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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo avaliar de que forma o fator biomecéanico pode estar
contribuindo para o elevado indice de absenteismos e afastamentos de
trabalhadores de uma empresa, uma vez que ja foram identificados fatores
organizacionais criticos através da pesquisa de clima organizacional. A partir de
observacdes globais da tarefa e de entrevistas com os trabalhadores verificou-se
gue os problemas mais criticos estédo relacionados com o movimento repetitivo dos
membros superiores, o que fez com que fosse definido o uso de dois check-lists
para a observacdo sistemética da atividade. O primeiro check-list visa avaliar as
condi¢Bes biomecanicas do posto de trabalho e o segundo check-list visa avaliar o
risco de tenossinovite e lesdes por traumas cumulativos dos membros superiores.
Os resultados demonstraram que existem diversas acdes a serem tomadas pela alta
administracdo da empresa a fim de diminuir os fatores de risco biomecénico aos
guais os trabalhadores estdo expostos. Através deste estudo foi possivel identificar
também algumas acfes que podem contribuir para a melhoria do ambiente de
trabalho e, consequentemente, para a melhoria do clima organizacional, reduzindo
ainda mais os indices de absenteismos e afastamentos de trabalhadores da referida

empresa.

Palavras-chave: andlise ergonémica, fator biomecanico, fator organizacional,

movimento repetitivo dos membros superiores, afastamento do trabalho.



ABSTRACT

This report has the objective of assess how the biomechanical factor may be
contributing to the high rates of absenteeism and employees absences of a
company, since they have already been identified critical organizational factors
through the organizational climate research. From the overall findings of the task,
and interviews with the workers it was noted that most critical problems are related to
the repetitive movement of the upper limbs, what made it defined the use of two
check-lists for the systematic observation of the activity. The first check-list is
intended to evaluate the biomechanical conditions of the workplace and the second
check-list is intended to evaluate the risk of tenosynovitis and cumulative trauma
disorders of the upper limbs. The results demonstrated that there are many actions to
be taken by the board of directors of the company in order to reduce the
biomechanical risks factors to which workers are exposed. Through this study it was
possible to identify also some actions for the improvement of the working
environment and, consequently, for the improvement of the organizational climate,
which can contribute to the reduction of the absenteeism and employees absences

rates of this company.

Key-words: ergonomic analysis, biomechanical factor, organizational factor, repetitive

movement of the upper limbs, absences from work.
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1. INTRODUCAO

Um mundo globalizado, com mudancas rapidas e intensas exige organizacfes e
pessoas preparadas para enfrentar demandas de ordem social e profissional. O
acelerado desenvolvimento tecnoldgico e suas implicagdes na automacéo, aliados a
clientes cada vez mais exigentes e forte concorréncia no mercado, impuseram novas
demandas as organiza¢cfes, com a consequente compressao do tempo e do espacgo

de forma a afetar a satde do trabalhador.

Nas organizagdes, muitos trabalhadores vivenciam algum tipo de sofrimento
fisico, psiquico ou social, decorrente das atividades e da organizagéo do trabalho.
Sendo assim, a analise ergondmica visa identificar as causas e sugerir possiveis
solucdes de melhoria dos postos de trabalho, com o objetivo de proporcionar uma
efetiva adaptacdo das condi¢cdes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos
trabalhadores, proporcionando o maximo de conforto, seguranca e desempenho

eficiente, conforme estabelecido na norma regulamentadora NR 17 — Ergonomia.

1.1 Objetivo

O objetivo deste estudo € analisar as condi¢cbes ergondmicas de postos de
trabalho relacionados a producdo de documentos de seguranca através do método
de analise ergonbmica do trabalho (AET), identificando os fatores de risco
ergondémico envolvidos durante as atividades para a recomendacdo das adequacdes

necessarias.
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1.2 Justificativa

A pesquisa de clima organizacional, realizada no periodo de julho a agosto de
2011, revelou grande descontentamento dos trabalhadores da referida empresa em
relac@o a varios aspectos administrativos, tais como: desigualdade salarial, falta de
plano de carreira, beneficios praticados, ambiente de trabalho e falta de
reconhecimento por parte da lideranca.

Paralelamente a este resultado foram analisados os indicadores de absenteismos e
afastamentos de trabalhadores ao longo do ano de 2011 de onde se decidiu pela
realizacdo da analise ergonémica de uma amostra desta populagcéo, localizada
numa area que corresponde a 73% dos casos de afastamentos relacionados pela

area de Recursos Humanos da empresa.
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2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 Definigéo e Objetivos da Ergonomia

Segundo IIDA (2005), “existem diversas definicbes de ergonomia e todas
procuram ressaltar o carater interdisciplinar e o objetivo de seu estudo, que é a
interacdo entre o homem e o trabalho, no sistema homem-maquina-ambiente”.
Diversas associacfes nacionais de ergonomia apresentam as suas proprias
definicdes. A definicdo mais antiga de ergonomia é a da Ergonomics Society, da
Inglaterra:

“Ergonomia é o estudo do relacionamento entre o homem e seu trabalho,
equipamento, ambiente e particularmente, a aplicagcdo dos conhecimentos
de anatomia, fisiologia e psicologia na solu¢cdo dos problemas que surgem
desse relacionamento.”

No Brasil, a Associacao Brasileira de Ergonomia, adota a seguinte definicao:

“Entende-se por Ergonomia o estudo das interacdes das pessoas com a
tecnologia, a organizagéo e o ambiente, objetivando intervencdes e projetos
gue visem melhorar, de forma integrada e néo-dissociada, a seguranca, o
conforto, o bem-estar e a eficacia das atividades humanas.”

Para IIDA (2005), o ergonomista deve realizar o planejamento, projeto e avaliacao
de tarefas, postos de trabalho, produtos, ambientes e sistemas, tornando-os
compativeis com as necessidades, habilidades e limitacbes das pessoas. Esta
analise deve ser realizada de forma global, incluindo os aspectos fisicos, cognitivos,

sociais, organizacionais e ambientais do trabalho.

Frequentemente o0s ergonomistas trabalham em dominios especializados,

abordando certas caracteristicas especificas do sistema, tais como (lIDA, 2005):

Ergonomia Fisica — Ocupa-se das caracteristicas da anatomia humana,
antropometria, fisiologia e biomecanica, relacionados com a atividade fisica. Os

topicos relevantes incluem a postura no trabalho, manuseio de materiais,
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movimentos repetitivos, disturbios musculo-esqueléticos relacionados ao trabalho,

projeto de postos de trabalho, seguranca e saude do trabalhador (IIDA, 2005).

Ergonomia Cognitiva — Ocupa-se dos processos mentais, como a percepcao,
memoria, raciocinio e resposta motora, relacionados com as interacdes entre as
pessoas e outros elementos de um sistema. Os topicos relevantes incluem a carga
mental, tomada de decisfes, interacdo homem-computador, estresse e treinamento
(IIDA, 2005).

Ergonomia Organizacional — Ocupa-se da otimizacao dos sistemas socio-técnicos,
abrangendo as estruturas organizacionais, politicas e processos. Os tdpicos
relevantes incluem comunicacdes, projeto de trabalho, programacao do trabalho em
grupo, projeto participativo, trabalho cooperativo, cultura organizacional, organizacao
em rede, teletrabalho e gestéo da qualidade (IIDA, 2005).

Fazendo-se uma analogia com o sistema produtivo, a ergonomia estuda os
diversos fatores que influem no desempenho do sistema produtivo e procura reduzir
a fadiga, estresse, erros e acidentes, proporcionando seguranca, satisfacéo e saude

aos trabalhadores durante o seu relacionamento com esse sistema produtivo.

2.2 Biomecéanica Ocupacional

Segundo COUTO (1995a), “o ser humano, em diversos aspectos, pode ser
comparado a uma maquina. Muito do conhecimento da Ergonomia Aplicada ao

Trabalho advém do estudo da mecéanica da maquina humana”.

A biomecanica ocupacional preocupa-se com as interacoes fisicas do trabalhador
com o seu posto de trabalho, maquinas, ferramentas e materiais, visando reduzir os

riscos de disturbios musculo-esqueléticos.
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2.2.1 Postura de pé e outras posturas de trabalho

Segundo COUTO (1995a), “o ser humano esta relativamente bem aparelhado

para ficar na postura de pé, desde que haja alguma movimentagao”.

A posicdo de pé, parado, enquanto posicdo de trabalho tem o0s seguintes
inconvenientes: (COUTO, 1995a)

A fadiga dos musculos da panturrilha.

O aparecimento de varizes, comum em quem tem tendéncia hereditéria, e
gue tenha que trabalhar parado de pé durante a maior parte da jornada,
carregar cargas pesadas e trabalhar em ambientes quentes.

Agravamento de lesdes pré-existentes nos tecidos moles dos membros

inferiores.

Trabalhar de pé se constitui na melhor alternativa quando: (COUTO, 1995a):

O posto de trabalho ndo tem espaco para acomodar as pernas do
trabalhador.

Héa a necessidade de manusear objetos de peso maior que 3,0 kg.

Ha a necessidade de se deslocar para frente ou para os lados para pegar
componentes, ferramentas ou dispositivos.

Quando as operacdes sdo fisicamente distintas e requerem movimentacao
frequente entre as estacdes de trabalho.

Quando se tem que fazer esforco para baixo, por exemplo, ao empacotar.
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2.2.2 A posigéo sentada

Segundo COUTO (1995a), a posicdo sentada € indicada quando:

2.2.3

Todos os itens necessarios ao ciclo de trabalho podem ser fornecidos
facilmente e manuseados com facilidade dentro dos limites do espaco de
trabalho, sem necessidade de se desencostar ou de movimentar o tronco.
Todos os itens de trabalho, ferramentas, componentes e dispositivos estédo a
altura maxima de 6 cm do nivel de trabalho;

N&o h& necessidade de manusear pesos excessivos (ndo mais que 3,0 kg).
Tarefas que exijam montagens finas frequentemente.

Tarefas que exijam escrita frequentemente.

Tarefas que envolvem o uso frequente de maquina de datilografia ou de

computador.

Postura alternada: de pé/sentado

De acordo com COUTO (1995a), “alternado, sentado e de pé, se constitui numa das

melhores posturas para se trabalhar”.

Nesta situacdo, preserva-se a movimentacao periddica do corpo, evita-se a fadiga

da posicdo de pé e evita-se também as dores no dorso e na regido lombar, téo

frequentes na posicédo sentada (COUTO, 1995a).

Segundo COUTO (1995a), a postura alternada esta indicada quando:

Ocasionalmente ha a necessidade de se atingir locais mais distantes de 40
cm do corpo e/ou quando ocasionalmente se movimenta algum componente,

peca ou ferramenta a altura maior que 15 cm do plano de trabalho.
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e Tarefas diversas devem ser feitas, sendo que algumas séo feitas de

forma melhor na posicdo sentada, e outras na posicao de pé.

2.2.4 Especificacbes técnicas da maquina humana sob o ponto de vista

biomecanico

Seguem, conforme COUTO (1995a) as especificacdes técnicas recomendadas:

Alcance a frente 25 50
200
NN
\\
N 175
J NN Altura acima do chéo
\ ‘\
AN ‘\ ! \ 150
\ 1={1
NER
R\ { 125
?\'\ X /¢
A2 ™~ 100
7 \
75 Linha central e até15 cm para
os lados
L

30 cm para os lados da linha central

45 cm para os lados da linha central

e~

Figura 1 - Areas de alcance das m&os para o trabalho de pé
Fonte: COUTO, H.A., 1995a
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Figura 2 - Dimens6es Recomendadas para Posto de Trabalho de Pé

Fonte: COUTO, H.A., 1995a

A Linha Horizontal de visao
B Posigao de repouso dos

olhos
C Leitura sentado
Trabalho em pé
D Trabalho sentado

Vista lateral, dngulos de visdo verticais

Figura 3 - Angulos de Visdo Recomendados

Fonte: COUTO, H.A., 1995a
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Display

Figura 4 - Angulo de Conforto para a Visualizagio adiante dos olhos
Fonte: COUTO, H.A., 1995a

2.2.5 Regras bésicas de ergonomia para a organizacdo biomecénica do trabalho

2.2.5.1 O corpo deve trabalhar, de forma desejavel, com torque zero

Postula COUTO (1995a) que nenhuma articulacdo deve estar em postura de
tendéncia de giro. Isto significa:

e O corpo deve estar na vertical (excecao feita apenas para quando a pessoa

estiver sentada).

e Os bracos devem estar na vertical.

e Os antebracos devem estar na vertical (no maximo na posi¢cao horizontal).

e Devem ser minimizados os torques sobre a coluna vertebral.

e Deve-se evitar os bracos acima do nivel dos ombros e os ombros em

abducao.
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2.2.5.2 Bancadas de trabalho

As bancadas de trabalho devem ser estruturadas de tal forma que o corpo trabalhe
na vertical, sem encurvamento do tronco e sem elevacdo dos membros superiores
(COUTO, 1995a).

COUTO (1995a) recomenda as seguintes medidas:
e Quando o trabalho exigir forca fisica, a bancada deve estar a altura do 0sso
do pubis.
e Quando o trabalho nédo exigir forca fisica, a bancada deve estar a altura do
cotovelo do trabalhador.
e Quando o trabalho exigir empenho visual, a bancada deve estar a 30 cm dos
olhos.

COUTO (1995a) recomenda que nado se deva trabalhar com bancadas mais
proximas que 30 cm dos olhos, porque neste caso o0s musculos ciliares
desenvolverdo esforco muscular estéatico, gerando fadiga visual. Quando houver

necessidade de maior precisao visual, recomenda-se 0 uso de lupa.

2.2.5.3 Transformar forca em movimento

Segundo COUTO (1995a) deve-se, na medida do possivel, mudar a situacdo de
trabalho, de tal forma que, ao invés do individuo executar esforco fisico intenso, ele
execute maior movimentacdo de maior frequéncia e maior amplitude, porém contra

peguena resisténcia.
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2.2.5.4 Reduzir a for¢a que o trabalhador tem que fazer

Quando o esforco exigir mais que 50% da capacidade maxima de esforco voluntario
daquele grupamento muscular COUTO (1995a) recomenda a mecanizacdo da

tarefa.

2.2.5.5 Aumentar o braco de poténcia do movimento a ser feito e diminuir o brago

de resisténcia do mesmo.

Ao desenhar uma ferramenta ou situacdo de trabalho, deve-se considerar a
alavanca existente na mesma e procurar melhorar sua eficacia aumentando a

distancia da aplicacéo da forca até o ponto de giro do movimento (COUTO, 1995a).

2.2.5.6 Eliminar os esforcos estaticos

Os esforcos estaticos devem ser evitados. Quando existirem esfor¢cos estaticos
deve-se reduzir o tempo na tarefa, alternando-a com outras tarefas

predominantemente dinamicas (COUTO, 1995a).

2.2.5.7 Considerar situacbes em que o grupo muscular é forte, porém ha pontos de

fragilidade.

Segundo COUTO (1995a) deve-se evitar forca excessiva com 0S seguintes
grupamentos musculares: grupamento extensor radial do carpo (no antebraco e

cotovelo) e no tenddo do musculo supra-espinhoso (no ombro).
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2.2.5.8 Altura util do posto de trabalho: entre o pubis e o ombro

Deve-se procurar manter os objetos a serem manuseados em bancadas, numa
altura que oscile entre a altura do cotovelo e a altura do ombro, pois a colocagéo em
niveis inferiores pode comprometer a coluna (COUTO, 1995a). Os niveis mais

elevados também devem ser evitados, pois compromete 0os ombros.

2.2.5.9 Ao pegar um objeto, 0 mesmo deve estar a uma altura na qual o antebracgo

esteja praticamente na vertical.

Segundo COUTO (1995a) nesta altura o esfor¢co pode ser feito com mais facilidade,
pois sera preservado o principio do corpo na vertical e os musculos do dorso e dos

préprios bragos serdo pouco forgcados.

2.2.5.10 Eliminar as situacfes de desagregacao muscular.

Segundo COUTO (1995a) deve-se procurar evitar as situacdées em que a forca &

exercida no sentido contrario ao do movimento.

2.3 O funcionamento dos membros superiores no trabalho, fatores biomecanicos e

fatores contributivos para as lesbes de membros superiores

Segundo COUTO (1995b) os membros superiores sdo um arranjo complexo e
delicado de estruturas capazes dos seguintes movimentos:

e Abertura e fechamento da méo

e Abertura e fechamento lateral dos dedos (figura 5)

e Flexao, extensao e oposi¢ao do polegar (figura 6)
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Prenséo de objetos

Pingamento de objetos

Flexdo, extenséo, desvio radial e desvio ulnar do punho (ou carpo) (figura 7)
Pronacéo e supinacéo (figura 8)

Flexdo e extensao do antebraco (figura 9)

Flexdo e extenséo do braco

Aducéo e abducéo do braco (figura 8)

Flexdo e rotacado do ombro

Adugio Abdugéo

Figura 5 — Movimento de abertura e fechamento lateral dos dedos
Fonte: COUTO, H.A., 1995b

A
A

Oposigéo

Extensao \\ ,; Flexao

Figura 6 — Movimento de flex&o, extensédo e oposicdo do polegar
Fonte: COUTO, H.A., 1995b
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Figura 7 — As posturas da méo e do punho
Fonte: COUTO, H.A., 1995b
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Figura 8 — As posturas da méo, do antebraco e do braco
Fonte: COUTO, H.A., 1995b
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Figura 9 — Movimento de flexao e extens@o do antebrago
Fonte: COUTO, H.A., 1995b
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Segundo COUTO (1995b) as lesbes por traumas cumulativos nos membros

superiores séo decorrentes da interacao de 4 fatores biomecéanicos principais:

Forca excessiva
Posturas incorretas dos membros superiores
Repetitividade

Compresséo mecanica

COUTO (1995b) afirma ainda que existem fatores contributivos que somados aos

fatores biomecéanicos podem tornar os quadros ainda mais graves. Sao eles:

2.3.1

Tensao excessiva

Frio

Vibracéo

Género (mulheres séo mais predispostas)
Trabalhar em postura tensa

Desprazer

Organizacao ergondmica do trabalho

Para COUTO (1995 b), para que a acao ergondémica seja eficaz deve-se conhecer

as causas das lesdes e organizar a melhoria dos postos de trabalho atacando os 5

fatores mais cruciais:

1.
2.

Reduzir a forca necessaria para a realizacao do trabalho
Reduzir ou eliminar as posturas incorretas da cabeca e dos membros

superiores

3. Reduzir os movimentos de alta repetitividade

4. Reduzir a compressao mecanica sobre os tecidos do membro superior

5. Reduzir o grau de tensao no trabalho
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2.4 Fatores humanos no trabalho

Para IIDA (2005) existem algumas caracteristicas do organismo humano que influem
no desempenho do trabalho, tais como o ritmo circadiano, sono, uso de substancias
estimulantes, sexo, idade, deficiéncias fisicas, atividade mental, aprendizagem e

treinamento, fadiga, monotonia e motivacao.

2.4.1 Fadiga

Segundo IIDA (2005), “fadiga é o efeito de um trabalho continuado, que provoca
uma reducéo reversivel da capacidade do organismo e uma degradacédo qualitativa

desse trabalho”,

Para IIDA (2005), a fadiga é causada por um conjunto complexo de fatores, cujos

efeitos sdo cumulativos, sendo eles:

e Fatores fisiologicos (relacionados com a intensidade e duracdo do trabalho
fisico e mental)

e Fatores psicoloégicos (como a monotonia e a falta de motivacao)

e Fatores ambientais e sociais (como a iluminacéo, ruidos, temperaturas e o

relacionamento social com a chefia e os colegas de trabalho)

2.4.1.1 Fadiga e a produtividade industrial

Segundo IIDA (2005), “a fadiga é um dos principais fatores que concorrem para
reduzir a produtividade.” Em alguns casos, as fontes de fadiga podem estar
relacionadas com a exagerada carga muscular ou ambientes com ruidos, vibracoes,

temperaturas ou iluminacdo inadequadas. Em outros casos, estéo relacionadas com
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horarios, trabalhos em turnos, programacdo da producdo, ou relagBes pessoais

dentro e fora do trabalho.

Segundo [IDA (2005) em trabalhos industriais, observou-se que as jornadas muito
longas provocam reducdo de desempenho. Na maioria dos casos, considera-se que
a jornada de 8 a 8,5 horas é a maxima para se manter uma boa produtividade e que
se esta jornada for estendida para 9 horas ou mais, a producao total ndo sera muito
diferente, a menos que os trabalhadores tenham ritmos for¢gados, sendo monitorados

pela maquina ou correias transportadoras.

Nestes casos, apesar da velocidade permanecer forcosamente constante, observa-
Se que 0s erros comegcam a aparecer aleatoriamente, com frequéncia cada vez
maior. Portanto, mesmo que a quantidade se mantenha nessas horas adicionais, a
gualidade da producao tende a cair e o custo dos refugos e retrabalhos talvez néo

justifique essa producéo adicional.

2.4.1.2 Pausas no trabalho

Segundo IIDA (2005), pausas de curta duracdo, embutidas no préprio ciclo de

trabalho sdo mais efetivas que aquelas longas, apés o término desse trabalho.

De acordo com COUTO (1995b) o tempo de pausa possui uma regra empirica:

e Se houver apenas repetitividade, 5 minutos a cada hora,

e Se além da repetitividade houver forca excessiva ou posturas ruins, a pausa
deve ser de 10 minutos por hora;

e Se além de repetitividade houver forca excessiva e posturas ruins, pode ser

necessaria uma pausa de 15 minutos a cada hora.
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De acordo com IIDA (2005), se durante as pausas houver oportunidades de contatos
sociais com colegas isto pode trazer um aumento do moral, retardando o

aparecimento da fadiga.

2.4.2 Monotonia

De acordo com KROEMER & GRANDJEAN (2005)

“um ambiente monétono é aquele que tem falta de estimulos. A reacdo do
individuo a monotonia é chamada tédio. Tédio é um estado mental
complexo, caracterizado por sintomas de reducdo da ativacdo de centros
nervosos com uma concomitante sensacdo de cansaco, letargia e reducéo
do estado de alerta.”

Ainda segundo KROEMER & GRANDJEAN (2005), a experiéncia mostra que as

seguintes circunstancias originam as sensacoes de tédio:

a. Trabalho repetitivo prolongado, que ndo é muito dificil, mas nao permite
gue o operador pense inteiramente sobre outras coisas.
b. Trabalho de supervisdo prolongado e mondtono, que exige vigilancia

continua.

Segundo IIDA (2005), uma tarefa monoétona e rotineira pode ser transformada em
outra, mais interessante e motivadora, tomando-se algumas providéncias, tais como:

estabelecer metas; desafiar; informar e recompensar.

2.5 Organizacao do Trabalho

Segundo IIDA (2005) os novos conhecimentos cientificos sobre a natureza do
trabalho influenciaram a organizacéo industrial a rever as suas posi¢des ao longo do

século XX.
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Um conceito taylorista cada vez mais questionado € o do “homem econdmico”
segundo o qual o homem seria motivado a produzir simplesmente para ganhar
dinheiro. Hoje, se admite que isso nem sempre € verdadeiro e que fatores como a
autorrealizacdo, coleguismo, justica, respeito e reconhecimento do trabalho
contribuem efetivamente para a motivacao do trabalhador.

Segundo [IDA (2005) a monotonia do trabalho fragmentado e repetitivo reduz a
vigilancia e tende a provocar erros e acidentes, o que reflete na baixa qualidade da
producdo, no aumento da taxa de absenteismo e na rotatividade de trabalhadores.

Os trabalhadores, envolvidos em tarefas de pouco significado e com excesso de
controles, sentem-se angustiados porque parece que seu trabalho nunca termina,
por mais que se esforcem. Consequentemente, ha baixa identificagéo do trabalhador

com os objetivos da empresa.

Outro ponto negativo do taylorismo é a nitida separacdo entre o planejamento e a
execucao, promovendo a desapropriacdo dos conhecimentos do trabalhador e a sua
participacdo nos processos decisérios do seu trabalho e da organizacdo como um

todo.

No entanto, com as profundas mudancas ocorridas na sociedade e no sistema
produtivo nas ultimas décadas do século XX as empresas entenderam que
precisavam rever a forma de organizar o trabalho, surgindo novas propostas para
promover o alargamento e o enriquecimento do trabalho nas linhas de producéo
através da participacdo efetiva dos trabalhadores em todas as questdes
relacionadas ao seu trabalho. Com isso, procurou-se aumentar o grau de motivacao,
produtividade e estabilidade dos trabalhadores, diminuindo os absenteismos e a

rotatividade.
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3. MATERIAIS E METODOS

3.1 Metodologia

Para a realizacdo deste estudo utilizou-se o0 método de andlise ergondmica do
trabalho, conforme Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora 17 -
Ergonomia (MTE, 2011).

A andlise ergondmica foi realizada no periodo de outubro a dezembro de 2011 e
contemplou as seguintes etapas:
1. Anélise da demanda e do contexto
Andlise global da empresa
Andlise da populacéo de trabalhadores

Definicdo das situacdes de trabalho a serem estudadas

o s~ DN

Descricdo das tarefas prescritas, das tarefas reais e das atividades
desenvolvidas.

6. Estabelecimento de um pré-diagndstico

7. Observacao sistematica da atividade

8. Diagnostico

A descricdo das tarefas prescritas, das tarefas reais e das atividades desenvolvidas
se deu por meio da andlise comparativa entre o0 procedimento escrito e a
observacdo direta da atividade desenvolvida pelo trabalhador em seu local de
trabalho, a qual era complementada por meio de entrevista. A partir do pré-

diagndstico foram definidos 2 check-lists para a observacao sistematica da atividade:

e Check-list para Avaliacdo Simplificada das Condi¢c6es Biomecéanicas do Posto
de Trabalho (Anexo A), e
e Check-list para Avaliacdo Simplificada do Risco de Tenossinovite e Lesdes

por Traumas Cumulativos dos Membros Superiores (Anexo B).
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Para a definicdo dos tempos utilizados na realizacédo das atividades foi utilizado um

crondmetro.

3.2 Breve descricdo da empresa

A empresa objeto deste estudo foi fundada em 1957 e possui uma gama
diversificada de produtos. Ao longo dos anos foi adquirindo outras empresas do
mesmo segmento e hoje o grupo é composto por 7 unidades fabris, sendo 6 delas
presentes em territério nacional e 1 na Argentina. Em 2006, a empresa passou a

listar seus papéis no mercado da Bovespa.

A empresa conta com uma equipe de profissionais especializados em Engenharia de
Seguranca e Medicina do Trabalho com a finalidade de promover a saude e proteger
a integridade fisica do trabalhador no local de trabalho. O SESMT atua de forma

centralizada com abrangéncia estadual.

A empresa é certificada na norma ISO 9001:2008, referente ao Sistema de Gestéo
da Qualidade, na norma FSC-STD-40-004, referente a certificacdo de Cadeia de
Custodia FSC® e possui declaracéo de conformidade com relacdo ao seu Sistema
de Gestdo de Responsabilidade Social, desenvolvido com base na norma SA
8000:2008. A certificacdo de Cadeia de Custdédia FSC® visa garantir o manejo
ambientalmente correto, socialmente benéfico e economicamente viavel das
florestas do planeta. Produtos que recebem o selo de Cadeia de Custédia FSC®

foram de fato produzidos a partir de matérias-primas florestais certificadas.

A pesquisa de clima organizacional, realizada entre os meses de julho e agosto de
2011, mostrou que devido a aquisicdo de varias empresas ao longo dos anos ha
falha na definicdo de um objetivo claro, assim como de uma cultura organizacional
Unica. Isto tem feito com que os trabalhadores nao trabalhem como um time unido,

faltando colaboragcédo no ambiente de trabalho.
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A pesquisa revelou também que devido ao forte sentimento de injustica, 0s
trabalhadores ndo confiam na competéncia e comprometimento de alguns colegas
de trabalho. Este sentimento de injustica existente entre os trabalhadores se deve
em grande parte as desigualdades salariais, a falta de plano de carreira e a falta de
reconhecimento de seus esforgcos por parte das liderangcas. Notam ainda que nem

sempre lideres e equipes praticam os valores da organizacao.

Como resultado, os funcionarios focam apenas em seus trabalhos, desconhecendo
0 que é realizado pelas demais areas. A auséncia de comemorac¢des assim como a

inexisténcia de programas de integracdo prejudica ainda mais o sentimento de time.

3.3 Amostra da populagéo pesquisada

Com base no resultado da pesquisa de clima organizacional e nos indicadores
apontados pela area de Recursos Humanos decidiu-se estudar uma das unidades

de negdcio da empresa, localizada no Estado de Sao Paulo.

Esta unidade de negdcio emprega uma média de 400 trabalhadores, sendo 355 na
area operacional e 45 na area administrativa. A populacdo empregada nas areas
operacionais € predominantemente feminina, tendo sua distribuicdo etaria entre 18 e
40 anos de idade.

Na producao o trabalho é organizado em trés turnos, conforme tabela 1:

Tabela 1 — Turnos de Producéo

TURNO HORARIO DIAS DA SEMANA N° FUNCIONARIOS
T1 06:00 — 14:15 22 a sbado 134
T2 13:20 — 21:50 22 a sbado 113
T3 21:50 - 06:10 22 a sbado 108

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011
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Analisando-se o numero de afastamentos (grafico 1), absenteismo (gréfico 2) e
horas-extras (grafico 3) da referida unidade de negdcio ao longo do ano de 2011

pode-se observar que estes numeros se encontram muito acima da meta
estabelecida pela empresa.
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3.4 Trabalho prescrito e trabalho real

Uma vez definido o local a ser avaliado, passa-se para a etapa seguinte, que € a de
observacéo e identificacao das tarefas realizadas neste local.

A tarefa por definicdo é entendida como sendo o trabalho prescrito. A analise da
atividade serve para fazer a diferenciacdo entre o trabalho prescrito, tal como
estabelecido nos procedimentos operacionais da empresa, e o trabalho real.

A maioria das atividades desenvolvidas na empresa esta baseada na utilizacdo de
equipamentos. A utilizacdo dos equipamentos se da de forma constante, porém néo
continua. O movimento dos operadores e auxiliares € ditado pelo movimento dos

equipamentos e pelas metas de producéo.

Para que o produto esteja finalizado ele deve passar pelas etapas de personalizacéo
dos dados variaveis (Figura 10) e acabamento. O processo de acabamento do
produto envolve as sub-etapas de corte, montagem do produto e embalagem, o que

pode ser feito de forma semiautomatica (Figura 11) ou de forma manual (Figura 12).

Através de observacOes diretas e de entrevistas com os operadores e auxiliares de
producéo foi montado, para cada etapa de producao, um quadro comparativo entre o

trabalho prescrito e o trabalho real.

Através da documentacao existente foram analisados dados referentes as condi¢cdes

ambientais de trabalho, onde foram encontrados os seguintes valores:

Temperatura Ambiente: entre 23,2°C e 24,3°C
Umidade Relativa do Ar: entre 40,9% e 57,7%
Velocidade Relativa do Ar: entre 0,2 m/s e 0,6 m/s
Ruido: entre 80,0 e 85,0 dB(A)

Nivel de lluminamento: entre 370 lux e 570 lux



TAREFA

utilizados no processo

Receber e conferir insumos,
registros e recursos a serem

4

Operador

Fazer set up para iniciagdo
processo de produgao
(impressao)

do

4

Operador

em Ordem de Producéo

Imprimir conforme determinado

Operador

Conferir dados variaveis

A

Enviar produto para o
processo de Acabamento

)

ATIVIDADE

O operador retira as caixas de resmas com o carrinho
em uma &rea especifica da producédo. Cada caixa
pesa em torno de 12 kg e as caixas ficam alocadas
no chédo. O operador empurra o carrinho até a
bancada de trabalho.

@ O operador retira a resma de papel do carrinho,
coloca a resma sobre a bancada e abre a resma.
Cada resma pesa 3 kg e possui 500 folhas em
formato A4. Em seguida ele faz a revisao visual das
folhas para verificar se ha falha de impressédo. Ele
repete esta operagdo 4 vezes. Em seguida o
operador alimenta a gaveta do equipamento 1 com
estas 4 resmas e inicia o processo de personalizacao.
Esta operacdo leva em média 1 minuto e 42
segundos.

O processo de personalizagdo das 2000 folhas de
papel dura 10 minutos. Enquanto o equipamento 1
personaliza as 2000 folhas de papel em formato A4 o
operador repete a etapa anterior para que se inicie o
processo de personalizagdo no equipamento 2.

O operador retira as folhas personalizadas do
equipamento 1 e as coloca sobre a bancada. Em
seguida ele faz o check-list eletrénico por
amostragem, faz a revisdo visual das folhas
personalizadas e separa o0s lotes com suas
respectivas ordens de producdo, deixando-0s
separados sobre a bancada. Esta operacdo leva em
média 2 minutos e 17 segundos. Em seguida ele
repete a etapa acima®™ para iniciar novamente o
processo de personalizagdo no equipamento 1.

Posteriormente o operador retira os lotes de papel da
bancada e os coloca na lateral do equipamento, em
pilhas, deixando-os prontos para a fase de
acabamento.
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Figura 10 — Comparativo entre o trabalho prescrito e o trabalho real na etapa de personalizacéo dos

dados variaveis.
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011



TAREFA

Receber e conferir insumos,
registros e recursos a serem

utilizados no processo.

4
Operador

Fazer set up para
iniciacao do processo de
producao

4
Operador

Produzir conforme
determinado em
Ordem de Producao

Ajudantes / Auxiliares

Pesar e conferir rétulo do
produto

v

Ajudantes / Auxiliares

Embalar e selar produto
acabado

}

Registrar pacotes e enviar para o

processo de Expedicdo

ATIVIDADE

O operador retira os lotes a serem acabados
na area de personalizacdo com o carrinho e
leva o material até a area de acabamento.

O operador retira os lotes do carrinho e os
coloca sobre a bancada fazendo a revisédo
visual das folhas para verificar se ha falha de
impresséo. Em seguida o operador alimenta o
equipamento com 4 lotes de papel e inicia o
processo de produgdo. Cada lote possui
aproximadamente 6000 folhas em formato A4.

O equipamento processa 1560 unidades do
produto por hora. O tempo para a formacgao de
uma unidade do produto é de 2,31 segundos.
Para processar os 4 lotes de papel serdo
necessarios 11,5 minutos. Durante este tempo
0 operador vai para o final da célula de
trabalho e coloca os envelopes plasticos
dentro do malote, lacra o malote e o coloca
sobre o pallet que seguird posteriormente para
a expedicdo. O ajudante / auxiliar retira o
produto da esteira formando pilhas sobre a
bancada. Em seguida ele registra cada
unidade do produto no sistema através de
leitura de cédigo de barras e agrupa as
unidades do produto com elastico formando
pacotes, conforme ficha de controle de
produto.

O ajudante/ auxiliar cola a etiqueta de
identificagcdo em todos os envelopes plasticos
antes de iniciar o processo de pesagem. Em
seguida o ajudante/ auxiliar pesa o pacote, faz
a leitura do codigo de barras da ficha de
controle de produto e a leitura do cédigo de
barras da etiqueta de identificagdo de cada
envelope plastico, coloca o pacote dentro do
envelope plastico e sela o envelope plastico
através de fita adesiva. O ajudante/auxiliar
coloca os envelopes plasticos na bancada
lateral para que o operador possa colocé-los
dentro do malote. Apds colocar os envelopes
plasticos dentro do malote, o operador lacra o
malote e o coloca sobre o pallet que segue
para a expedicao.
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Figura 11 — Comparativo entre o trabalho prescrito e o trabalho real na etapa de acabamento
semiautomatico.
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011
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Acabamento

Retirar os impressos no setor de
personalizacédo

|

Setor Guilhotina

Fazer refile nos impressos

A

Setor Guilhotina

Colar os impressos na maquina
“coladora manual”

A

Setor Guilhotina

Estiletar os cadernos por taldo

A

Setor Guilhotina

Grampear os cadernos

A

Setor Guilhotina

Cortar os cadernos

A

Acabamento

Contar a quantidade de folhas
da 12 unidade de cada lote na
magquina contadora

l

Acabamento

Aplicar a lombada no produto

A

Acabamento

Registrar cada unidade do
produto no sistema

v

Acabamento

Colocar o produto dentro do
envelope e pesar

v

Acabamento

Colocar os envelopes na caixa
de papelédo

I

Acabamento

Enviar para a Expedi¢édo

A auxiliar 1 retira os impressos no setor de
personalizacdo com o carrinho, localizado a uns 10
metros da area de acabamento. Antes de enviar os
impressos para a guilhotina a auxiliar 1 revisa todo o
material verificando itens de qualidade.

O operador de guilhotina faz o refile do material.

O operador de guilhotina prensa 0s impressos
formando um bloco continuo e abre a porta traseira da
prensa para passar a cola em um dos lados do bloco.
Em seguida liga o secador da maquina e aguarda 15
minutos até secar a cola.

A auxiliar 1 retira o bloco de impressos da coladora
manual e faz a separacdo dos impressos com uma
espéatula, formando “cadernos”. Apo6s fazer a
separagdo dos impressos, a auxiliar 1 faz a revisdo
dos “cadernos” verificando itens de qualidade.

A auxiliar 2 grampeia os “cadernos” apertando o pedal
da maquina grampeadora. Sdo colocados 8 grampos
em cada caderno. Cada turno produz uma média de
1500 “cadernos”.

O operador de guilhotina leva os cadernos para a
etapa de corte. Antes de iniciar o corte, os cadernos
séo intercalados para que figuem alinhados. Cada
caderno é cortado em 4 partes. Em seguida o produto
cortado é colocado na bancada ao lado na seqiiencia
correta.

A auxiliar 2 leva o produto para a maquina contadora
verificando se a quantidade acusada na contadora
confere com a quantidade informada na ordem de
produgdo. Esta verificagdo € feita por amostragem,
considerando somente a 12 unidade de cada lote.

A auxiliar 2 deve verificar na pasta de modelo as cores
das lombadas para cada produto e colocar o
respectivo rolo de lombada na maquina aplicadora. A
auxiliar 2 tem que alimentar cada unidade do produto
manualmente na maquina aplicadora de lombada.

A auxiliar 3 registra cada unidade do produto no
sistema através de leitura de coédigo de barras e
agrupa as unidades do produto com elastico formando
pacotes, conforme ficha de controle de produto. Cola a
etigueta de identificacdo em todos os envelopes
plasticos antes de iniciar o processo de pesagem. Em
seguida pesa o pacote, faz a leitura do cdédigo de
barras da ficha de controle de produto e a leitura do
codigo de barras da etiqueta de identificagdo de cada
envelope plastico, coloca o pacote dentro do envelope
plastico e sela o envelope com fita adesiva. A auxiliar
3 coloca os pacotes em uma caixa de papeldo, lacra e
cola o rétulo na caixa. Em seguida a auxiliar 3 emite a
ficha de peso e encaminha as caixas para a area de
Expedicao.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Figura 12 — Comparativo entre o trabalho prescrito e o trabalho real na etapa de acabamento manual.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Observou-se durante a pesquisa de campo que a maioria dos trabalhadores
realizam as suas atividades na posicdo em pé. Os trabalhadores que realizam

movimentos repetitivos revezam as atividades entre si.

A ginastica laboral é oferecida nos trés turnos de producéo e tem a duracdo média
de 15 minutos. No entanto, durante as entrevistas realizadas em campo, muitos
trabalhadores afirmaram n&o realizar a ginastica laboral quando o volume de
producdo esta alto. Esta determinagéo, segundo os entrevistados, vem da propria
lideranca, que toma esta acao para nao atrasar a producéo.

Outras reclamacbes foram registradas durante as entrevistas realizadas com os
trabalhadores tais como a alta demanda de producdo e a falta de funcionarios,
layout inadequado do processo, reclamacdes sobre dores nas costas e nos punhos.

A partir da observacao sistematica da atividade em cada posto de trabalho chegou-

se aos seguintes diagnoésticos:

Analise da Atividade: Personalizacdo dos dados variaveis

Figura 13 — Sequencia de movimentos na etapa de personalizacdo dos dados variaveis
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011



41

Resultado da Avaliacéo:

A maior parte da atividade do posto é realizada na posicdo em pé, em
posicdes estéticas e forcada para acompanhar o movimento de impressao;

O trabalhador efetua esforco de movimento com os membros superiores e
sustenta o peso do papel para transporta-lo na maquina;

A atividade requer movimento frequente e repetitivo das maos ou dedos em
pinca;

N&o existem dispositivos que permitam a adequacdo biomecéanica dos
trabalhadores;

Ha posicdes de trabalho que exigem posturas for¢cadas do antebraco, punho,
maos, cotovelo e dos ombros;

O posto de trabalho ndo oferece assento do tipo semi-sentado.

Tabela 2 — Resultado da avaliacdo na etapa de personalizacdo dos dados variaveis

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do

Condi¢cBes Biomecéanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e LesBes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica ruim Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis Lesdes: Tenossinovite dos flexores, compressao do nervo mediano no tanel do

carpo, epicondilite, tendinite de ombro e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

AcOes Propostas:

Realizar estudos antropométricos na populacdo de trabalhadores a fim de
subsidiar a engenharia quanto a altura ideal da linha de producéo;

Adquirir assento do tipo semi-sentado, regulavel na altura e na inclinacéo da
almofada para que o trabalhador possa relaxar sua musculatura no intervalo

de personalizacdo entre maquinas;



e Como o trabalho exige empenho visual para perto recomenda-se que durante

a pausa existente no proprio ciclo de trabalho o trabalhador olhe para longe e

para diversas posicoes;

e Criar estudo prevendo formas alternativas de trabalho ou redugdo no ritmo

das linhas, para os casos de falta de funcionarios;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos musculos mais exigidos de tal forma

a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de

descanso).

Andlise da Atividade: Acabamento Semiautomatico — Cortar e montar produto

Figura 14 — Sequencia de movimentos na etapa de corte e montagem do produto
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacao:

e O posto requer esforcos para o levantamento e movimentacdo de peso,

elevacdo dos bracos com carga (pilhas de papel) e sustentacdo do peso com

os dedos. Uso forcado do polegar;

e Flexdo e rotacdo de coluna na transferéncia de materiais;

¢ As mesas nao possuem bordas arredondadas e, portanto os “cantos vivos”

promovem o pincamento dos musculos, tenddes e circulacdo dos bracos.
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Tabela 3 — Resultado da avaliacdo na etapa de corte e montagem do produto

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do
Condi¢cdes Biomecanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica ruim Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis Lesfes: Tenossinovite dos flexores, compressdao do nervo mediano no tinel do

carpo, epicondilite e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Acdes Propostas:

e Mudar a localizacdo do material a ser inserido no equipamento de forma que
o trabalhador tenha que dar um passo e meio ou dois, suavizando a trajetoria
ao inveés de exercer tor¢ao e rotacdo de coluna;

e Como o trabalho exige empenho visual para perto recomenda-se uma pausa
de pelo menos 5 minutos a cada hora de trabalho. Durante a mesma, o
trabalhador deve ser orientado a olhar para longe, e dirigir a mirada para
diversas posicoes;

e Adquirir assento do tipo semi-sentado, regulavel na altura e na inclinacdo da
almofada para que o trabalhador possa relaxar sua musculatura durante a
pausa;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos musculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de

descanso).
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Andlise da Atividade: Acabamento Semiautomético — Conferéncia e registro no

sistema

Figura 15 — Sequencia de movimentos na etapa de conferéncia e registro do produto no sistema
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacéo:

e O ciclo de trabalho é igual a 4,0 segundos;

e A atividade desenvolvida na mesa de conferéncia e registro no sistema requer
movimentos repetitivos das maos e dos dedos;

e EXxiste o revezamento entre esta atividade e a atividade de embalagem, no

entanto, ndo ha pausa de descanso no ciclo de revezamento.

Tabela 4 — Resultado da avaliacdo na etapa de conferéncia e registro do produto no
sistema

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do

Condi¢cdes Biomecéanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Boa condicéo biométrica Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis LesBes: Tenossinovite dos flexores, compressdo do nervo mediano no tinel do

carpo e epicondilite.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011
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Acdes Propostas:

Como existe revezamento desta atividade com a atividade de embalagem
recomenda-se uma pausa de 10 minutos a cada 2 horas trabalhadas;
Oferecer ginastica laboral especifica aos mlsculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de
descanso);

Realizar estudos antropométricos na populacdo de trabalhadores a fim de

subsidiar a engenharia quanto a altura ideal das maquinas.
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Andlise da Atividade: Acabamento Semiautomatico — Embalagem dos pacotes

Figura 16 — Sequencia de movimentos na etapa de embalagem
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacao:

e O ciclo de trabalho € igual a 4,0 segundos;

e A atividade desenvolvida requer flexdo e rotacdo de tronco de forma
constante na transferéncia de materiais e movimentos repetitivos das maos e
dos dedos;

e Nao existem dispositivos que permitam a adequacdo biomecanica versus a
antropometria dos trabalhadores (exemplo: a altura do trabalhador em relacao
a altura do posto da tarefa);

e EXxiste o revezamento desta atividade com a atividade de embalagem, no

entanto, ndo ha pausa de descanso no ciclo de revezamento.
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Tabela 5 — Resultado da avaliacdo na etapa de embalagem

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do
Condi¢cdes Biomecanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica razoavel Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis Lesfes: Tenossinovite dos flexores, compressdao do nervo mediano no tinel do

carpo, epicondilite e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Acdes Propostas:

e Como existe revezamento desta atividade com a atividade de conferéncia e
registro no sistema recomenda-se uma pausa de 10 minutos a cada 2 horas
trabalhadas;

e Adquirir assento do tipo semi-sentado, regulavel na altura e na inclinacdo da
almofada para que o trabalhador possa relaxar sua musculatura durante a
pausa de trabalho;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos musculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de
descanso);

e Realizar estudos antropométricos na populacdo de trabalhadores a fim de

subsidiar a engenharia quanto a altura ideal das maquinas.
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Andlise da Atividade: Acabamento Manual — Corte Guilhotina e Colagem dos

impressos

Figura 17 — Sequencia de movimentos nas etapas de corte na guilhotina e colagem dos impressos
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacéo:

e O trabalhador tem que apertar o pedal da guilhotina, porém, em frequéncia
menor que 3 vezes por minuto;

e O posto requer esforcos para o levantamento e movimentacdo de peso
(pilhas de papel) e sustentacéo do peso com os bracos;

e Flexao e rotacédo de coluna na transferéncia de materiais;

e O trabalho exige a elevacdo dos bragcos acima do nivel dos ombros e desvio
ulnar da mao direita, porém tais movimentos ndo acontecem de maneira
frequente;

e As mesas ndo possuem bordas arredondadas e, portanto os “cantos vivos”

promovem o pincamento dos musculos, tenddes e circulacdo dos bracos.
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Tabela 6 — Resultado da avaliacdo nas etapas de corte na guilhotina e colagem dos
Impressos

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do
Condicdes Biomecanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica razoavel Risco moderado de tenossinovites e LTC

Possiveis LesBes: Tenossinovite de DeQuervain, tendinite de ombro e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Acdes Propostas:

e Adquirir assento do tipo semi-sentado, regulavel na altura e na inclinacéo da
almofada para que o trabalhador possa relaxar sua musculatura durante a
secagem da cola, o que leva 15 minutos;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos muasculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de
descanso);

e Criar estudo prevendo formas alternativas de trabalho para os casos de falta

de funcionarios.
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Andlise da Atividade: Acabamento Manual — Separacdo em cadernos e revisao

Figura 18 — Sequencia de movimentos na etapa de separacdo em cadernos
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacao:

A maior parte da atividade do posto é realizada na posicdo em pé, em
posicdes estaticas e forcadas;

A atividade requer postura forcada do antebraco, punho, maos, cotovelo e
dos ombros;

A atividade requer boa acuidade visual para a inspecéo de qualidade;

N&o ha pausa de descanso previsto no ciclo de revezamento;

N&o existem dispositivos que permitam a adequacdo biomecéanica dos
trabalhadores;

As mesas nao possuem bordas arredondadas e, portanto os “cantos vivos”

promovem o pingcamento dos musculos, tenddes e circulacdo dos bracos.
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Tabela 7 — Resultado da avaliacdo na etapa de separacédo em cadernos

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do
Condi¢cdes Biomecanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica ruim Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis Lesfes: Tenossinovite dos flexores, compressdao do nervo mediano no tinel do

carpo, epicondilite e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Acdes Propostas:

e Como existe revezamento da atividade, recomenda-se uma pausa de 10
minutos a cada 2 horas trabalhadas;

e Adquirir assento do tipo semi-sentado, regulavel na altura e na inclinacéo da
almofada para que o trabalhador possa relaxar sua musculatura durante a
pausa de trabalho;

e Como o trabalho exige empenho visual para perto recomenda-se que durante
a pausa no ciclo de revezamento o trabalhador olhe para longe e para
diversas posicoes;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos musculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de
descanso);

e Realizar estudos antropométricos na populacdo de trabalhadores a fim de

subsidiar a engenharia quanto a altura ideal das maquinas.
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Andlise da Atividade: Acabamento Manual — Grampo

Figura 19 — Movimento na etapa de aplicacdo do grampo
Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacao:

s

A maior parte da atividade do posto é realizada em posicdo estatica, com
postura forcada da cabeca e do pescoco;

N&o ha pausa de descanso previsto no ciclo de revezamento;

N&o existem dispositivos que permitam a adequacdo biomecanica dos
trabalhadores;

As mesas nao possuem bordas arredondadas e, portanto os “cantos vivos”
promovem o pingcamento dos musculos, tenddes e circulacdo dos bracos;

A maguina ndo possui equipamento de protecao coletiva fazendo com que as

maos do trabalhador fiqguem proximas a area de aplicacdo do grampo.
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Tabela 8 — Resultado da avaliagédo na etapa de aplicagdo do grampo

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do
Condicdes Biomecanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica razoavel Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis Lesfes: Tenossinovite dos flexores, compressao do nervo mediano no tlnel do

carpo e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Acdes Propostas:

e Como existe revezamento da atividade, recomenda-se uma pausa de 10
minutos a cada 2 horas trabalhadas;

e Como o trabalho exige empenho visual para perto recomenda-se que durante
a pausa no ciclo de revezamento o trabalhador olhe para longe e para
diversas posicoes;

e Providenciar barreira de protecdo de forma a permitir que as maos do
trabalhador figuem fora da area de aplicacdo do grampo;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos musculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de
descanso);

e Realizar estudos antropométricos na populacdo de trabalhadores a fim de

subsidiar a engenharia quanto a altura ideal das maquinas.
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Andlise da Atividade: Acabamento Manual — Contagem das folhas e Aplicacdo de

lombada

Figura 20 — Sequencia de movimentos nas etapas de contagem das folhas e aplicacdo de lombada

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Resultado da Avaliacao:

s

A maior parte da atividade do posto € realizada em posicdo estatica, com

postura forcada da cabeca e do pescoco;

O trabalhador tem que inclinar o tronco em angulo maior que 15° para

alimentar o produto na aplicadora de lombada;

N&ao existem dispositivos que permitam a adequacdo biomecanica dos

trabalhadores;
N&o ha pausa de descanso previsto no ciclo de revezamento;

As mesas nao possuem bordas arredondadas e, portanto os “cantos vivos”

promovem o pingcamento dos musculos, tenddes e circulacdo dos bracos.
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Tabela 9 — Resultado da avaliacdo na etapa de contagem das folhas e aplicacéo de
lombada

Resultado da Avaliacdo Simplificada das Resultado da Avaliacdo Simplificada do
Condi¢cdes Biomecanicas do Posto de Risco de Tenossinovite e Lesdes por

Trabalho Traumas Cumulativos dos Membros
Superiores
Condicao biométrica ruim Alto risco de tenossinovites e LTC

Possiveis Lesfes: Tenossinovite dos flexores, compressdao do nervo mediano no tanel do

carpo e fadiga muscular.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2011

Acdes Propostas:

e Como existe revezamento da atividade, recomenda-se uma pausa de 10
minutos a cada 2 horas trabalhadas;

e Como o trabalho exige empenho visual para perto recomenda-se que durante
a pausa no ciclo de revezamento o trabalhador olhe para longe e para
diversas posicoes;

e Oferecer ginastica laboral especifica aos musculos mais exigidos de tal forma
a propiciar o aquecimento (inicio da jornada) e o relaxamento (no intervalo de
descanso);

e Realizar estudos antropométricos na populacdo de trabalhadores a fim de

subsidiar a engenharia quanto a altura ideal das maquinas.
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De maneira geral, as acdes propostas para o controle dos riscos ergonémicos

podem contribuir para a reducdo no numero de absenteismos a afastamentos de

trabalhadores da referida empresa, no entanto, estas acdes devem estar associadas

a medidas administrativas para que tenham efeito.

Para as medidas administrativas sugerimos as seguintes acgoes:

Melhor planejamento da producdo para reducdo do niumero de horas-extras,
mantendo-os dentro da legislacao;

Incentivo e apoio das liderancas para a realizagcdo das pausas nos ciclos de
revezamento;

Incentivo e apoio das liderancas para a realizacdo da ginastica laboral;
Aumento das visitas do pessoal do SESMT nas areas;

Criacdo de um Comité de Ergonomia;

Melhoria do clima organizacional através da promocao da integracdo e maior
valorizagéo do trabalhador com feedback mais constante, direto e efetivo por
parte das chefias; correcdo dos desvios salariais e desenvolvimento do plano

de carreira.
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5. CONCLUSOES

Através da metodologia utilizada verificou-se, no decorrer do trabalho, que as
demandas fisicas e psicossociais exigidas durante a realizacdo do trabalho podem
levar ao aparecimento de tenossinovites e lesGes por traumas cumulativos dos

membros superiores.

Os fatores de risco biomecéanico identificados nesta analise ergondmica tais como
contracbes estaticas, posturas inadequadas, movimentos repetitivos, pressao de
contatos com quinas das bancadas com bordos vivos associados a tenséo
excessiva, fator este identificado durante as entrevistas com os trabalhadores em
seus postos de trabalho e também na pesquisa de clima organizacional, contribuem

efetivamente para o agravamento das lesdes.

O relacionamento interpessoal ruim entre chefia e subordinado, o sentimento de
injustica devido as desigualdades salariais e a falta de um plano de carreira também
sdo fatores que contribuem para o aumento da tensdo excessiva no ambiente de

trabalho.

Sendo assim, considera-se que as acdes propostas para a reducdo dos riscos
biomecanicos aos quais os trabalhadores estdo expostos podem diminuir os indices
de absenteismos e afastamentos na referida empresa, no entanto, para que estes
indices estejam dentro da meta estabelecida pela organizacao, é fundamental que a
alta administracdo reavalie a sua politica de Gestdo de Pessoas e busque a
melhoria constante do ambiente de trabalho, ou seja, a melhoria do clima

organizacional da empresa.
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ANEXO A — CHECK- LIST PARA AVALIACAO SIMPLIFICADA DAS
CONDICOES BIOMECANICAS DO POSTO DE TRABALHO
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10.
11.
12.

13.

14.

CHECK-LIST PARA AVALIACAO SIMPLIFICADA DAS CONDICOES
BIOMECANICAS DO POSTO DE TRABALHO

A bancada de trabalho / maquina esta localizada em altura correta (trabalho
pesado: no nivel do pulbis; trabalho moderado: na altura do cotovelo; trabalho leve:
a 30 cm dos olhos)?

A bancada ou maquina tem regulagem de altura de forma a possibilitar ao
trabalhador adequar a altura do posto de trabalho a sua?

Tem-se que sustentar pesos com 0s membros superiores para evitar seu
deslocamento seja na vertical seja na horizontal?

Tem-se que apertar pedais estando de pé, em frequéncia maior que 3 vezes por
minuto?

O trabalho exige a elevacdo dos bracos acima do nivel dos ombros?

O trabalho exige ficar parado na posicdo de pé durante grande parte do tempo
(mais que 60%)?

No caso de se trabalhar sentado, ha espaco suficiente para as pernas?

A cadeira tem inclinagdo correta, compativel com o trabalho executado?

O corpo trabalha no eixo vertical natural, ou em angulo de 100 graus entre as
coxas e o tronco (no caso de trabalho sentado)?

Os membros superiores tém que sustentar pesos?

Fica-se de pé, parado, durante a maior parte da jornada?

Estando sentado, fica-se em posicdo estatica?

Existem pequenas contracOes estaticas, porém por muito tempo (por exemplo,
pescoco excessivamente estendido, bragos suspensos, sustentacdo dos
antebracos pelos bracos, falta de apoio para os antebracos)?

Os objetos e materiais de uso frequente estdo dentro da area de alcance?

Critério de interpretacéo

13 ou 14 pontos — condi¢&o biométrica excelente

10 a 12 pontos — boa condi¢do biométrica

7 a 9 pontos — condi¢&o biométrica razoavel

4 a 7 pontos — condi¢&do biométrica ruim

Menos de 4 pontos — condi¢cdo biométrica péssima
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Néo (0)
Néo (0)
Sim (0)

Sim (0)
Sim (0)

Sim (0)
N&o (0)
N&o (0)

Néao (0)
Sim (0)
Sim (0)
Sim (0)

Sim (1)
Sim (1)
Nao (1)

N&o (1)
N&o (1)

Nao (1)
Sim (1)
Sim (1)

Sim (1)
Nao (1)
Nao (1)
Nao (1)

N&o se aplica (1)

Sim (0)
Nao (0)

Nao (1)
Sim (1)



63

ANEXO B — CHECK-LIST PARA AVALIACAO SIMPLIFICADA DO
RISCO DE TENOSSINOVITE E LESOES POR TRAUMAS
CUMULATIVOS DOS MEMBROS SUPERIORES
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CHECK-LIST PARA AVALIACAO SIMPLIFICADA DO RISCO DE TENOSSINOVITE
E LESOES POR TRAUMAS CUMULATIVOS DOS MEMBROS SUPERIORES

Recomenda-se gravar a tarefa em video; que seja feita a filmagem de diversos ciclos, inclusive como
praticada por diversos trabalhadores; e que a analise seja feita por duas pessoas, observando-se o

video gravado.

1. Sobrecarga Fisica

1.1 O trabalho pode ser feito sem que haja contato da m&o ou do punho ou dos tecidos
moles com alguma quina viva de objeto ou de ferramenta?

1.2 O trabalho exige o uso de ferramentas vibratorias?

1.3 A temperatura efetiva do ambiente esta entre 20 e 23 graus célsius?

1.4 A tarefa pode ser feita sem a necessidade do uso de luvas?

1.5 Entre um ciclo e outro ha a possibilidade de um pequeno descanso? Ou ha pausa
bem definida de cerca de 5 a 10 minutos por hora?

2. Forcacom as méos

2.1 Aparentemente as maos fazem pouca forca?

2.2 A posicao de pinga (pulpar, lateral ou palmar) € utilizada para fazer forgca?

2.3 Quando usados para apertar botbes, teclas ou componentes, para montar ou
inserir, ou para exercer compressao digital, a forca de compresséo exercida pelos
dedos ou pela méo é pequena?

3. Postura

3.1 O trabalho pode ser feito sem flexdo ou extensao do punho?

3.2 As ferramentas de trabalho ou manoplas da maquina levam a flexdo ou extenséo
do punho?

3.3 O trabalho pode ser feito sem desvio lateral do punho?
3.4 As ferramentas de trabalho ou manoplas da méaquina causam desvio lateral do
punho?

3.5 O trabalhador tem flexibilidade na sua postura durante a jornada?
3.6 A tarefa pode ser desenvolvida sem elevacgdo dos bragos ou abduc¢éo dos ombros?
3.7 Existem outras posturas forgcadas do membro superior?

4. Posto detrabalho
4.1 O posto de trabalho permite regulagem na inclinacéo e na posicao dos objetos nele
colocados?

4.2 A altura do posto de trabalho € regulavel?
4.3 E possivel haver flexibilidade no posicionamento das ferramentas, dispositivos ou
componentes?

5. Repetitividade
5.1 O cliclo de trabalho é maior que 30 segundos?

5.2 No caso de ciclo maior que 30 segundos, ha diferentes padrdes de movimentos (de
forma que nenhum elemento da tarefa ocupe mais que 50% do ciclo?)

N&o (0)
Sim (0)
N&o (0)
N&o (0)

Sim (1)
Nao (1)
Sim (1)
Sim (1)

N&o (0) Sim (1)

Néo (0)
Sim (0)

Sim (1)
Nao (1)

N&do (0) Sim (1)
N&o se aplica (1)

N&o (0) Sim (1)

Sim (0) Na&o (1)
N&o se aplica (1)
Nao (0) Sim (1)
Sim (0) Na&o (1)

N&o se aplica (1)
Nao (0) Sim (1)
Nao (0) Sim (1)
Sim (0) Na&o (1)

Nado (0) Sim (1)
Desnecessaria a

regulagem de
inclinacéo e
posicao dos
objetos (1)

Nao (0) Sim (1)

Nao (0) Sim (1)
Nao ha
ferramentas,
dispositivos,
componentes (1)

N&o (0) Sim (1)
N&o ha ciclos (1)

N&o (0) Sim (1)
Ciclo < 30s (0)
N&o ha ciclos (1)



5.3 Hé& rodizio (revezamento) nas tarefas?

6. Ferramentas de trabalho (quando usada com certa frequéncia)

6.1 Para esforgos em prenséo:
O didmetro da manopla da ferramenta tem entre 20 e 25 mm (mulheres) ou entre
25 e 35 mm (homens)?
Para esforgos em pinca:

O cabo néo é muito fino nem muito grosso, e permite boa estabilidade da pega?

6.2 A manopla da ferramenta é feita de outro material que néo seja metal?

6.3 A ferramenta pesa menos que 1 Kg?

6.4 No caso da ferramenta pesar mais que 1 Kg, a mesma se encontra suspensa por
balancim?

Critério de Interpretacao

Somente o total de pontos

Acima de 22 pontos: baixissimo risco de tenossinovites e LTC
Entre 19 e 22 pontos: baixo risco de tenossinovites e LTC
Entre 15 e 18 pontos: risco moderado de tenossinovites e LTC
Entre 11 e 14 pontos: alto risco de tenossinovites e LTC

Abaixo de 11 pontos: altissimo risco de tenossinovites e LTC
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NZo (0) Sim (1)

N&do (0) Sim (1)
N&o se aplica (1)

N&do (0) Sim (1)
N&o se aplica (1)

N&o (0) Sim (1)

N&o se aplica (1)

N&o (0) Sim (1)
N&o se aplica (1)



