado de forma complexa a uma série
de fatores como monotonia, motivagdo, estado geral de saide, relacionamento social e assim
por diante. Ocorre também em situagées onde ha predominio do trabalho “mental” com poucas
solicitagbes de esforgos musculares. ,

Para NOGUEIRA (s.d.) a fadiga psiquica é também chamada de “fadiga nervosa™.
Apos o grande desenvolvimento industrial de todo o mundo que se seguiu & I Guerra Mundial,
mostrou-se que a fadiga ocupacional era extremamente freqiente, com as seguintes
caracteristicas:

1. Quadro predominante psiquico, mas acompanhando-se de repercussdes organicas.

2. Sintomatologia multipla e polimorfa, onde se destacam:

¢ Queixas principalmente de cefaléias (dores de cabega), tonturas, anorexia,
tremores das extremidades, adinamia, dificuldades em concentrar-se, crises
de choro, etc.

o Alteragdes de sono: o paciente , exausto, cai na cama e dorme pesadamente,
sem sonhos; surgem, a seguir, sonhos angustiantes € o paciente, apos ter
dormido apenas algumas horas, acorda de madrugada e nio mais consegue
conciliar o sono.

¢ Diminuiggo da libido, com impoténcia e frigidez sexual.

3. Quadro geral, atingindo o organismo como um todo, € ndo como ocorre na fadiga
organica, que atinge apenas determinados setores organicos.

4. Quadro remanescente: 0 sono e/ou o repouso de horas a dias ndo leva a uma
recuperagio, como ocorre na fadiga orgéanica.

5. Diminuig3o da eficiéncia para o trabalho, seja este fisico ou mental.
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2.4.2 Monotonia UFSC

E a reagdo do organismo a um ambiente uniforme, pobre em estimulos ou com pouca
variagdo das excitagdes. Os sintomas mais indicativos da monotonia sio uma sensagdo de
fadiga, sonoléncia, aumento do tempo de reagéio, morosidade e uma diminui¢io da atengdo. As
operagdes repetitivas na industria e o trafego rotineiro sio condi¢des propicias a monotonia
(IIDA, 1990).

As experiéncias demostram que as causas de monotonia s3o as atividades prolongadas
e repetitivas de pouca dificuldade, assim como os trabalhos de vigilancia com baixa freqiiéncia
de excitagdo, mas que exigem aten¢do continuada. Tem-se demostrado nas observagdes
realizadas na indistria que condigdes como: curta duragio do ciclo de trabalho, periodos
curtos de aprendizagem e restrigio dos movimentos corporais, locais mal iluminados, muito
quentes, ruidoso e com isolamento social sdo condi¢es agravantes da monotonia (IIDA,
1990).

Como foi mencionado anteriormente, uma das causas da monotonia no trabalho
apresentado em forma muito comum € a repeti¢io das atividades ou trabalho repetitivo que
segundo LEPLAT e CUNY (1977) provoca uma automatiza¢do dos comportamentos, com
graves inconvenientes. Ela leva a que ndo se registre a informagio no campo de trabalho,
sendo em determinados momentos privilegiados do ciclo.

A repeticio provoca aborrecimento e insatisfacdo nos trabalhadores e caracteriza-se
por nitida desafei¢do relativamente a estes postos, assim como por um elevado absenteismo e

turnover.

2.4.3 Motivacio

A motivagdo no comportamento humano € algo que faz uma pessoa perseguir um
determinado objetivo, durante um certo tempo, que pode ser curto ou longo, € que ndo pode
ser explicado somente pelos seus conhecimentos, experiéncias e habilidades. A motivagdo nio
pode ser observada diretamente, mas somente através dos seus efeitos e pode ser medida
indiretamente, por exemplo, pelas quantidades adicionais de pegas produzidas por um
trabalhador motivado (IIDA, 1990).

De uma forma esquematica muito simples pode-se resumir o papel da motivagdo no

desempenho como no modelo de motivagdo da Figura 2.6.
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Figura 2.6 Modelo de Motivaggo
Fonte: KEITH (1992)

Os fatores de satisfagdo (ou motivadores) segundo HERSEY ¢ BLANCHARD (1986)
envolvem sentimentos de realizagio, de crescimento profissional e de reconhecimento que se
podem experimentar num trabalho desafiante e pleno de sentido. Herzberg usou esse termo
porque tais fatores parecem ser capazes de ter um efeito positivo sobre a satisfagio no
trabalho, muitas vezes resultando num aumento da capacidade de produgdo da pessoa. Na

tabela 2.2 apresenta-se fatores de motivagdo e de higiene.

Tabela 2.2 Fatores de motivagio e de Higiene.
Fonte: HERSEY ¢ BLANCHARD(1986)

Fatores Motivadores Fatores de Higiene
O trabalho em si Ambiente
Realizagio Politica e administrago
Reconhecimento do desempenho  Supervisio
Trabalho desafiante Condigdes de trabalho
Maior responsabilidade Relagdes interpessoais

Crescimento e desenvolvimento Dinheiro, status, seguranga




a)

b)
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KEITH (1992) faz um resumo dos trés novos enfoques sobre motivagao que s@o:

O modelo da expecténcia: este modelo afirma que a motivagdo € o produto de quanto uma
pessoa quer alguma coisa e da probabilidade que aquele esforco leve a realizagéo da tarefa

e 4 recompensa. Estes relacionamentos s3o apresentados na seguinte formula:

Valéncia x Expectancia x Instrumentalidade = Motivagio

Onde, Valéncia € a for¢a da preferéncia de uma pessoa por um resultado, a Expectancia € a
forca da crenga que o esfor¢o de uma pessoa sera bem-sucedido em vencer uma tarefa e a
instrumentalidade € a forga da crenga que o desempenho bem sucedido sera seguido por

uma recompensa.

O modelo da equidade: tem a ver com o processo intelectual do empregado, tendo uma
dupla comparagio na qual ha a confrontagdo entre a percep¢do que o empregado possui
sobre as contribuiges e os resultados face a comparagdo com alguma pessoa tomada

como referéncia em termos das recompensas que recebe o seu nivel de contribuigdes.

O modelo da atribuigdo: tem a ver também com o processo intelectual do empregado e
nela as pessoas interpretam as causas dos seus proprios comportamentos € OS
comportamentos dos outros. As atribuigdes diferem dependendo de quem faz o julgamento
e de como o comportamento tenha sido ou ndo bem-sucedido. Quatro atribuigdes gerais
sdo feitas. Habilidades e esforco sdo fatores pessoais, enquanto duas explicagdes

situacionais envolvem a dificuldade da tarefa e a sorte.

Por outro lado, é importante estudar e considerar os aportes de outras areas do

conhecimento como a biomécanica, fisiologia e antropometria, a ergonomia, que provém base

a mesma para formular principios importantes e posteriormente dar recomendag¢des sobre a

postura e movimento, uma parte sumamente essencial nos estudos da ergonomia. Para tanto

apresentaremos a seguir, nogGes importantes sobre postura e movimento:
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2.5 Postura e movimento

Postura e movimento tém uma grande importéncia na ergonomia. Tanto no trabalho
como na vida cotidiano, eles sio determinados pela tarefa, atividade e pelo posto de trabalho.

A Academia Americana de Ortopedia define postura como um arranjo relativo das
partes do corpo e, como critério de boa postura, o equilibrio entre suas estruturas de suporte,
os musculos e 0s 0ss0, que as protegem contra uma agressdo (trauma direto ou deformidade
progressiva (alteragdes estruturais). As diversas posturas (em pé, deitado, sentado, inclinado a
frente, agachado) podem, durante o repouso e o trabalho, serem realizadas em condigdes mais
adequadas.

BERNE e LEVY (1990) definem postura desde o ponto de vista fisiologico, como a
resisténcia muscular ativa ao deslocamento do corpo pela gravidade ou aceleragio. A
manuten¢io de uma postura ereta € um substrato critico para o desempenho de movimentos
fasicos direcionados para um objetivo. Isso € conseguido, principalmente, por meio de ajustes
reflexos dos musculos extensores proximais, em resposta, que deslocam o corpo. Por essa
razio, os musculos extensores proximais freqientemente sio denominados musculos

antigravitacionais.

Segundo IIDA (1990) trabalhando ou repousando, o corpo assume trés posturas
basicas as posigdes deitada, sentada e de pé:
Em cada uma dessas posturas estdo envolvidos esfor¢os musculares para manter a

posigdo relativa de partes do corpo, que se distribuem da seguinte forma:

Parte do corpo % do peso total
cabega 6a8%
tronco 40 a 46%
membros superiores 11a 14%
membros inferiores 33a40%

O mesmo autor continua enfatizando que essas faixas de variagdo sdo justificadas

pelas diferengas do tipo fisico e do sexo.
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Posigdo deitada: Nesta posi¢do ndo ha concentragio de tensdo em nenhuma parte do
corpo. O sangue flui livremente para todas as partes do corpo, contribuindo para eliminar os
residuos do metabolismo e as toxinas dos musculos, provocadores da fadiga. O consumo
energético assume o valor minimo, aproximando-se do metabolismo basal. E, portanto, a
postura mais recomendada para repouso e recuperagio da fadiga.

Posi¢do sentada: esta posicdo exige atividade muscular do dorso e do ventre para
manter esta posi¢do. Praticamente todo o peso do corpo € suportado pela pele que cobre o
0sso isquio, nas nadegas. O consumo de energia € de 3 a 10% maior em relagdo & posigdo
horizontal. A postura ligeiramente inclinada para frente é mais natural e menos fatigante que
aquela ereta. O assento deve permitir mudangas freqilentes de postura, para retardar o
aparecimento da fadiga.

Posi¢do de pé: A posi¢do parada, em pé, € altamente fatigante porque exige muito
trabalho estatico da musculatura envolvida para manter essa posi¢io. O coragio encontra
maiores resisténcias para bombear sangue para os extremos do corpo. As pessoas que
executam trabalhos dindmicos em pé, geralmente apresentam menos fadiga que aquelas que
permanecem estaticas ou com pouca movimentagio (IIDA ,1990). A figura 2.7 apresenta
algumas exemplos de posturas segundo o método de OWAS.

A posigdo sentada, em relagdo a posigdo de pé, apresenta ainda a vantagem de liberar
os bragos e pés para tarefas produtivas, permitindo grande mobilidade desses membros €, além
disso, tem um ponto de referéncia relativamente fixo no assento. Na posi¢do em pé, além da
dificuldade de usar os proprios pés para o trabalho, freqiientemente necéssita-se também do
apoio das mdos e bragos para manter a postura e fica mais dificil manter um ponto de
referéncia .

Segundo DUL ¢ WEERDMEESTER (1995) a posigdo sentada apresenta vantagens
sobre a em pé. O corpo fica melhor apoiado em diversas superficies: piso, assento, encosto,
bragos da cadeira, mesa. Portanto, a posi¢do sentada é menos cansativa que a em pé.
Entretanto, as atividades que exigem maiores forgas ou movimentos do corpo, sio melhor
executadas de pé.

IIDA (1990) enfatiza que muitas vezes, projetos inadequados de maquinas, assentos ou
bancadas de trabalho obrigam o trabalhador a usar posturas inadequadas. Se estas forem
mantidas por um longo tempo, podem provocar fortes dores localizadas naquele conjunto de

musculos solicitados na conservagdo dessas posturas (ver Tab.2.3).
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Figura 2.7 Registro da postura no sistema OWAS, representando posi¢des do dorso,

bragos e pernas.

Fonte: KARHU, KANSI e KUORINGA (1977).
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Quanto a inclinagdo da cabega podem apresentar-se dores no pescogo que comegam a

aparecer quando a inclinagdo da cabega, em relagdo a vertical, for maior que 30° (Ver figura

2.8). Nesse casso deve-se tomar providencias para restabelecer a postura vertical da cabega,

de preferéncia com até 20° de inclinagdo, fazendo-se ajustes na altura da cadeira, mesa ou

localizagdo da pega.
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Tabela 2.3 Localizagio das dores no corpo, provocadas por posturas inadequadas.
Fonte: IIDA (1990)

POSTURA RISCO DE DORES
Em pé Pés e pernas (varizes)
Sentado sem encosto Musculos extensores do dorso
Assento muito alto B Parte inferior das pernas, joelhos e pés
Assento muito baixo Dorso e pescogo
Bragos esticados Ombros e bragos
Pegas inadequadas em ferramentas Antebragos

Poderiamos definir ma postura como sendo aquela que causa incapacidade, dor ou
outra anormalidade qualquer. E possivel que algumas pessoas tenham tendéncia maior de
adquirir estas anormalidades, que outras.

Segundo DUL e¢ WEERDMEESTER (1995) "para realizar uma postura ou
movimento, sdo acionados diversos misculos, ligamentos e articulagdes do corpo. Os
musculos fornecem a forga necessaria para o corpo adotar uma postura ou realizar um
movimento. Os ligamentos desempenham uma fung¢dio auxiliar, enquanto as articulagdes
permitem um deslocamento de partes do corpo em relag@o as outras. Posturas ou movimentos
inadequados produzem tensdes mecanicas nos musculos, ligamentos e articulagdes , resultando
em dores no pescogo, costas, ombros, punhos e outras partes do sistema musculo-esquelético.
Alguns movimentos, além de produzirem tensdes mecinicas nos musculos e articulagdes,

apresentam um gasto energético que exige muito dos musculos, coragdo e pulmdes".
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Figura 2.8 Tempos médios para aparecimento de dores no pescogo, de acordo com a
inclinag@o da cabega para frente

Fonte: CHAFFIN (1973).

Segundo GATTO et al. (1994) a postura ¢ determinada pelo sistema locomotor. A
integridade dos elementos deste complexo resulta em uma postura harmoniosa ou
desequilibrada. O sistema locomotor é um complexo formado por: ossos, articulagdes,
musculos e pelo sistema nervoso. Este complexo € responsavel pelo deslocamento do corpo
no espago. Todo movimento, por menor que seja, requer a participagdo deste complexo

mesmo em repouso ou na posigio estatica.

2.5.1 Fatores relativos a tarefa que influenciam a adociio de posturas.

A realiza¢do de uma tarefa ocorre em fungdo do cumprimento das exigéncias que esta
coloca, e para o trabalhador garantir o bom sucesso nessa realizagdo, entre outros meios que
ele utiliza, encontram-se as posturas e movimentagdo. Estas exigéncias podem ser classificadas
por alguns aspectos relativos a tarefa em si € a sua realizagdo, que se abordara como fatores

que influenciam a adog@o de posturas e atividades motoras (BARREIRA,1989), que sdo:
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e Natureza da tarefa: o trabalhador para cumprir uma tarefa realiza alguns procedimentos
operacionais que requerem certas atividades fisica e mentais. Uma das maneiras observaveis
da atividade fisica compreende, exatamente, a adog@o de posturas e movimentagdes.

¢ Fatores fisicos ambientais: compreende intensidade e qualidade de iluminamento, ruido,
temperaturas e ventilagdo, entre outros. Se estes fatores ndo sdo os adequados, obrigam ao
trabathador em forma inconsciente ou consciente, a adotar certas posturas.

e Fatores fisicos materiais: compreendem a disposi¢do e o dimensionamento fisico dos
equipamentos, materiais, fontes de informagdo, dispositivos de controle e comando, entre
outros, em relagdo a localizagido do trabalhador no seu posto de trabalho e as dimensdes
antropométricas deste. Para ilustrar a autora, cita alguns exemplos de incompatibilidade do
trabalhador com seu posto de trabalho. Isto €, o operador ndo pode ver-se obrigado a

adotar posturas como as ilustradas na figura 2.9.

¢ Fatores temporais: compreendem a distribuigdo temporal da tarefa ao longo da jornada de
trabalho, ou seja, a distribui¢do dos periodos de trabalho e pausas, a freqiiéncia e duragio
de sua realizagdo ao longo do dia e sua velocidade de execugdo ou ritmo e localizagdo da
sua realizagdo em um dado periodo do dia. A variagdo temporal de duragdo, freqiiéncia e
ritmo na realiza¢do da tarefa constitui um importante fator a ser considerado para a analise

da adogdo de posturas.

2.6 Utilizaciio das maos no trabalho

Qualquer tipo de tarefa realizada pelo homem normalmente demanda a utilizaggo ativa
da mdo durante sua realizagdo. E por isso que é considerado um instrumento sumamente
importante para atingir os objetivos tragados na atividade de trabalho .

Assim, transcreve-se parcialmente uma reflexdo sobre o tema exposta no artigo (A
Mio na consciéncia, 1990), que diz o seguinte:

“As mdos sdo a ferramenta indispensdvel da vida [...]. Em que pese tudo isto,
seguidamente nos esquecemos do quanto\é\frdgil esta espléndida engrenagem, onde tudo estd
a flor de pele. As mdos, nuas, desarmadas,/ a todo instante expéem-se ao perigo. Nenhuma
ameaga as faz recuar. Ao contrdrio, numa fragdo de segundo sdo elas as primeiras a

postarem-se, como um escudo, entre qualquer parte de nosso corpo e o que quer que ameace
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agredir. Talvez isto explique o porque de serem as mdos um alvo tdo propicio a lesoes e
mutilagdes. Entretanto, para a constrangedora realidade brasileira, onde de cada trés
acidentes de trabalho um envolve mdos, os motivos parecem ser bem mais amplos. Vivemos
num pais onde as mdos estdo em todo o lugar - menos na consciéncia. Desavisada e
desprotegida, a quase totalidade de trabalhadores diariamente expOe suas mdos a toda sorte
de agentes fisicos, quimicos, vibratdrios, radioativos e biologicos. A maioria destes operdrios
fem nas mdos sua unica capacitagcdo. Lesiond-las ou perdé-las, parcial ou totalmente, muitas
vezes representa o abrevio de uma vida produtiva, a lamentavel ampliacdo das fileiras da

invalidez”.

2.6.1 Anatomia da méo

Como a m3o é um membro superior sumamente importante na realizagdo do trabalho
humano, considerou-se oportuno neste estudo incluir alguns pontos basicos sobre anatomia da

mio que sdo apresentados sucintamente.

¢ O plano muscular profundo da mio compreende (ver ANEXO IV):
1) musculo supinador;
2) longo abdutor dé polegar,
3) curto extensor do polegar;
4) longo extensor do polegar;

5) extensor proprio do indicador.
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Figura 2.9 Exemplos de incompatibilidade do trabalhador com seu posto de trabaiho.
Fonte: WOODSON e CONOVER (1970).
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e Bainha dos tenddes dos extensores: Na regidao do punho, os tenddes dos musculos
extensores, ao passarem pelos canais formados pelo ligamento dorsal do carpo e dos 0ssos

do antebrago, estdo envolvidos por uma bainha.
Existem 6 bainhas, comegando do bordo radial:
1. bainha do longo abdutor e do curto extensor do polegar;

2. bainha comum aos dois extensores radiais;

W

. bainha do longo extensor do polegar;

4. bainha do extensor comum dos dedos e do extensor proprio do indicador;

W

. bainha do extensor do minimo e

6. bainha do extensor cubital do carpo.

¢ Punho e Palma

Segundo CUNNINGHAM (1976) esta composta pelo musculo palmar curto que é
um musculo delgado, subcutineo, situado nos 2-3 cm proximais da eminéncia hipotenar, e que
cobre a terminagdo do nervo e da artéria ulnares. Sua ag3o é a de aprofundar a escavagio da
palma da mdo e melhora a preensio de um objeto, pela elevagio de coxim cutineo-

subcutianeo.

e Musculos Curtos do Dedo V

Constituem a eminéncia hipotenar: dois mais superficiais (abdutor e flexor) e outro
profundo (oponente), todos proprios do dedo minimo e inervados pelo ramo profundo do
nervo ulnar.

O musculo abdutor do dedo minimo insere-se medialmente na base da falange proximal
do 5° dedo, além do mais o musculo flexor curto do dedo minimo, de tamanho variavel, insere-
‘se com o abdutor, com o qual se funde parcialmente, ademais o musculo oponente do dedo
‘minimo est4 em plano mais profundo e insere-se em todo o comprimento da face anterior do 5°

metacarpico, medialmente.
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e Aponeurose Palmar

A mio esta formada por uma membrana fibrosa densa, muito forte, subjacente a tela
subcutanea da parte média da palma (ver ANEXO 1V), cuja fungdo principal é proteger
tenddes e principais vasos e nervos palmares que rumam para os dedos. E composta por
espessos feixes fibrosos longitudinais entremeados por fibras transversas de ligagio, suas fibras
superficiais continuam-se com o tenddo do palmar longo. A base da aponeurose esta na altura
do extremo distal dos metacarpicos. Ela divide-se em quatro prolongamnetos, um para cada

dedo, do 2°ao0 5°.

2.6.1.1 Movimentos da mio

Segundo ADAMS (1978) os movimentos da mdo ocorrem principalmente em trés

grupos de articulagGes:
1) a articulagdo carpometacarpiana do polegar;
2) as articulagGes metacarpofalangianas e
3) as articulagdes interfalangianas.

A articulag@o carpometacarpiana do polegar € uma articulagdo que permite movimento

em cinco dire¢des:

o flexfio, ou movimento do metacarpiano do polegar, medialmente no plano da palma da
mao,
e extensdo, ou movimento do metacarpiano, lateralmente ao plano da palma da méo;

e aduciio, ou movimento metacarpiano, em dire¢o da palma da m3o em um plano em

angulo reto com ela;

e abduciio, ou movimento metacarpiano, para fora da palma da mio em angulo reto com

ela;

e oposi¢io, ou rotagdo do metacarpiano de modo a levar a unha do polegar num plano

paralelo & palma da méo.
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O mesmo autor diz que as articulagées metacarpofalangianas do polegar e demais
dedos sdo articulagdes que permitem movimento de flexdo-extensdo de cerca de 90° (o grau €
variavel no polegar) e um pequeno grau de abdugdo e de adug@o em relagdo ao eixo do dedo
médio. Por outro lado, as articulagbes interfalangianas do polegar e demais dedos sdo

verdadeiras articulagGes trocleares, permitindo apenas flex3o e extensdo (ver ANEXO IV).

2.6.2 Lesdes que podem afetar as méos

Segundo LECH (1990) "de maneira geral lesdes da mdo sdo interpretadas como
estrutura lesada. Podem ser lesGes de pele apenas, ou lesdes que atinjam a pele, além de
tenddes e nervos. Também, ha casos mais graves, envolvendo estas partes mais as artérias € a

parte Ossea, através de fraturas".

A Fundacentro, em 1988, conseguiu levantar o nimero de lesdes da area rural em
1983, especificando, em oito estados brasileiros, que partes do corpo foram agredidas. Pelo
relatorio, mdos e artelhos sdo, de longe, as areas de maior risco, totalizando, no universo
aferido (Santa Catarina, Parana, Sdo Paulo, Goias com DF, Minas Gerais, Espirito Santo,
Bahia e Pernambuco) 9.136 lesGes. Os pés, em segundo lugar, somam 6.985 ocorréncias. Em
termos absolutos Sdo Paulo € quem mais fere suas maos. Todavia, a situagdo
proporcionalmente € mais critica no Parana, no Espirito Santo e em Pernambuco. Segundo o
Instituto Nacional de Saude no Trabalho (INST) estimam-se 20 mil casos de lesGes por
esforgos repetitivos em o Brasil.

MATTAR e AZZE (1995) afirmam que para os cirurgides de mdo, os anos "90"
podem ser conhecidos como a década das moléstias relacionadas com a atividade profissional,
isto devido aos problemas de méo causados pelas lesGes por esforgo repetitivo.

Paises altamente industrializados como os EEUU, referem, entre a populagéo industrial
de risco, 15% de trabalhadores afetados com o sindrome de tunel carpiano (STC), cifra 100
vezes superior do esperado nesses mesmos grupos para a populagdo geral (MARQUES e
SOLE, 1992).

Conforme OLIVEIRA (1991) "com a revolugdo industrial e, especialménte, com a
revolugdo tecnologica iniciada no século 19, quando o homem apreendeu a dominar € recriar

novas formas de energia , as possibilidades se multiplicaram. Novos sistemas econdmicos € de
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produgio foram desenvolvidos. A atual organizacdo da produgio € orientada no sentido de se
obter a maior produtividade possivel. Para que isto fosse atingido o processo de trabalho
evoluiu com metodologia que insere 0 homem no esquema de automatizagédo e especializagio.
E, entre outros, o caso das linhas de montagem e dos servigos de processamento de dados.

Em ambos os setores citados o trabalhador passa a executar uma parcela ou segmento
do prodﬁto final, com movimentos repetitivos e/ou for¢ados, em ritmo muitas vezes imposto
pela velocidade da prépria maquina, em postura nem sempre adequada as suas condi¢Ges
pessoais e, em geral, por longas e continuas jornadas de trabalho. Tal situagdo obriga o
trabalhador a intensos e forgados movimentos dos seus membros superiores, levando,
freqiientemente, a desordens neuro, masculo-tendinosas”.

Historicamente, a tenossinovite (uns dos quadros clinicos mais representativos do LER,
mas n3o o unico) ja havia sido descrita desde 1700, quando RAMAZZINI descreveu-a como
doenga dos escribas, dizendo "A necessaria posi¢io da méo para fazer correr a pena sobre o
papel ocasiona nio leve dano que se comunica a todo o brago devido a constante tensdo tnica
dos musculos e tenddes, e com o andar do tempo diminui o vigor da mio". Em 1920
descreveu-se patologia semelhante, classificada por BRIDGE como doenga dos tecelGes.

“E bem reconhecido que repetidos movimentos dos dedos , mdo e bragos levam a
disturbios como tendinites, tenossinovites, sindrome do tinel do carpo, miosites e bursites”
(ARNDT,1983).

Segundo ARMSTRONG (1987) numerosos estudos durante os ultimos 100 anos
mostram que as tendinites sio a maior causa de sofrimentos do trabalhador cuja atividade é
manual, bem como de indenizagdo trabalhista. Dados epidemiolégicos mostram que o risco de
tendinite de mios e punhos em pessoas que executam tarefas altamente repetitivas e forgadas
¢ 29 vezes maior do que em pessoas' que executam tarefas lentas e pouco repetitivas e
forcadas.

E importante salientar que a maioria dos autores refere-se a essas injlirias como LesSes
por Esfor¢os Repetitivos (LER), mas alguns autores como SILVERSTEIN, ARMSTRONG e
outros sugerem que o quadro seja denominado como Lesdes por Traumas Cumulativos (LTC).

OLIVEIRA (1991) define a doenga do LER como “desordens neuro, musculo-
tendinosas de origem ocupacional, que atingem os membros superiores, espadua e pescogo,
causadas pelo uso repetido e forcado de grupos musculares ou manuten¢do de forgada

postura”.



48

A LER pode ser considerado como o mal da era cibernética, doenga ocupacional
comum e grave na classe trabalhadora, cujos sintomas apresentados sdo inflamagdo dos
musculos, tenddes, nervos e articulagdes dos membros superiores (dedos, méos, ombros,
bragos, antebragos e pescogo), causada pelo esforgo repetitivo exigido na atividade laboral que
exigem do trabalhador o uso forgado de grupos musculares e assim como também a
manutencio de postura inadequada. Com muita razdo, uma das portadoras de dito mal
CASTEL (s.d.) o denomina em seu livto como o calvario na era moderna, devido
principalmente a sua conseqiiéncia, que € a perda da capacidade de realizar movimentos. Esta

perda podera ser temporaria ou permanente.

Para LEITE (1997) as lesGes por esforgos repetitivos (LER) ou as lesdes por traumas
cumulativos (LTC) sdo um grupo de doengas causadas pelo uso excessivo de determinada
articulaggo, principalmente envolvendo as mios, os punhos, cotovelos, ombros e joelhos.
Essas doengas tém merecido destaque ultimamente devido ao aumento de casos que estdo
aparecendo, principalmente nas pessoas que trabalham com computadores e vem apresentando
sintomas de dor e inflamacZo nas mios. Por serem doengas que envolvem certas profissdes,
elas sdo consideradas doengas do trabalho e muitas vezes levam o paciente a perda de dias de

servico, bem como afetam o andamento das empresas.

Segundo COSTA (apud SANCHES, 1997) "o emprego de forca na realizacdo da
atividade, postura inadequada, repetitividade dos movimentos, compressdo mecénica e repouso
insuficiente para a devida recuperaggo dos tecidos, sdo os principais fatores que causam as -

lesdes por traumas cumulativos, onde a mais comum e conhecida € a tenossinovite”.

Quanto as leis que amparam ao trabalhador, a Legislagdo Trabalhista Brasileira, através
da Portaria N° 3.214/78 em suas normas regulamentadoras NR-7, NR-9 e NR-17 estabelecem
parametros para os programas de saide ocupacional, preven¢do de riscos e ergonomia no

trabalho, respectivamente.

2.6.2.1 Causas do LER

Segundo LEITE (1997) a causa direta parece ser o uso excessivo de determinadas
articulagdes do corpo, em geral relacionado a certas profissdes. Como exemplo, pode-se citar

os datilografos, os operadores de caixas registradoras, os profissionais da area de computagao,
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os trabalhadores de linhas de montagem, costureiras e outros. Essas pessoas passam horas
fazendo o mesmo movimento com as mdos ou bragos, provocando uma inflamagdo das
estruturas Osseas, ou nos musculos, nos tendées ou mesmo comprimindo nervos e a
circulagdo. Existem varias doengas que podem ser enquadradas nesse grupo LER, cada uma
delas com uma caracteristica diferente, mas que irdo levar no final aos sintomas de dor,
fraqueza e fadiga das articulagGes, impedindo a pessoa de trabalhar normalmente.

Segundo GRACA (1990) o resultado apds a pesquisa feita em uma empresa de
processamento de dados com 190 funcionarios evidenciou que por tras das lesdes por esforgos
repetitivos estdo as questdes estruturais. Os funcionarios, além de executarem tarefas
repetitivas, monodtonas e volumosas, as fazem num ritmo aceleradissimo de uma maneira
totalmente alienada . Ndo tém a minima relagio com o que digitam, teclam mecanicamente,
ndo por sua culpa, mas em razio da estrutura que lhes ¢ imposta.

Para SANCHES (1997) essas lesdes causam dor constante e até incapacitaqﬁo
permanente, caso nio sejam diagnosticadas e tratadas logo no inicio da apresentagdo dos
sintomas. O problema que as organizagdes enfrentam torna-se grave, pois os funcionarios
geralmente s3o acometidos por esse tipo de problema quando se encontram em uma idade de
alta capacidade produtiva, o que esta intimamente ligado a qualidade dos produtos e servigos
prestados. Dai a importancia da realizagéo do planejamento ergonémico.

Continua colocando a autora que a realizagdo de um planejamento ergonémico dentro
das organizagSes tem sido cada vez mais importante devido ao seu aspecto de prevengdo das
lesdes musculoligamentares e das lesGes por traumas cumulativos (LTC). Essas lesées ocorrem
nos musculos, tenddes ou nervos, e sdo causadas pela utilizagdo biomecanicamente incorreta
dos membros superiores, causando dor, fadiga e queda na qualidade e produtividade.

Portanto, considerada-se uma das causas principais do aparecimento do LER os
movimentos de alta repetitividade durante o desenvolvimento da tarefa, "varios pesquisadores
consideram como movimentos de alta repetitividade aqueles que possuem um ciclo basico de
menos de 30 segundos e/ou atividades em que mais do que 50% do ciclo de trabalho envolve
movimentos similares das extremidades superiores” (KEYSERLING et al., SILVERSTEIN et
al. apud, MACIEL, 1995).

Para CODO (1995), os fatores de risco na organiza¢ﬁo de trabalho, responsaveis pela
LER, estdo ligados a organizagéo taylor-fordista do trabalho.

Segundo MACIEL (1995), de maneira geral, as fungdes onde a LER aparece com

maior freqiiéncia possuem algumas caracteristicas especificas que estdo portanto relacionadas



50

ao aparecimento da sindrome. A seguir sio apresentados sucintamente os principais fatores do
trabalho determinantes da LER:
Tabela 2.4: Principais fatores determinantes da LER

Elaborado pelo autor, adaptado de MACIEL (1995).
. ]

Postura Movimento ¢ Forca Conteudo do trabalho | Caracteristicas
e Fatores Bsicol()E'cos individuais
Posturas fixas, Forga e repetitividade Conteudo mental Tipo de
principalmente em de movimentos das tarefas musculatura e
trabalhos sedentarios caracteristicas
corporais
Posturas extremas For¢a moderada mas Grau de Estudos
(movimentagdes utilizagdo de pequenos flexibilidade da demostraram
corporais musculos agdo do trabalhador que as
envolvendo torgoes repetidamente no mulheres sdo
extremas do tronco) tempo mais sensiveis*
Mas posturas de Tempo e freqiiéncia: Pressdo em relagdo Técnica de
Extremidades Movimentos a produgdo realizacdo do
superiores (tais repetitivos e ' trabaltho
como desvio de esterectipados em
punhos, elevagdo de pequenos ciclos de
ombros, bragos tempo
torcionados)
Desvios de posturas Contato mecanico Qualidade da Distribuigio de
influenciados por: localizado (contato comunicagio entre tarefas por
a)Caracteristicas do fisico entre uma parte empregados e sexo
posto de trabalho; | docorpooudasmios | chefia
b)Caracteristicas e/ou punhos com um
antropométricas do determinado objeto ,
trabalhador. sempre no mesmo
local e na mesma
posi¢do, ex. tesoura)
Forga exercida durante Recomenda-se mais
a realizagdo de estudos para Carga de
movimentos estabelecer a Trabalho
(levantamento, relagdo entre o
carregamento e trabalho, "stress"e o
utiliza¢do de sitema musculo
ferramentas pesadas) -esquelético*.
Exposigao das
extremidades
superiores a vibragdo e
baixas temperaturas

*WALLACE E BUCKLE (apud MACIEL, 1995)

”
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2.6.2.2 Grupeos de risco

E importante ressaltar que na atualidade existe uma tendéncia cada vez maior de
extingdo dos trabalhos mais fisicamente constrangedores, que demandem a utilizagdo da mio,
implicando a realizagdo de esforc'os. A utilizagdo de novas tecnologias como o computador, a
telemaquina e, em fim, toda a area de informagdo demandam, porém, a utilizagdo cada vez
maior das mios acompanhada de movimentos altamente repetitivos a um ritmo aceleradissimo
e com a aplicagdo de for¢a enquadrando-se assim dentro do grupos de risco do L.E.R.

Em toda a literatura observa-se que os que fazem parte dos grupos com maior
probabilidade de apresentar a doenga do LER sdo aqueles trabalhadores cujas fungdes
apresentam limitadas variagdes de movimento, realizando-os em alta freqgiiéncia e com o uso

de forga. Dessa forma, os incluidos nesses grupos seriam os seguintes trabalhadores:

e empacotadeiras em fabricas de alimento
o descarregadores de frigorificos

e processadores de dados

¢ microfilmadores

o datilografos

e montadores de pegas em linha de montagem automatica
e criangas “viciadas” em video games

e pianistas

¢ pipetadores de laboratorio

e bailarinas

e tricoteiras

e costureiras

¢ ectiquetadores de pregos

¢ pintores de bonecas

e caixa bancario

e britador

e ¢ outros
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2.6.2.3 Estagios das LERs

E importante ressaltar que os principais sintomas das lesSes por traumas cumulativos
sdo sensagdo de peso e cansago no membro afetado e surgimento de dor, formigamento,
inchago, calor localizado e perda da forga muscular, choques. Sensa¢do de peso e cansago no
membro afetado. Transtorno emocionais, depressdo, insonia, etc. Os sintomas melhoram com
0 Tepouso.

Segundo BRAWNE (apud, CUNHA et al., 1992, p.48), a LER pode ser classificada

em 3 estagios:

I. Ha dor e fadiga do brago afetado, durante o trabalho, cessando a noite e nos dias de
folga.

¢ Nio ha redugfo significativa da produtividade.

e Nio ha sinais fisicos

¢ O quadro persiste por semanas ou meses, mas € REVERSIVEL.

IL Ha dor recorrente e fadiga, que aumentam inicialmente durante a jornada de

trabalho e permanecem por mais tempo.

Os sistomas n3o mais desaparecem a noite, perturbando o sono do individuo.

Redugdo da produtividade quando em trabalhos repetitivos.

Sinais fisicos podem estar presentes.

Usualmente persiste por meses.

III. A dor, a fadiga e a fraqueza agora persistem mesmo em repouso e pode haver dor
mesmo sem movimentos repetitivos. ‘

o Esses sintomas perturbam o sono.

e O paciente ¢ incapaz de boa performance até para trabalhos leves.

o Os sinais agora estdo presentes.

e Podera permanecer o quadro por meses ou anos.
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Ja OLIVEIRA (apud, CUNHA et al 1992, p.49) prefere classificar a LER em 4

estagios, procurando enfatizar os extremos do curso clinico da doenga:

I. Sensagdo de peso e desconforto no membro afetado

Dor localizada na espadua que aparece ocasionalmente durante a jornada de
trabalho (pontadas).

Nio interfere na produtividade do trabalhador.

Nio ha irritagio nitida.

Melhora com o repouso.

Geralmente é uma dor leve e fugaz.

Auséncia de sinais clinicos.

Pode haver manifesta¢do de dor ao exame clinico, quando a massa muscular
envolvida é comprimida.

Tem um BOM prognéstico.

IL Dor mais persistente e intensa, que aparece durante a jornada de trabalho de forma

ndo-continua.

A dor é toleravel e permite a execugdo da atividade profissional, mas com
uma notavel redugdo da produtividade nos periodos de exacerbag@o.

Pode estar acompanhada de sensag@o de formigamento e calor, além de leves
distarbios de sensibilidade.

Pode haver irradiagdo definida.

Demora mais a melhorar com o repouso.

Pode aparecer ocasionalmente fora do trabatho (atividades domésticas,
praticas esportivas).

De um modo geral, os sinais fisicos continuam ausentes.

Podem-se observar, algumas vezes, nodulagdes acompanhando a bainha da
musculatura envolvida.

Massa muscular com hipertonia e dor a palpagao.

Prognéstico FAVORAVEL.
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IIL Dor persistente e forte, com irradiagdo mais definida.

e Nem sempre a dor desaparece com o repouso, podendo ser apenas
atenuada.

¢ Paroxismos noturnos.

e Freqiiéncia perdas da for¢a muscular e parestesias.

e Ha queda acentuada de produtividade.

e Sinais clinicos presentes: edema recorrente;, hipertonia muscular, etc.;
alteragGes da sensibilidade; manifestagSes vagais (palidez, sudorese, etc.).

e A mobilizag@o ou palpagdo do membro provoca dor forte.

¢ Eletromiografia (EMG) alterada.

e Prognéstico RESERVADO.

IV. Dor forte e continua, por vezes insuportavel.
e Paroxismos de dor ocorrem mesmo com o membro imobilizado.
¢ Perda da for¢a e do controle dos movimentos.
¢ Sinais clinicos:
- hipotrofias por desuso;
- edema;
- nodulos e crepitagGes.
e A capacidade de trabalho ¢ anulada.
¢ Atos da vida diaria prejudicados.
e Alteragdes psicologicas, como depressdo, anglstia e ansiedade.

¢ Prognéstico: SOMBRIO.

Em todos esses estagios € importante que o médico reconhega a sua responsabilidade
como agente capaz de intervir na evolugdo do processo degenerativo. A partir do segundo
estagio considerado por Oliveira, o0 médico deve emitir uma CAT, promovendo o afastamento

e/ou reabilitacdo.
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2.6.2.4 Formas Clinicas

A LER ¢ representada por lesdes que atingem todos os segmentos dos membros
superiores, espadua e pescoco.

Os tipos mais conhecidos de lesdes sdo: a Tenossinovites (inflamag@o do tecido que
reveste os tenddes), Tendinite (inflamagio dos tenddes), Miosites (inflamagdo dos musculos),
Epicondilite (inflamagio das estruturas do cotovelo), Bursite (inflama¢do das Bursas), Tunel
do Carpo (compressdo do nervo mediano ao nivel do punho), entre outras.

Algumas formas reproduzem quadros, tais como dedo em gatilho, doengca de De
Quervain, sindrome do Tunel do Carpo, sindrome do Tunel Ulnar, epicondilite, bursite,
cervicobraquialgia, miosite e polimiosites.

A seguir apresenta-se com detalhes algumas formas clinicas:
a) Tenossinovite digital estenosante ou dedos de gatilho

Tenossinovite estenosante por compressio da bainha tendinosa, geraimente associada a
face aspera do tenddo, resultando no déficit do deslizamento macio normal do tenddo em
sua bainha, e acometendo o tend3o do plexo superficial dos dedos das mios. Encontra-se
freqiientemente em trabalhadores que realizam movimento de fechar os dedos, como

carimbar e grampear, acompanhados de movimentos repetitivos e por longos periodos.
b)Tenossinovite De Quervain

Tenossinovite do abdutor longo do polegar e extensor curto do polegar ¢ uma doenga
que decorre da inflamagdo dos tenddes que passam pelo punho no lado do polegar. Se houver
um uso excessivo dessa articulagdo, podera ocorrer a inflamagdo desses tenddes, dificultando o
movimento do polegar e do punho, principalmente quando for pegar algum objeto ou rodar o
punho. Em geral as pessoas que trabalham em escritério arquivando documentos, ou
datilografando ou escrevendo a médo, em que ha uso constante do polegar em diregio ao dedo

minimo s30 as mais propensas a apresentar essa doenga.
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¢) Sindrome do Tunel Ulnar

Para CUNHA et al. (1992, p.50) o sindrome do tunel ulnar consiste na compressio do
nervo ulnar ao nivel do punho, quando ele passa através do canal de Guyon ou tunel ulnar, em
torno do osso pisiforme, levando a sintomas na margem ulnar da méo.

Trata-se de afecgdo bem menos freqiiente que a sindrome do tinel carpiano, e ainda
n3o tdo bem estudada.

Os sintomas consistem fundamentalmente em disastesia, dor, fraqueza e hipotrofia
musculares, sensagdo de frio e intolerdncia ao calor, atingindo geralmente a face flexora e

extensora do quarto e quinto dedos e regido hipotenar.
d)Tenossinovite aguda por atrito (Peritendinite, paratendinite)

Segundo ADAMS (1978) a tenossinovite aguda por atrito é uma enfermidade
facilmente reconhecida, comum em adultos jovens, cujas ocupag¢des demandam movimentos
repetitivos do punho e da méo.

Causa - Esta afecgdo € atribuida ao atrito excessivo entre os tendGes e o paratenddo
circundante, pelo uso excessivo da mdo.

Patologia - Os tenddes mais freqiientemente afetados sdo os misculos profundos no dorso do
antebrago, especialmente os extensores do polegar, e os extensores radiais do punho. Ha uma
reagdo inflamatoria moderada ao redor do tenddo e suas bainhas, com aumento de volume pelo

edema.
¢) Epicondilite

Para OLIVEIRA (1991, p.67) a epicondilite lateral ou medial é caracterizada por dor
no local de inser¢éo dos musculos epicondilianos. No epicondilo lateral fixam-se especialmente
os extensores e no medial, os flexores.

A dor pode se irradiar para 0 ombro e a mio. Pode ser difusa, atingindo o tergo
proximal do antebrago. A articulagdo do cotovelo permanece livre. Ha freqiientemente
hipertonia da musculatura que se encontra aumentada de volume e sensivel a apalpagdo. A

lesdo que atinge a musculatura dos flexores € mais freqiiente no caso da LER.
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E uma condi¢io que facilmente se torna cronica, que se agrava e recidiva com retorno aos

movimentos repetitivos e forgados.
f) Bursites

Segundo CUNHA et al. (1992, p.50) a articulagdo do ombro ¢ a mais diferenciada do
aparelho locomotor no que diz respeito aos seus movimentos. Apresentando, assim, ampla
liberdade de movimentos, mas pouco poder de contengdo mioligamentar, dela € justo esperar
um numero de queixas dolorosas freqilentemente atribuidas a traumatismos que resultam em
distensdes, entorses, estiramento de partes moles justa-articulares.

A tendinite mais comum ¢ a do supraespinhoso, que realiza imensa quantidade de
movimentos, sofrendo microtraumas repetidos, podendo chegar a degeneragdo progressiva e
necrose.

Abducdes repetidas levam a processos inflamatérios e degenerativos do tenddo do
manguito rotator (grupo de musculos responsavel pela rotagdo externa do brago e sua
abdugdo), resultando algumas vezes na ruptura parcial do misculo referido, que se traduz na
dificuldade de abdugio e, nas formas agudas, na impossibilidade de movimentos com o brago
devido & dor. O quadro doloroso ndo se restringe ao ombro, mas atinge partes do membro e

regido da espadua e do pescogo.
g) Cervicobraquialgia

Conforme CUNHA et al. (1992) trata-se de uma desordem funcional e orgénica, de
origem ocupacional, produzida por fadiga muscular e/ou repetida fungdo dos bragos e méos. E
extremamente freqiiente.

Os musculos envolvidos sdo o trapézio, levantador de escapula, o rombodides, o
supraespinhoso e os misculos cervicais. As sindromes dolorosas da regido cervicobraquial se
compdem especialmente pela compressdo do feixe neurovascular ao atravessar os musculos do
pescogo, especialmente os escalenos. A dor se irradia para todo o membro superior, ¢ de modo
geral indefinida e acompanhada de sensagdo de desconforto e de disastesias.

Trabalhadores que exercem sua fungdo de pé (posturas defeituosas) € com os bragos

levantados estdo entre o grupo de maior risco.
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LECH (1990) apresenta em forma de quadro as principats caracteristicas dos dois

sindromes, no quadro seguinte:

" Quadro 2.1. Principais caracteristicas dos sindromes de tunel do carpo e pronador.

Fonte: LECH (1990)

Nervo Localizacdo | Déficit Déficit Sintomas e Causas da
da Sensitivo Motor Sinais Compressio
Compressio
Nervo Polpa do Braquialgia Distarbios
mediano Canal (volar) | polegar Atrofia parestésica hormonais;
(Sindrome | do carpo indicador, | tenar noturna, tenossinovites
do tunel do médio e Amorteciment | dos flexores;
carpo) lado radial o dos dedos; | despropor¢io
do anular sinal de Tinel, | entre o canal do
Phalen e carpo e o seu
Phalen conteudo
invertido
positivo
Nervo Musculo Regido Atrofia Ver déficit Movimentos
mediano pronador tenar e tenar, sensitivo e repetitivos de
(Sindrome | redondo polpado | forga motor pronosupinagio;
do polegar, diminuida hipertrofia
pronador) indicador, | dos muscular;
médio e flexores variante
lado radial | do anatomica
do anular | polegar,
indicador
e médio

2.6.2.4 Diagnostico da LER

Segundo a Divisdo de Saide, Higiene e Seguranca do Trabalho da Universidade
Federal de Santa Catarina (1997) o diagnéstico da L E.R. é essencialmente clinico baseando-se

na. historia tanto clinica como nas atividades ocupacionais vivenciadas por cada trabalhador.
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Auxiliam ainda no diagnostico, o exame fisico detalhado, os exames complementares,
(conforme a situagdo), e a analise das condigdes de trabalho responsaveis pelo aparecimento da
lesd@o.

De acordo com OLIVEIRA (1991) o sinais de Finkelstein, Tinnel, Fhalen e Gilliart-
Wilson devem ser pesquisados. (Ver ANEXO IV).

e Sinal de Finkelstein: O examinado posiciona o polegar sob os demais dedos e o
examinador promove o desvio ulnar da mdo. O estiramento do tenddo do abdutor longo e
do extensor curto do polegar sobre a apofise estildide do radio provoca dor, indicando
tenossinovite De Quervais.

e Sinal de Tinnel: A compressido do mediano a nivel do punho provoca dor e/ou parestesia
na regido da mio correspondente ao trajeto do nervo. Indica a Sindrome do Tunel do
Carpo.

o Sinal de Fhalen: A flexdo forgada dos punhos por mais de um minuto provoca dor e/ou
parestesia na méo no trajeto do mediano, indicando aumento da compressio do nervo na
sua passagem pelo Tunel do Carpo.

e Sinal de Gilliart-Wilson: A compressio com manguito pneumatico do brago provoca
precocemente dor e/ou parestesia no trajeto do mediano. E sinal usado também para

diagnostico de Sindrome do Tunel do Carpo.

Segundo Oliveira (1989) ecografista e radiologista, a ultrassonografia ¢ um método
moderno de diagnodstico por imagem que utiliza som de alta freqiiéncia e com baixa
intensidade, permitindo, sem danos ou prejuizos ao organismo, identificagdo das estruturas
musculo-esqueléticas e de outros orgdos internos do corpo. Com o uso dos aparelhos de
ultima generacdo de tempo real e de alta defini¢do, com sondas de 7,5 a 10 Mhz, observou-se
que as estruturas correspondentes aos tecidos moles eram perfeitamente bem definidas e que as
alteragdes patologicas nas mesmas eram facilmente identificadas. Atualmente esta sendo
utilizada para o diagnostico e acompanhamento do tratamento nas sindromes da LER,
especialmente nos pacientes com atividade em digitagdo, em quem freqiientemente ocorrem

inflamagdes dos tenddes, bainhas tendinosas e bolsas sinoviais .
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2.6.2.5 Solucdes preventivas recomendadas

Segundo SANCHES (1997) a solugdo encontrada por alguns médicos do trabatho
para diminuir o nimero de casos desse problema ¢ o revezamento do trabalho, colocando o
trabalhador, por exemplo, em duas areas de atividade dentro da empresa. "E importante
uma pausa de cinco minutos por cada hora trabalhada, pois assim irdo desaparecer as

lesdes causadas por repetitividade de movimentos".

Continua enfatizando a autora que existe melhora dos sintomas quando ha repouso.
Entretanto se o trabalhador continua exercendo um esforgo repetitivo, os sintomas sdo
sentidos por longas horas apos o final da jornada, impedindo atividades simples, como

descascar uma laranja, magi etc.

Segundo LECH (1990) no caso de problemas cervicobraquialgia o tratamento
inicialmente é mais conservador, através do uso de medicagdo de alivio da dor, calor local, e
exercicios de retencionamento da musculatura cervical e escapular.

MUSSE (1989) afirma que com os exercicios mostrados no ANEXO V de
alongamentos das méos € alguns pequenos intervalos resolvem e evitam a tenossinovite. Outro
exercicio que pode ajudar nos casos de sobrecarga estatica sao os alongamentos para a coluna.
O mesmo autor comenta que existem estudos que comprovam que com pausas a
produtividade € maior, pois a pessoa ndo chega a fadiga.

Para a prevengio de acordo a Divisio de Saiide, Higiene e Seguranga do Trabalho da

Universidade Federal de Santa Catarina (1997) deve ser seguido os seguintes passos:

e Pausas programadas durante a jornada de trabalho para o descanso de musculos e
tenddes (10 minutos para cada 50 minutos de trabalho repetitivo).

e Adequagio dos postos de trabalho, as caracteristicas fisicas dos trabalhadores através
do mobiliario, ferramentas e maquinas utilizadas. Isto pode ser logrado através de um
estudo ergondmico.

e Controle e avaliagio do ambiente de trabalho quanto ao ruido, temperatura,
iluminagdo, etc.

e Exames médicos periddicos.

¢ Diminuico do ritmo de trabalho quando aparecer qualquer sintoma.
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o Realizagio de estudo de analise ergondmica do trabalho de forma a conhecer a situagdo
de trabalho, os movimentos realizados pelo trabalhador, o tipo de atividade, ritmo de

trabalho etc.

Para CODO (1995) que estuda o LER do ponto de vista da organizagio do trabalho a
forma de prevenir o aparecimento de LER nas empresas ¢ através de o que ele denomina

"destaylorizagdo do trabalho", que segundo o mesmo autor se conseguira da seguinte forma:

"L, preciso apagar qualquer vestigio da organizacdo taylorista do trabalho.
Schmidt (qualquer trabalhador) produzira mais e sofrera menos quanto mais pensar.
O ciclo de trabalho imune a LER serd o que se completar da ideacdo em uma ponta
ao sorriso do cliente final da outra. O ritmo adequado ndo é o mais lento; é o
autodeterminado. A melhor politica de comunica¢do na empresa é aquela que ndo
existe. Que todas as falas se permitam, que todas elas integrem o sistema de

produgdo”.

Acredita-se portanto que através da destaylorizagdo pode dar-se um passo
importante na preven¢do do aparecimento do LER devido a uma melhor organizagdo do
trabalho considerando a homem como ser humano e ndo como uma maquinaria que deve

fazer tudo o que o mandem com precisdo e rapidez custe o que custar.

Com o proposito de prevenir o desenvolvimento das Lesbes por Esforgos
Repetitivos (00S), o Guidelines for Prevention and Management publicado na Australia
em 1991 (apud, ALVES, 1995), aponta os seguintes aspectos:

a) Projeto adequado de ferramentas e equipamentos que permita uma postura confortavel e
livre de esfor¢o. Os trabalhadores devem ser consultados em todos os estagios de projeto e
compra de equipamentos.

b) O posto de trabatho deve permitir uma variagdo nas posturas.

¢) Quando as tarefas exigirem atividades repetitivas ou estaticas prolongadas deve-se
introduzir periodos de descanso.

d) Introdugfo de rodizio. no trabalho, modificagdo nas tarefas para diminuir o efeito de
movimentos repetitivos e posturas estaticas. O trabalhador deve ser consultado permitindo

uma integragio entre o individuo e o trabalho.
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O ritmo de trabalho ndo deve ser imposto pela maquina. Deve-se considerar a experiéncia
do individuo no trabalho, sua capacidade individual, o tempo necessario para adaptar-se a
novas tecnologias. Além disso, permitir a reintegragéo progressiva no trabalho apos um
periodo de afastamento.

Prémios produg¢io, monitoramento eletronico e ritmo imposto pela maquina nio devem ser
encorajados; estes fatores fazem com que os trabalhadores ultrapassem seus limites
pessoais.

Fatores fisicos e sociais contribuem para aumentar o stress dos trabalhadores no ambiente
de trabalho. Os fatores fisicos: iluminamento, ventilagio, temperatura, umidade e ruido
devem ser avaliados e seguirem as normas regulamentadoras. Os fatores sociais incluem:
relacionamento interpessoal, a carga de trabalho, o estilo gerencial, a adaptagio a novas
tecnologias e as mudangas no local de trabalho.

Deve ser instituido um treinamento direcionado a todos os niveis hierarquicos que inclua o
conhecimento sobre a doenga: sintomatologia, etiopatogénia, consequéncias, medidas de

prevengdo, principios de tratamento e reabilitag3o.
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CAPITULO 3

METODOLOGIA A SER UTILIZADA

3.1 Anadlise Ergonomica do Trabalho

A metodologia ergondmica a ser utilizada neste estudo ¢ a chamada de “Analise
Ergonémica do Trabalho (AET) ”. Para tanto, explanaremos melhor os conceitos que a
envolvem.

Segundo WISNER (1994), a AET ¢ familiar aos autores de lingua francesa desde o
livio de Ombredane & Faverge publicada em 1955, que mostra o interesse de estudar a
atividade real de trabalho dos operadores, ndo raro muito diferente da atividade prescrita pela
organizagdo. O inventario das diferencas entre atividades reais e atividades prescritas ¢
extremamente util para descobrir tudo o que € dificil, ou até impossivel de realizar no trabatho
prescrito ou o que foi mal compreendido. Este inventario exige, em todo caso, formas diversas
de melhoramento do trabalho.

De acordo com WISNER (1994), a metodologia de analise ergonomica de trabalho
varia de um autor para outro e sobretudo em fungdo das circunstancias da intervengdo. No
entanto, de quinze anos para ca, vimos podendo apresentar uma metodologia coerente, cuja
eficiéncia se afirmou ao longo de centenas de estudos mais ou menos aprofundados nas mais
diversas areas. Esta metodologia comporta cinco etapas de importincia e de dificuldade
diferentes:

¢ analise da demanda e proposta de contrato;

- o analise do ambiente técnico, econdomico e social;

¢ analise das atividades e da situagdo de trabalho e restitui¢do dos resultados;

e recomendagdes ergondmicas;

¢ validagdo da intervengio e eficiéncia das recomendagoes.

Segundo SANTOS e ZAMBERLAN (1992) a metodologia de analise do trabalho
considera o funcionamento global da empresa, suas escolhas técnicas, organizacionais,

comerciais € sociais.
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Em todas as transformagdes existem compromissos e, para tal, é necessario elaborar
critérios que considerem a producio (tanto em quantidade quanto em qualidade), a atividade
real dos trabalhadores e as condigbes em que se da essa atividade.

Para SANTOS e FIALHO (1995) a pratica da ergonomia consiste em emitir juizos de
valor sobre o desempenho global de determinados sistemas homem(s) - tarefa(s). Como tais
sistemas normalmente sdo complexos, envolvendo expectativas relativamente numerosas,
procura-se facilitar a avaliagdo sobre o desempenho global apoiando-se no principio da
analise/sintese.

Este principio baseia-se na decomposi¢do do juizo global (apreciagio sobre o
desempenho’ global) em juizos parciais(apreciagdes sobre desempenhos parciais) e sua
conseqiiente recomposigao.

A analise consiste em delimitar o objeto de estudo a um dnico aspecto, ou seja,
partindo de uma determinada realidade, procede-se a um movimento de abstragio ordenando
os dados. A sintese consiste em uma abordagem globalizante, interrelacionando os aspetos
abordados na analise , ou seja, recompondo a situagio.

Conforme a WISNER (apud BEHR, 1992), a anlise ergondmica do trabalho é uma
metodologia que estuda a conduta dos trabalhadores no desenvolvimento de suas atividades,
analisando seus comportamentos em termos de percep¢do visual, auditiva, de gestos, de
movimentos, de verbalizagio, etc.

MONTMOLLIN (1982) afirma que a analise ergondmica do trabalho permite ndo
somente categorizar as atividades dos trabalhadores como também estabelecer a narragdo
dessas atividades permitindo, conseqiientemente, modificar o trabalho ao modificar a tarefa. O
fato da anilise ser realizada no proprio local do trabalho, em oposi¢io 4s analises de
laboratério, permite a apreensdo dos fatores que caracterizam uma situagdo de trabalho real,
envolvendo aspectos como organizacdo do trabalho e relagdes sociais.

Para LAVILLE (1977) a analise do trabalho, desenvolvida por Ombredane ¢ Faverge,
tem por objetivo a analise das exigéncias e condi¢3es reais da tarefa e a analise das fungdes
efetivamente utilizadas para realiza-las. Ela procura quantificar as variaveis obtidas, a fim de
aferir-lhes a importancia e o grau de probabilidade com o auxilio de técnicas estatisticas. Sua
utilidade é provocar o aparecimento das causas da disfun¢do entre o operador e a tarefa,

orientando a fixagdo da carga de trabalho.
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GONTIO e SOUZA (1993) afirmam que, a analise ergondmica do trabalho procura
quantificar a carga de trabalho de um individuo em uma determinada situagéo de trabalho. Trés
elementos caracterizam ou determinam a carga de trabalho: a tarefa ou “missdo” a ser
cumprida; as condigdes de execugdo da tarefa (técnicas, econdmicas, sociais, organizacionais e
ambientais); e as caracteristicas do homem que interferem na sua atividade.

A anilise do trabalho, conduzida de maneira ampla e procurando observar o contexto
organizacional e de trabalho, permite identificar e avaliar como as diversas condicionantes
tecnologicas, econdmicas, organizacionais € sociais afetam o trabalho dentro da empresa, €
conduz ao estabelecimento do quadro geral de necessidades da organizagio, do ponto de vista
da ergonomia.

Todos os autores citados anteriormente coincidem que a analise ergondmica deve-se

levar a cabo através de uma intervengdo ergondmica no mesmo local de trabalho
considerando as condigdes reais de trabalho partindo do geral ao especifico, onde a
interven¢io deve estar centrada no social e na produgio.
A intervengdo ergonénlica segundo NOULIN (1992) mobiliza o conjunto de atores
envolvidos, nos diferentes niveis, nos projetos de transformacgio do trabalho. Essa modificagio
ocorre, de um lado, porque o conhecirhento da atividade real de trabalho ndo pode ser
elaborada sendo com a participagdo dos trabalhadores diretamente, pois somente eles podem
explicar a maneira como vivem e adaptam-se as situagdes de trabalho. Por outro lado, as
escolhas sobre a natureza e os meios das modificagdes a serem recomendadas também devem
ser validadas pelos operadores. Essas devem ser a expressio do compromisso entre as
exigéncias da atividade dos operadores, o funcionamento do servigo e a politica geral da
empresa. | _

LAVILLE (apud PROENCA, 1993) coloca que a metodologia geral da ergonomia

comporta:
a) Um diagnostico baseado na:

o analise das caracteristicas sociais, técnicas, organizacionais e econdmicas da
situag@o de trabalho analisada;
¢ analise da atividade real dos operadores e do quadro temporal no qual ela se

efetua;
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e a medida das caracteristicas dos meios de trabalho e do meio ambiente fisico
no qual o mesmo se realiza;
: ¢ a medida das caracteristicas antropométricas, fisiologicas e psicologicas dos

operadores em atividade.

b) Um projeto construido a partir:
o do diagnostico;
e dos dados recolhidos sobre a situagio de trabalho;

¢ dos dados existentes na literatura.
¢) Uma verificagio dos efeitos das modifica¢Ses resultantes.

A analise ergondmica do trabalho comporta trés fases, segundo SANTOS e FIALHO
(1995), dﬁe sdo:
eanalise da demanda,;
e analise da tarefa; e,

e analise das atividades,

Estas fases devem ser cronologicamente abordadas de forma a garantir uma coeréncia
metodoldgica e evitar percalgos, que sdo comuns nas pesquisas empiricas de campo. Cada uma
destas fases necessita por sua vez de uma descri¢do, a mais precisa possivel, tanto como,
observagdes e medidas,‘ sistematicas de varidveis pertinentes com relagio as hipoteses

. formuladas. Na Figura 3.3 € mostrado as trés fases principais da metodologia da analise
ergondmica de uma situagdo de trabalho

De acordo com SANTOS (1994), existem alguns principios basicos que sdo comuns as
trés fases da analise, a saber:

o apresentagdo do estudo, dos objetivos e dos resultados esperados aos solicitantes da

demanda e aos trabalhadores cujo trabalho sera analisado,

e apresentagdo, principalmente aos trabalhadores, dos meios de analise, do tipo de

dados que serdo recolhidos e do tipo de interpretagio que sera feita dos mesmos;

e apresentagdo, a todos os envolvidos, dos resultados obtidos durante e apds a

analise.
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SITUACAO DE Referéncias bibliograficas
TRABALHO sobre o homem em
atividade de trabalho

/ ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO

Analise da demanda:
defini¢io do

problema
Andlise da tarefa:
analise das

r—' condigdes de

— trabatho Andlise das atividades:
Hlpotgses I — analise dos

‘|‘ | comportamentos

Dados Hipéteses do homem no trabalho
Dados Hipdteses |
Dados

{

SINTESE ERGONOMICA DO TRABALHO

Cademo de encargos Diagnéstico:
de recomendagdes modelo operativo da
ergonomicas situagdo de trabalho

(
Figura 3.1. Esquema metodologico da analise ergondmica do trabalho
Fonte: SANTOS e FIALHO (1995)

3.1.1 Anailise da demanda

A demanda muitas vezes envolve problemas muitos complexos, que escapam da area
de ergonomia. Dai a importéncia de definir corretamente os objetivos da demanda e delimitar

os pontos a serem tratados em um determinado estudo. Isto leva a um acordo entre as partes,
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que posteriormente resultam em um contrato entre demandante e ergonomista. Logicamente,
podemos salientar a importancia deste passo, devido que nunca existira um estudo ergondmico
sem uma demanda prévia. v
Assim, uma vez definido o problema a ser estudado, a partir de uma negociagdo com os
diferentes atores sociais, os primeiros dados podem ser levantados e também a formulagio das
prir;leiras hipoteses. E a partir desses dados que sera feita a proposta de intervengdo, quel
posteriormente, uma vez discutidas entre as partes interessadas, se transformara no contrato de
intervengdo ergondmica.

Segundo WISNER (1994) a analise da demanda tem como meta compreender bem a
‘natureza e o objetivo da intervengdo ergondmica. Em certos casos, podemos descobrir que ndo
hi uma verdadeira demanda e que ninguém que tenha responsabilidades importantes na
empresa deseja vé-la resolvida. Nesfa etapa deve ser firmado um contrato entre o requerente e

0 ergonomista, contrato este que permita especificar a questio, os prazos de resposta, os
meios disponiveis e os critérios de sucesso.

O ponto de partida de toda intervengdo ergondmica segundo SANTOS e FIALHO
(1995) é a delimitagdo do objeto de estudo, definido a partir da formulagdo da demanda. A
demanda, em ergonomia, ¢ uma demanda social, expressa num quadro institucional, pelos
diferentes atorés sociais, cujos pontos de vista ndo s3o, necessariamente, coeréntes. Ao
contrario, as vezes, eles sio até contraditorios. A démanda, pode ser formulada diretamente,
de forma explicita, por um dos atores soéiais (individual ou coletivo) ou, ainda, indiretamente,
de forma implicita, pelo confronto dos diferentes pontos de vista a respeito do objeto de
estudo. r ‘

Anélise da demanda segundo os mesmos autores € a defini¢do do problema, a partir de
uma negociagz'io"com os diversos atores sociais envolvidos. A demanda pode ter ofigem nos
diversos atores sociais da empresa, direta ou indiretamente envolvidos pelos problemas
ergondmicos existentes na situagdo de trabalho a ser analisada. Alem do mais, pode-se te£ trés
grandes grupos de demandas de intervengdo ergonémica. As demandas formuladas com o

objetivo de:

a) buscar recomendagGes ergondOmicas para implantagio de um novo sistema de

produgio. y
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b) Resolver disfungdes do sistema de produgdo ja implantado, relativas aos
; comportamentos do homem, da maquina, ou ainda, da organizagdo, que se traduzem
em problemas ergondmicos (sofrimento fisico ¢ mental, doengas profissionais,

incidentes, absenteismo, turn-over, baixa produtividade, qualidade insuficiente,...).
¢) Identificar as novas condicionantes de producdo, numa determinada situagdo de .
traba/lho, introduzidas, pela implantagio de uma nova tecnologia e/ou pela

introdu¢do de novos modos organizacionais.

~Segundo LAVILLE (1977) a analise da demanda consiste, essencialmente, em situar o

- grupo que recorre a Ergonomia (diretoria de uma empresa, departamento do pessoal ,

departamento de métodos, departamentos de estudo de novos produtos, sindicato operario,
grups~de consumidores, inspetor de trabalho, etc.) e em conhecer seus objetivos, a fim de
exprimir essa derpa.nda_ em termos erg‘;Onc‘)micos. Assim, ela pode ser colocada em termos de
selecdo de pessoal, quanto deveﬁa sé-lo em termos de mudanga das exigéncias do posto ou em
termos de formagdo adequada.

WISNER (1987), afirma que a analise da demanda varia consideravelmente segundo se
trate de ergonomia de produto ou de producdo. As demandas de ergonomia da produgio
podem ter como origem dificuldades diretas na produgdo: o dispositivo técnico de produgio
ndo da os resultados esperados em quantidade e qualidade. Elas podem também estar ligadas
com descontentamento dd pessoal. Esse .c.lescontentamento pode exprimir-se de duas maneiras

principais: reivindica¢des sindicais ou comportamento pouco satisfatorio no trabalho.

3.1.2 Andlise da tarefa

Na analise da tarefa, trés aspectos devem ser cuidadosamente investigados segundo
MONTMOLLIN (apud FISCHER & PARAGUAY, 1989): os resultados (a produgdo)
esperada ou exigida: os métodos de trabalho impostos ou prescritos, e “a maquina” (este termo
engloba tudo aquilo com o qual trabalha o operador: as maquinas, ferramentas, materiais,
equipamentos, documentos, informagdes, os colegas € o ambiente de trabalho como um todo).

A figura 2.1 apresentado no capitulo anterior esquematiza de que maneira as

caracteristicas do operador, da tarefa e da empresa sio determinantes da atividade real de
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trabalho e de suas conseqiiéncias que sdo objeto tanto da analise do trabalho, para descrever e
analisar as repercussdes sobre o trabalho em si, e sobre os proprios operadores, bem como,
- geram parimetros para projetos e/ou modificagdes dos métodos ou meios de trabalho.

SANTOS e FIALHO (1995) define tarefa como o que o trabalhador deve realizar e as
condi¢des ambientais, técnicas e organizacionais desta realizagdo e colocam, que analise da
tarefa consiste, basicamente, na analise das condi¢Ges de trabalho da empresa.

Nesta fase, a partir das hipoteses previamente estabelecidas pela analise da demanda, ¢
definida a situagdo de trabalho a ser analisada, isto é, delimitado o sistema homem/tarefa a ser
abordado. Da mesma forma, deve-se realizar uma descrigdo, a mais precisa possivel, dos
diversos componentes deste sistema. Por ultimo, se faz uma avaliagdo ergondmica das
exigéncias do trabalho, permitindo a confirmagido (ou recusa) das hipdteses anteriormente
formuladas ou, ainda, a formulagdo de novas hipoteses a respeito dessas condicionantes de
trabalho. No quadro 3.1 NOULIN (1992) apresenta os elementos para uma descri¢io da
tarefa.

Quadro 3.1 Elementos para uma descrigdo da tarefa.

Fonte: NOULIN (1992).

Elementos para uma descri¢io da Tarefa

e Objetivos: performances exigidas, resultados designados, normas de produgdo que
determinam uma certa obrigagdo de resultados que o operador reconhece como contra
partida de sua remunerago. s

e Procedimentos: maneiras com as quais o operador deve atingir os objetivos.

e Maeios técnicos: maquinas, ferramentas, meios de prote¢do, meios de informagéo e de
comunicagio.

e Meios humanos: organizagio coletiva de trabalho, reparticio das tarefas, relagGes
hierarquicas.

e Meio ambiente fisico: Ambientes sonoros, térmicos, luminosos, vibratorios, toxicos,
concepgdo antropométrica do posto de trabalho.

e Condicdes temporais: duragdo, horarios e ritmo de trabalho; cadéncias; pausas,
flutuagdes da produgdo no tempo.

o Condicdes sociais: formagdo e/ou experiéncia profissional exigidas, qualificagdo

reconhecida, possibilidade de promogéo, plano de carreira.
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Como foi observado no quadro as interrelagdes entre esses diferentes elementos
permitem a definigdo das exigéncias ou limitagdes, fisicas e mentais da tarefa.

Por outro lado os diferentes tipos de tarefas segundo POYET(apud SANTOS e
FIALHO, 1995), " pode-se considerar trés diferentes niveis de tarefa: prescrita, induzida e
atualizada

o Tarefa prescritaz E o aspecto formal e oficial do trabalho, fixados pela
organizagdo para os trabalhadores, isto ¢, o que deve ser feito e os meios colocados
a disposigdo para a sua realizagio. .

e Tarefa induzida ou redefinida: E a representagdo que o trabalhador elabora da
tarefa, a partir dos conhecimentos que ele possui das diversas componentes do
sistema.

e Tarefa atualizada: Em funcdo dos imprevistos e das condicionantes de trabalho, o
trabalhador modifica a tarefa induzida as especificidades da situagio de trabalho,

atualizando, assim, a sua representagdo mental referente ao que deveria ser feito"

(p.76).

~ Para tanto, a partir dos problemas postos em evidéncia por ocasido da anilise da
demanda, cada situagio de trabalho ¢é analisada segundo um roteiro proéprio que
posteriormente levard a avaliagio direta da carga de trabalho onde os sinais subjetivos
provocados pelas exigéncias do trabalho ¢ sentido pelos operadores. A fadiga subjetiva, entre
outros problemas, pode ser conhecida através de investigagSes e entrevistas com os

interessados.

3.1.3 Anailise da atividade

Segundo GUERIN (1985) a atividade correspondente 4 maneira pela qual o homem
dispde de seu corpo (seu sistema nervoso, orgdos sensoriais etc.), sua personalidade (seu
carater, sua historia) e suas competéncias (formagdo, aprendizagem, experiéncia) para realizar
um trabalho. Também apresenta os aspectos fisicos, sensoriais, mentais e relacionais a
atividade do trabalho: ‘-
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o Componentes fisicos: atividade muscular estatica e dindmica, forcas exercidas.

o Componentes sensoriais: correspondem a utilizagdo dos 6rgéos visuais, auditivos,
tacteis, olfativos, que recothem as diversas informagdes e as transmitem a0 sistema
nervoso central.

e Componentes mentais: correspondem 3as atividades ou processos (estes, ndo
diretamente observaveis) de tomada e processamento de informagles e que
envolvem a identificagdo, analise e interpretacdo dos dados ambientais, das tarefas,
de problemas na situagio de trabalho e dos resultados da propria agdo, pelo
operador. |

e Componentes relacionais: essenciais para a realizagdo do trabalho, embora a
organizagio formal do trabalho tenda a prescrever as tarefas como independentes

entre si, minimizando ou desconhecendo a utilidade das relagGes sociais de trabalho.

MONTMOLLIN (apud FISCHER e PARAGUAY, 1989) define a atividade como
refirendo-se ‘;és atividades observaveis ou inferidas (com prudéncia e dificuldade) do operador,
quando executa uma tarefa e, por extensdo, as condigdes que tornam possiveis tais atividades”.

As manifesta¢des indiretamente observaveis da atividade sdo, normalmente, indicadores
fisiologicos, dos quais o ritmo cardiaco tem sido o mais estudado, para evidenciar o nivel geral
de atividade do organismo. Entretanto, os indicadores fisiolégicos, como outras manifestagdes
indiretas da atividade, “ndo nos permitem tirar qualquer conclusdo sem que também tenham
sido analisados todos os outros aspectos do trabalho”, a comegar pelas exigéncias da tarefa,
competéncia envolvidas etc.

MONTMOLLIN (1990) enfatiza que é evidente que os métodos de analise da atividade
diferem conforme se trate de uma ergonomia de “coﬁf)onente humano” ou de uma ergonomia
do “comportamento humano™ ou de uma ergonomia da atividade humana.

O andlise das atividades ao parecer de SANTOS e FIALHO (1995) é o que o
trabalhador, efetivamente, realiza para executar a tarefa. E a analise do comportamento do
homem no trabalho. Nesta fase , € realizada a analise das atividades desenvolvidas pelos
trabalhadores, face as condi¢Ges e aos meios que lhe sdo colocados a disposigdo. Trata-se da
analise dos comportamentos de trabalho: posturas, agdes, gestos, comunicagdes, dire¢do do
olhar, movimentos, verbalizagGes, raciocinios, estratégias, resolugdes de problemas, modos

operativos, enfim, tudo que pode ser observado ou inferido das condutas dos individuos. Os



dados assim obtidos poderdo ser confrontados com os das fases precedentes, comprovando as

hipéteses para a elaboragdo de um pré-diagnostico da situagio de trabalho analisada.

3.1.4 Sintese Ergondémica do Trabalho

Uma vez realizada a analise ergondmica de trabalho que é constituida de trés fases que
sio analise da demanda, analise da tarefa e analise das atividades, continua-se com outra etapa,

Y,

a sifitese ergondmica do trabalho que, por sua vez, € divida em duas fases:

e 0 estabelecimento do diagnéstico da situagio de trabatho; e,

o a elaboragdo do caderno de encargos de recomendagdes ergondmicas.

Segundo SANTOS e FIALHO (1995) o diagnéstico em ergonomia diz respeito as
patologias do sistema homem-tarefa que foi delimitado, dentro do qual intervém fatores cuja
‘natureza, modo Eie influéncia e as possibilidades de transformagdo, podem ser inferidos pelos
conhecimentos em ergonomia. E necessério aplicar o principio da globalidade que procura
analisar a atividade humana tanto do ponto de vista fisiologico como do ponto de vista
psicologico.

Continuam colocando os mesmos autores que uma vez recolhidos e interpretados, os
dados conduzem a elaboragio de um diagnostico, da situago de trabalho analisada, isto €, a
um modelo operativo, que permite a redagdo de um cademo de encargos de recomendagdes
' ergonémicas. Esta etapa constitui a razio de ser da ergonomia.

O caderno de encargos segundo SANTOS e FIALHO (1995), baseia-se em normas ¢
| especificagdes: as especificagdes sdo levantadas a partir da anélise ergonomica do trabalho. O
diagnostico de uma situagdo de trabalho analisada permite estabelecer um conjunto de
especificagdes ergondmicas, relativas a:

o decisdes de base;

¢ implanta¢do geografica dos postos de trabalho;

¢ implantagdo geografica dos operadores;

o implantagio e arranjo fisico das zonas de intervengio;
e documentagio; e,

e meio ambiente de trabaiho.
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3.2 Método Mudge

Durante a realizagdo da analise ergondmica de trabalho precisa-se utilizar ferramentas
de outras areas de conhecimentos com o objetivo de dar maior rigor cientifico. Dentro da
metodologia utilizada neste estudo, utilizou-se, como auxilio na analise, uma ferramenta da
qualidade denominada método Mudge. A mesma foi aproveitada na fase de analise da demanda
para a priorizagio da se¢do a »sér analisada.

Segundo CSILLAG (1991) este método € uma técnica de avaliagio numérica de
relagdes funcionais, utilizada para determinar quais sdo as fun¢des mais importantes, através da
comparagio de todas as possiveis combinagdes de pares de funq:()es, determinando-se a cada
momento a mais importante, com uma ponderagdo adequa((ia. Quando essa"'comparagio e
avaliacdo estiverem terminadas, a soma dos pontos de cada fungdo indicara qual a fungdo
basica e a seqiiéncia das demais fungdes.

Apresenta-se um exemplo extraido de SELIG (1993), referente a um trabalho de
_Analise do Valor ( AV ) feita para o melhoramento de um kit de cozinha de madeira, onde
utiliza-se o0 método Mudge na determinagio das fun¢des mais importantes para a porta do kit.

Neste capitulo limitou-se apenas, em mostrar resumidamente os resultados referente a
aplica¢do do método Mudge no kit de cozinha sendo que no capitﬁlo do caso pratico o método
¢ apresentado mais detalhadamente.

Assim, através de pesquisas de mercado, a equipe de analise de valor determinou que a
funcionalidade da porta do kit para cozinha é muito importante para o cliente, e através de
técnicas de AV determinou-se as seguintes fungdes com seus respéctivos codigos a serem
consideradas apresentados no Quadro 3.2.

Foram atribuidos pesos ( 0, 1,3e 5) segundo o grau de importancia, de onde resultou
- 0 quadro Mudge de Importéncia das Fung¢des. Ver Tabela 3.1.

No método Mudge, os critérios sdo comparados dois a dois, escolhendo-se o mais
importante e associando-se a este um peso de importancia. Posteriormente deve ser preparada
a matriz de priorizagdo , relacionando-se cada processo com os critérios previamente

estabelecidos para escolha do processo critico.

—_
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Quadro 3.2 Cédigos das Fungdes da Porta do Kit Cozinha.
Fonte: SELIG(1993).

Deve elaborar-se também uma escala para caracterizar a relagio entre a gravidade dos
critérios e os processos que podem ser designadas por valores lingiiisticos com sua pontuagio
correspondente (exemplo fraca= 1 ponto, forte=5, etc.). Seguidamente o valor total atingido
em cada processo é obtido pelo somatério dos valores referentes a multiplicagéo do peso de

importancia pelo grau de relagio entre o critério € 0 processo.

Finalmente, através do seguimento destes passos, é possivel identificar qual ¢ o
processo critico, demostrado pela apresentagdo do % maior em comparagdo aos outros

processos analisados.



Tabela 3.1 Importancia das Fungdes
Fonte: SELIG (1993).
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CLASSIFICACAO MATRIZ DE IMPORTANCIA
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CAPITULO 4

ESTUDO DE CASO: ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO EM
UMA EMPRESA DE FABRICACAO DE MOVEIS TUBULARES.

4.1 METODOLOGIA

A metodologia utilizada no estudo do posto de trabalho escolhido foi a analise
ergonomica do trabalho, seguindo as distintas fases ja explicitadas no capitulo 3, tais como
analise da demanda, da tarefa e analise das atividades. _

Durante as primeiras visitas, foram realizadas observages abertas e entrevistas
informais com todos os setores atuantes dentro da empresa, com a finalidade de conhecer o
sistema global de produgdo, a organizago do trabalho, o ambiente e as pessoas envolvidas na
produg@o.

A seguir, foi formulado e aplicado um questionario em alguns membros dos diferentes
setores, de tal forma a definir qual a segdo que apresentava problemas mais urgentes. Utilizou-
se uma ferramenta da qualidade, explicitada no capitulo 3, para priorizagéo do setor e 0 posto
a ser analisado.

A partir desse ponto, realizou-se entrevistas com as pessoas envolvidas diretamente
com o posto analisado (operarios) e, os que o influenciam indiretamente (diretor da empresa,
chefe da segio, etc.), com o fim de caracterizar melhor a situagdo de trabalho.

No acompanhamento das atividades foram feitas observagdes sistematicas no posto
escolhido, realizando observagdes armadas com auxilio de gravador e entrevistas estruturadas.
Utilizou-se também questionarios, previamente elaborados, com a finalidade de obter
informagdes fidedignas referentes aos operarios do posto analisado, considerando-se os
fatores fisicos do ambiente de trabalho e a organizagdo do mesmo..

Quanto ao ambiente fisico, foram feitas observagdes qualitativas segundo a visdo do
analista e dos operarios que ajudaram a fazer uma aproximagio da realidade, de forma a

permitir avaliar a situagdo do mesmo.
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4.2 Caracterizacio da situaciio de trabalho a ser analisado

A empresa iniciou suas atividades de produgdo com duas pessoas, trabalhando no ramo
de serralharia para fabricagdo de esquadrias de ferro, desde agosto de 1984. Durante os
primeiros anos o atual diretor e dono da empresa percebeu que continuando simplesmente com
esse ramo nio tinham nenhuma perspectiva de crescimento no futuro e que trabalhando com
tubos abria-se mais perspectivas de progresso. Foi assim que, em fevereiro do 1987, trocaram
de ramo, dedicando-se a fabricagdo de moveis tubulares. De 1987 até hoje a empresa dedica-se
a fabricagio de moveis tubulares para cozinha, para a sala, varanda, jogos de sofés, etc. Os
moéveis sdo produzidos com ferro macigo mecanico, cantoneiras, barras chatas de ago e tubos
industriais.

De inicio, produziam- apenas camas. Com algumas dificuldades a empresa evoluiu de
um modo de produgio artesanal para uma produgio em série. Aos poucos comegaram a
diversificar a produgdo, fabricando criados-mudo, penteadeiras e acessorios de quarto,
cabideiros, estantes, mesas de jantar, cadeiras, etc. Foram ampliando suas lojas de vendas
sendo que, a principio, s6 vendiam na fabrica. Com o transcorrer do tempo abriram novas lojas
em varias cidades do Estado onde se encontravam, adotando-se ainda o esquema de franquias.
Atualmente contam com algumas lojas proprias em varias cidades, fornecendo empregos
indiretos para mais de 120 pessoas, sendo que 90 pessoas dependem diretamente da empresa,
considerando-se os funcionarios da fabrica e os vendedores.

As dificuldades na produgio derivavam de um desconhecimento técnico, seguiam o que
achavam que estava correto (tentativa e erro), de acordo com a logica do senso comum. A
evolugio se deu de uma forma caética. Faziam de uma maneira €, apos alguém pensar uma
maneira melhor de fazer, novas mercadorias eram criadas. Pedidos sugeriam novas idéias
sugerindo novos modelos. Idéias de funcionarios e clientes eram consideradas, especialmente
para os novos designs e medidas dos produtos fabricados.

A empresa esta localizada em um Estado do Brasil, ocupando um terreno de 5.000 m’,
onde a construgdo ocupa 3.000m’. O setor de atividade da mesma est4 inserido dentro do setor
de industria do Mobiliario, especificamente na produgdo de moveis tubulares. Na continuagao,
apresenta-se a descrigio das matérias - primas e produtos fabricados pela empresa (Ver

ANEXO VI).
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Matéria-prima Produtos fabricados

Tubos de ferro macigo mecanico Aparador / criado mudo

Cantoneiras

Tubos de aluminio Cadeira com e s/ brago, inglesa, baronesa, banqueta
Barras chatas de aco bar

Tubos metilicos recobertos com Mesa lateral, centro, jantar. Apoio Veneto, ninho
Verniz média

Bronze com Patina Coluna baixa, média, alta

Tubos metalico industriais com férmica Estante TV / Video

Madeira, espuma e tela Sofa Paris com 2 lugares

Poltrona Saint Paul

A importincia socio-econdmica pode-se constatar pelo m’xméro de familias que
dependem diretamente ‘da fabrica na regifo e suas proximidades. Sdo beneficiadas com os
postos de trabalho, 70 familias. Se multiplicarmos esse numero por trés, que ¢ o mimero médio
de dependentes (mulher , filho, mie ou pai), observa-se que, ao todo, cerca de 210 pessoas sio
beneﬁciadas. direta e indiretamente.

Também deve-se considerar as casas autorizadas para a venda do seus produtos, lojas

proprias, as transportadoras contratadas, etc.

Os objetivos da empresa a curto e médio prazo sio:
e Aumentar a capacidade de produgio.
¢ Expandir para novos mercados nos estados em que ainda ndo fornecem seus
produtos. |
¢ Implementar uma politica de marketing mais agressiva.

e Expandir as vendas atingindo paises como Chile e Argentina.
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A tecnologia utilizada nesta industria € das mais rudimentares. O trabalho € quase
totalmente artesanal. Sdo utilizadas maquinarias tais como soldadores, maquinas coftadoras,
- dobradeiras, polidoras, maquinas de costura, serras, pistolas para pintura, cubas para banho de
metais, pistolas grampeadoras, etc. A maquinaria mais moderna com que conta a empresa € a
que realiza o processo de pintura eletrostatica com o P6 Hibrido (epéxi/poliuretano) que
incorporam no seu sistema uma estufa de 210 °C. Trata-se de um sistema de alta tecnologia no
campo da pintura. Contam, ademais, com 5 cubas de 3.000 litros cada uma, para realizar
banho nas pec;é,s, désengraxamento, enxagiie, decapagem (com fosfato e agua quente) para o
secado.

O modo de gestdo do pessoal é realizado colocando-se mais énfase nas tarefas e na
estrutura organizacional. As pessoas trabalham de forma bastante isolada uns dos outros,
existindo raramente uma gestdo participativa entre elas.

Poderiamos considerar, entdo, que o tipo de administragdo ou gestdo ¢ Taylorista,
pertencente 4 Organizagdo Cientifica do Trabalho (OCT). Através de observagdes realizadas
na fabrica, detectamos o intento de parte dos trabalhadores de ter uma gestdo mais
participativa. Isto ja ocorre, em alguns casos, quando se confere a eles certa flexibilidade no

trabalho.

4.3 ANALISE DA DEMANDA

A demanda originou-se pelo interesse do diretor da empresa na realizagdo de um
estudo ergondmico ante nossa proposta de realiza-lo, estando ciente da existéncia de
problemas ergondmicos nos diferentes setores e também valorizando a contribuicdo que
poderia trazer um estudo desse tipo, até entdo ainda néo realizado na empresa.

A demanda formulada pela dire¢io da empresa n3o se apresentou como uma demanda
explicita, enquadrando-se em algum problema especifico. Isto deveu-se, principalmente, ao
desconhecimento dos alcances de um estudo deste tipo e da quantidade de problemas
existentes na empresa. Porém, a dire¢do deixou total liberdade ao analista para aplicar as
metodologias adequadas para detectar os problemas mais graves e delimitar seu proprio campo

de estudo. Ante essa situagdo, decidiu-se dividir o trabalho em trés momentos, a saber:



a)

b)
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Conhecimento global da empresa, realizando observagdes rapidas e entrevistas com os
diferentes atores do processo de produgdo, em especial os chefes de se¢do e as pessoas

mais experientes de cada segdo da fabrica.

A aplicagdo de um questionario a quinze pessoas pertencentes a diferentes setores da
fabrica, escolhidas de forma aleatoria, para detectar qual €, segundo a percepgdo dos
mesmos, a se¢do com problemas mais criticos. Posteriormente, através da aplicagdo de
uma ferramenta da qualidade, chamado método Mudge, explicitada no capitulo 3,
realizou-se o estudo do grau de importancia de cada processo na Matriz Mudge.

Obteve-se, assim, uma escala de prioriza¢do dos diferentes processos.

Uma vez identificada, através da matriz de Mudge, a secfio que ocupa a primeira
posi¢do na escala de priorizagdo, a mesma foi escolhida para se realizar a analise

ergondmica do trabalho.

4.3.1 Estrutura e funcionamento do processo Global de Producio

O primeiro passo realizado foi o de conhecer a empresa. Procurou-se obter de forma

global, informagdes mais detalhadas referentes a cada processo, entendendo suas fungdes e
conhecendo os protagonistas do sistema de produgdo. Isto realizou-se com a colaboragido dos
chefes de cada setor, tendo-se a oportunidade também de conversar com as pessoas mais

entendidas de cada processo.

A produgdo, na fabrica, € realizada de acordo com os pedidos enviados diretamente da

diretoria aos chefes dos diferentes setores envolvidos na produgio das pegas, junto com uma

folha de pedidos que indica a data de entrega do produto final.

A seguir se d4 uma descrigdo da seqiiéncia dos processos de produgio da empresa:

Processo 1 - Recepc¢iio da matéria prima

Este processo ¢ o responsavel pela recep¢do e controle da quantidade de matéria prima

recebida. As principais sd3o: tubos metalicos de diferentes tipos, madeira, espuma, tecidos. As
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mesmas, uma vez recebidas na empresa, sdo transportadas as diferentes se¢des, dependendo

do tipo de material. A figura 4.1 representa a seqiiéncia do processo.

E importante ressaltar que no caso de transporte de tubos metalicos, o mesmo ¢ feito
sobre os ombros dos empregados, levando-se varios quilos de tubos até a segdo de serralharia,

tendo que percorrer uma longa trajetoria (50 m) desde a entrada até a secdo determinada.

Processo 2 - Se¢io de Serralharia

Na secéo de serralharia ¢ realizado, em primeiro lugar, o corte da matéria prima (tubos
metalicos). Posteriormente sio feitas as dobragens, soldagens, esmerilhamento, montagens das
pecas mediante gabaritos, e em seguida, a passagem da massa de nivel que consiste em
enquadrar ou nivelar perfeitamente as pegas. Finalmente é feito o controle da qualidade do

produto semi-acabado.
Processo 3 - Seciio de Aplicacio da Massa e Lixamento

As pegas sdo colocadas em cubas e s3o tratadas em banho para desengraxamento, que
decapa (elimina a oxidagdo) e fosfatiza (abre os poros da superficie lisa e permite maior
aderéncia da tinta), para logo deixar escorrer e secar. Posteriormente a maioria das pegas vio
para pintura de fundo. As Unicas que nio precisam de pintura de fundo s3o as que sdo de
patina, sendo enviadas diretamente para a coloca¢do da massa.

Continuando com o processo, realiza-se a aplicagio da massa que consiste na
colocagio da massa plastica nos cantos, furos e falhas apresentadas nas pegas, e espera-se
secar alguns minutos. Na seqiiéncia, ¢ realizado o lixamento dos produtos semi-terminados.
Finalmente, sdo transportados para proceder a pintura com a tinta final. Apés, coloca-se na
estufa para secar a tinta.

E importante destacar que em cada processo citado anteriormente ¢ realizado um

controle da qualidade.
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Processo 4 - Secdo de Marcenaria

Nesta secdo é feito o corte da madeira, colocag@o da cola e revestimento do material
com formica, sio montadas as pegas e feito o acabamento dos méveis. Também realiza-se o
controle de qualidade do produto final. A maioria dos trabalhos realizados sdo na completagio
de algumas pegas nos moveis tubulares. As cadeiras, por exemplo, sio complementadas com
assentos de madeira e outro material. Em outras palavras, sdo fabricados os acessorios em

madeira para os moveis tubulares.

Processo 5 - Secio de Estofamento e Costura

Primeiramente € realizado o corte do tecido conforme o pedido, onde aparecem as
indica¢des precisas quanto a cor, estampa e tecido a ser utilizado. Posteriormente ¢ feito o
corte da manta de espuma. Na continuagdo, coloca-se a cola para madeira e a espuma, entdo
reveste-se com o tecido correspondente.

Grampeia-se o tecido na madeira e corta-se as pontas salientes do tecido. Passa-se o
cepilho para limpar as impurezas e, a seguir, € realizada a embalagem para proteger o tecido.
Posteriormente, ¢ feito o controle da qualidade. Ao final, de acordo com os pedidos, séo
classificados os produtos e embalados com plasticos. Na seqiiéncia do processo, sdo enviados
ao setor de expedi¢do, conforme pode-se observar na figura 4.1.

Também dependente desta se¢do encontra-se a fabricagdo de sofas, onde, para iniciar sua
producgio, é preparado o esqueleto de madeira, o qual é revestido com esponja e tecido

grampeados, e finalmente, embalados para serem enviados ao setor de expedigao.

Processo 6 - Seciio de Acabamento e Expedicio

Esta se¢do é responsavel pela realizagio da inspe¢do dos moveis: revisio da cor,
pintura, falhas, etc. Posteriormente ¢ feita a montagens dos moveis conforme os pedidos:
colocagdo de acabamentos, rodinhas, etc.. Nesta segdo sdo feitas as embalagens dos produtos
finais, classificando-os e armazenando-os até serem entregues a transportadora, de acordo com

os pedidos.
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Uma vez conhecida, de forma geral, a seqiéncia de fabricagdo e funcionamento da

fabrica, realizou-se o procedimento de escolha do processo ou seg@o a ser analisado, tentando-

se em primeiro lugar, identificar o processo critico.

Mat.

Recepgdo de; —'I Serralharia
Prima

Aplicagdo de
Massa e
Lixamento

Estofamento

e Costura

Marcenaria

Acabamento

e
Expedigio

r

Figura 4.1 Seqiiéncia de Fabricagio de uma Empresa de Méveis Tubulares.

Fonte: Elaborado pelo autor.

4.3. 2 Escolha do Processo a ser analisado.

Devido a necessidade da empresa em realizar um estudo ergondmico, e tendo-se em

conta a complexidade do caso pela diversidade de problemas existentes nos diferentes

processos, realizou-se uma analise de priorizagdo dos mesmos com o objetivo de detectar qual

¢ o processo mais critico de maior prioridade. O posto escolhido foi objeto de estudo neste

trabalho.

Elaborou-se um questionario inicial, contendo os seguintes pontos. uma breve

explicagdo referente ao objetivo do mesmo, os processos da fabrica , itens sobre os pontos

basicos das condi¢bes de trabalho a serem consideradas e a escala de valores a ser utilizada

para a qualificagdo de cada um dos itens. No ANEXO I mostra-se o questionario utilizado

para a coleta de dados.

Para poder realizar os calculos posteriores, criou-se uma escala de critérios de

gravidade para cada processo, e assimila-se um peso para os valores lingiisticos utilizados na

escala. Ver tabela 4.1 que apresenta a escala de gravidade.
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Para o tratamento dos dados passou-se também a denominar as se¢bes pelo codigo

alfabético utilizado no questionario que sdo os seguintes:

A = Recepgdo da Matéria Prima

B = Serralharia

C = Aplicagdo da Massa e Lixamento
D = Marcenaria

E = Estofamento e Costura

F = Acabamento e Expedi¢io

Tabela 4.1 Escala de gravidade.

Fonte: Elaborado pelo autor.

ESCALA PESO
Sem Problemas 0
Pouco Grave 1
Grave 3
Muito Grave 5

O total de pessoas diretamente envolvidas com o sistema de produgdo, é de 53
(cingiienta e trés). Para preencher o questionario foi escolhido, de forma aleatéria, um total de
15 (quinze pessoas), que se estima serem representativas deste universo. Foi considerado este
tipo de questionario como representativo da percep¢do dos empregados, por tratar-se de uma
empresa de porte pequeno, divididos em poucas segdes. A maioria dos operarios passou por
todos os setores, por existir um plano de rotatividade de uma seg3o a outra na empresa.

Uma vez aplicados, os questionarios foram tabelados baseados nas respostas obtidas,
utilizando-se uma tabela do tipo apresentado na tabela 4.2, afim de computar o total dos
valores lingiiisticos uﬁlizados na escala de valores para cada sec¢do, levando-se em conta as

respostas dos empregados. As respostas obtidas foram atribuidos pesos conforme a tabela 4.1,
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e a0 final obtiveram-se os pontos totais atribuidos para cada processo, como € mostrado na

tabela 4.3.

Tabela 4.2 Tabela utilizada para totalizar a média das respostas dos empregados.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Total

Se¢des ou Processos Sem Pouco | Grave | Muito

Problema | Grave Grave
A) Recepgdo da Mat. Prima 54 2.4 1,4 0,8
B) Serratharia 1,8 2,6 4.8 0,8
C) Aplicagdo da massa e 0,6 1,8 5,0 2,6

Lixamento

D) Marcenaria 34 4.4 2.0 0,2
E) Estofamento ¢ Costura 2.8 4,2 2,6 0,4
F) Acabamento e Expedi¢do 42 3.8 1,8 0,2

Tabela 4.3 Resultados obtidos da multiplicagdo dos totais das respostas pelos pesos atribuidos
na tabela 4.1.

Fonte: Elaborado pelo autor.

CODIGO SETORES O PROCESSOS PONTOS
A Recepgdo da matéria prima 10,6
B Serratharia 20,6
C Aplicagdo da massa e Lixamento 29,8
D Marcenaria 11,4
E Estofamento e Costura 14,0
F Acabamento e Expedicéo 10,2
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Para esta priorizagdo utilizou-se o método Mudge, que foi previamente explicado no

Capitulo 3, o qual passa a ser desenvolvido a seguir:

O método comega realizando-se todas as combinagdes possiveis de pares de processos,

obtendo-se assim os seguintes resultados:

e Comparando A (Recepgédo da matéria prima ) com relagdo aos outros processos:

(20,6 -10,6)/10,6 =0,94x 100 = 94,34 %
(29,8 -10,6)/10,6 = 1,81 x 100 =181,13 %
(11,4-10,6)/10,6 =0,07x100 = 7,55%

(14,0-10,6)/10,6=0,32x100 = 32,08 %
(10,6-10,2)/10,2=003x100= 3,92%

¢ Comparando B (Serralharia) com relagio aos outros processos:

(29,8 -20,6)/20,6 =0,44 x 100 = 44,66 %
(20,6-11,4)/11,4=0,81 x 100 = 80,70 %
(20,6-14,0)/14,0=0,47x 100 =47,14%
(20,6-10,2)/10,2=1,0.1x100 = 101,96 %

e Comparando C ( Aplicagdo da massa e Lixamento ) com relagio aos outros

processos:

(29,8-11,4)/11,4 = 1,61 x 100 = 161,40 %
(29,8-14,0)/14,0=1,12x 100 = 112,85 %
(29,8-10,2)/10,2=1,92x 100 = 192,15 %

e Comparando D ( Marcenaria) com relag@o aos outros processos:

(140-11,4)/11,4=0,22x100= 2281 %
(11,4-10,2)/10,2=0,11x 100 = 11,76 %
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e Finalmente, comparando E (Estofamento e Costura) com relagio a F (Acabamento e

Expedi¢do) :

(14,0-10,2)/10,2=0,17 x 100 = 17,65 %

De todas essas comparagdes resultou a matriz apresentada no Quadro 4.2.

Quadro 4.1 Matriz Mudge, com as percentagem das comparagdes entre 0s

diferentes setores.

A B C D E F
A B C D E A
9434% | 181,13% | 7.55% | 32,08% | 3,92%
B C B B B
44,66% | 80,70% | 47,14% | 101,96%
C C C C
161,40% | 112,85% | 192,15%
D E D
2281% | 11,76%
E E
17,65%
F

A escala a ser utilizada foi estruturada da seguinte maneira:

0,0% - 7,0% =0
7,1% - 52,0% =1
52,1% - 97,0% =3
97,1% - 142,0% =5
142,1% - 187,0% =17
187,1% - 232,0% =9
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Através da escala de valores, determinou-se o grau de importincia de cada processo na
Matriz Mudge. Entdo obteve-se uma escala de priorizagdo dos diferentes processos, o qual é

apresentado mais abaixo no Quadro 4.3.

Quadro 4.2 Matriz Mudge resultante

A]J]BJ]C|DILJE]|F Total % " Posicio
A|{B;|C/| D | E | A 0 0,0 5
B |C |B;| B, | Bs 12 26,1 2°
C|Ci|Cs| G 29 63,0 1°

D | E, | Dy 2 4,4 4°

E | E 3 6,5 3°

F 0 0,0 6°

O posicionamento ocupado pelo diferentes processos, pode ser observado no gréfico
4.1.

63,0%

Grafico 4.1 Distribuigio do posicionamento ocupado pelo diferentes processos.

Por meio desta matriz, constatou-se que o processo de Aplicacio da massa e

Lixamento tem um total de 29 pontos e representa 63,0% dos problemas nos processos.
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A sec¢do de Serralharia a sua vez ocupa a segunda posi¢do em gravidade de problemas
apresentados, com um valor de 26,1%. Segue-se com o terceiro lugar o processo de
Estofamento e Costura com um total de 6,5%.

O processo de Marcenaria, posiciona-se em quarto lugar quanto aos problemas
apresentados, com uma porcentagem de 4,4%. A quinta e a sexta posi¢do foram determinadas
em forma subjetiva devido a um empate na pontuagio, ficando na quinta posigdo a segdo de
recep¢io da matéria prima com 0,0% dos problemas e finalmente o processo de Acabamento e
Expedicdo, que ocupa a sexta posi¢do com uma porcentagem de 0,0%.

Com este resultado, detectou-se que a se¢do de Aplicagio da Massa e Lixamento € o
processo mais critico da empresa e determinou-se que este seria 0 processo a ser analisado
ergonomicamente. Posteriormente, uma vez detectada a se¢do critica, realizou-se entrevistas
com os operarios pertencentes a dita se¢do, acompanhadas de observagdes detalhadas das
atividades realizadas de forma a evidenciar o porque do ponto critico.

Através da observagdo da se¢do critica resolveu-se analisar especificamente um posto,
aquele onde os operérios realizam as fungdes de aplicagdo da massa e lixamento, devido as
queixas detectadas durante a realizagdo das entrevistas com os operarios, onde a maioria deles
manifestavam queixas de dores apresentadas em diferentes partes do corpo, caracterizando
possiveis problemas por lesdo por esforgos repetitivos e conseqiientemente prejudicando a
produgdo. Portanto, na analise da demanda, conclue-se em estudar a se¢do de Aplicagdo da

massa e Lixamento, que é onde apresentavam-se os problemas mais graves da produgio.

4. 3.3 Objetivo da Demanda.
O principal objetivo da demanda a ter em conta na analise ¢:

e Demostrar que com a utilizagio das mios em esforgos repetitivos, levaria ao.

desenvolvimento de uma lesdo por esforgo repetitivo.
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4.3.4 Hipoteses Formuladas a partir da Demanda

Tendo-se em conta o objetivo da demanda, e considerando-se as observagdes efetuadas

no posto de aplicagido da massa e lixamento, formulou-se as seguintes hipoteses preliminares:

e O desgaste fisico ¢ alto, devido ao tipo de atividade que ¢ monétona e repetitiva, o
que produz problemas por esforgos repetitivos € também uma alta taxa de

rotatividade.

e A tarefa a ser desenvolvida na segdo de aplicagdo da massa e lixamento, ndo tem

uma prescri¢do formal bem definida.

e As condigGes precarias do meio ambiente fisico e a falta de utilizagdo de protetores,

afetam a saude e desempenho da atividade de trabalho.
4.3.5 Caracteristicas da Populacio

A populagdo envolvida, considerando somente a correspondente ao setor escolhido de
Aplicagdo da massa e lixamento, temos um total de 8 pessoas que se dedicam ao lixamento dos
produtos semi-terminados e uma pessoa que faz a aplicagdo da maséa junto com o lixamento.

A faixa etaria varia de 15 a 33 anos, sendo uma populagdo predominante jovem e
'masculiné, como pode-se verificar no Quadro 4.3. Isto se deve a politica da empresa para
contrata¢do de jovens, fundada em tré€s motivos principais: este tipo de tarefa é simples, ndo
exigindo qualificagdo, ¢ menos problelhético o manejo desse tipo de pessoal, e também por
tentar contribuir com a parte social devido a extrema pobreza da area que rodeia a empresa,
onde as proprias mdes se acercam pedindo trabalho para seus filhos.

A maioria deles sdo relativamente novos na empresa. A segdo € caracterizada pela
maior rotatividade do pessoal. Normalmente, os novos empregados, ao entrarem para trabalhar
na fabrica, iniciam pela tarefa de lixamento, onde recebem treinamento por um periodo de 1

més, aproximadamente, sendo efetivados, de acordo com o desempenho na produgo.



Quadro 4.3 Dados sobre a populagio envolvida.
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Tempo de Nivel de

Faixa | Freqiiéncia | Escolaridade Sexo servico na | Efetivo | qualificagio
etaria empresa

15 4 5%- 7° série masculino | 1dia-14 Nio/Sim baixa

(1° grau) meses

To 3 50série (1°grau) | masculino | 1-12 meses | N&o/Sim baixa

23 1 7° série (1° grau) | masculino | 25 meses Sim* média

33 1 | 7°série (1° grau) | feminino | 18 meses Sim média

* S30 efetivados os que passam o periodo probatorio e de treinamento (1 més).

A procedéncia da maioria dos operarios ¢ do proprio estado, tendo suas moradias perto
da area onde se encontra situada a empresa.

Normalmente, o pessoal do setor de aplicagdo da massa e lixamento ndo tem formag&o
profissional. Iniciaram sua profissio aprendendo a tarefa na propria empresa, onde recebem
instrugdes para posteriormente comegarem a realizar o trabalho. Através da pratica vdo
desenvolvendo a destreza necessaria. No caso especifico da péssoa que aplica a massa, a
mesma ja adquirira experiéncia em colocagdo de massa e lixamento em outra empresa de
moveis de madeira, onde trabalhou anteriormente, por um periodo de dois anos.

Todos os que trabalham na seg3o de lixamento e realizam essa tarefa, normalmente nio
ocuparam outros cargos dentro da empresa, isso devido a pouca exigéncia para trabalhar no
posto. Por ser ali onde comegam suas atividades, a méo de obra ndo € qualificada. No caso do
posto da pessoa que aplica a massa, primeiro iniciou-se pelo lixamento, passando
posteriormente a realizar aplicagdo da massa.

A maioria dos lixadores tem um tempo méximo de servigo de 2 anos e minimo de um
dia, como pode ser verificado no Quadro 4.3. Isto se deve a alta rotatividade do setor. A
pessoa que realiza a aplicagdo da massa tem um ano e meio de trabalho na empresa. A
qualificagdo esta relacionada diretamente com a experiéncia que vdo adquirindo durante o

exercicio do trabalho.
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Enquanto a estabilidade na empresa é garantida segundo o desempenho no trabatho,
no caso dos empregados mais novos que se encontram ainda em periodo probatério, uma vez
passada esta etapa, sdo efetivados na empresa, ficando assim garantida sua estabilidade
conforme sua experiéncia e tempo de servigo.

A remuneracdo, no caso das pessoas que realizam o lixamento, fica entre um salario
minimo e um salario minimo e meio como maximo, dependendo geeéar em fase probatéria ou
contratado. No caso da aplicadora da massa, o seu salario é de 212 reais mensais.

A jornada de trabalho é das 7:00 as 17:30 (isto de comum acordo com os empregados
para evitar trabalhar os sabados), com um intervalo de 1 (uma) hora e quinze minutos para o
almogo, € 15 minutos por periodo para o café onde ¢ servido um copo de leite com péao para
todos os trabalhadores.

Os dias de tra}alh_o; sdo de segunda feira a sexta feira e, as vezes, quando estdo com
sobre producdo, realizam horas extras até as 20:00 ou 21:00 horas.

Nio foi identificada uma taxa de absenteismo muito elevada, limitando-se a algumas
auséncias dos trabalhadores mais jovens de lixamento, em especial as segundas-feiras (por
notdrio que parega), mas sdo casos muito isolados. Por sua vez, a aplicadora da massa conta
com 12 dias de auséncia por incapacidade temporaria, ao sofrer um acidente no trabalho.

A alimenta¢io da maioria dos obreiros é realizada em suas proprias casas devido ao
fato de serem moradores da area, o restante traz alimentos de seus lares.

Os obreiros ndo estdo sindicalizados. Ha uma comissio de CIPA que praticamente se
encontra inoperante.

Existem problemas de furn-over na empresa, especialmente na area de lixamento,
principalmente porque os novos empregados ndo conseguem atingir as metas de produgio
preestabelecidas e também devido ao alto indice de demissdo voluntaria como conseqiiéncia

das mas condi¢des de trabaltho.
4.4  Analise ergonomica da tarefa

Para a realizagio da analise ergondmica da tarefa o primeiro passo realizado foi
delimitar o sistema homem-tarefa a ser estudado na se¢do de aplicagcdo da massa e lixamento.
Limitou-se este estudo a uma ergondmica de posto de trabalho, no caso o posto de aplicagdo

da massa e lixamento. Foi escolhido este posto devido a quantidade de problemas
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apresentados, especialmente o problema mais grave detectado que esta relacionado ao tipo de

- atividade com esforgos repetitivos.
. 4.4.1 Descricio da Tarefa de Aplicacio da Massa e Lixamento
4.4.1.1 Tarefa Prescrita

Os objetivos fixados pela empresa para o posto de aplicagdo da massa e lixamento s3o:
- colocar massa plastica nos cantos, furos e falhas de todos os méveis tubulares
fabricados; |
- cumprir os prazos fixados para a entrega do produto final;

- conferir a colocag¢do adequada da massa;

- lixar como minimo dez pegas (cadeiras e pegas grandes).

Observamos que no caso dos lixadores que ndo colocam massa exige-se 20 a
30 pegas/dia/pessoa.

Nio existe um manual de procedimentos ou métodos. Diante de qualquer duvida € o

; ~ chefe de segdo quem indica a forma de proceder. Este, por sua vez, é guiado por sua

experiéncia anterior, seguindo uma certa rotina. |
O aspecto formal e oficial do trabalho, esta limitado a uma folha de pedidos distribuida

diariamente pelo diretor da empresa a cada se¢do que tem ligagdo com o pedido.
Quanto aos materiais utilizados no posto .do‘ trabalho para a execugdo do mesmo;
temos:
~ a) Para a aplicagio da massa:
e Massa plastica 500gr.
¢ Catalisador (per6xido)
¢ Téabua de preparado de massa: 16x13 cm.

e Varinha de ferro para misturar a massa: 22cm x Smm de espessura.

b) Para o lixamento:

e Escova de ago para extrair as grandes bolinhas presentes nas pegas (praticamente

ndo é utilizada)
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e Formio, ou material de ferro em forma retangular com fio de corte, que se utiliza
para extrair as bolinhas que permaneceram nas pegas. Também é passado nos
cantos, onde a massa sobressai. Tamanho: 30 x 3 cm.

e Lixa 300, cortada em tamanho 11 x 8 cm.

Para ambos os casos, protetores respiratorios e luvas sdo fornecidos mas normalmente

ndo utilizados.
4.4.1.2 A Tarefa Atualizada

O aplicador da massa efetua a tarefa prescrita da forma indicada pela empresa, porém
observou-se que mesmo sem receber qualquer tipo de orientagdo referente ao aproveitamento
de material, no caso a massa plastica, desenvolveu uma estratégia de melhor aproveitamento
da mesma, em especial no verdo, onde a massa se endurece rapidamente pelo efeito do calor.
Para tanto, enquanto realiza o lixamento, deixa acumular uma quantidade suficiente de pegas,
de forma a preparar a massa de uma so vez e aplicar ao prodﬁto semi terminado. E dessa
forma que, neste caso, o trabalhador modifica a tarefa de acordo com as especificagdes da
situagdo de trabalho, autualizando sua representagio mental e organizagio do que deveria ser

feito.

4.4.1.3 Tarefa Realizada

A tarefa da aplicadora de massa comega primeiramente com O preparacdo para a
realizagdo da tarefa principal propriamente dita; que consiste em retirar as pecas do local onde
encontram-se armazenada temporariamente durante o secado da pintura de fundo € o
transporta até seu posto de trabalho. Posteriormente efetua a preparagdo da massa plastica
através da mistura com o catalisador.

Apos, procede a realizagdo da tarefa principal, que consiste na aplicagdo da massa
plastica nos cantos, furos e falhas, em todos os produtos semi acabados de moveis tubulares,
fabricados na empresa. Ao mesmo tempo que vai realizando a aplicacdo da massa deve fazer o
controle da qualidade de cada pega com massa para detectar se a espessura da massa colocada
esta bem feita, se nio ficou quebradiga, para evitar problemas posteriores no processo.
Posteriormente, uma vez acabada a aplicagio em todas as pecas, passa a realizar o lixamento

das pegas semi terminadas, dividindo a dita operagio com os outros lixadores. Nesta etapa
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também é realizada, pelo mesmo operario, o controle da qualidade da pega lixada para verificar
se ficou uniformemente polida. Os objetos de trabalho sdo os moéveis semi acabados, tais
como: mesa, cadeira, criado mudo, etc. |

Outras tarefas secundarias que realiza o funcionario responsavel pela tarefa de
colocagdo da massa é a de transportar as pegas terminadas de amassar até onde serdo
estacionadas temporariamente durante o secado da massa; e também retirar as pecas a serem
lixadas através da realiza¢do de um breve deslocamento para transporte dos mesmos. Uma vez
acabada a jornada do dia, limpar e organizar a area de trabatho.

A seguir é apresentada, na forma de um fluxograma vertical, a seqiiéncia do trabatho

do operario que realiza a aplicagdo da massa e o lixamento nas pegas:

1

> 1) A que aplica a massa transporta os moveis semi-acabados do
posto de pintura, a seu posto de trabalho.

2) A mesma prepara a massa agregando catalisador.
3) Mistura a massa com o catalisador.

4) Inspeciona as pegas para encontrar falhas e furos.

5) Aplica a massa nas pegas.

6) Inspeciona o trabalho feito.

7) Transporta a pega até um lugar de armazenamento temporario.

8) A peca fica armazenada temporariamente.

9) Pecas aguardando o secado da massa.
10) Transporta a pe¢a do lugar de armazenamento temporario até

seu lugar de trabalho.

11) Lixamento das pegas.

12) Verificagdo do lixamento realizado.

13) Transporte das pegas até o depdsito temporario.

14) Armazenamento temporario das pegas, preparados para a

0o

colocagdo do esmalte final.
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4.4.1.4 Caracteristicas das Tarefas Realizadas

Verificou-se que o trabalho realizado na aplicagdo da massa e lixamento exige, de forma
continua:

- Levantamento e suporte de peso durante o transporte das pegas;

- Movimentos repetitivos com utilizagdo das méos e aplicagdo de forga no caso do lixamento;
- Trabalho em pé e com poucas possibilidades de variagdo da postura de trabatho

especialmente durante a colocagio da massa e a realiza¢do do lixamento.

4.5 Andlise das Atividades em Termos Gestuais

Este tipo de analise é aplicado quando o tipo de tarefas é repetitivo, ciclico,
parcializado, isto é, do tipo taylorista, onde os eventos sd3o raros e representam uma fraca
carga de trabalho (SANTOS e FIALHO, 1995).

Como as tarefa de aplicagdo de massa e lixamento enquadram-se perfeitamente neste
tipo de tarefas, determinou-se analisar as atividades em termos gestuais.

Pode-se ademais observar, através do estudo anatdmico das mdos estudados no
capitulo 2, a importincia da mdos € os musculos, artérias e nervos que acompanham a
realiza¢o da tarefa durante os gestos efetuados pelo aplicador da massa em forma repetitiva.
0 pésso séguinte portanto, consiste em realizar um estudo da atividade e uma analise dos
movimentos da extremidade superior executados, e sua possivel relagio fisiopatologica com
as patologias observadas.

A anlise da atividade foi realizada dividindo esta atividade em duas tarefas diferentes,
a aplicagio da massa e o lixamento das pegas. |
Os principais gestos de trabalho realizados para a aplicagdo da massa sdo:

A preparagdo da massa consiste primeiramente, através da extensdo do brago direito, em
abrir a lata que contém a massa plastica. Logo, com uma varinha de ferro, e a realizagdo de um
movimento de supinagdo do antebrago, extrair uma certa quantidade da massa. Flexionar o
mesmo brago para colocar a massa sobre uma tabua que encontra-se sobre a bancada. Onde,
uma vez aderida, e empregando a mesma mio, segurar o frasco de peroxido pressionando-o
levemente com o dedo polegar e indicador fazendo gotejar sobre a massa plastica. Este €

separada posteriormente, por meio da extensdo do brago esquerdo, agarrado a tabua, com a
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mio flexionando-a e segurando a altura do peito. Ali, através da flexdo do brago direito com a
mio segurando a varinha, procede-se a mistura da mescla preparada com movimentos
circulares da mio e punho. A realizagdo desta atividade tem uma curta duragdo e € realizada
com pouca freqiiéncia, o tempo gasto pode ser verificado na tabela 4.7.

A seguir ¢é efetuada a atividade de aplicagdo da massa que consiste em estender o antebrago
direito para com o dedo indicador fazer um movimento semicircular acompanhado do punho
de tal forma a extrair a massa que encontra-se na tabua através do contato direto do/dedo com
a massa. Posteriormente, flexdo da coluna lombar de 40 e 60 graus, para segurar a/;/>ega com a
mio esquerda em posigdo flexionada do antebrago. Com a mio direita aplica a massa com
movimentos circulares de supinagio e prona¢io da méo, semi circulares com movimentos de
supinagio da mio ou retos com movimento de abdug@o ou adugdo da méo, especificamente do
dedo indicador, dependendo do lugar onde estd sendo aplicada a massa se ¢ no cantos o
movimento ¢ circular ou semicircular e em as falhas e furos com movimentos retos do dedo.
~ Neste ponto é importante ressaltar que o operario que realiza a aplicagdo da massa vai
trocando o dedo e mio (estratégia desenvolvida para contornar a dor) utilizada para aplicar a
massa. Quando percebia que o indicador, ou outro dedo utilizado, j& iniciava a formagio de
ampola causada pela lesdo sofrida como conseqiiéncia do tipo de trabalho repetitivo e pela

“presenga de peroxido na massa pléstica. Assim, trés dias utilizava o dedo indicador (ou dedo
2% e logo fazia intercambio com o 3° (médio) e 4° (anular), sucessivamente. Os movimentos
dos dedos sdo acompanhado do pulso, antebrago e brago, a cabega € flexionada lateralmente a
direita com um 4ngulo de 30° a 40°, para observar o ponto de aplicago da massa.

Para a realizagdo da atividade de lixamento € inicialmente flexionado o antebrago e
colocado a folha de lixa com a palma da méo e dedos 2°, 3°,4° e 5° estendidos pressionando a
lixa e posicionamento de oposi¢gio o metacarpiano do polegar (conforme foi descrito no
capitulo 2 sobre movimentos da mido) que efetua uma rotagio de modo que a unha se coloca
num plano paralelo 4 mdo de forma a segurar a folha de lixa. Posteriormente realiza-se um
movimento de abdugio e adug¢do da méo direita (deslocamentb horizontal ou vertical da m3o
de 15 a 20 cm) com os dedos da mio aplicando forga de pressio para baixo. Ver figura 4.2.
Estes movimentos de antebraco, punho firme e méo sdo repetidos milhares de vezes em um dia
de trabalho e com aplicagio de esforgo, até ficar a pega corretamente polida. E importante
ressaltar, ademais, que as pegas, dependendo do matenial de que sdo fabricadas, apresentam
mais ou menos dificuldades ao lixamento. Por exemplo, as pegas de ferro exigem, de parte do

lixador, maior forga.
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Abducio

Figura 4.2 Movimento de abdugido das maos durante o lixamento.

E importante ressaltar que a aplicagio da massa ¢ efetuada por uma so pessoa. A
produgio do dia depende da quantidade de pedidos realizados por dia, que varia entre 60 e 80
pegas, atingindo mais do que essa quantidade durante temporadas de alta demanda. Porém,
considerando estes numeros, pode-se enquadrar este tipo de atividade como a realizagdo de
uma tarefa altamente repetitiva, por ter a aplicadora da massa de colocar a massa realizando o
mesmo movimento dos dedos em um minimo de 4 cantos da pega, sem considerar os furos ou
falhas e o tipo de pega. Multiplicando este nimero pela quantidade de pecas fabricadas
resultam 320 vezes ou mais que deve extrair a massa plastica com o dedo fazendo um
movimento semi circular da tabua em que encontra-se a massa para logo fazer a aplicagdo na
pega efetuando os movimentos descritos anteriormente, representando novamente outras 320
vezes. Também deve-se considerar o lixamento das pecas onde realiza o movimento de
abdugdo e adugdo das mios durante a realizagdo da tarefa que leva novamente a extrema
utilizagdo da mio com aplicagdo de for¢a durante a realizagdo da tarefa.

Outro ponto importante de considerar € a extrema utilizagio das mios para todos os
tipos de atividade realizadas pela pessoa que efetua a aplicagdo de massa e lixamento das
pegas, assim como o levantamento e transporte das pegas, tendo 100% de intervengio das
maios para a realizagdo do trabalho.

A seguir descreveremos sucintamente os gestos realizados em cada atividade na tabela 4.4.



Tabela 4.4 Processo de trabalho, conteiido, gestos e tempos realizados na atividade pelo

operario.

Processo de trabalho

Conteudo

Gestos

Tempo *

Transporte do produto
semi acabado:

e Transporte -

deslocamento dos
produtos desde a area
de pintura até o posto
de trabalho.

¢ Inclinagdo leve do
corpo para
levantamento da
peca com ambas
maos.

Desloca-se com
COrpo reto,
inclinando as vezes
levemente o tronco,
em especial quando
transporta as pegas
mais pesadas.

2 segundos.

20 segundos.

Preparacio da massa:

Abrir a lata de massa
plastica. .

Extrair uma porg¢do
Agregar catalisador
(peroxido).

Misturar com uma
varinha de ferro.

Em pé, corpo e

cabega reta:

® puxacomamioa
tampa da lata.

e Pega varinha ¢
com movimento
semicircular da
mao, extrai a
massa.

e Com os bragos
em um angulo de
90° ¢ maos
fazendo um
movimento
circular para
misturar a massa
com o catalisador

2 a3 seg.

3 seg.

10 seg.

Aplicacdo da massa:

Pegar a massa com a
ponta do dedo.

Aplicar nos cantos e
falhas. '

¢ Inclinagdo da
cabeca 40° a
frente ou lateral
direito.

e Inclinacio leve do
tronco para
frente.

¢ Movimentos da
-méo em forma
circular, reta e
semicircular

Dependendo da
peca a ser
trabalhada:
Cadeira:

10 seg.

Mesa de Jantar:
2 min..
Aparador: 3 min.
Cama: 2 min.
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Secado: e Deixar secar a Verdo: 5 min.

massa. Inverno: 10 min
Depende da pega:

Lixamento: e Lixar as pecas e Cabecainclinada | Cadeira:
comegando nos lateralmente - Patina: 5 min.
cantos onde se formando um - Ferro: 15 min.
encontra a massa e angulo de 40° ou | - Vemizada:4min
seguindo pelo resto reto dependendo | Mesa:
da peca. da posicio da - Patina: 8 min

peca a ser lixada. | - Ferro: 20min.

-Vemizada: 7min
Com os bragos em | Aparador:

um angulo 90°, - Patina: 15 min.
movimentos laterais | - Ferro: 25 min

de ida e volta com as | - Vernizada:20min
mios a uma distancia | Cama:

de 30 cm,, passando | - Ferro: 12 min.

a lixa.

* tipo de medi¢do de tempos realizada foi por observagdes instantdneas da ocupagdo do
sujeito. Foram realizadas varias observagdes, de tal maneira a reconstituir o conjunto das
ocupagbes do analisado, cronometrando os tempos e fazendo uma média para colocar os

resultados na tabela.
4.5.1 Posturas de trabalho

Para a avaliagdo das principais posturas de trabalho assumidas pelo operario foi
utilizado o método OWAS (ver tabela no capitulo2 figura 2.8):

No caso do posto analisado a posi¢do de realizagdo da tarefa € de pé o tempo integral
devido principalmente a que a atividade exige maior for¢a € movimentagdo dos membros
superiores. Além '

do mais, observou-se que as pernas, a maioria das vezes, fica reta correspondendo ao
codigo 1 de OWAS com as duas pernas retas. Quando a aplicadora da massa sente cansago,
regula automaticamente seu posicionamento variando a posi¢do das pernas para outra que
permita variar a postura como por exemplo, colocando uma perna para frente, flexionando a
outra, correspondendo ao codigo 2 de OWAS, etc. A posigdo de pé prolongada sujeita os

musculos a um esforgo estatico excessivo € a uma conseqiiente fadiga. Na posi¢do de pé e
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imovel, o bombeamento de sangue produzido pela musculatura das pernas € interrompido e

produz-se um volume sangiiineo excessivo que se acumula nas veias. Ver figura 4.3.

Posigéio de pé Volume de sangue em posigio
de pé estatico.

Figura 4.3 Posigdo de pé e volume de sangue em posigdo de pé estatico nos membros
inferiores.

Quando a pega € muito grande e pesada, fica no chdo. A aplicadora da massa para
realizar a tarefa, assume a postura de pé e tronco inclinado para a frente conforme o codigo
2, de dorso inclinado. Pegas ndo muitos grandes e pesadas sdo colocadas sobre a bancada de
trabalho. Entdo a postura assumida € em pé conforme o codigo 1 com o dorso reto, inclinando
levemente a cabeca para a frente ou para o lado lateral direito.

Durante o lixamento da pega sobre a bancada de trabalho, a postura comum adotada é:
corpo reto ou semi curvado sendo o codigo 1 com dorso reto ou 2 com o dorso inclinado, com
os bragos trabalhando a altura dos ombros. No caso em que a pega é maior, o operario obriga-
se a trabalhar com os bragos estendidos por encima da altura dos ombros, com extensdo da

cabega para tras. A figura 4.4 mostra os movimentos de flexdo e extensio da cabega.
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Figura 4.4 Movimentos de flexdo e extensdo da cabega.

Durante o transporte de carga das pegas, primeiro para levantar a pega flexiona o
tronco € o dorso conforme o codigo 2, e durante a postura em movimento correspondente ao
codigo 6 de deslocamento de pernas posiciona um brago totalmente distendido e outro brago -
com o cotovelo flexionado em angulo reto, apoiando a peca & parte anterior do corpo.
Observou-se que durante o transporte o tronco permanece levemente flexionado devido ao

peso. Ver figura 4.5.

Levaniamenio de carga e
transporie priximo ao corpo

Figura 4.5 Levantamento e transporte de carga pelo operario.
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Na tabela 4.5 € representado as medidas antropométricas da aplicadora da massa na

posi¢do de pé. Na figura 4.6 representa-se as formas em que foram feitas as medigdes.

Tabela 4.5 Medidas antropométricas da aplicadora da massa, com roupa ligeira e sem

calgados.
Descricio Medidas (cm)

Em pé

1) Estatura 160
2) Alcance horizontal p/agarrar 65
3) Profundidade do térax 23
4) Alcance vertical p/agarrar 190
5) Altura dos olhos | 152
6) Altura dos ombros 131
7) Altura do cotovelo 95
8) Altura do punho 68
9) Peso (Kg) 46

—

Figura 4.6 Medidas antropométricas da aplicadora da massa, com roupa ligeira e sem calgados.
Fonte: DUL ¢e WEERDMEESTER(1995).
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A execugdo do trabalho tanto da aplica¢do da massa como do lixamento é efetuada em
sua totalidade, na posi¢do de pé. O tipo de trabalho € repetitivo, sem exigéncia, praticamente,

de carga de trabalho mental.

Posi¢io das pernas: reta v

Posi¢do do tronco : curvatura de 60 a 70°

Curvas da coluna vertebral: curvatura dorsal

Inclinagdo do busto: para frente

Posigio da cabega: flexdo lateral direita formando um angulo de 30-40°

Posigdo dos bragos: bragos com o cotovelo flexionado em dngulo reto

Movimentos das mdos: horizontais de abdugdo e adugdo de ida e volta em um mesmo
lugar até ficar perfeitamente polido (no caso do lixamento). Ver figura4.7 - -

Quanto a aplicagdo da massa, o0 movimento das mios acompanhado dos dedos, pulso,

cotovelo e brago, fazem um movimento circular e semi circular.

73 cm

Figura 4.7 Postura assumida pelo operario no lixamento da pega.
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4.5.2 Principais deslocamentos

Os principais deslocamentos (conforme ao codigo 6 de OWAS), realizados pela
trabalhadora que aplica a massa sdo:

Deslocamento de seu posto ao de pintura: realiza 15 passos (9 m.) em sentido lateral
esquerdo, completando um total de 30 passos considerando as idas e voltas até seu posto de
trabalho. A freqii€éncia do deslocamento é de aproximadamente 80 vezes em um dia,
dependendo da produgdo.

Deslocamento de seu posto até o lugar de armazenamento temporario das pegas para o
secado da massa. Desloca-se uns 5 passos (3m) totalizando 10 passos ida e volta, em sentido
lateral esquerdo ou para atras do posto.

Deslocamento para transportar as pegas a serem lixadas: desloca-se uns 5 passos (3m)
totalizando um total de 10 passos ida e volta, em sentido lateral esquerdo ou para atras do
posto. Observou-se que a quantidade de deslocamentos com transporte de carga sdo muitos,
sendo que na divisdo da tarefa dada pela empresa ndo € considerada como atividade principal.

Além do mais, € importante considerar que todos os deslocamentos realizados pelo
trabathador vdo acompanhados de levantamento e transporte de pegas tendo uma intervengio
direta da utilizagio dos bragos, antebragos e mios com execugio de forga, expondo

ao operario a um alto desgaste fisico.

4.6 Avaliaciio das exigéncias do trabalho

Os esforgos realizados pela que aplica a massa e lixa se constituem nos movimentos
repetitivos da mdo com a conseqiente movimentagio dos membros superiores como o
antebrago em forma acelerada devido ao tipo de tarefa efetuado, realizando continuamente os
mesmos movimentos.

Além do mais encontram-se os esfor¢os dindmicos realizados durante os deslocamentos a pée
também a utilizagdo novamente dos bragos e mios com aplicagio de forga para poder realizar
o transporte da carga das pegas a serem colocadas a massa. O peso dessas pegas varia,
dependendo da pega e do material. Por exemplo, cadeiras feitas de ferro macigo mecénico sio

mais pesadas que os de tubos industriais. Uma estante € mais pesada que uma cadeira, etc.
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Os pesos variam entre 3 a 20 quilos, € a pessoa que ocupa o posto de aplicagdo da
massa é a que realiza o transporte, tem que subir e descer um degrau de 25 cm de altura. A
freqiiéncia do deslocamento € de 80 vezes em uma jornada de nove horas diarias. Também ¢
importante ressaltar que as vezes recebe ajuda do chefe ou outro colega que, em seu tempo
vago, ajudam na realizagio do transporte.

O transporte é feito de forma manual sem ajuda nenhuma de alguma ferramenta de
transporte (carrinho). Sua duragdo é, em média, de 20 segundos por vez, e a expressdo da
forca exigida é relativa, posto que depende diretamente do tamanho e material da peca. Devido
a freqiiéncia que é realizada esta atividade implica numa perda de tempo util de trabalho,
provocando um desgaste fisico importante.

Quanto aos esforgos estaticos: a postura mais comum exigida para o lixamento, € a
seguinte: com o corpo reto € os bragos trabalhando a altura dos ombros, com a cabega
levemente inclinada no lado lateral direito formando um angulo agudo de 30 - 40°.

Com respeito a bancada de trabalho, esta tem as seguintes medidas:

Comprimento : 131 cm
Largura . 78,50cm
Altura : T3 cm

A;)“éolocar a peca encima da bancada de tal forma a poder efetuar o lixamento, a
responsavel pelo posto de aplicagdo da massa trabalha com os bragos na altura dos ombros,
assumindo assim uma postura bastante cansativa para seus bragos e ombros. O lixamento de
uma pega demora dependendo do tipo, tamanho, e imperfeigdes a corrigir. Uma cadeira, por
exemplo, demora entre 5 a 10 minutos, s6 na area onde foi aplicada a massa corretiva e 15 a
25 minutos quando deve ser lixada toda a pega.

No caso do aplicagio da massa as pegas normalmente nfo sio colocadas sobre a
bancada a ndo ser que se trate de uma pega pequena. As pegas sdo postas sobre o chdo e a
postura é em pé com curvatura dorsal, bragos formado angulo de 90°, os olhos acompanhando
fixamente o movimento da méo (especificamente do dedo que coloca a massa). A duragdo
desta postura fica entre 6 segundos a 1 minuto, logo variando de posi¢&o ao pegar outra peca €
novamente voltando a posigdo anterior. A soma dessas posturas assumidas € que causa dores

no ombro e costas da aplicadora da massa similar ao tipo de trabalho altamente repetitivo
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quanto aos movimentos realizados. O ritmo de trabatho, no caso da aplicadora da massa, €
rapido, devido a experiéncia e destreza da mesma. Devido a este fato, a mesma tem liberdade
de determinar seu ritmo trabalho.

Os constrangimentos e as cargas de trabalho do posto sdo influenciadas pelas posturas
adotadas durante a realiza¢do das tarefas. Os dados apresentados no Quadro 4.4 relacionam as
queixas de problemas de saude com as mas posturas assumida pela operaria. O Quadro 4.5
detalha outfos problemas apresentados no corpo, como conseqiiéncia do tipo de trabalho

repetitivo.

Quadro 4.4. Relagdo entre as posturas improprias e os problemas de satide apresentados nas

situagdes analisadas.

Posturas Riscos de dores ou moléstias
De pé com tronco curvado Dores lombares, cansago, artrose da coluna vertebral
Em pé e imovel Dores nos pés e nas pernas, varizes

Quadro 4.5. Outros problemas de satde apresentados em partes localizadas do corpo.

Areas do corpo afetados Problemas apresentados

Bragos e ombros Dores musculares, cansago (caracterizando os

sintomas do LER conforme literatura revisada ).

Desgaste e formag¢do de ampolas nos trés dedos de
Mio (dedos anular, meio e indice ) | ambas as mdos, insensibilidade do dedo indicador

direito.

Dores pronunciadas, pelo tipo de tarefa efetuada,
Punhos das maos risco de contrair tenossenovite aguda por atrito
(peritendinite) e primeiras manifestagGes através da
apresentagio de dor no dorso do punho e no
extremo distal do antebrago, conforme o estudado no

capitulo 2.

Olhos Trritagdio continua dos olhos

O comportamento da aplicadora da massa estd baseado em habilidades (skills), como €

denominado, por RASMUSSEN (apud SANTOS, 1994, p.83). O tipo de comportamentos,
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baseados em habilidades, “sio comportamentos, essencialmente, sensorio-motores, que sdo
acionados automaticamente por situagdes rotineiras e que se desenvolvem segundo um modelo
interno, ndo consciente, adquirido anteriormente. As habilidades sdo pouco sensiveis as
condicionantes ambientais € organizacionais, permitindo rea¢des muito rapidas e podendo se
desenvolver em paralelo com outras atividades™.

Quanto as queixas manifestadas por 4 trabalhadores de lixamento e mais a aplicadora
da massa tendo em conta a localizagdo de areas dolorosas nos mesmos, sdo apresentadas na
Tabela 4.6. A figura 4.8 mostra a localizagio das areas dolorosas no corpo do trabathador
proposto por (CORLETT e MANENICA, 1980).

Através destas respostas dadas pelos trabalhadores observou-se que, a partir das
posturas assumidas durante a realizagdo da tarefa de lixamento, estas dores sio uma
consequéncta direta do tipo de tarefa realizada. A postura exigida para a realizagdo da
operagdo de lixamento € de pé, com a cabega flexionada a frente ou estendida para tras
(dependendo da pega), e o tronco encurvado, bragos trabalhando a altura dos ombros ou
encima deles. Com a mao esquerda segura a pega e com a mao direita segura a lixa fazendo um
movimento horizontal de abdugdo e adugdo da direita para esquerda, varias vezes ida e volta
até deixar a pega totalmente lixada, caracterizando assim uma atividade sumamente repetitiva.
A posi¢do é de pé durante toda a jornada de trabalho. Deve-se ter em conta que os
trabalhadores as vezes alternam as mdos para utilizar a lixa, s6 que a mdo direita é a que
predomina por tratar-se de uma populagio totalmente destra.

Como demostra a Tabela 4.6 a maioria dos lixadores apresentam queixas de dores, no
pescoco, ombro direito, m3o direita, costas superior, bragos e antebragos direito, punho e
mios direita, e devido a posi¢do assumida durante toda a jornada de pé, apresentam cansago
nas pernas € moléstias. Também eles manifestaram sentir cansago fisico geral do corpo
acentuando-se mais perto do final da jornada. Portanto, pode-se detectar a manifestagdo dos
sintomas apresentados na literatura que caracterizam a presenc¢a do L. E.R.

Entrevistas posteriores foram realizadas com os 4 trabalhadores que realizam o
lixamento, os quais haviam respondido as perguntas referentes a localizagio de areas dolorosas
apresentadas na Tabela 4.6. Foram pesquisados os sinais de Finkelstein, Tinnel, Fhalen e
Gilliart-Wilson conforme o revisado na literatura no capitulo 2. Ante as exploragées fisicas das
mios e palpagdes realizadas dois deles apresentavam dores especificamente na mdo direita e
parestesia na regido da méo correspondente ao trajeto do nervo mediano, resultando positivo a

sinal de Tinnel e Fhalen, indicando assim a presencia do sindrome de Tunel do Carpo.
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Tabela 4.6 Localiza¢do de areas dolorosas e queixas apresentadas por 4 lixadores com

antigiiidade superior a um ano, ¢ a aplicadora da massa.

Localizacio de areas dolorosas

Quantidades de queixas

Dores no:
1- Pescogo
2- Costas- superior
3- Costas- médio
4- Costas inferior
5- Bacia
6-Ombro direito
7- Brago direito
8- Antebrago direito
9- Punho direito
10- Mio direita
11- Ombro esquerdo
12- Brago esquerdo
13- Antebracgo esquerdo
14- Punho esquerdo
15- Mio esquerda
16- Coxa direita
17- Perna direita
18- Tornozelo e pé direito
19- Coxa esquerda
20- Perna esquerda

21- Tomozelo e pé esquerdo

N N W WA AR W WD W WS RN S DEAEDN AW W DS




111

VISTA OE COSTAS
LADO LADO
ESOUERCD DWREITO

Peazoge

]
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Figura 4.8 Localizagdo de areas dolorosas provocadas por problemas de postura.
Fonte: CORLETT e MANENICA (1980).

Um dos trabalhadores examinados ante os testes da sinal de Finkelstein manifesto sentir
forte dor dando assim positiva a dita sinal indicando Tenossinovite de Quervain, apresentava
ademais inchago no punho e insensibilidade em alguns dedos. Queixaram-se também de sentir
formigamento nas mos, com cansago algumas vezes. Todos eles coincidiam através das
avaliagSes realizadas, indicando a presenga de dores em diferentes partes dos membros
superiores ja demostrados na Tabela 4.4. E importante destacar que a mio direita ¢ a mais
afetada com estes sintomas devido a que a maioria deles, por ser destro, realiza a tarefa de
lixamento com esta mao.

E importante ressaltar que ante as exploragdes fisicas das maos dos trabalhadores, s6
uns deles apresentou queixas de muita dor com inchagdo dos punhos, manifestando que, as
vezes, durante a realizagdo da sua tarefa sente dores insuportaveis que obriga-o a abandonar

sua atividade por alguns minutos até conseguir realizar novamente. Os outros dois, ao
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contrario, relataram que ndo sentem muita dor, sendo suportivel realizar suas tarefas

normalmente sem afetar o ritmo de trabalho. O quarto lixador examinado ndo apresentou

sinais positivos aos testes aplicados.

4.7 Analises das atividades do homem segundo um modelo antropocéntrico, dentro de

um sistema homens-tarefas

Apresentagio das informagdes: as informagdes sdo apresentadas em forma oral, pelo chefe
da secdo aos trabalhadores. Rotineiramente, uma vez acabado o lixamento de uma peca é
avisado ao encarregado de forma que 0 mesmo possa anotar a quantidade de tempo gasto
na realizag@o de cada atividade. A seguir o chefe, na maioria das vezes, indica por gestos ou
verbalmente qual € a peca seguinte pega a processar. No posto de aplicagdo da massa a

apresentagdo das informagdes ¢ em forma similar.

Os objetivos do trabalho da pessoa que aplica a massa e lixa ¢ a de passar a massa em

todas as pecas fabricadas no dia e logo lixar algumas delas, tentando colaborar dentro do

possivel em satisfazer os pedidos de produgdo na data fixada.

Caracteristicas dos objetos: as ferramentas utilizadas no caso do posto analisado € o formao
e papel de lixa 300 cujo tamanho e caracteristica ja foi descrito com anterioridade para o
caso do lixamento. Na aplicagdo da massa, o produto utilizado é a massa plastica junto com
um cataﬁgador, sendo um produto que provoca irritagdo na pele quando a exposi¢do €
prolongada. Destaca-se que durante a realiza¢o da tarefa de aplicagdo da massa a operaria
aplica a massa diretamente com os dedos sem utilizar nenhum tipo de protetor.

Quanto as caracteristicas arquitetnicas de distribui¢do dos espagos de trabalho: ndo sdo
ergonomicamente corretos devido a falta de espago suficiente para o deslocamento dos
trabalhadores (Ver Anexo II), da disposi¢do inadequada das areas de armazenamento
temporario das pegas em processamento, devido principalmente ao tamanho das pegas que
ocupam muito lugar variando de medida segundo o tamanho das pegas.

Apresentamos aqui as dimenses de algumas delas. Ver tabela 4.6.
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Tabela 4.7 Dimensdes de algumas das pegas fabricadas na empresa, assim como 0 peso
das pegas.

Fonte: Catalogo da empresa. Os pesos das pegas foram medidos pelo autor.

Descricio | Frente/largur | Profundidade | Altura Peso
a (Kg.)
Aparador 100 26 78 7
3*
4
Cadeira 46 46 89 5
6
7
Mesa jantar 160 82 78 10
Coluna baixa 26 26 38,5 1,5
Coluna meia 26 _ 26 58,5 12
Coluna alta 26 26 78,5 15

* O peso das cadeiras depende do modelo e tipo de material do qual s3o fabricados.

e Condicionantes temporais do trabalho: o horario de trabalho é de Segunda a Sexta feira de
7:00 as 17:30. Foi tomada como politica da empresa este horario de tal forma a evitar aos
trabathadores virem aos Sabados. As cadéncias da atividade no posto analisado ndo sdo
uniformes, dependendo diretamente do ritmo assumido pela aplicadora da massa. A durag@o
de cada atividade no caso de transporte de pegas é de 20 seg. a 1 min. por peca. A
aplicagdo da massa leva de 2 a 5 segundos dependendo da peca, e o lixamento de 3 a 25

min. dependendo também dos detalhes da pega.

¢ O ambiente psicossociologico: Quanto ao relacionamento social, observaram-se diferencas
da aplicadora da massa (33 anos) com respeito aos outros colegas, devido principalmente a
diferenca de idade, maturidade, sexo (ela é a unica mulher em toda a segdo). O proprio
chefe da se¢io conta com 23 anos. Por este motivo ela fica mais isolada, s6 tendo contatos

imprescindiveis. A mesma ndo esta de acordo com as brincadeiras dos outros. Por exemplo,
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as vezes ficam conversando durante a jornada de trabalho, pegam o formdo e esquentam
com a maquina cortadora, colocando-o proximo a algum colega descuidado (sendo
perigoso ficar com queimaduras graves). Os jovens realizam esse tipo de brincadeira
possivelmente por dois motivos de acordo com as hipéteses que levantamos. Primeiro como
uma maneira de escape psicologico ao trabalho monétono, repetitivo e com desgaste fisico
que realizam, e segundo pela falta de maturidade, responsabilidade e controle por parte dos
mesmos. Do ponto de vista psicologico também detectamos alguns pontos como
preocupagdo mental continua devido ao baixo salario percebido, ao tipo de trabalho
fatigante que realiza e também pelo medo continuo de ficar com algum problema de saude e
ter que faltar ao servigo. Ademais citamos consciéncia do custo de vida elevado e de ser ela

quem mantém a casa.

e Condigbes de vida extra-profissional: a aplicadora da massa praticamente nio tem
momentos de laser, os dias que ndo esta em servigo, dedica ao trabalho de casa,
acumulado durante a semana, muitas vezes realizando tarefas repetitivas também em sua

casa. Segundo declaragdes dadas por ela; gosta mais de estar no servigo que em sua casa.

Todas estas condicionantes podem afetar sobremaneira, os resultados da produgio, em
especial pelas influéncias das mas condigdes de trabalho, que afetam diretamente ao homem
causando, no caso da aplicadora de massa e lixadora, fadiga fisica pelo tipo de trabalho
altamente repetitivo realizado .

Quanto as doengas ocupacionais, que podem ser adquiridas pela operaria, temos:
problemas como L.E.R. o tenossinovite em conseqiiéncia dos esfor¢os repetitivos realizados
durante a tarefa; lesdo dos trés dedos das mios causada pela massa plastica e problemas nos
olhos devido as irritagdes causadas pelos produtos utilizados; dores na coluna pela postura
adotada durante a jornada de trabalho e varizes por ficar muito tempo em pé.

Considerando os efeitos sobre a producdo das mas condi¢Ses de trabalho, também
assinalamos sua influencia negativa. Durante o acidente da aplicadora da massa, por exemplo,
houve aumento da quantidade de pegas rejeitadas, devido principalmente a impossibilidade de
outras pessoa realizarem a tarefa de aplicagdo da massa, primeiro por nio conseguirem
suportar a corrosio causada pela aplicagdo da massa em contato direto com a pele, e segundo
por falta de experiéncia e ndo conseguir colocar a quantidade necessaria de massa, aplicando

uma quantidade maior, aumentando o trabalho no lixamento devido a que se precisava lixar
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mais para deixar a peca uniforme. Durante a auséncia da operaria, os produtos terminados
eram levados a acabamento e expedi¢do onde era realizado um controle da qualidade e
novamente voltavam para o lixamento, tendo que lixar tudo de novo, aplicar nova massa e

pintura, duplicando o trabalho.
4.8 Ambiente Fisico de Trabalho

As observa¢des quanto ao ambiente fisico em geral foram avaliadas em forma
qualitativa através da percepgdo dos trabalhadores e também do analista.

As condigdes térmicas ambientais em geral sio boas para o inverno e muito quente
para o verdo. Durante o verdo insolagdo no periodo matutino, até aproximadamente as 16
horas, com a sensagdo de temperatura elevada no ambiente. A radiagio térmica proveniente do
teto de telhas de vidro, ou seja, translucidas, contribui ao aumento da temperatura,
especificamente s3o mais afetados os trabalhadores cujo posto se encontra diretamente
embaixo do mesmo.

Quanto a velocidade do ar (Va) no local de trabalho ela é muito baixa, devido a pouca
ventilagdo existente no setor. A construgido- conta com 6 (seis) pequenas aberturas utilizadas
como janelas que encontram-se na parte bem superior da parede dos fundos, a uma distdncia
de 1 (um ) metro antes de chegar aos tetos.

A temperatura umida do ar no local de trabalho ndo apresenta problemas de umidade.
A temperatura é mais seca que umida. A umidade relativa do ar sofre poucas alteragdes,

!

mantendo-se relativamente constante. /

Considerando o ambiente sonoro a fonte principjai de ruido ¢ uma maquina cortadora
que foi instalada nos fundos do setor, devido a falta de espago no setor de serralharia. O
operario da mesma utiliza abafadores, mas, em contraposi¢io, os que se encontram no posto
de aplicagdo da massa e lixamento ndo contam com protegio alguma, manifestando sofrer de
tonturas pelos altos niveis de ruido, especialmente nos primeiros dias em que comegou a
funcionar a maquina cortadora nesse lugar. Outra fonte externa de ruido sdo os provenientes
do setor vizinho, serralharia que nfo conta com paredes para dividir. O tempo de exposi¢do ao

ruido é praticamente durante toda a jornada. Porem, nio existem elementos vibrantes, nem

ocorre reverberagio nd ambiente de trabalho estudado.
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Na iluminagdo € importante ressaltar que o local de trabalho tem ilumina¢io natural
boa e artificial insuficiente, devido a falta de limpeza das ldmpadas florescente (acumulagio de
po) e falta de reposigdo das que ja ndo estdo funcionando.

As lampadas fluorescentes estdo suspensas no teto, e considera-se que a altura em que
estdo colocadas ndo € a adequada (muito elevada). Além do mais, observou-se que produzem
um leve sombreado no posto de aplicagdo da massa e lixamento, o que é compensado pelo
contraste gerado pela iluminagio dada pela telhas translicidas.

Pode-se concluir que a iluminagio € boa durante o dia, pela existéncia de 12 telhas de
vidro no teto, mas ¢ insuficiente nos dias nublados e durante as horas extras noturnas,
conduzindo a um maior esforgo visual para a realizagdo da tarefa.

A eficiéncia luminosa fluorescente varia entre 50 a 80 Im/W. A quantidade de lampadas

existente e as condigdes em que se encontram ¢ dada no quadro 4.6 .

Quadro 4.6 Relagdo de Lampadas e as condi¢gdes das mesmas.

Porta Lampadas Quantidade | Total de Tubeos Tubos nao
' Tubos Funcionando | Funcionando
Com 4 tubos florescentes 5 20 15 5
Com 2 tubos florescentes 7 14 11 3
Total 12 34 26 8

Como pode-se observar no quadro anterior, no local de trabalho existem porta
lampadas contendendo 4 ou 2 tubos florescente respectivamente, dos quais de um total de 34
tubos luminosos s6 26 funcionam perfeitamente. Quatro (4) das lampadas ndo funcionam,
porém, estdo posicionadas num lugar que ndo precisa de iluminagio por estar destinado a

armazenagem de pegas.
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Com respeito a presenga de agentes contaminantes atmosféricos no ambiente de
trabatho detectou-se a elevada presenga de po no ar, proveniente do lixamento da pintura de
fundo, e produtos volateis de forte cheiro emitidos pela massa e thinner utilizados na pintura a
m3o. Estes causam irritag:io na mio, olhos e nariz, provocada pelo contato prolongado do

operario com a mesma.

4.9 Diagnéstico Ergonémico
4.9.1 Introducio

Este diagnostico ergonémico do posto de aplicagio da massa e lixamento tem como
objetivo apresentar, apos a fase de uma analise detalhada da situagdo de trabalho, os sintomas
dos problemas ergondmicos pertinentes as condi¢des de trabalho, os quais tendem a se traduzir
em condigdes desfavoraveis a saide e ao bem - estar destes trabalhadores.

E importante ressaltar que esta sintese ergonémica ndo procura definir as regras do

trabalho, contribuindo apenas no sentido de diagnosticar as seguintes condicionantes:

4.9.2 Indicadores Relativos a2os Trabalhadores

4.9.2.1 Saiude

Os resultados dos questionarios, entrevistas e observagGes realizados aos trabalhadores
revelam que a maioria dos trabalhadores que realizam o lixamento e é empregada que aplica a
massa afirmam ter problemas nos membros superiores mas nio procuraram assisténcia médica.

Foram detectados todos os aspetos importantes no desencadeamento das lesGes por
esforgos repetitivos, mencionados por CASAROTTO e PARAGUAY (1993), referenciando
outros autores: que sio os “ciclos de atividade menores que 30 segundos e movimentos
manuais com sobrecarga nos tenddes musculares, organiza¢gio do trabalho inadequada, com
falta de periodos de pausa espontdneos, poucas pausas, dimensionamento inadequado dos

postos de trabalho™.
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Inclusive a localizagdo de queixas de areas dolorosas exposto tanto pela aplicadora da
massa como pela maioria dos lixadores caracterizam os primeiras sinais de apari¢do de L. ER.
(dor muscular nos membros superiores, fadiga ou inflama¢&o nos membros superiores,
problemas na coluna lombar) conferido na literatura consultada previamente.

Além do mais, detectou-se a presenga em sua fase inicial do sindrome de tinel de
carpo em 2 dos que realizam o lixamento e um que apresentava a tenossinovite De Quervain na
mdo direita, de um total de 4 pesquisados, demostrando assim que a utilizag3o repetitiva das
mios com aplicag@o de forga leva ao LER.

Com relagdo a outros aspectos menos graves que o L.ER., com respeito a saude,
como ja foi mencionado durante a analise do ambiente interno, existe risco permanente devido

as condigdes em que sdo desenvolvidas a tarefa, como por exemplo:

a) Inalagdo prolongada do forte cheiro emitido pela massa plastica durante o uso;

b) Exposi¢do prolongada dos olhos ao produto, contradizendo as indica¢des de uso e
causando irritagGes nos olhos;

c) Falta de utilizagdo de luvas para a aplicagdo da maSsa.

d) Durante o lixamento das pegas, falta de utiliiagﬁo de luvas tanto por parte da
aplicadora da massa como de todos os que realizam o lixamento;

e) Falta de utilizagdo de protetores filtrantes do ar ambiente, durante o lixamento,
sendo que ao lixar as pegas as particulas de fundo de pintura e da massa

encontram-se disseminadas no ambiente;

Como pode-se ver pelas observagdes anteriores existe uma total falta de informagio e
consciéncia na importéncia para a saude, da utilizagdo de equipes de seguranga, fazendo com
que realizem justamente as contra-indicagdes dos produtos utilizados. Ex. massa plastica

utilizada.

4.9.3 Absenteismo, rotatividade e recrutamento

Conforme os dados coletados, as taxas de absenteismo sdo baixas, mas as taxas de

rotatividade e recrutamento, em especial para a tarefa de lixamento, sdo extremadamente altas,
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devido a elevada exigéncia de produc¢do, mesmo durante o periodo de proba e também devido
as mas condigdes de trabalho.

E importante destacar a nossa preocupagdo quanto a rotatividade e a contratagdo de
pessoas muitos jovens. Muitos deles estdo comegando sua vida de trabalhador e mesmo no
inicio de seu longo caminhar, ja enfrentam uma cultura e condigdes de trabalho totalmente
deploraveis com respeito a sua satde fisica (ex. ocorréncia do L.E.R.). Esse mal inicio pode
repercutir negativamente no resto da sua vida como trabathador, e para o desenvolvimento do
pais (devido a que pessoas doentes ndo podem produzir). Acreditamos que jovens devem
comegar sua vida de trabalho em empresas onde a cultura do trabalho ée focaliza na
importancia do homem, cuidando de sua saude, qualidade de vida, e capacitagdo. Em
compensagdo, os empregados sentem-se valorizados, mais satisfeitos, produzem melhor,
colaboram gostosamente com o crescimento da empresa e do pais. O mais importante,
tratando-se de jovens, é o desenvolvimento deles dentro de uma cultura saudavel, a qual
marcara sua vida de trabalhador até o final. Em uma empresa que oferece essas condigdes
para o trabalhador, 0 mesmo ndo tentara produzir o suficiente pela pressdo ou medo de perder
o emprego que ajuda a sua sobrevivéncia, mas vai fazer melhor, ndo por medo, mas para

preservar aquilo que valoriza.

4.9.4 Carateristica da populacio

A populagio esta constituida na sua maioria por jovens de sexo masculino e com baixa
qualificagio para a tarefa, com nivel de instrugio formal baixo. A empresa ndo conta com
cursos de aperfeigoamento, predominando a experiéncia empirica, € tem um alto indice de

rotatividade, especialmente na segdo analisada.

4.9.5 Caracteristicas organizacionais

Na organizagio do trabalho: constatou-se que predomina a divisio do trabalho por
tarefas especificas, inflexivel (especialmente nos postos de lixamento) o que impossibilita quase
sempre o enriquecimento da atividade, produzindo profunda monotonia, desmotivago e

conflitos de relacionamentos entre eles.
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Observou-se com respeito as condicionantes de tempo a influencia da pressdo temporal
em periodos da tarde. Em especial, sobre os trabalhadores que realizam o lixamento, como
conseqiiéncia da alta rotatividade. Na sua maioria sio novos € ndo contam ainda com a
experiéncia e destreza manual suficientes para atingir a meta da produgdo fixada pela
organizacdo. Esta € considerada alta para o nivel deles e baixa para uma pessoa experiente.

A estrutura organizacional existente, atualmente, determina uma especializagdo
funcional que inibe a criatividade, ndo existindo equipe de trabalho, repartindo-se a atividade
por tarefa em forma individual, ndo deixando participar aos trabalhadores no planejamento e
distribuicdo das tarefas.

Dado que existe um controle cronometrado das tarefas e caréncia de uma prescrigdo
detalhada da tarefa, a rigidez funcional da estrutura empresarial caracteriza a predominéncia da

monotonia das atividades de aplicagdo da massa e lixamento.

4.9.6 Condicionantes Relativas ao Meio Ambiente

Nio existe um estudo anterior de concepg¢do da planta. Comprovou-se problemas de
localizagdo, vias de acesso e de espago disponivel, apresentando dificuldade para o
deslocamento, limitagdo do espago para realizagdo da tarefa, tendo que incomodar-se um
posto com outro devido principalmente a falta de espago, correndo o perigo da produgio de
acidentes por tal motivo.

Verificamos que tanto antes como atualmente, com a ampliagdo da planta, nio se
levaram em conta algumas recomendagdes que ajudariam a melhorar as condigdes

ergondmicas e de seguranga no lugar de trabalho.

4.9.7 Quanto aos Fatores Sociais

A empresa possui CIPA (Comissdo Interna de Prevengéo de Acidentes), porém esta é
inoperante. N3o se investe em cursos periddicos para todos os operadores que estdo expostos
a areas de alto risco. Nota-se um total desconhecimento na maioria dos operarios, de como

atuar em caso de incéndio, etc.
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Observou-se, também, que a industria ndo conta com um departamento de consultoria
meédica ou de enfermagem de atendimento interno, causando com que os trabalhadores, por
ndo querer ausentar-se no trabalho, ignoram as dores manifestadas, primeiros sintomas de
casos do LER., por exemplo. Somente sio tomadas providéncias em casos ja graves. O
hospital mais proximo encontra-se a uns 15 minutos da fabrica que, por a sua vez, esta situada
frente a uma rua altamente congestionada de trinsito o tempo todo (dificultando assim o
rapido atendimento em caso de acidentes graves). Os trabalhadores colocaram que ante
problemas de saude ndo muito graves encontram-se impossibilitados de receber atendimento
médico, sem que isso implique numa falta ao servigo. Outro ponto negativo neste aspecto é
que, ante a auséncia de um departamento médico, a empresa praticamente nio conta com o
registro do acompanhamento médico de seus empregados, ignorando na maioria das vezes os
problemas ou lesGes sofridas pelos mesmos.

Dentro da empresa, contam com materiais de primeiros socorros, mas os trabalhadores

ndo recebem treinamento para atendimento de primeiros socorros em caso de urgéncia.

4.9.8 Quanto a Producio

A produgdo procura atender a demanda que, normalmente, durante o ano, situa-se
entorno da fabricagdo de 60 pegas por dia, dependendo da quantidade de pedidos.
Especialmente em altas temporadas de venda, como novembro - dezembro, a produgio

aumenta, chegando a 90 ou mais pegas por dia.

4.9.9 Queixas

Existem queixas da parte dos trabalhadores, algumas das quais tendo

procedéncia, nas condigdes de trabalho, determinadas por:

e monotonia provocada pelo tipo de tarefa;

e repeticio dos mesmos tipos de movimentos com aplicagdo de esforgo;

2

e sensacgdo térmica com calor elevado durante o verdo;
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¢ ruidos elevados que incomodam;

e contaminagdo do ar devido a presenca de pdé no meio ambiente e falta de
uma boa ventilagdo;

¢ Insalubridade de grau médio segundo a NR-15 devido a realizagio do
trabalho de retiradé, raspagem a seco e¢ queima de pintura, (neste caso
exclui-se o Gltimo);

¢ desconformidade total, em especial dos obreiros, com o baixo salario
recebido, causando um sofrimento psiquico devido a pressio (pensamento
continuo durante a realizagdo da tarefa) de cobrir suas necessidades e as de
sua familia, para viver dignamente;

e auséncia de colaboragdo ou trabalho em grupo entre os colegas;

¢ desconformidade com o sistema utilizado para a promogdo dos funcionarios;

4.9.10 Dificuldades Conhecidas

o Tarefas com pobre conteido técnico e repetitivas, gerando exposi¢do do
trabalhador ao L.E.R. ademais de monotonia e insatisfagio;

o - A tarefa ¢ realizada com exposi¢do direta dos dedos para a aplicagio da
massa € as mios para a realiza¢do do lixamento;

¢ Transporte manual de cargas em forma descontinua cujo peso, muitas vezes,
€ suscetivel de comprometer a saude ou seguranga, contrariando as
indicagdes da NR-17 de Ergonomia;

¢ Ma distribuigdo do espago de trabalho;

¢ Falta de normas formais, prescritas para execugdo das tarefas, por parte da
empresa,

e As bancadas precisam de adequagdo ao trabalho realizado;

e Muitas horas de trabalho, causando alto desgaste fisico por jornada.

¢ Mai condigdes ambientais de trabalho;

e Necessidade de capacitar e cientificar aos trabalhadores sobre a importancia

da utilizagdo dos equipamentos de seguranga;
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¢ Pouca motivagdo por parte da empresa para os trabalhadores. Falta de

estimulo e reconhecimento;

' chm referéncia ao ultimo ponto citado, é importante destacar as declaragdes da
aplicadora‘dll massa. Ante uma de nossas questdes, deu a seguinte resposta: “Eu prefiro
realizar o lixamento, embora seja o trabalho mais pesado, devido a que se realiza um controle
do tempo de produgdo e, assim, o chefe pode sabér minha capacidade de produgio e me
valorizar, dando-me a oportunidade de ter um melhor cargo e salario”. “Faz pouco tempo, o
diretor ascendia um mogo que somente tinha seis meses na empresa e a explicagdo que falou
para mim, € que eu merecia essa promogdo mas que ndo me considerou porque ninguém pode
fazer o que eu fago”. “Mas o que eu realmente gostaria ¢ que meu trabalho fosse também

reconhecido economicamente”.

]

4.10 Caderno de Encargos de Recomendagdes Ergonomica

. « Como a empresa esta passando por uma série de modificagGes tais como: aumento de
espago de trabalho, término da construgdo de novas infra-estruturas para ampliagdo de local de
trabalho, contratagio de novos empregados, e estdo tentando organizar alguns aspetos que
anteriormente estavam esquecidos, acreditamos ser oportuno dar algumas recomendagdes
uteis.

Na situagdo inicial deste estudo, comegando pela analise da demanda, levantou-se a
finalidade de proporcionar recomendages para melhorar as condigdes de trabalho, de tal

~ ~maneira a humanizar o trabalho, valorizando os trabathadores, a0 mesmo tempo estudando a
‘forma de preservar a satude fisica dos mesmos.

Apresentaremos, entdo, algumas recomendagdes, conforme resultados dos estudos

realizados: '

Quanto a duplicagio das fun¢des: recomenda-se eliminar a tarefa de transporte de
pegas, colocando uma ou duas pessoas cuja fungdo especifica seja o transporte das pegas semi
acabadas entre as diferentes se¢Oes. Através desta implementagdo se evitara a perda de tempo
do trabalhador e o desgaste energético aplicado em uma fung@o que ndo € sua tarefa principal.

A distribui¢do da tarefa poderia fazer-se da seguinte forma, uma hora de aplicagio da

massa e logo repousar 5 minutos e intercalar com o lixamento por outra 1 hora, e assim
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sucessivamente de tal forma a alternar a atividade de trabalho, enriquecer a tarefa, e evitar a
exposi¢do, e inalagdo prolongada de produtos quimicos. O tempo foi estipulado conforme
recomendacdes dadas nas bibliografias consultadas no capitulo 2. O ideal seria deixar o
trabalhador com a liberdade necessaria para realizar uns minutos de descanso segundo as dores
ou fadiga apresentadas no decorrer da realizagdo da sua tarefa, para posteriormente retomar
sua atividade, dessa forma ele mesmo autodeterminaria seu proprio ritmo de trabatho, como o
momento de interromper sua atividade para descansar sem ter um tempo previamente
determinado, de acordo ao recomendado por CODO (1995) no capitulo 2.

Durante esses 5 minutos de repouso pode colocar-se a disposi¢io do empregado
cadeiras no fundo do local onde encontra-se o setor, para poder sentar-se e assim solucionar os
problemas apresentados nas pernas por ver-se obrigado a realizar a tarefa totalmente em pé.

No caso dos trabalhadores afetados com o LER estabelecer um programa de
acompanhamento clinico e recuperagdo, ademais de estudar a forma de reintegrar suas

atividades em postos onde ndo tenham que desempenhar uma tarefa com esforgo repetitivo.
Quanto a massa plastica:

e colocar a massa em recipientes especiais em que seria fracionada uma parte do
produto a ser utilizado na meia jornada. Deve contar com uma boa tampa, de facil
manejo, e o cuidado de armazenar em lugar bem ventilado;

e Tampar bem o frasco, evitando o cheiro desprendido e, no caso do preparado, s6
calcular para preparar o que sera utilizado em forma rapida, evitando assim cheiro e
perda de material,

e Utilizar equipamentos de seguranga adequados como, luvas protetoras adequadas
com dedal resistente a corrosio e de fina espessura para facilitar a mobilidade e
colocagdo da quantidade necessaria da massa; Ver Anexo III dos equipamentos de
seguranga;

¢ Evitar a proximidade do produto aos olhos de forma a néo softer irritagdes;

e Determinar um tempo para realizar o aplica¢do da massa e logo intercalar com o
lixamento de tal forma a enriquecer a tarefa e variar os movimentos evitando assim
o aparecimento do LER e também um longo periodo de inalagdo do produto.

Melhorar a ventilagdo do lugar onde se realiza a aplicagdo da massa
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Quanto a postura:

100

Projetar um bancada de tamanho adequado as medidas do trabalhador, para evitar
posturas constrangedoras; Ver figura 4.9. |
Capacitar os empregados sobre posturas adequadas a serem assumidas no trabalho;
Oferecer exercicios de atividade fisica de relaxa¢do dos musculos, pelos menos 15
minutos por dia especialmente de relaxamento dos ombros, pescogo, espadua
(conforme recomendagdes dadas no capitulo 2 e mostradas no ANEXO V), ao igual
que podem realizar-se exercicios de alongamentos dos extensores e flexores das
mios que devido a sua simplicidade podem ser realizada pelo trabalhador durante os

minutos de pausa.

Espago p/ trabalho POSTO DE TRABALHO POSICAO EM PE
3 Bom Superficiepara  Superficie para Superficie para
n i3 os hragoes solios apoie dos Agarrar pegas
::‘riuell anie-bragos pesadas
50
g 5§ 8 B
e e : ;‘ ;j ’ '
Zorol J
|t
ull 1] _
” “
+i o 1
g pa
)
- il
A aliura depende das dimensées das pecas. Dimensées em cm

Figura 4.9 Recomendagdes para o dimensionamento do posto de trabalho para a postura em pé
(Norma Francesa AFNOR X-35-104, 1980, apud IIDA, 1990).

Quanto a organizagio:

¢ Reduzir a jornada de trabalho para 8 horas diarias, ja que um tempo maior a este

implica em um menor rendimento, aumentando a fadiga;
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Planejar um descanso de 5 minutos por cada hora trabalhada especialmente durante
a realizagdo da atividade de aplicagdo da massa e lixamento.

Contratar um médico que faga atendimento pelo menos 2 (duas) vezes na semana de
tal forma a detectar os primeiros sintomas apresentados e fazer um
acompanhamento dos casos;

Contratar um técnico em seguranga que tente evitar as condi¢des de risco para
saude;

Estabelecer critérios claros sobre a sele¢éo e contratagio de pessoal,

e Determinar uma boa distribuicdo de cargos e salarios, de tal forma a motivar mais a

realizagdo do trabalho;

Buscar estratégias de motivagdo de pessoal que os faga sentir valorizados em seu
trabatho;

e Separar a se¢do de aplicagdo da massa e lixamento em mais segdes, colocando a

pintura como uma se¢do independente para controlar os produtos toxicos ambientais

utilizados na pintura e também para um melhor funcionamento e produgio de ambos.

Programas de locais e espagos de trabatho:

Neste programa sugerimos algumas modificagdes, consideradas como fundamentais

para melhorar as condi¢Ges ambientais:

rebaixamento das aberturas, aumento da dimens3o das mesmas e aproveitamento da
ventilagdo natural, com colocagdo de orificios em locais apropriados. Instalagio de
extratores de ar em lugares adequados;

colocagio de paredes divisorias com materiais absorventes visando a redugio do
nivel de ruido gerado pela se¢do de serralharia;

separacdo total de maquinas que causem ruido da area onde encontra-se a se¢do de
aplicagdo da massa e lixamento ou cuidar de que as maquinas ndo ultrapassem
através do ruido, o limite de tolerdncia. Buscar, primeiramente,' solugées na
manuten¢do da mesma, com uma melhor regulagem e lubrificacdo da maquina ou

equipamento;
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e limpeza e reposi¢do de lampadas fluorescentes queimadas. Estabelecer um correto
programa de revisdo do sistema, de forma que haja reposi¢do imediata daquelas que
ndo estiverem em perfeitas condigdes.

e sempre que possivel a luminaria devera ser rebaixada e colocada exatamente sobre a
area de trabalho do empregado, visando melhor aproveitamento do iluminamento;

e aumento da quantidade das lampadas por sobre os postos de trabalho, com uma
distribui¢do boa e uniforme da iluminagdo, visando especialmente os trabalhos a
serem realizados em horario noturno;

¢ distribuicdo dos postos de forma que as telhas translicidas fiquem a esquerda do
trabalhador, de tal maneira que ndo ocorram sombras prejudiciais a execugdo do
trabalho no caso da iluminagio e também que o calor ndo chegue a atingir, de forma
direta, ao trabalhador;

e distribuigdo correta dos espagos de trabalho de forma a que os postos estejam em
um local adequado, onde o trabalhador tenha suficiente espagco para seus
movimentos de trabalho, causando maior conforto;

¢ colocar cadeiras de descanso para serem utilizadas nas horas de pausa dentro do

local e fora dele em um lugar aconchegante.

Programa “Organizagio do trabalho™:

Um problema sumamente importante a ser considerado é como determinar
acertadamente os limites da divisdo de trabalho, para nio torna-lo demasiadamente monétono
¢ também sumamente repetitivo, levando a utilizagio de um membro do corpo (no caso deste
estudo se trata da mdo) em forma exagerada com aplica¢do de forca.

"A tendéncia moderna é procurar compatibilizar as exigéncias técnicas com a
motivagdo dos trabathadores, através da reintegragio de tarefas demasiadamente pulverizadas,
realizando um enriquecimento do trabalho e até a criagio de postos polivalentes, onde o
operario especializado pode ser beneficiado com o rodizio, operando equipamentos diferentes
da linha de produgdo.

A alternincia de tarefas tem sido realizada com éxito, face a uma maior motivagio do
trabalhador para o desempenho, melhorando a qualidade, diminuindo os acidentes,

desenvolvendo a moral, aumentando a produtividade e o ajustamento profissional.
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Existe a técnica de alargamento do posto (ampliagdo de tarefas), aumentando o seu
raio de agdo, para que os operarios possam aprender diversas tarefas e ter a liberdade de
escolha dentro de sua equipe, sempre de comum acordo com o supervisor ou contramestre,
que recebe as informagdes, discute e decide através da pratica uma pequena “dinimica de
grupo”, havendo ainda a possibilidade entre os membros do grupo de permuta, tornando o
trabalho mais interessante e estimulante " (BEHR, 1992).

Para tanto, recomendamos o enriquecimento das tarefas através da formagdo de
equipes de trabalho. Segundo a filosofia proposta anteriormente, sugerimos a ampliagido da
tarefa da operaria que realiza o aplicagio da massa e lixamento, através da formacdo de
equipes onde, em forma rotativa, realizem a tarefa. Detectamos que a aparente autonomia da
aplicadora da massa conduz diretamente a fadiga e ao desgaste fisico.

No caso do lixamento das pegas recomenda-se que se formem equipes de trabalho que
dividam suas tarefas de acordo com os tipos de pegas produzidas que devem ser lixadas.

Assim podem, ademais, treinar a outras pessoas para realizar a tarefa de aplicagdo da
massa de forma que ndo seja uma so6 pessoa que monopolize essa tarefa de maneira a dar a
oportunidade de crescimento € aumento no cargo aos trabalhadores.

Programa de Formag@o:

Dentro dos programas devem incluir-se os cursos regulares de capacitagio para o
trabalho a realizar, que prevé o enriquecimento de tarefas com a ampliagdo de raio de atuagdo
dos trabalhadores. Treinamento de trabalho em equipe, para solugdo de problemas. Também
deve-se promover programas visando a conservagdo da saude e, com igual importancia, os
relativos a seguran¢a industrial, com colocagio de cartazes de seguranga, visiveis nos
corredores. Colocagdo de um mural de informagdes referentes a conservagio da saude,
prevengdo de acidentes, do LER e outras informagdes interessantes que, em forma clara e
simples, possam ir educando os trabalhadores.

E importante destacar a importancia da habilitagio de cursos especificos de capacitagio
por parte da empresa, investindo na educagdo e expandindo dessa forma o crescimento
profissional e social dos trabalhadores, a0 mesmo tempo beneficiar-se com a qualificagdo da
mio de obra.

Orientar sobre as posturas corretas a serem assumidas durante o trabalho, para evitar
lesdes como o LER e dores que poderiam evitar-se com uma postura correta.

Cada curso ou programa seria, assim, um investimento da empresa na qualifica¢io e

saude do pessoal.
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CAPITULO 5

ANALISE DOS RESULTADOS E CONCLUSOES

A metodologia utilizada neste estudo para a realizagdo do analise da demanda, foi uma
ferrament;a da qualidade, utilizada em analise de valor, para tomada de decisdes, como
instrumento para a identificagdo da segdo critica dentro da empresa. Isto foi possivel mediante
a utilizacdo de uma técnica numérica de relagdes funcionais chamada de Método Mudge que
permitiu a comparagio de todas as possiveis combinagdes de pares de fungdes. Considerando
que um dos pontos mais importantes para comegar um estudo, ante a existéncia de muitos
problemas complexos, € determinar qual ¢ o ponto critico a ser analisado, demonstrou-se que
este método de analise de priorizagdo € valido, especialmente quando os problemas
apresentados sdo muitos e os proprios demandantes ndo conseguem priorizar a solicitagéo de
forma explicita.

Posteriormente, uma vez aplicado o método Mudge, foi detectada a se¢do critica, no
caso, a de aplicagdo da massa e lixamento, aplicando-se os passos de estudo correspondentes a
analise ergonomica do trabalho. Através da analise das tarefas e das atividades, detectou-se as
condi¢Bes nas quais se encontram expostos os trabalhadores. Além do mais, foi possivel,
através da analise ergonomica do trabatho, identificar os problemas mais graves que afetam a
realizagdio da tarefa de parte do operario, tal como problemas de saude devido a um tipo de
tarefa altamente repetitivo.

Através da caracteriza¢do do setor de aplicagdo da massa e lixamento como processo
critico, comprovou-se estar intimamente relacionado ao grande constrangimento causado pelo
tipo de atividade extremamente repetitiva realizada durante o cumprimento da tarefa. O
esforgo repetitivo na utilizagdo da méo leva diretamente ao desenvolvimento de lesdo por
esforgo repetitivo nessa area do corpo.

Através das entrevistas realizadas com os trabalhadores detectou-se a presenga dos
primeiros sintomas do LER tais como as indicadas na pesquiszi de literatura, entre elas s3o
sensagdo de peso nos bragos e mios acompanhado do surgimento de dor, em alguns casos até
formigamento, inchago e perda da forga muscular nos ombros, bragos € m&os.

Todas as informagdes sobre o estado de saude da populagdo foram obtidas através de

questionarios, entrevistas e observagdes aplicados aos trabalhadores do setor de aplicagdo da
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massa e lixamento. Na época de realizagdo do estudo, o efetivo do setor consistia em um
obreiro que realiza a aplicagdo de massa assim como a realizag@o do lixamento e 8 jovens que
executavam a tarefa de lixamento.

Responderam ao questionario de localizagéo de areas dolorosas e queixas apresentadas
4 lixadores e a aplicadora da massa. representando assim o 56% da populagdo dos que
realizam o lixamento. Os resultados obtidos mostram que dos 5 trabalhadores, 80% deles
apresentam queixas no pescogo e brago direito e 40% no antebrago direito, enquanto 80% no
punho e mio direita, 80 % no ombro direito, 80% na regido inferior das costas ¢ 80% na coxa
e perna direita conforme mostrado na Tabela 4.6 do Capitulo 4.

Demonstrando-se assim que a maioria das queixas de salide apresentadas estavam
intimamente relacionado com tipos de tarefa cuja atividade é manual repetitiva com realizagéo
de forca a0 mesmo tempo que se efetua totalmente em pé. Como a maioria da populagéo de
trabalhadores ¢ destra utilizando portanto mais a mio direita, as areas de problemas se
encontram/ mais acentuadas nos membros superiores direitos. No caso das coxa e perna direita
apresentam mais dor devido a que os trabalhadores as utilizam como apoio a todo o corpo.

A literatura disponivel sobre lesdes por traumas cumulativos, recomenda que seja dada
maior aten¢do a estes tipos de sintomas ou queixas nos membros superiores, associadas ao
desempenho de tarefas produtivas. Tais queixas podem muitas vezes indicar o inicio do
aparecirhento das Lesdes por Esforgos Repetitivos ou mesmo a manifestagdo de estagios
evolutivos mais avancados. As queixas de dor, por exemplo, representam a principal e, muitas
vezes, Unica expressdo clinica da existéncia da doenga (ALVES, 1995).

Portanto, pode-se concluir que através da analise ergonémica do trabalho a respeito
dos aspectos relacionados  utilizagdo das maos com esfor¢o repetitivo durante a realizagio da
atividade de trabalho, demostrou-se que dos quatro trabalhadores (que sdo os mais antigos na
realiza¢do do lixamento), em que foram pesquisados os sinais de Finkelstein, Tinnel, Fhalen e
Gilliart-Wilson, conforme o revisado na literatura no capitulo 2, dois deles coincidiram com as
avaliagBes realizadas, indicando a presenca da sindrome de tinel do carpo (em estagio inicial),
e um deles indica a presenga de tenossinovite De Quervain em estagio mais evoluido, a
aplicadora de massa por sua parte apresenta uma tendéncia a peritendinite em estagio inicial,
demonstrando assim como verdadeira a hipéteses de que trabalhadores que utilizam as maos
em forma repetitiva e com aplicagdo de forga, sem o devido repouso necessario desenvolvem

os sintomas de aparigdo das Lesdes por Esforgos Repetitivos.
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E importante ressaltar novamente que estes sintomas podem ser prevenidos, com o
revezamento da tarefa e o repouso de pelo menos 5 minutos por hora trabathada, ou melhor
ainda, 10 minutos para cada 50 minutos de trabalho repetitivo, conforme recomendagdes dadas
na bibliografia pesquisada.

Por outro lado, detectou-se também a influencia das mas posturas assumidas pelos
trabalhadores como fator determinante da LER confirmando assim as afirmagdes feitas por
MACIEL (1995) no capitulo 2, especificamente pela inadequacdo da bancada de trabalho que
obriga ao trabalhador durante a realizagdo do lixamento a elevar o ombro e brago direito para
poder realizar o lixamento das pegas, apresentado assim queixas de problemas musculo-
esqueléticos e causando ademais muita fadiga fisica e fortes dores nessa area do corpo.
Também as queixas excessivas de moléstias no pescogo foram devidas a problemas posturais
como conseqiiéncia a continuamente assumirem a inclinagdo da cabega superior a 30° em
relagio a vertical, no caso da pessoa que aplica a massa € no caso dos que realizam o
lixamento. Quando realizam o lixamento colocando a pega no chéo e quando a pega € maior, 0
operario obriga-se a trabalhar com os bragos estendidos por encima da altura dos ombros, com
extensio da cabeca para tras causando também dores no pescogo. As posturas continuas com
inclinagdes para a frente, assumidos tanto pela aplicadora da massa como pelos lixadores, com
posicionamento de curvatura do tronco de 60 a 70° e curvatura dorsal da coluna vertebral, leva
a causar dores na regido inferior das costas.

Foram demonstrados ademais a necessidade da valorizagdo dos fatores humanos no
processo de trabalho. O tipo de trabalho monétono, por ser repetitivo, contribui para a fadiga
fisica, causando falta de motivagdo dos empregados devido a desorganizagio € o tipo de tarefa
desmotivante, conforme foi verificado no capitulo 4 de analise ergondmica do trabalho.

Embora a Ergonomia ja ndo seja uma &rea relativamente recente, a maioria dos
empresarios e diretores de empresas de pequena e médio porte sdo leigos ainda na matéria e no
alcance da mesma, assim como dos beneficios que seus resultados podem trazer a suas
empresas, quanto a melhoria das condigdes de trabalho, aumento de produtividade, qualidade,
entre outros.

Assim, concluimos que a Ergonomia deva ser mais difundida entre as pequenas e
médias empresas, visto que através da analise ergondmica do trabalho ou de outros métodos
pertencentes a ergonomia propriamente dita pode-se resolver muito§ problemas dentro das

empresas relacionados com as condi¢es de trabalho a que estdo expostos os trabalhadores.
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CAPITULO 6

RECOMENDACOES

Recomenda-se para trabalhos futuros as seguintes sugestdes:

Confeccionar manuais de procedimentos para os trabalhadores dos distintos setores,

levando em conta critérios ergondmicos, de tal forma & prescrever corretamente a tarefa.

Utilizar métodos ergondmicos para a detecgdo e resolugdo de problemas relacionados com
lesdes por esforgos repetitivos, em situagdes em que as tarefas tenham caracteristicas que

predisponham as mesmas.

Realizar a analise ergondmica nas demais se¢des detectadas como criticas e relacionar com

a produtividade e qualidade dos produtos fabricados;

Fazer um estudo considerando os aspectos ergondmicos nos produtos de fabrica¢do de

moveis tubulares;

e Fazer uso da anilise ergonomica do trabalho através da ergonomia cognitiva para analisar

as percepgdes dos empresarios donos das empresas pequenas o médias do conhecimento da

importancia da ergonomia e das aplicagdes possiveis dentro de suas empresas;

Realizar um estudo com trabalhadores jovens (que comegam suas experiéncias de trabalho
muito cedo em sua vida) e a repercussdo das condigdes de trabalho em sua vida.

Determinar a cultura de trabalho adquirida e o impacto da mesma no transcorrer dos anos;

Estudar através da ergonomia, os motivos que levam os trabalhadores a ndo utilizarem
equipamentos de seguranca, mesmo tendo-os a sua disposicio e como vencer tal

resisténcia;
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e Elaborar um estudo ergondémico onde, através do sistema de ensino a distancia, a

consultoria expanda a ergonomia aos demais paises do Mercosul que ndo contam com

conhecimentos desta area,

Analisar, através da utilizagdo da ergonomia, empresas de pequeno, médio e grande porte
pertencentes aos paises de Mercosul e fazer analises comparativas com a realidade entre os

paises pertencentes ao bloco;

Acompanhar a implantagdo das recomendages sugeridas e analisar os efeitos das

mudangas no processo de trabalho;

Difundir mais a ergonomia entre os paises pertencentes ao Mercosul.
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ANEXO1

QUESTIONARIO APLICADO PARA A COLETA DE DADOS NUMA
EMPRESA DE FABRICACAO DE MOVEIS TUBULARES.

Questionario aplicado para a coleta de dados numa empresa de fabricagdo de moveis tubulares.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Questionario
1. Objetivo do Questionario.

O proposito do questionario ¢ identificar se¢des criticas dentro da industria para

realizar posteriormente um analise ergonomica do trabatho.
2. Instrugdes de Uso.

Favor, preencher com a maior objetividade, como vocé percebe a realidade do que

acontece nas diferentes segdes da empresa.

Tendo em conta os seguintes itens marque com uma “X” sua resposta de acordo com

a gravidade dos mesmos nos diferentes setores. Por Exemplo:
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Condig¢des de Trabalho

ESCALA

Sem

Problema

Pouco | Grave
Grave

Muito
QGrave

L. Condigdes Ambientais

1.1 Ambiente térmico
1.2 Ambiente sonoro
1.3 Ambiente luminoso
1.4 Ambiente vibratorio

1.5 Ambiente toxicologico

ol

Seguranca (equipamentos de seguranga)

Higiene (limpeza do local de trabalho)

Local de trabalho ( espago fisico, conforto no posto)

Relacdo homem-maquina
As maquinas ou instrumentos de uso apresentam problemas
quanto as:
1. Dimensdes
2. Caracteristicas

3.Manipulagdo

Ma distribui¢do de equipamentos ou maquinarias

Horas de trabalho e pausas

Ritmo e contetido do trabalho, excesso de atividades

Problemas de satde, ma posturas, dores no corpo como

conseqiiéncia do trabalho realizado, fadiga.

Relacionamento interpessoal entre colegas

Totais ( N3o preencha, uso exclusivo do analista)
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ANEXO II
LAYOUT DA AREA DE AMASSADO E LIXADO

Entrada a Serralharia

F
Entrada ao
area de
Pintura a G_ . -
pistola
1

Entrada ao
area de
Pintura a
pistola prm—

L ey —

LEGENDAS

A = Posto de Amassado e Lixado (posto analisado).

B = Postos de Lixado.

C= Posto de Pintura a mfo com brocha.
D = Maquina Cortadora de Tubo.

E = Chefia.

F = Posto de banho de desengraxamento.
G = Cubas para desengraxamento.

H = Depésito temporario de pegas a ser amassadas.

I = Deposito tempordrio de pegas a lixar.

J = Depésito tempordrio de pegas lixadas
preparadas para colocagio de esmalte final.

K = Stoke permanente de pe¢as devoltas pelas
lojas.

L = Deposito tempordrio de pegas pintadas a
brocha.
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ANEXO III

EQUIPAMENTOS DE SEGURANCA

Capacetes de Seguranca.

Mascaras Especiais (Jateamento de Areia e
Lixamento de Chumbo).

Capuzes.

Mascaras e Escudos para Soldadores.
Protetores Faciais.

Oculos de Seguranga e Protegio.

Mascaras contra Gases e Respiradores.
Cinturdes de Seguranga.

Aventais, livas, Pemeiras, Capas.

Filtros de Luz para Soldadores.
Porta Eletrodos.
éalq,adog do Seguranga.
Equipamentos de Protegio para Trabalhador
na Agricultura.
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ANEXO IV

ANATOMIA E MOVIMENTOS DA MAOS

Tendles flexores
- protundos
Tenddes flaxores

superficiais

Terceiro e quarnto
S . , musculos lumbricais
Primeira musculo A
lumbnicat

Prirmeiro intriseco

dorsal \ :

Extensor longo
do potegar

lexor curto do polegar

. Abdutor do quinto dedo

Extensor curto doa
polegar

- Artenia 8 nervo ulhar

Paimar longo

Oponente

Adutor curto do polegar™ Flexor lango do polegar

}Fle;tor superficial
dos dedos
Flaxor radial do carpo

Braquioradial
Nervo mediano

Abdutor fonga do poiagar_(. .
~ Flexor uinar do carpo

Artéeria radial

Anatomia da méo



. Tinnel S. Fhalen

S. Finkelstein

Sinais que devem ser pesquisados para detectar o LER

Um método simples de nhos. Observe a diminui-
comparar o grau de exten- ¢do de movimento eviden-
sio e flexdo nos dois pu- te no punho esquerdo.

Diferenca entre a flexiio do polegar através da palma da mio (3 es-

querda) e 2 verdadeira oposiciio (& dircits), Na oposigiio o metacar-

piano do polegar efetua ums rotagio de.modo que a unha s¢ colocs
" num planoc paralelo & mio.

144



145

ANEXO V

EXERCIiCIOS QUE EVITAM A TENOSSINOVITE

i -
%. i
L éﬁ:ﬁsﬁ»«u’mﬂﬂm““‘w ~

1¢)Alongamento dos extensores - Alongar 2°)Alongamento dos
os musculos extensores do punho e dedos. flexores - Alongar os
A pessoa segura o punho e faz alongamen- musculos internos da
to de dez segundos. repetindo cinco vezes ma@o, que sdo os mis-

culos interosseos. por
dez segundos, repe-
tindo cinco vezes

4°)Relaxamento - Soltar o braco dando pequenas
sacudidas da mdo com o punho e os dedos bem re-
laxados. Este exercicio pode ser feito inclusive iso-
ladamente durante o trabalho

3°)Alongamento da mdo - Alongar mus-
culos da mado, conforme o desenho, por dez
segundos, repetindo cinco vezes
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ANEXO VI
ULARES FABRICADOS PELA EMPRESA

4

MOVEIS TUB

P p

Tag-on
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