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RESUMO

O presente estudo pretende entender os problemas existentes no posto de
trabalho de uma empresa que atua no ramo da fabricacao de tarugos de aluminio
para extrus&o a partir da reciclagem de sucata de aluminio. A abordagem do estudo
fundamentou-se na observagio e andlise ergondmica da atividade, levando em
consideragéo as posturas utilizadas para seu desenvolvimento percebidas como
fonte principal dos afastamentos por doenga do trabalho. Primeiramente, s&o
descritos dados sobre a estrutura fisica e organizacional da empresa, tipo de
produgéo, principais processos € produtos. Em seguida, & apresentada a andlise
ergondmica do trabalho como forma de identificar as causas de afastamentos,
utilizando-se a observagdo direta da situagdo de trabalho e didlogo com os
trabalhadores. Sao apresentadas algumas recomendagoes que servirao de ponto de
partida para melhoria das condigdes de trabalho, fundamentadas nos conceitos de
seguranga e saude no trabalho que visam a diminuigao de riscos de acidentes e

doengas ocupacionais.

Palavras-chaves: Andlise Ergondmica do Trabalho. Qualidade de Vida. Seguranga.



ABSTRACT

The present study intends to understand the existing problems at the work station of
a company that acts in the manufacturing of aluminum peg extrusion from the
recycling of aluminum scrap. The purpose of this work is based on the observation of
the ergonomic analysis related to industrial activities considering worker's postures
on the development of tasks wich is recognized as reasons for workers leaving the
company, mainly due to ergonomic occupational diseases. First of all, some data are
describe on the physical and organizational structure of the company, on the type of
production, main process and products. They are followed by the presentation of job
ergonomics analysis as a way 1o identify the causes for retirement by using direct
observation on job conditions and integration dialogues with workers. Also, some
recommendations are introduced so to serve as departure to the improvement of
working conditions established on Job Safety and Health Concepts which aim at

decreasing accident risks and occupational diseases.
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1 INTRODUCAO
1.1 A salide do trabalhador

De acordo com Lleles, Peeters e Duarte (2005), a questdo da salde do
trabalhador no Brasil, em geral, prescinde de uma visao integradora entre
empregado/patrio, capitai/trabalho, j& que a atuagao das empresas se limita as
exigéncias legais que apenas prescrevem situagdes ambientais e em que esta
ausente um carater incentivador para se obter solugdes duradouras e inseridas num
contexto de melhoria continua. Essa forma de abordar o problema limita a
possibilidade de que as empresas busquem melhores solugdes para os problemas
de salde laboral enfrentados pelos trabalhadores.

Esses mesmos autores afirmam que esse quadro piora ainda mais se
verificarmos a crescente desintegracdo da sociedade nacional, verificada pelo
aumento das taxas de desemprego e de violéncia urbana, diminui¢éo dos salarios e
a caréncia de atuagbes das iniciativas publicas ou privadas para atenuar o grave
quadro. Nos dias de hoje, o fato de se ter emprego significa um privilégio que
justifica a aceitagéo de trocar seus direitos (condigbes adequadas de trabalho) pela
garantia (momentanea) de emprego.

Ao mesmo tempo, de acordo com Santos (2006), as mudangas tecnolégicas e
os novos modelos de gestdo dos negoécios focados nas demandas tém causado
varias alteragées nos métodos e processos de produgao e na organizacio do
trabalho. Para acompanhar essas mudangas, € necessario proporcionar aos
trabalhadores condigdes adequadas e satisfatorias para que esses possam exercer
suas tarefas e atividades com conforto, seguranga e qualidade de vida. Dessa forma,
& necessario adequar o posto e o ambiente de trabalho e organizar o sistema de
produgdo com concepgao ergondmica, bem como implantar methorias psico-sociais
no trabalho e, por extens#o, no lar e na comunidade.

Segundo a Associagéo Internacional de Ergonomia IEA, a Ergonomia (ou
Fatores Humanos) ¢ uma disciplina cientifica relacionada ao entendimento das
interagdes entre os seres humanos e outros elementos ou sistemas, e a aplicagao
de teorias, principios, dados e métodos a projetos a fim de otimizar o bem estar

humano e o desempenho global do sistema.
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Segundo o IEA, a ergonomia pode ser classificada em trés areas de
especializagao:

a) ergonomia organizacionat - concerne a otimizagao dos sistemas sécio-técnicos,
incluindo suas estruturas organizacionais, politicas e de processos. Os topicos
relevantes incluem comunicagdes, gerenciamento de recursos de tripulagdes, projeto
de trabalho, organizagdo temporal do trabalho, trabalho em grupo, projeto
participativo, novos paradigmas do trabalho, trabalho cooperativo, cuitura
organizacional, organizagbes em rede, tele-trabalho e gestéo da qualidade;

b) ergonomia fisica - diz respeito as caracteristicas da anatomia humana,
antropometria, fisiologia e biomecanica em sua relagédo com a atividade fisica. Os
topicos relevantes incluem o estudo da postura no trabalho, manuseio de materiais,
movimentos repetitivos, distirbios musculos-esqueletais relacionados ao trabalho,
projeto de posto de trabalho, seguranca e satde;

c) ergonomia cognitiva - refere-se aos processos mentais, tais como percepg¢ao,
memodria, raciocinio e resposta motora conforme afetem as interagdes entre seres
humanos e outros elementos de um sistema. Os topicos relevantes incluem o estudo
da carga mental de trabalho, tomada de deciséo, desempenho especializado,
interacdo homem-computador, estresse e treinamento conforme esses se
relacionem a projetos envoivendo seres humanos e sistemas.

Guérin et al. (2001) defende que transformar a maneira de executar o trabatho
é a finalidade primeira da ag&o ergondmica. Para o ergonomista, essa transformacao
deve ser realizada de forma a contribuir para a concepgéo de situagoes de trabaiho
que néo alterem a sal(de dos trabalhadores, & nas quais estes possam exercer suas
competéncias, ao mesmo tempo num plano individual e coletivo e encontrar
possibilidade de valorizagéo de suas capacidades, além de contribuir para alcangar
os objetivos econdmicos determinados pela empresa, em funcéo dos investimentos
realizados ou futuros.

A produtividade e a qualidade do produto ou servigo esta ligada diretamente
ao posto de trabalho, ao sistema produtivo e as condigbes proporcionadas pelo
ambiente fisico, psiquico e social, que deverao estar ergonomicamente adequados
as necessidades dos trabalhadores, para que possam realizar suas tarefas com
conforto, eficiéncia e eficacia, sem danos a salde fisica, psicologica e cognitiva,
contribuindo para a qualidade e produtividade, reduzindo erros, retrabalho, doengas

e acidentes.
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E necessario salientar que a questdo ergondmica em uma empresa nao se
restringe a realizar a anélise ergonémica para atender a Norma Regulamentadora 17
de Ergonomia do Ministério do Trabalho (NR-17 )} e a fazer o Programa de
Prevengdo de Riscos Ambientais (PPRA) e o Programa de Controle Médico de
Saude Ocupacional (PCMSO) e, muito menos, restrita & prevencéo de Lesdes por
Esforcos Repetitivos e Distlrbios Osteomoleculares Relacionados ao Trabalho
(LER/DORT). Ela deve ser ferramenta dos gestores de produgio e qualidade de vida
das organizagbes para atuarem ndo mais com uma visdo “focada” na produgédo e
produtividade, mas sim com uma visao multifocal e holistica, tecnologicamente
adaptado as necessidades. (SANTOS, 2006)

1.2 Objetivo

Este estudo procura revelar, com base na analise da atividade de um grupo
de trabalhadores em uma empresa metalirgica, a tarefa e suas relagbes com a

satide fisica, psicologica e cognitiva dos trabalhadores.

1.3 Justificativa

Nos dias de hoje, a satde do trabalhador muitas vezes & colocada abaixo da
produtividade que ele deve desempenhar para gerar lucro as empresas. Como ter
um emprego tornou-se um privilégio, exercer as funcdes a que é submetido sem
condigbes ergondmicas tornou-se algo que raramente é contestado em virtude do
medo de se ficar desempregado. Essa situagio tem acarretado diversos danos aos
trabalhadores e, contraditoriamente, s empresas, que, em busca de maior
produtividlade em menos tempo para um mercado de trabalho cada vez mais
competitivo, acabam tendo prejuizos com afastamentos.

Com base nos estudos e observacbes da atividade e sabendo-se que esta
pode acarretar o surgimento das patologias e conseqiiéncias acima mencionadas,
observa-se a necessidade de implementar medidas que estabelecam melhorias para
as condigbes e meio ambiente de trabalho. No caso objeto deste trabalho,
observamos que o causador das patologias mencionadas pelos varios autores
citados ndo & a atividade em si e, sim, a maneira como € executada. A dificuldade
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maior em modifica-la € o material manuseado, sua forma, tamanho e diversidade de
objetos que devem ser retirados dele antes de entrar no processo industrial. A
necessidade urgente de proporcionar aos trabalhadores alivio para suas queixas nos
leva a desenvolver uma proposta que os torne aptos a exercer sua vida social e

familiar com qualidade.
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2 REVISAO DA LITERATURA

A revisio da literatura foi desenvolvida de forma a caracterizar os principais
conceitos utilizados na ergonomia e as principais ferramentas utilizadas para a

identificagdo dos desvios.

2.1 Trabalho

Trabalho pode ser denominado como um sistema que abrange a atividade, as
condigbes e os resultados da atividade. E, portanto, a unidade dessas frés
realidades (GUERIN ET AL, 2001).

A andlise do trabalho deveria tratar-se da andlise global desse sistema no
entanto percebe-se na pratica a impossibilidade e aplicagdo desse conceito tendo
em vista a hecessidade do analista do trabalho possuir amplos conhecimentos para
abordagem de todas essas realidades. Assim as trés realidades que compdem o
trabalho s3o consideradas separadamente nas praticas das empresas (GUERIN ET
AL, 2001).

Do mesmo modo, Guérin et al (2001) enfatiza que as praticas cientificas que
tem por obijetivo o frabalho constituiram-se a partir de ponfos de vista especificos e
nesse sentido ha uma multiplicidade de ciéncias do trabalho e ninguém pode
pretender abordar s6 com a sua competéncia uma realidade tao complexa. Contudo,
mesmo que cada um se coloque em fungao de uma dimensao especifica do trabalho
ndo pode ignorar que esta € dependente das demais.

lgualmente importantes e intimamente vinculados ao sistema trabalho estao
os conceitos de tarefa e atividade de trabalho. Entende-se por tarefa aquilo que é
prescrito pela empresa ao trabaihador; é um resultado antecipado fixado dentro de
condigbes determinadas. Ja atividade de trabalho & a maneira como os resultados
s3o obtidos e os meios utilizados; neste caso trata-se de resultados efetivos dentro
de condicbes reais (GUERIN ET AL, 2001). Ambos conceitos serdo melhor

apresentados a seguir.
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2.2 Tarefa

A tarefa, tal como ela foi definida anteriormente, & um conjunto de objetivos
dado aos trabalhadores e um conjunto de prescrigoes definidas externamente para
atingir esses objetivos (GUERIN ET AL, 2001). Assim o conceito de tarefa esta
ligado a gestéo da produgéo onde sao elaborados os procedimentos e determinados
os parametros de produtividade. Segundo Guérin et al (2001) “a caracteristica
principal desse processo de elaboragdo & a sua exterioridade em relagdo ao
trabathador envolvido. Por conseguinte, a tarefa freqlientemente n&o ieva em conta
as particularidades dos trabalhadores, e muito menos o que eles pensam sobre as

escolhas feitas e impostas”.
2.3 Atividade de Trabalho

Se a tarefa & definida externamente ao trabalhador a atividade de trabalho
parte do trabalhador como o conjunto de ferramentas pessoais que este utiliza para
desenvolvimento da atividade.

Guérin et al (2001) afirma que dentre os determinantes da atividade de
trabalho podem-se destacar os fatores internos, proprios de cada trabalhador, como
por exemplo sexo, idade, tempo de servigo, estado de saude, formagao inicial, e os
fatores externos que descrevem a situagdo na qual se exerce a atividade; esses
fatores externos podem ser objetivos a alcangar, meios técnicos, regras € normas,
espago de trabalho dentre outros.

Torna-se evidente que a integragdo desses fatores é que determina as
condicoes de realizagéo da atividade e conseqiientemente o alcance dos objetivos

pré-estabelecidos.
2.4 Demanda

Para Fialho, Santos (1997) “a demanda é o ponto de partida de toda a analise
ergondmica do trabalho. A sua andlise permite compreender a natureza e a
dimensac dos problemas apresentados, assim como elaborar um plano de
intervencdo para aborda-los”. Segundo estes mesmos autores a demanda pode ter
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origem nos diversos atores sociais da empresa e pode ser separada em trés

grandes grupos:

= Demandas formuladas com o objetivo de buscar recomendagoes ergondémicas
para implantagéo de um novo sistema de produgao;

= Demandas formuladas com o objetivo de resolver disfungoes do sistema de
producio ja implantado, relativas aos comportamentos do homem, da maquina
ou ainda da organizagéo, que se traduzem em problemas ergondmicos;

= Demandas formuladas com o objetivo de identificar os novos condicionantes de
produgdo, numa determinada situagao de trabalho introduzidas pela implantagao
de uma nova tecnologia ou introdugéo de novos modos organizacionais.
Existem varias classificagbes de demanda relacionadas a sua origem:

» Demandas formuladas pela direcdo da empresa;

» Demandas formuladas diretamente pelos trabaihadores;

= Demandas formuladas pelas organizagdes sindicais;

= Demandas formuladas pelo conjunto de atores sociais;

= Demandas formuladas por instituicdes publicas legais.

Destas classificagbes de demanda as mais relevantes para o presente
trabatho sao aquelas formuladas pela dire¢éo da empresa, sdo demandas explicitas
e estdo relacionadas, normalmente, a problemas de grande complexidade e aquelas
formuladas diretamente pelos trabalhadores, normalmente demandas implicitas e
estdio relacionadas a problemas especificos de seu posto de trabalho, que ndo sao
necessariamente, prioridades na politica de gestao da dire¢ao da empresa (FIALHO,
SANTOS 1997).

A definicio da demanda é o ponto principal da analise ergonémica do
trabalho, no entanto os problemas expresso na demanda refletem em geral somente
um parte dos gque se relacionam a situagdo de trabalho.Portanto cabe ao
ergonomista proceder a analise da demanda para evidenciar aqueles implicitos. O
ergonomista n&o deve ficar passivo perante a demanda que lhe & dirigida. E
necessario que ele reformule a demanda e hierarquize os diferentes problemas
colocados, articulando-os entre si e, as vezes, apontando outros (GUERlN ET AL,

2001).
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2.5 Fadiga no trabalho

Segundo lida (1990) “fadiga é o efeito de um trabalho continuado, que
provoca uma redugéo reversivel da capacidade do organismo e uma degradacao
qualitativa desse trabalho”. Couto (1995) ressalta alguns elementos importantes a
considerar:

= no estado de fadiga, a situagéo presente & de uma diminuigéo, e néo de uma
exaustdo da capacidade funcional; efetivamente podemos observar que o individuo
fatigado pode continuar a realizar o trabalho que vinha fazendo, em intensidade e
frequéncia iguais ou até mesmo maiores que as anteriores, desde que exista um
estimulo importante para tal;

» o estado de diminuigdo da capacidade funcional & reversivel, pelo menos na
maioria das vezes,

= nOsSSO cOrpo, COMO uma maquina, possui uma determinada capacidade
funcional que, se ultrapassada, seja em frequéncia, seja em intensidade, da sinais
de sobrecarga e diminui seu ritmo de funcionamento.

Essas colocagdes sugerem que, na maioria das vezes, a fadiga por si s6 nao
é um estado grave; ao contrario, pode se constituir numa manifestagéo positiva de
alerta para o organismo, que informa ao individuo da conveniéncia de néo forgar a
atividade que esteja desenvolvendo. Assim, o estado de fadiga s6 se torna perigoso
para a salide guando, no instante em que se manifestar a fadiga, o individuo forgar o
organismo ou quando a fadiga for cumulativa (semana apds semana, més apds
més).

Para lida (1990) “a fadiga é causada por um conjunto complexo de fatores,
cujos efeitos sdo cumulativos. Em primeiro lugar estéo os fatores fisiolégicos
relacionados com a intensidade e duragéo do trabalho fisico e intelectual. Depois ha
uma série de fatores psicolégicos a monotonia, falta de motivagéo e, por fim, os
fatores ambientais e sociais, como a iluminagdo, ruidos, temperaturas e o

relacionamento social com a chefia e os colegas de trabalho”.
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2.5.1 Modelos basicos de origem e prevengao de fadiga

Para efeito de estudos, a fadiga pode ser dividida em irés categorias basicas:
fadiga fisica (muscular e visual), fadiga mental {fadiga simples ou cansago fisico e
mental) e fadiga psiquica (fadiga por tensao cognitiva). (COUTO, 1995)

As categorias de fadiga fisica e mental seréo caracterizadas no estudo de
caso deste irabalho, ao passo que a fadiga psiquica sera mencionada como

informagao complementar nesta reviséo de literatura.

Tabela 1 - Fadiga Fisica Muscular

ORIGEM PREVENGAO
Postura inadequada Cadeiras e assentos adequados
Posicdes inadequadas dos membros
superiores Apoio para os bracos
Sustentacio de cargas Auxilio mecanico

Posigao inadequada de instrumentos | Posigao adequada dos instrumentos

Altura inadequada de bancadas Altura adequada de bancadas
Manuseio, levantamento e
movimentacdo de cargas Auxilio mecanico

Fonte: COUTO, H.A. Ergonomia aplicada ao trabalho: Manual técnico da Maquina Humana

Tabela 2 - Fadiga Fisica Visual

ORIGEM PREVENGAO
Empenho visual constante para perto Pausa
Baixa iluminagdo com empenho visual lluminagéo adequada

Necessidade de fixagdo visual em | Modificag&o de tempos das linhas de
objetos em movimento montagem

Ofuscamento lluminagao adequada

Fonte: COUTO, H.A. Ergonomia aplicada ao trabalho: Manual técnico da Maguina Humana



Tabela 3 - Fadiga Mental: Fadiga Simples ou Cansago F isico-Mental

numero excessivo de horas

ORIGEM PREVENCAO
Trabalho durante um nimero Pausas
excessivo de horas
Concentragédo mental durante um Movimentag&io

Ruido

Rodizio de fungdes

Calor

Pausas

Toda forma de sobrecarga fisica

Auxilio mecéanico

Fonte: COUTO, H.A. Ergonomia aplicada ao trabalho: Manual técnico da Magquina Humana

Tabela 4 - Fadiga Psiquica: Fadiga por Tensao Cognitiva

ORIGEM

PREVENCAO

Utilizagéo prolongada da qualificagao

Jornada de trabalho reduzida

Deficiéncia no controle do processo

Fornecimento do maximo de controle
sobre 0 processo

Falta de controle sobre as
reclamacdes recebidas

Jornada de trabalho reduzida

Numero insuficiente de pessoas

Rodizio de funcbes

Sistema muito rigido

Liberdade para situagdes nao
fundamentais

Condigdes climaticas

Pausas

Fonte: COUTO, H.A. Ergonomia aplicada ao trabalho: Manual técnico da Maquina Humana

2.6 Posturas de Trabalho

25

Couto (1995) afirma que o ser humano em muitos aspectos se assemelha a

uma magquina. Alguns conceitos da ergonomia aplicada ao trabalho baseiam-se no

estudo da mecanica da maquina humana. Engenheiros mecanicos, com base nos

estudos e analises das caracteristicas mecanicas dessa maquina, tém deduzido uma

série de conceitos importantes na adaptagéo do ser humano ao trabalho.

Analogicamente, o conceito de alavanca esta diretamente relacionado com as

fungdes do sistema osteomuscular do ser humano no qual o segmento rigido € o
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osso, o ponto de apoio € a articulacéo, a poténcia é exercida pelos musculos e a
resisténcia é o peso do segmento corporeo, ou um peso que esteja sendo levantado.
O ser humano possui alavancas interfixas principalmente nas areas relacionadas ao
equilibrio do corpo: pescogo, lombossacras, joelhos e tornozelos.

Quando for solicitado ao ser humano fazer forca ao executar uma tarefa,
deve-se propiciar-lhe a existéncia de uma boa alavanca, aumentando-se assim ao

maximo o braco de poténcia.
2.6.1 Masculos — contracdes dindmicas x contragdes estaticas

E no periodo de relaxamento que o musculo se nutre, pelo fato de que, com o
esforco muscular, a sua presséo interna ultrapassa o valor da pressao arterial do
sangue, ocorrendo o fechamento dos vasos sanguineos gque nutrem os musculos.

Durante a contragdo muscular dindmica, o muisculo se contrai, encurta,
deixando momentaneamente de receber sangue, mas no instante seguinte relaxa,
alonga-se e recebe o fluxo de sangue. No entanto, caso exista a chamada contracdo
estatica (auséncia de movimento), o musculo ir4 se contrair e permanecera assim
deixando de receber seu aporte sanguineo. Os processos metabolicos que deveriam
passar por via aerébica, passam a ocorrer por via anaerébica, com a produgéo e
acumulo de 4acido latico, que irrita as terminagdes nervosas do musculo ocasionando
a dor. (COUTO, 1995)

2.6.2 Postura de pé e outras posturas de trabalho

Os aspectos biomecéanicos podem ser bem entendidos quando verificamos
que, ao ficar de pé sobre dois pés, o ser humano consome relativamente menos
energia que a maioria dos quadripedes, apesar de ter o centro de gravidade mais
alto. 1sso se da devido a anatomia da coluna vertebral:

= o arco dos pés,

» 0 apoio do esqueleto sobre ligamentos,

» as curvas da coluna (a coluna vertebral curvou-se a partir do momento em gue o
ser humano passou a andar sobre os dois pés: as curvas compensam a tendéncia
de giro das diversas articulagdes, garantindo a neutralizacdo das mesmas, 0 que

garante menor esforgo muscular).
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Na posicdo de pé ndo ha atuacdo muscular porque néo ha resisténcia a
vencer. Quando os antebragos e bragos estdo na vertical, quando as coxas e as
pernas estdo na vertical, e quando a cabega esta na vertical, toda a tendéncia de
giro nas grandes articutagdes fica anulada, e o individuo nio tem necessidade de
qualquer agdo muscular para equilibrar-se. A Unica excegéo existe nos tornozelos
que, devido ao alinhamento do organismo faz com que o corpo tenha uma tendéncia
a cair para a frente, o que & sustentado pela contracéo prolongada dos musculos da
panturritha.

Pontos negativos para o trabalho na posigéo de pé:

= fadiga dos musculos da panturrilha,
= aparecimento de varizes,
= agravamento de lesdes pré-existentes nos tecidos moles dos membros.
Quando trabalhar em pé é a melhor alternativa:
» o posto de trabalho no tem espago para acomodar as pernas do trabalhador,
= ha necessidade de manusear objetos maiores que 3,0kg,
» ha necessidade de deslocamento para a frente ou para os lados para pegar
objetos,
= as operagdes sao fisicamente distintas e requerem movimentos frequentes entre
as estacdes de trabalho,
» 830 necessarios movimentos para baixo. (COUTO, 1995)

2.6.3 Postura sentada

Trabalhar sentado traz conforto, porém costuma ocasicnar muitos problemas

para a coluna vertebral. Indica-se a posi¢éo sentada quando:

« todos os itens necessarios ao ciclo de trabalho podem ser fornecidos facilmente

e manuseados com facilidade dentro dos limites do espago de trabalho, sem

necessidade de se desencostar ou de movimentar o tronco,

« todos os itens de trabalho, ferramentas, componentes e dispositivos estao a

altura maxima de 6 cm da area de trabalho,

= n#o ha necessidade de manusear pesos excessivos, superiores a 3,0kg,

= tarefas que exijam montagens finas freqilentes,

= tarefas que exijam escrita frequente,

= tarefas que exijam uso freqiiente de computadores. (COUTO, 1995)
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2.6.4 Postura semi-sentada

Individuos que trabatham de pé, durante todo o dia beneficiar-se-ao de
mecanismos capazes de garantir uma posi¢cdo chamada semi-sentada. Nesta
posicao, preserva-se a agilidade de agdo, muitas vezes fundamental para guem
trabalha de pé, evita-se a fadiga nos musculos da panturrilha, pois muda-se 0 eixo
de apoio dos membros inferiores, passando o apoio a ser distribuido entre os
membros inferiores e nadegas. E indicada quando:

= & necessaria agilidade para atuagao sobre algum controle,
= para evitar fadiga, quando se trabalha em pé parado durante periodo muito
longo. (COUTO, 1995)

2.6.5 Postura alternada: de pé/sentado

Nessa posigéo, os movimentos periédicos do corpo s&o preservados, evita-se
a fadiga da posigéo de pé e evitam-se também as dores no dorso e na regido
lombar. Indica-se quando:
= eventualmente & necessario alcangar locais mais distantes de 40cm do corpo ou
quando se movimentam elementos a altura maior que 15cm do plano de trabalho,
= quando se executam tarefas diferentes que exijam as posigdes alternadas.
A alternancia entre sentado e de pé constitui uma das melhores posturas para
trabalhar. (COUTO, 1995)

2.6.6 Postura de cocoras

A postura de cécoras representa a posicao de escolha quando o individuo
tem que tocar o nivel do ch&do com as maos, permanecendo muito tempo no mesmo
local.

Sabe-se que a postura de cdcoras € uma posicao de bom equilibrio para as
pessoas acostumadas, bem como é uma posigao que favorece o alongamento dos
musculos do dorso, diminuindo a incidéncia de dores lombares e dorsais.

Sua grande contra indicagéo estd em movimentar-se nessa postura, o que
acarreta a ruptura dos ligamentos laterais do joelho. Essa postura s6 é recomendada
para trabaihadores com pouquissima movimentacao, e deve-se ter cuidado ao se

levantar para mudar a posigéo. (COUTO, 1995)
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2.7 Pausas de recuperacio durante a jornada

Segundo Couto (1995), as pausas de recuperacao durante a jornada séo
classificadas em quatro tipos:

a) Pausas espontaneas: s&o aquelas que o trabalhador naturaimente assume
geralmente por pequenos periodos de tempo e geralmente associadas ao trabalho
mais fatigante, como forma de recuperar a forga produtiva;

b) Pausas furtivas: sdo aquelas que o trabalhador procura adotar sem ser visto ou
percebido, geralmente procurando um derivativo justificavel para sua atitude,
aproveitando a oportunidade proporcionada pelo trabalho: limpando alguma parte de
uma maquina, afiando uma ferramenta. Geralmente esse tipo de pausa tende a
predominar em situagdes de maior carga fisica ou tensional do trabalho, com a
natural impossibilidade de se manter o mesmo ritmo durante todo o tempo;

c) Pausas inerentes & natureza do trabalho: s&o bem caracteristicas nos casos de
esperar que a maquina complete seu servico. Esse tipo de pausa é muito freqlente
em areas de servico e em linhas de montagem, onde os trabalhadores mais jovens
muitas vezes conseguem executar mais rapidamente a atividade e tém algum tempo
livre entre uma peca e outra;

d) Pausas prescritas: sdo aquelas determinadas pela administragdo, pausa para
almoco, intervalo de pausa a cada hora ou a cada duas horas, etc.

Pausas prescritas em quantidade e duragdo adequadas reduzem o
absenteismo. Isso porque a pausa furtiva representa a necessidade, pelo
trabalhador, de descansar. O grande receio do pessoal de producdo em relagéo a
prescrigdo de pausas se refere a queda de produtividade. No entanto, tem sido
possivel demonstrar que a introducéo de pausas prescritas ndo reduz os indices de
producao.

Recomenda-se que para atividades pesadas o methor sistema é de diversas
pausas ao longo da jornada de 8 horas, pausas estas de duragéo cientificamente
calculada; reduzir o tempo total de duragéo da jornada nao é uma boa estratégia,
pois os trabalhadores tenderdo a se estressar muito durante a jornada. Ou seja, 0
importante n&o & que o trabalhador tenha um tempo para compensar a fadiga, mas

que, de preferéncia, ndo chegue a desenvoivé-la.” (COUTO, 1995)
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2.8 Ergonomia na Prevencgéo de Lombalgias

Conforme dito anteriormente e como também mencionam Iguti; Hoehne
(2003), os transtornos da coluna, em particular as lombalgias, causam um impacto
significativo sobre a populagéo trabalhadora, pelo sofrimento fisico e psiquico
diretos, com repercusses sobre a vida social e econémica, além de gerar
incapacidades e limites no trabalho e na vida cotidiana.

Segundo Couto (1995), para a prevencéo costuma-se utilizar trés tipos de
medidas:

» selegdo médica criteriosa, que costuma reduzir a incidéncia de lombalgias em
30%;

= ensino de técnicas de manuseio de carregamento de cargas, capaz de reduzir a
incidéncia de lombalgias em até 20%;

» medidas de ergonomia de alta eficiéncia, capazes de reduzir a incidéncia de
lombalgias em até 80%.

Sao acbes ergondmicas que atuam na prevengao dessa patologia a
distribuicdo de pausas, importantes para que sejam evitadas a sobrecarga musculo
esquelética e a fadiga mental, regularizagdo das condigdes biomecanicas
inadequadas, como as modificagdes em ambientes, postos de trabalho, maquinas e
ferramentas, assim como o planejamento das tarefas. Com o objetivo de impedir
posturas inadequadas, € fundamental analisar a atividade realizada, modificar a
localizacdo e orientagdo de materiais, dispositivos, comandos e alavancas de
acionamento. Ainda s&c igualmente importantes acbes que proporcionem aos
trabalhadores qualidade de vida no seu ambiente de trabalho, garantindo a sua
autonomia, criatividade, satisfagdo e um bom relacionamento entre eles e seus

colegas de trabalho.

2.9 Lombalgia

Conceitua-se dor lombar como um sintoma que afeta a area entre a parte
mais baixa do dorso e a prega glitea. A lombalgia € uma patologia de etiologia
complexa, gerada por fatores de risco como traumas mecanicos, obesidade, tipo de
ocupacdo, idade, posturas inadequadas, sedentarismo, entre outros. Essa patologia
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pode incluir, segundo Lawiis et al. (1989) e Troup (1984)1, fatores fisicos e
sociolégicos. Pode ser classificada em dois tipos: aguda e cronica. A lombaigia
aguda que, geralmente dura menos de trés meses, & uma dor de inicio sibito, quase
sempre causada por lesdes nos ligamentos ou musculos da coluna, causadas,
muitas vezes, por movimentos bruscos ou quedas, ou ainda por lesdes nos discos
intra-vertebrais. Ja a lombalgia crénica, que dura mais de trés meses, tem periodos
de melhora e piora e pode ser causada por doencas infecciosas, metabdlicas,
tumores, enfraquecimento da musculatura e por problemas de postura. (UNIFESP,
2007)

Alguns autores citam que é alta a prevaléncia desta patologia e que de 60% a
80% dos individuos tiveram ou teréo algum dia a lombalgia. Frymoyer et al. (1983)’
descrevem que a porcentagem da populagdo que experimentara lombalgia em
algum periodc de sua vida € estimada entre 51% e 70% e, ainda, que a taxa de
recorréncia & estimada entre 60% e 85% com custos socio-econdmicos altos.

Segundo Cecin et al. (1992), Svensson, Andersson (1989) e Webster; Snook
(1 990)' a importancia s6cio-econdmica da lombalgia reflete-se pela grande
freqiiéncia com que a populagéo ativa é acometida por essa sindrome, o que pode
causar auséncia no trabaiho, além dos custos de tratamento e indenizagéo desses
profissicnais. A diminuicao da capacidade de trabalho é a maior conseqiiéncia
econdmica e social da lombalgia, em funcdo da abstencio do trabalho ser
influenciada por fatores como dor e incapacidade. Segundo, Achour Janior (1995)",
o individuo com dor na coluna tem menor rendimento profissional comparado ao
individuo assintomatico, e a dor na coluna provoca limitagdo de alguns movimentos,
reduzindo a produtividade no trabalho e a satisfacéo na realizagéo de determinadas
fungdes diarias e, ainda, que trabalhadores expostos a fortes cargas no trabalho
apresentam trés vezes mais predisposi¢do a ter dor na coluna, comparados a
trabalhadores com cargas leves.

Ao mesmo tempo, de acordo com Deyo, Tsui-Wu (1987)', a lombalgia é
primeiramente um fator que restringe o desempenho profissional de adultos jovens,
tendo um enorme impacto sobre o local de trabalho. Com o surgimento de novas
ocupagdes, houve o crescimento acentuado nos casos de lombalgia, especialmente
se envolve trabalhos prolongados nos quais o individuo permanece por longo tempo

L Apud Macedo (2000)
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compensatorios e cuidados de satide diretos tém ocasionado esforgos na tentativa
de prevenir essa patologia.

Conforme citado, as dores lombares sdo uma das principais causas de
afastamento do trabalho, deixando milhées de pessoas no mundo inteiro incapazes
de exercer as suas atividades habituais. Nos paises subdesenvolvidos, onde a
dificuldade de emprego é muito grande, esse problema ¢ mais alarmante. Em vista
disso, hd um enorme prejuizo da forga trabalhadora, que poderia estar produzindo
para o sustento do seu lar e o crescimento do pais. Segundo um estudo do Grupo
de Dor da Faculdade de Medicina da USP, realizado em 2000, a receita familiar
diminui em média 65% depois de um episodio de dor crdnica. As faltas ao trabalho
geram problemas que véo além da satde. Elas afetam diretamente a economia das
empresas. (DOUTORGATE, 2007)

RIHIMAKI (1991)" defende a existéncia de vérios fatores de risco para a
lombalgia. Entre eles, pode-se citar fatores constitucionais (idade, peso, forga
muscular, mobilidade vertebral, etc.), alteragdes posturais (escoliose severa,
diferenca no tamanho dos membros inferiores), fatores psico-sociais (depressao,
ansiedade, problemas familiares, tipo de personalidade, somatizagdes, insatisfagdo
profissional e/ou social, fadiga, alto grau de responsabilidade, grande concentragao
mental, capacidade intelectual diminuida, etc.). Em somatéria a esses dados,
Svensson; Andersson (1989)" referem-se ao grau de fadiga e as preocupagbes

causadas pelo dia de trabalho como causas da lombalgia.

2.10 Avaliagio ergondmica através do método REBA (Rapid Entire Body

Assessment)

O texto a seguir é tradugéo parcial de trabalho publicado por José Antonio
Diego-Mas e Sabina Asensio Cuestaa na pagina mantida pela Universidad

Politécnica de Valencia — Espaiia.

O método REBA (Rapid Entire Body Assessment) foi desenvolvido por Sue
Hignett y Lynn McAtamney e publicado na revista especializada Applied Ergonomics
em 2000. O método é o resultado do trabalho conjunto de uma equipe de

! Apud Macedo (2000)
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ergonomistas, fisioterapeutas, terapeutas ocupacionais € enfermeiros, que
identificaram cerca de 600 posturas para sua elaboragao.

O método permite a andlise conjunta das posigbes adotadas pelos membros
superiores do corpo (brago, antebrago e punho), do tronco, do pescogo e das
pemas. Define ainda outros fatores que considera determinantes para a avaliagao
final da postura, como a carga ou a forca empregada, a maneira de segurar e o tipo
de atividade muscular desenvolvida pelo trabalhador. Permite avaliar tanto as
posturas estaticas como as dindmicas, e incorpora como novidade a possibilidade de
apontar a existéncia de mudancas bruscas de posturas e posturas instaveis.

Cabe destacar a inciusdo no método de um novo fator que avalia se a postura
dos membros superiores do corpo adotada & a favor ou contra a gravidade.
Considera-se que tal circunstancia acentua ou ameniza o risco associado a postura.
E uma ferramenta de andlise postural especialmente sensivel com as tarefas que
comportam mudangas inesperadas de postura, normalmente como conseqiiéncia da
manipulagdo de cargas instaveis ou imprescindiveis. Sua aplicagdo previne o
ergonomista sobre os riscos de lesdes associadas a uma postura, principalmente do
tipo musculo-esquelético, indicando em cada caso a urgéncia com que se deveriam
implantar agbes corretivas. Trata-se, portanto, de uma ferramenta atil para
prevencao de riscos capaz de alertar sobre condigdes inadeguadas de trabalho.

O método REBA avalia o risco de posturas concretas de forma independente.
Portanto para avaliar um posto de trabaiho se devem selecionar as posturas mais
representativas, seja por sua repeticdo num intervalo de tempo ou por sua
precariedade. A selegdo correta das posturas a serem avaliadas determinara os
resultados proporcionados pelo método a as agdes futuras,

A avaliacdo das posturas pelo do método REBA ¢ feita atraveés da divisdo do
corpo em dois grupos denominados grupo A e grupo B. O grupo A corresponde ao
tronco, pescocgo e pernas e o grupo B é formado pelos membros superiores (brago,
antebraco e punho). Para cada membro corresponde uma pontuacgao individual a
partir de suas respectivas tabelas e estas pontuagbes sao interpoladas em outra

tabela da qual resulta a pontuacéo final de cada grupo.



2.10.1 Grupo A: tronco, pescoco e pernas

O método comega com a avaliagdo e pontuagdo individual dos membros do

grupo A, formado pelo tronco, pescogo e pernas.

2.10.1.1 Pontuacéo do tronco

O primeiro membro a ser avaliado do grupo A é o tronco. Deve-se determinar
se o trabalhador realiza a tarefa com o tronco erguido ou n&o, indicando neste ultimo
caso o grau de flexdo ou extenséo observado. Seleciona-se a pontuagéo adequada

da tabela 5.

Figura 1 PosigBes do tronco (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 5 — Pontuagéo do tronco

A pontuagdo do tronco é incrementada se existe torcdo ou inclinagéo lateral

do tronco.

PONTOS POSIGAO
1 Ereto
2 Flexdo ou extensao entre 02 ¢ 20°
3 Flexdo entre 202 e 60° ou extensdo acima de 20°
4 Fiexdo acima de 60°

Fonie: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagéo do método REBA
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Figura 2 Posigdes que modificam & pontuag&o do tronco (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 6 — Modificagdo da pontuagdo do tronco

PONTOS

POSICAO

+1

Existe tor¢ao ou inclinagao lateral do tronco

"~ Fonte: DIEGO-MKS, CUESTAA AplicagBo do método REBA

2.10.1.2 Pontua¢ao do pescogo

Em segundo lugar se avalia a posigédo do pescogo. O método considera duas

possiveis posigbes do pescogo: na primeira o pescogo esta flexionado entre 0% e 20°

e na segunda existe flexdo ou extensdo de mais de 20°.

- ¢

Figura 3 Posigdes do pescogo (DIEGO-MAS, CUESTAA)



Tabela 7 — Pontuagao do pescogo

PONTOS POSICAO
1 Flexdo entre 02 e 20°
2 Flexdo ou extensdo acima de 20

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagio do método REBA

A pontuagdo calculada para o pescogo podera ser incrementada se 0

trabalhador apresentar torgdo ou inclinagéo lateral do pescogo, conforme indicado

na tabela 8.

Figura 4 Posigdes que modificam a pontuagéo do pescogo (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 8 — Modificagdo da pontuag&o do pescogo

PONTOS POSICAO

+1 Existe tor¢do ou inclinagéo lateral do pescogo

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagéio do métado REBA

2.10.1.3 Pontuacao das pernas

Para concluir a atribuigdo de pontuagdes dos membros do grupo A deve-se

avaliar a posicdo das pernas. A consulta da tabela 9 permite obter a pontuagéo

inicial atribuida as pernas em fungdo da distribuic&o do peso.
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Figura 5 PosicGes das pernas (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 9 — Pontuagao das pernas

PONTOS POSICAO
1 Suporte bilateral, andando ou snetado
2 Suporte unilateral, suporte leve ou postura instavel

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagdo do método REBA

A pontuagdo das pernas podera ser incrementada se houver flexdo de uma
ou ambos joethos. O incremento podera ser de até 2 unidades se existir flexao de
mais de 602. Se o trabalhador estiver sentado 0 método considera que ndo existe
flexdo e, portanto, ndo adiciona pontos a avaliagao das pernas.

) 30°-60° =80°

4

Figura 6 Angulo de flex&o das pernas (DIEGO-MAS, CUESTAA)
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Tabela 10 — Modificacdo da pontuagdo das pernas

PONTOS POSICAO
+1 Existe flexdo de um ou ambos joelhos entre 302 e 602
+2 Existe flexdo de um ou ambos joelhos acima de 80°

Fonta: DIEGO-MKS. CUESTAA Aplicagio do métode REBA

2.10.2 Grupo B: brago, antebrago e punho

Concluida a avaliagdo dos membros do grupo A procede-se com a avaliagdo
de cada membro do grupo B, formado pelo brago, antebrago e punho. Vale recordar
que o método analisa um lado do corpo por vez (esquerdo ou direito) portanto deve-
se pontuar um Unico brago, antebrago e punho para cada postura.

2.10.2.1 Pontuacéo do braco

Para determinar a pontuacgéo atribuida ao brago deve-se medir o angulo de
flexdo. A figura 7 mostra as diferentes posturas consideradas pelo método e orienta
o0 ergonomista a realizar as medi¢bes necessarias.

Em fungdo do angulo formado pelo bragc se obtém sua pontuagdo

consultando-se a tabela 11.

G 1 (22 G v} . o

Figura 7 Posigdes do brago (DIEGO-MAS, CUESTAA)



Tabela 11 — Pontuagao do brago
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PONTOS POSICAO
1 O brago esta entre 0° e 20° de flex@o ou extenséo
2 O brago esta entre 21° e 45° de flexdo ou acima de 20° de
extensao
3 O braco esta entre 46° e 90° de flexéo
4 O braco esta flexionado acima de 90°

s ————
Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagdo do método REBA

A pontuagéo atribuida ao brago podera ser acrescida se o trabathador estiver

com o brago abduzido ou girado ou se o ombro estiver elevado. No entanto o

método considera uma circunstancia atenuante de risco a existéncia de apoio para o

braco ou que adote uma posicéo a favor da gravidade, diminuindo em tais casos a

pontuagio inicial do brago. As condi¢des avaliadas pelo método como atenuantes ou

agravantes da posi¢do do brago podem ocorrer ou nao em certas posturas, neste

caso o resultado consultada na tabela 11 permaneceria sem alteragdes.

+1 +1 tgl -1

. L

Figura 8 Posicbes que modificam a pontuagéo do brago (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 12 — Modificacdo da pontuagéo do brago

PONTOS POSICAO
+1 O braco esta abduzido
+1 O ombro esta elevado
-1 Existe apoio ou postura a favor da gravidade

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagio do método REBA
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2.10.2.2 Pontuagéo do antebraco

A consulta a tabela 13 proporcionara a pontuagéoc do antebrago em fungéo de
seu angulo de flexdo; a figura 9 mostra os angulos avaliados pelo método. Neste
caso o método ndo considera condi¢des adicionais de modificagio da pontuagéo

atribuida.

1 2 2
) ! & |
o -d I

Figura 9 Posigdes do antebrago (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 13 — Pontuagédo do antebrago

PONTOS POSICAO
1 O antebrago esté flexionado entre 602 e 100°
2 O antebraco esté flexionado abaixo de 602 acima de 100?

Forta: DIEGO-MKS. CUESTAA Apllcagio do método EEBA

2.10.2.3 Pontuacéio do punho

Para finalizar com a pontuagdo dos membros superiores se analisara a
posi¢édo do punho. A figura 10 mostra as posicbes consideradas pelo método. Mostra
o estudo do angulo de flexdo do punho e obtém-se a pontua¢do correspondente

consultando os valores da tabela 14.
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Figura 10 Posi¢des do punho (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 14 — Pontuagdo do punho

PONTOS POSICAO
1 O punho esta entre 0° e 152 de flexdo ou extenséo
2 O punho esté flexionado ou estendido acima de 15°

Fonte; DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagéio do método REBA

O valor calculado para o punho serad acrescidc em uma unidade se este

apresentar torgdo ou desvio lateral.

/4 +1

Figura 11 Torgio do punho (DIEGO-MAS, CUESTAA)

Tabela 15 — Modificagéo da pontuagdo do punho
PONTOS POSICAO
+1 Existe torcéo lateral do punho

Fonte: DIEGO~MKS, CUESTAA AplicagHio do método REEA
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2.10.3 Pontuagbes dos grupos Ae B
As pontuagbes individuais obtidas para o tronco, o pescogo € as pernas
permitirdo obter a pontuagéo inicial do grupo A mediante a consulta a tabela 16,

mostrada a seguir:

Tabela 16 — Pontuagio inicial para o grupo A

Pescoco
1 2 3
iionce Pernas Pernas Pernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 g

Fonte; DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagio do método REBA

A pontuagéo inicial para o grupo B é obtida a partir da pontuagéo do brago,
antebrago e punho consultando-se a tabela 17:

Tabela 17 — Pontuacéo inicial para o grupo B

Antebraco
Braco L 2
Punho Punho

1 2 3 1 2 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
4 4 5 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
6 7 8 8 8 9 9

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagio do método REBA

2.10.3.1 Pontuacao de carga ou forga

A carga ou forga manejada modificara a pontuagao atribuida ao grupo A
(tronco, pescogo e pernas), exceto se a carga nac superar 0s 5kg de peso, hesse
caso hdo se incrementara a pontuagdo. A tabela 18 mostra o acréscimo a aplicar
em fungiio do peso da carga. Ainda, se a forga for aplica bruscamente devera ser

acrescida uma unidade, tabela 19.
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Tabela 18 — Pontuagéo para cargas ou forgas

PONTOS POSIGAO
+0 A carga ou forga & menor de 5kg
+1 A carga ou forga esta entre 5 e 10kg
+2 A carga ou forga é maior que 10kg

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicago do método REBA

Tabela 19 — Modificagéo da pontuagéo para cargas ou forcas

PONTOS

POSICAO

+1

A forca se aplica bruscamente

e
Forite: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagho do método REBA

2.10.3.2 Pontuacéo do tipo de agarre

O tipo de agarre aumentara a pontuagao do grupo B (brago, antebraco e

punho),exceto quando se considera qué o tipo de agarre é bom. A tabela 20 mostra

os incrementos a considerar segundo o tipo de agarre.

A pontuagdo do grupo B modificada pelo tipo de agarre se denominara

“Pontuagéo B”.

Tabela 20 — Pontuagéo do tipo de agarre

PONTOS POSICAO
+0 Agarre Bom - agarre &€ bom e a forga de agarre média
’ Agarre Regular — o agarre com a mao é aceitavel, mas
* ndio é o ideal: & aceitavel utilizando outras partes do corpo.
+2 Agarre ruim - o agarre é possivel mas néo é aceitavel
Agarre inaceitavel — o agarre é lento e inseguro, nao &
+3 possivel 0 agarre manual ou o agarre & inaceitavel
utilizando outras partes do corpo

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagio do método REBA

2.10.4 Pontuagao C

A “Pontuacio A’ e a “Pontuagdo B" permitirdao uma pontuagéo intermediaria

denominada “Pontuagdo C”. A tabela 21 mostra os valores para “Pontuagéo C”:
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Tabela 21 — Pontuagdo C em fungéo das pontuagdes de A e B

Pontuagao Pontuagdo B

A

1 2 3 4 5 6 7 8 9 {10 | 11 | 12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 6 7 8 8 9 9 (104} 10 | 10 | 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 | 10 | 11 | 11 | 11
8 8 8 8 9 10|10 |10 ]10]10 | 11 |11 | "
9 9 9 9 10 10|10 [ 11 ] 11 ] 1112 ] 12 | 12
10 011010 | 11 |11 [ 1411 ]12]12 |12 | 12 | 12
11 11111 11 | 11| 12 [12]12 |12 [12 |12 |12 |12
12 12 142 112 [12 |12 [12 [12 [12 (12 [12 |12 |12

e
Fonte: DIEGO—WS. CUESTAA Agplicacéio do método REBA
2.10.5 Pontuacéo final

A pontuagao final do método é o resultado da soma da pontuagédo C com o
acréscimo correspondente a atividade muscular. Os irés tipos de atividade descritos
pelo método n&o devem ser desconsiderados pois podem agregar até 3 unidades ao

valor da pontuagéo C.

Tabela 22 — Pontuagéo do tipo de atividade muscular

PONTOS POSICAO
+1 Uma ou mais partes do corpo permanecem estaticas, por

exemplo, suportadas durante mais de 1 minuto

+1 Sao realizados movimentos repetitivos, por exemplo

repetidos mais de 4 vezes por minuto (exceto caminhar)

+1 Sao realizadas importantes mudangas de postura ou se

adotam posturas instaveis

Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicagho do método REBA

O método classifica a pontuagdo final em 5 grupos de valores. Por sua vez,
cada grupo se corresponde com um Nivel de Agao. Cada Nivel de Agao determina
um nivel de risco e recomenda uma agéo sobre a postura avaliada, determinando
em cada caso a urgéncia da intervengdo. O valor do resultado sera maior quanto

maior for o risco previsto para a postura, o valor 1 indica um risco inapreciavel
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enquanto que o valor maximo, 15, estabelece que se trata de uma postura de risco

muito aito sobre a qual se deveria atuar imediatamente..

Tabela 23 — Niveis de atuacio segundo a pontuagao final obtida

PONTUAGAO | NIVEL DE | NIVEL DE ATUAGAO
FINAL ACAO RISCOS
1 0 Inapreciavel | A atuagdo nédo é necessaria
2-3 1 Baixo A atuacao pode ser necessaria
4-7 2 Médio A atuacao é necessaria
8-10 3 Alto A atuagdo é necessaria o quanto antes
11-15 4 Muito Alto | A atuagéo é necessaria imediatamente
Fonte: DIEGO-MAS, CUESTAA Aplicacao do método REBA

A figura abaixo sintetiza a aplicagéo do método:

Pontuagao Tronco Pontuacéo Brago
Grupo A | Pontuagéo Pescogo Grupo B | Pontuagio Antebraco
Pontuagio Pernas Pontuacgéo Punho
r Pontuacéo Tabela A I | Pontuagao Tabela B |
+ +
[ Pontuacdo Forgas J [ Pontuacdo Agarre I

I L
| Pontuacéo A | |—> @ <:|| Pontuacgéo B J

I Pontuacdo Tabela C J
+

I Pontuagao Atividade J

g

PONTUAGAO FINAL
REBA

[ Nivelde Atuagio |

r NIvel de risco I

Figura 12 Fluxograma para obter pontuagéo no método REBA (DIEGO-MAS, CUESTAA)}
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Cabe recordar que os passos detalhados do metodo correspondem a
avaliacdo de uma unica postura. Para a andlise de postos a aplicagdo do método
devera ser realizada para as posturas mais representativas. A analise do conjunto de
resultados permitira ao ergonomista determinar se o posto, da maneira como esta,
possui condigbes adequadas de trabalho ou se é necessario um estudo mais
profundo para melhor concre¢do das agbes a serem adotadas, se é possivel
melhorar o posto com mudangas concretas em determinadas posturas ou se,

finalmente, é necessario considerar a redefinicio do posto.

2.10.6 Conclusoes

O método REBA orientard o ergonomista sobre a necessidade ou néo de
considerar agbes corretivas sobre determinadas posturas.Por outro lado, as
pontuagdes individuais obtidas par os segmentos do corpo, a carga, o agarre € a
atividade poderdo guiar o ergonomista sobre os aspectos com maiores problemas

ergondmicos e dirigir assim seus esforgos preventivos convenientemente.
2.11 Ambiente de trabalho

Segundo Fialho, Santos (1997) entende-se como ambiente de trabalho tudo o
que esta relacionado as condigdes fisicas, quimicas e biolégicas ambientais que
podem exercer sobre os trabalhadores condicionantes sobre suas atividades de
trabalho. Abaixo seréo descritos os condicionantes fisicos relevantes a este trabatho.

2.11.1 lluminacao

Segundo Dul, Weerdmeester (1985) a intensidade de luz que incide sobre a
superficie de trabalho deve ser suficiente para garantir uma boa visibilidade. Alem
disso, o contraste entre figura e o fundo também é importante.

Alguns critérios devem ser considerados para avaliar as condicbes de
iluminagéo, além das medidas técnicas (NBR 5413), a percepcao dos trabalhadores
(luz suficiente x luz insuficiente) também deve ser avaliada: fadiga visual

(piscamento dos olhos) que nos casos mais graves pode provocar dores de cabeca,
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nauseas, depressdo e iritabilidade emocional. Além desses critérios pode-se
considerar tensd&o muscular e desconforto.

O ofuscamento & um fator importanie e que deve ser considerado na
resoluggo de problemas de iluminagéo. O ofuscamento direto é provocado por uma
fonte luminosa e o indireto provocado pelo reflexo sobre uma superficie refletora.

2.11.2 Temperatura

As principais varidveis que afetam as trocas térmicas do organismo humano
com o meio ambiente exterior sdo: a temperatura do ar (seca e umida), umidade
relativa do ar, velocidade do ar e temperatura das superficies (paredes, tetos e
solos). Modificando-se essas variaveis pode-se agir diretamente sobre o ambiente
térmico (redugdo das fontes de calor ou de frio), ou na interface entre 0s
trabalhadores e o ambiente térmico (aclimatacéo progressiva, rotacéo de pessoal,
vestuario adequado, etc). (FIALHO, SANTOS, 1997)

O homem possui mecanismos internos de regulagao térmica para manter a
temperatura corporal mais ou menos constante em forno de 37°C. Segundo Fialho,
Santos (1997) o que diz respeito & sensagéo de conforto térmico, os resultados
obtidos a partir de escalas subjetivas dependem de numerosos fatores: idade,
vestudrio, habitos sociais, caracteristicas individuais, efc. Entretanto, pode-se
considerar como aceitaveis, para a maioria das pessoas, as temperaturas que, no
verdo, situam-se entre 20° e 23°C e, no inverno situam-se entre 18°e 21°C. ANR 15
estabelece um indice de temperatura efetiva entre 20 e 23°C para atividades que
exijam solicitag@o intelectual e atengdo constante.

Quando o homem é obrigado a suportar altas temperaturas o seu rendimento
cai. A velocidade do trabalho diminui, as pausas se fornam maiores e mais
frequentes, o grau de concentragéo diminui e a freqiiéncia de erros e acidentes
tende a aumentar significativamente, principalmente a partir de 30°C. Ja para
temperaturas abaixo de 15°C diminui a concentragao para pensar e julgar, afeta
também o controle muscular, reduzindo algumas habilidades motoras como a
destreza e a forca. Se o frio afetar todo o corpo, 0 desempenho geral pode ser

prejudicado, devido aos tremores. (IIDA, 1990)
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2.11.3 Ruido

Usualmente o ruido é conceituado como um som indesejavel. Trata-se de um
conceito subjetivo, pois um som pode ser indesejavel para uns, mas pode nao sé-lo
para outros, ou mesmo para a mesma pessoa, em ocasides diferentes. Uma outra
definigao, de natureza mais operacional, considera o ruido um estimulo auditivo que
nao contém informagdes Uteis para a tarefa em execucao.

A conseqiiéncia mais evidente do ruido é a surdez. A surdez pode ter carater
temporario, reversivel, ou pode ser permanente. A exposicao diaria durante a
jornada de trabatho, a um nivel elevado de ruido, sempre provoca algum tipo de
surdez tempordria, que pode desaparecer com o descanso diario. Contudo,
dependendo de varios fatores como freqiiéncia, intensidade e tempo de duracao
dessa exposigio, pode ser que o descanso diario ndo seja suficiente para a
recuperagéo e, entdo, ha um efeito cumulativo, e a surdez temporaria se transforma
em permanente, de carater irreversivel. (HDA, 1990)

As perturbagdes nas comunicagbes e no trabalho ocorrem a partir dos 80
dB(A) de ruido. Isso pode acontecer até mesmo com 08 ruidos que nac chegam a
provocar surdez. Esses ruidos geralmente sao provocados por pessoas, maquinas
ou equipamentos (DUL, WEERDMEESTER, 1995). Em relagao a tolerancia a ruidos
a NR 15 estabelece o limite de 85dB(A) para uma exposicdo maxima de 8 horas.

Ainda que o sentimento subjetivo de fadiga de stress, provocados pelo ruido,
seja um fato evidente, é preciso salientar que os efeitos, objetivamente, mensuraveis
do ruido sobre o desempenho do homem no trabalho séo, relativamente, dificeis de
serem detectados. Todavia, pode-se salientar que o ruido tem uma influéncia
consideravel sobre o desempenho do homem no trabalho. Assim, um ruido, pode ser
um risco de traumatismo auditivo em niveis elevados de presséo sonora, pode ser
um incomodo para realizagdo de uma determinada tarefa que exija concentracéo,
mesmo em hiveis n3o traumatizantes, pode ser um sinal no desenvolvimento de
uma determinada atividade de trabalho. Em qualquer circunstancia, deve-se sempre
levantar os dados que caracterizam um ambiente sonoro: a pressdo sonora e a
frequéncia de emissdo do ruido, assim como o tempo de exposi¢do. (FIALHO,
SANTOS, 1997)
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3 METODOLOGIA

A metodologia a ser seguida neste estudo foi elaborada a partir da analise da
demanda (varidveis para analise ergondmica da situagao de trabalho), analise da
tarefa (as prescrigdes, as regras, os procedimentos oficiais e explicitos) e analise da
atividade de trabalho (os aspectos informais, implicitos e imprevistos das condutas
de trabalho).

As demandas sugeriam universos distintos de atuagéo. De um lado, a
demanda apresentada pela direcdo da empresa devido a preocupa¢do com 0s
constantes afastamentos de funcionarios registrados em um determinado setor
(necessidade de evitar queda na produgéo e, ainda, aumentc de producdo); de outro
lado, os trabathadores que apresentaram os problemas especificos de seu posto de
trabalho (necessidade de meihoria das condigdes de trabalho).

Os principios adotados como estratégia basearam-se nas respostas as
seguintes perguntas: quem, 0 gue, onde, como € o por qué. Assim, a analise ficou
restrita ao posto de trabalho do setor de triagem de uma empresa metalurgica que
atua na producdo de tarugos de aluminio a partir da reciclagem de sucata. Para

realiza-la, foi utilizada a seguinte estratégia:

3.1 Analise das demandas

3.2 Levantamento de dados e experimenta¢ao
3.3 Pesquisa tedrica

3.4 Validagao da hipttese

3.5 Conclusbtes

3.1 Analise das demandas

O setor de triagem & o ponto onde tem inicio todo o processo produtivo desta
empresa. E onde é realizada a sescolha” da matéria-prima. Eram registrados muitos
afastamentos de funcionarios que trabalhavam nesse setor e, consegilientemente,
havia dificuldades de manter os niveis de produtividade da empresa, ja que qualquer
problema nessa etapa inicial de produgéo compromete a empresa como um todo.

Paralelamente a essa demanda, surgiu outra formulada diretamente pelos

trabalhadores que apresentaram os problemas especificos de seu posto de trabatho
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(a serem descritos adiante). O correto seria dizer que a demanda formulada pelos
trabalhadores é causa daquela formulada pela direcao da empresa, uma vez que a
construgdo de intervengdes ergondmicas para atendimento dos trabalhadores se

baseou na demanda sentida pela empresa.

3.2 Levantamento de dados e experimentagéo

3.2.1 Analise da tarefa

Devido a sua simplicidade a tarefa ndo possui procedimentos especificos
determinados pela geréncia de produgéo. O objetivo da tarefa dos trabalhadores do
setor de triagem é a separacdo de materiais agregados a matéria-prima (cobre,
ferro, zinco, plasticos, etc.) que ndo devem seguir para as demais etapas de
produgdo. No entanto, s@o estabelecidas metas a cumprir para néo atrasar o
processo como um todo.

Formuladas as demandas, a primeira providéncia foi consultar os diversos atores
sociais envolvidos (geréncia de recursos humanos, geréncia de produgéo, etc.) para
esclarecer os objetivos do estudo. Em seguida, foram realizadas visitas a situacao

de trabalho e levantadas as seguintes informagdes sobre a tarefa:

= nao tem prescrigao formal

» n3o exige do executor qualificacao;

» acarreta grande desgaste fisico;

« as condicbes de organizacgéo do setor contribuem para o desgaste fisico e

mental do trabalhador.

A principal hipétese levantada a partir da analise da relagdo homem/tarefa é a
existéncia de uma dissociagio enire o que a empresa prescreve € o qué é percebido
pelo trabalhador. De um lado ha a ordem explicita de produgdo e, do outro, O
trabalhador n@o consegue atender a ordem por néo ter condi¢gado de trabalho

necessaria para tanto.
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3.2.2 Analise da atividade

Na analise da atividade dos trabalhadores no setor de triagem procura-se
estabelecer a relagdo entre a forma adotada pelos trabalhadores para executar a
tarefa, face as condigbes que s#o colocadas & sua disposigao, com as patologias e
conseqiientes afastamentos registrados pela diregéo da empresa.

A partir da observagéo direta do posto de frabalho foi levantada a hipétese de
que o principal problema da atividade esta relacionado com as posturas mantidas
durante a jornada.

Através da narragio dos trabalhadores do setor de triagem, assim como das
observagdes realizadas no local de trabalho, pdde-se constatar que a tarefa nédo
apresentava complexidade. No entanto, existem alguns determinantes
(desorganizagao do espago fisico, acondicionamento inadequado da matéria-prima,
disposicéo do material manuseado) que dificultam a sua execugao.

Foram utilizadas as seguintes técnicas para obtencdo dos dados necessarios

a analise:

= entrevistas informais com os trabalhadores do setor, onde foram abordadas
questdes relativas & forma como o trabalho é executado (Anexo A). Nessas
entrevistas buscou-se relacionar as consequiéncias do desempenho da atividade -
cansacgo, dores nos membros, dores lombares, prejuizo no convivio familiar, lazer,
etc. - com o absenteismo divulgado informalmente peia empresa.
= observagdes gerais, feitas a partir do acompanhamento dos trabalhadores
durante a jornada de trabalho, para compreensac da atividade, e avaliagdo das
posturas seguindo o método REBA (Rapid Entire Body Assessement) item 2.10 da
revisao da literatura.
= registro fotografico das atividades exercidas no local escolhido como piloto para
a analise do trabalho, como meio de ilustrar e validar a realidade encontrada.
e verbalizagbes, como forma de enriquecimento e validagao de nossa
representagéo da realidade vivida.

Os dados obtidos pela andlise colaboraram significativamente para a

elaboracéo das recomendagdes ergondmicas.



52

3.2.3 Analise do ambiente de trabalho

Trata-se de uma construgdo ampla e aberta ndo existe separagao fisica do
setor de triagem com os demais setores da produgao, além do setor em estudo
funcionam no mesmo ambiente os setores de prensa tesoura e os fornos, também
ndo ha separacdo com o ambiente onde a matéria-prima é descarregada. A
organizagéo é caética tornando o ambiente insalubre.

Devido as suas caracteristicas foram realizadas observagdes dos aspectos
ambientais que agregam valor a andlise da atividade e que estdo correlacionados a
percepgio dos trabalhadores e seus efeitos no posto de trabalho:
lluminagao — por nado existir barreiras fisicas entre o ambiente interno € o ambiente
exierno a iluminagdo natural é favorecida o que nao isenta o uso da iluminacéo
artificial. Para verificagio dos niveis de iluminamento foram realizadas medicoes
no campo de trabalho e comparados aos valores estabelecidos na NBR 5413.
ruido — a circulagao de veiculos e o funcionamento de maquinas no mMesmo
ambiente de trabalho, eleva o nivel de ruido em determinados periodos ao longo da
jornada. Para estabelecer os parametros realizaram-se medi¢Oes proximas a zona
auditiva do trabalhador as quais foram comparadas com os limites estabelecidos
pela NR 15.
temperatura — ndo foram realizadas medigoes para tratar deste tema, porém a
percepgéo indica que os trabalhadores sofrem com as alteragdes climaticas (vento,
frio e calor) ja que a area de trabalho esta em contato direto com o meio externo.

3.2.4 Organizagéo dos dados e identificagao das questdes principais

Os dados coletados foram comparados com os manuais pertinentes ¢ sua
interferéncia na relagdo homem/atividade, o que determinou a proposicdo de
mudangas de maneira a permitir melhores condigdes no ambiente de trabalho na

realizagéo da atividade e na vida cotidiana dos trabalhadores.
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3.2.5 Relagio dos eventos a serem analisados dentro do cotidiano dos
trabalhadores

s Queixas comuns: dores na coluna vertebral e membros inferiores;

= Desanimo para a vida social, lazer a atividades familiares.

3.3 Pesquisa teorica

A pesquisa bibliografica teve como objetivos conhecer os conceifos que
orientaram as etapas de analise ergondmica bem como sua aplicabilidade no posto
de trabalho em estudo, estabelecer a base de sustentacdo para as hipoteses
levantadas e fundamentar a proposta de melhorias.

Os conceitos abordados (trabalho, demanda, tarefa, posturas, etc.) de autores
diferentes embasaram e nortearam a estrutura desta analise. Foram consultados
artigos publicados por universidades que abordam situacdes de trabalho
semelhantes a do presente estudo, normas e legislagdes necessarias a avaliagao
dos dados coletados e a orientagzo da proposta, como forma de validar o estudo.

3.4 Validagao da hipétese

A observagao direta dos trabalhadores no exercicio da atividade sugeria que
as posturas inadequadas que assumiam para tanto era a causa das patologias
relacionadas aos afastamentos. Para validagio dessa hipdtese utilizou-se o método
REBA (Rapid Entire Body Assessement), conforme apresentado no item 2.10 da
revisdo da literatura, seguindo os seguintes passos:

« Observagao do posto de trabalho durante (15) quinze minutos para registro das
diferentes posturas adotadas pelos trabalhadores durante o desenvolvimento da
tarefa, bem como o nimero de repetigbes dessas posturas; os valores
encontrados foram extrapolados para a jomada de 8 (oito) horas de trabalho;

= Registro fotogréfico dos trabalhadores durante a atividade como meio de ilustrar €
validar a realidade encontrada,

= ldentificacdo dentre as posturas registradas daquelas consideradas mais
significativas e possiveis causas das queixas dos trabalhadores;

= Avaliagdo das posturas mais significativas através do método REBA.
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3.5 Conclusoes

As conclusdes foram baseadas em andlise comparativa dos referenciais
prescritos com o real. Foram utilizados como referéncia as NR 15 e17, a NBR 5413
e o método de analise REBA (Rapid Entire Body Assessement).
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4 ESTUDO DE CASO

4.1 Caracterizagcao da Empresa

O presente estudo foi desenvolvido em uma empresa metalurgica localizada a
50 km da capital do Estado de S&o Paulo que, por questéo de sigilo, ndo podera ter
seu nome divulgado. Essa empresa foi inaugurada em 2000 com o objetivo principal
de reciclar aluminio proveniente da construgdo civil. Hoje, conta com 101
funcionarios (diretos e indiretos) distribuidos entre os setores de controladoria,
comercial e de produgdo, conforme ilustra a Figura 13. A empresa trabalha de
segunda a sexta-feira, das 7h as 16h48 com intervalo de 1 (uma) hora para almogo.

l_ Diretoria

Controladoria Comercial Producéo

Financeiro Forno, Tesoura,

Prensa, Triagem
Recursos Humanos
Acabamento

Supfi i Final /

uprimentos Expedig&io

Informatica

Figura 13 Organograma funcional

A empresa esta instalada em um terreno de 50.000m? ocupa quatro
edificagbes distintas num total aproximado de 6.000m? de area construida. Essa
divisdo fisica permite separar os setores de maneira ordenada, facilitando o fluxo de
veiculos e pessoas. O galpdao 01 acomoda o setor produtivo. Nao existem, nessa
area, barreiras fisicas para separar as atividades ali exercidas: formo, tesoura,
prensa e triagem da matéria-prima. O galp&o 02 abriga o setor administrativo. Ja o
galpéo 03 atende tanto a produgéo, para dar acabamento ao produto final, quanto a
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GALPAG 03
Expeolg.ﬁo
LEGENDA -
B ENTRADA DA MATERIAPRIMA 1 l
GALPRO 02
I sAipa PRODUTO ACABADO ADMINISTRACAO
T GALPAC 04
RESTAURANTE
GALPAO 01
PRODUGAO /S
/ }

\ R — PORTARIA \

Figura 14 Layout geral da empresa
{Cecilio Ap. Alozen)

A atividade produtiva da empresa é a fabricagdo de tarugos de aluminio para
extrusdo a partir da reciclagem de sucata de aluminio. Esse material chega a
empresa na forma de fardos, perfis e big bags’, sucata pronta para entrar no
processo e solta em caminhdes basculantes, sucata com impurezas (ferro, zinco e
plastico) indesejaveis ao processo e lingotes de aluminio primario utilizados para
garantir a qualidade do produto final.

4.2 Descrigdo do processo produtivo

A empresa iniciou suas atividades produzindo 900ton/més. A capacidade
instalada de produgdo é de 2.000ton/més e atualmente opera com capacidade total.
A estrutura esta sendo ampliada para aumentar a produgdo para 3.600ton/més até
2008.

A producdo subdivide-se em seis setores: triagem, tesoura, prensa, forno,

acabamento final e expedicao.

! big bags: bolsas de nylon que substituem as cagambas no transporte de resfduos
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A matéria-prima é enviada por diversos fornecedores, conforme descrito
abaixo:

= Big Bag de Nylon: transporta a sucata composta por pegas pequenas,
descarregadas sobre o piso através de pontes rolantes ou guinchos proprics do
veiculo transportador.

= Caminhdo Basculante: transporta pecas de tamanhos variados e n&o
selecionados, descarregadas pelo veiculo transportador diretamente sobre o
piso.

» Fardos: s30 pegas ja selecionadas e prensadas na forma de cubos prontos para
entrar na fundicdo (Figura 15). Normalmente sdo descarregados por meio de
empilhadeira ou guincho.

= Perfis: sua dimensdo ndo permite o acesso direto & prensa, portanto necessitam

ser cortados, conforme ilustra a Figura 15.

Figura 15 Fardos e perfis recebidos para processamento

O material recebido em fardos, perfis e big bags corresponde a 25% da
matéria-prima empregada. O material que chega em caminhdes basculantes
corresponde a 50% da matéria-prima do processo, que ainda recebe 0 complemento
de 25% de lingotes de aluminio primario para garantir a qualidade do produto final.

Depois de cortados, os perfis sdo levados diretamente ao forno juntamente
com os fardos. O material das big bags, j& selecionado, € prensado ¢ também
encaminhado ao forno. A sucata descarregada no piso passa por processo manual
de selecéo (Figura 16) no qual s&o separadas as pegas que contém materiais que
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contaminam o processo (cobre, ferro, zinco, plasticos, etc.); essas pegas séo
encaminhadas a tesoura para retirada desses elementos e posteriormente
prensadas para utilizagdo. As pegas selecionadas para o processo sao empurradas
por pa carregadeira até a prensa, que é alimentada com o uso de sucateira fixa
(mexerica), conforme ilustram as Figuras 17 e 18. Esse material também ¢é
encaminhado ao forno para fundigéo.

Figura 16 Sucata descarregada para selegao
{Cecilio Ap. Alozen)

Figura 17 Sucata selecionada para ser empurrada até a prensa
(Cecilio Ap. Alozen)
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Figura 18 Sucateira fixa para alimentagio da prensa
(Cecilio Ap. Alozen)

O materiat fundido é transformado em tarugos através de um sistema de
canaletas acopladas ao forno que o despeja em formas com as dimensdes
previamente definidas de acordo com a linha de produgdo. Esses tarugos s&@o
levados ao galpdo da expedicdo onde passam pelo processo de corte das pontas
irregulares, sao levados ao forno de homogeneizagao para receber o tratamento de
micro-estrura e, posteriormente, resfriados e encaminhados & expedigdo conforme
ilustra o fluxograma do processo industrial (Figura 19).
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Figura 19 Fluxograma do processo industrial
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4.3 Descricdo do pétio de sucata (setor de triagem)
O setor de triagem ocupa uma area coberta de 1.600m?, com fechamento

lateral baixo (mureta h=0,80m) e pé direito de 12m conforme ilustra a Figura 20,
permitindo assim boa ventilagéo e iluminagao natural.

Figura 20 Vista parcial do pétio de sucata - Escoiha
(Cecilio Ap. Alozen)

A inexisténcia de fechamento lateral proporciona condi¢des agradaveis em
dias de temperatura elevada; porém, nos dias muito frios ou chuvosos, essa
caracteristica desfavorece o desempenho dos trabalhadores.

O fator de iluminancia descrito no PPRA fornecido pela empresa (Anexo B), é
de 1530 lux, compativel com o estabelecido pela NBR 5413 para 0 tipo de atividade
exercida no local. Por se tratar de ambiente aberto, a iluminag&o artificial poderia ser
diminuida, mas o acimulo desordenado de material forma zonas de sombreamento
em algumas dreas ndo permitindo suptimir esse recurso até mesmo em dias
ensolarados.

Conforme descrito anteriormente, ndo existe barreira fisica entre o setor de
triagem e os demais setores que compdem 0 galpdo da produgdo. Isso impde ao
ambiente a mistura de ruidos oriundos dos equipamentos e veiculos que I circulam.
O PPRA (Anexo B) da empresa aponta que o nivel de ruido é de 89dB(A) acima do
limite de tolerancia estabelecido pela NR 15.

O volume de material recebido diariamente ocupa praticamente toda a area,
dificuttando a locomogéo de veiculos industriais no setor, conforme ilustra a Figura
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21. Devido & quantidade de pegas espalhadas nos espacos formados entre os
montes, a locomogdo dos trabalhadores também é prejudicada, exigindo deles
atencéo constante.

Figura 21 Matéria-prima para selecdo
(Cecilio Ap. Alozen)

4.4 Analise da tarefa

Este estudo ficara restrito ac posto de trabalho onde é feita a selegao de
sucata no setor de triagem.

Esse setor concentra o maior nimero de funcionarios, cerca de 45 pessoas;
os responséveis pela organizagdo, conscientes da necessidade de se modificar a
forma de ftrabatho no local, determinaram que o presente trabalho fosse
desenvolvido nesse setor. Como as pegas recebidas para reciclagem ndo sao
homogéneas quanto a formato e dimensdes, e, principaimente, quanto a diversidade
de materiais que ndo podem entrar no processo, hd dificuldade de se automatizar o
setor.

Os trabalhadores dessa area atuam diretamente na triagem da matéria-prima.
O material é descarregado diretamente no piso pelo veiculo transportador. Cabe ao
trabalhador separar as pecas que apresentem materiais nocivos ao processo. Para
identificar esses materiais, ha necessidade de verificar pega por pega: as limpas
devem ser jogadas no local a elas destinado, enquanto as sujas s&o depositadas em
um pequeno balde e encaminhadas a tesoura para retirada dos elementos
indesejaveis. N&o existe procedimento formal; a tarefa € estritamente bragal e exige
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de quem a executa atencéo visual e posturas desconfortaveis para a jornada de
trabalho de aproximadamente nove horas, com intervalo de uma hora para almocgo e

descanso.

4.5 Analise da atividade

Conforme apurado através de entrevistas informais (Anexo A) realizadas com
todos os trabalhadores do posto em estudo, a populacdo de trabalhadores é
exclusivamente do sexo masculino e idade média de 20 anos, possui nivel de
escolaridade variado com predominancia do ensino médio completo. O periodo de
admissdo dessa populagéo varia como segue.

= 43%-1a 3 meses

« 10% -5 a7 meses

» 16% -8 a 11 meses

» 31% - acima de 12 meses

A atividade ndo apresenta complexidade, & simpies, nao exige qualificacao,
no entanto, acarreta grande desgaste fisico a quem a executa. Os trabalhadores
permanecem longos periodos ajoelhados, de cocoras ou curvados. Essas posturas
interferem ao longo do dia no desempenho profissional, comprometendo a qualidade
das relacdes sociais e familiares.

Existem ainda no ambiente de trabalho fatores determinantes que contribuem
para o desgaste fisico e emocional daqueles que convivem com a atividade:
desordem do ambiente que dificulta a locomogdo das pessoas, circulagdo de
veiculos, ruido provocado pelos veiculos e maquinas. Tudo isso contribui para o alto
grau de absenteismo registrado na empresa. Embora ndo possua dados
documentados sobre a quantidade de afastamentos, divuigou-se informalmente que
acontecem em média cinco afastamentos por més. A cada funcionario afastado, ha
necessidade de reposicdo por um funcionario de empresa terceirizada e isso
representa um acréscimo de 65% na folha de pagamento para um periodo de 15
dias.

Para aliviar as queixas dos trabalhadores e diminuir o absenteismo, a
empresa instituiu uma forma de rodizio, permitindo 0 revezamento de 5 funcionarios
a cada dia, da seguinte maneira: 01 na mexerica, 02 na tesoura, 1 na prensa, 1 na

pa carregadeira (n&o entraremos no mérito da capacitagdo do condutor deste
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equipamento). S&o0 necessarios aproximadamente 10 dias para beneficiar todos os
funcionarios.

Como a tarefa ndo tem prescrigdo formal e o posto de trabalho nédo foi
plansjado para receber a atividade, os trabalhadores improvisam e tentam se
adequar as condigBes precdrias oferecidas. Outros agravantes sdo o formato e as
dimensdes das pecas, bem como a disposicdo das mesmas. Por estarem
armazenadas no piso, exige-se que os trabalhadores troquem de postura, ora em
pé, curvados, flexionados ou de cocoras.

Apos observagdo sistematica dos trabathadores durante a atividade, pode-se
constatar que as posturas mais representativas das condigGes de trabalho sao as

apresentadas nas Figuras 22 e 23.

Figura 22 Trabalhadores de c6coras para a selegdo da matéria-prima
(Cecilio Ap. Alozen)
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Figura 23 Outros exempios de posturas desconfortaveis
(Cecitio Ap. Alozen)

A aplicagdo do método REBA permite a avaliagdo do grau de risco ao qual é
exposta uma populagdo de trabalhadores, conforme detalhado no item 2,10 da
revisio de literatura. A analise das posturas dos trabalhadores do setor de triagem
foi realizada com base nesse método, utilizando-se a Figura 22 como referencial.

Pontuacao tabela A

TRONCO PESCOGCO PERNAS

Tabela 24 - Pontuagdo A

PARTE DO CORPO DESCRICAQO DA POSTURA PONTUAGAQO

Tronco Flexdo acima de 60° 4 + 1 (torgao)

Pescogo Flexdo acima de 20° 2 + 1 (lorgdo)
Pernas Suporte bilateral (joelhos apoiados no ch&o) 1 + 2 (fiex@o > 60°)
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Pontuacao tabela B

ANTEBRACO
Tabela 25 — Pontuacdo B
PARTE DO CORPO DESCRICAO DA POSTURA PONTUACAQO
Brago Flexdo entre 0° ¢ 20° 1
Antebrago Flexdo abaixo de 60° 2
Punho Flexdo entre 0° e 15° 1

A partir da pontuacéo obtida para tronco (tabelas 5 e 6), pescocgo (tabelas 7 e
8) e pernas (tabelas 9 e 10), partes do corpo agrupadas no grupo A, e mediante
consulta a tabela de pontuagdo inicial do grupo A (tabela 16), obtém-se o valor
denominado Pontuacdo Tabela A (tabela 24). A referida pontuagdo, soma-se outra
que é correspondente a das forgas aplicadas (tabela 18), resultando na Pontuagao
A. Do mesmo modo, a partir das pontuagdes dos elementos do grupo B, formado
pelo brago (tabela 11 e 12), antebrago (tabela 13) e punho (14), e mediante consulta
a tabela de pontuacgéo inicial do grupo B (tabela 17), obtém-se a Pontuagao Tabela
B (tabela 25), que somada a pontuagédo atribuida ao tipo de agarre e da carga
manejada (tabela 20) determina a Pontuagéo B. A partir da pontuac&o A e B, obtém-
se uma pontuagéo C (tabela 21), que somada a pontuagédo correspondente ao tipo
de atividade (tabela 22) d& como resuitado a Pontuagéo Final (tabela 23) do método

para a tarefa.
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Figura 24 Analise dos resultados da Tabela A e Tabela B

A pontuagao final do método REBA indica que a atividade possui nivel de

risco alto e que requer interveng&o, o quanto antes, de medidas de melhoria das

condigdes de trabalho do setor (Figura 24).
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5 DISCUSSOES

O presente estudo teve inicio em maio de 2006 e em nossa primeira visita a
empresa, 0s responsaveis pela organizagao relataram as preocupantes condigoes
de trabalho do setor de triagem (pétio de sucata), relacionadas ao alto indice de
afastamentos por doenga ocupacional que a atividade ocasiona. Assim, com O
consentimenio de se desenvoiver o trabalho dentro da empresa, veio também a
solicitacao de sugestdes praticas para resolver ou amenizar o problema.

Apés andlise e observagéo da atividade, verificou-se que, durante toda a
jornada, a postura em que 0s trabalhadores permaneciam por menor intervalo de
tempo é em pé, uma vez que O material fica depositado sobre o piso. Em
contrapartida, permaneciam longos periodos ajoelhados, curvados ou de cécoras.

Em fungdo dessas observagbes e sabendo-se, a partir da revisdo de literatura
realizada, que a postura de trabatho ideal & aquela em que o trabalhador pode
adotar posturas variadas ao longo da jornada de acordo com seu conforto e bem
estar, a primeira sugestao apresentada foi a construgdo de uma bancada que
acomodaria todos os funcionarios do setor. Essa bancada seria dotada de bancos
com altura ajustavel e apoio para os pés, e seria abastecida de matéria-prima para
escolha com a utilizagéo de um bob caf’. Nesse layout, conforme ilustra a Figura 24,
o material selecionado e o material ndo selecionado ficariam em areas distintas, o
que permitiia organizar os espagos para circulagdo dos veiculos envolvidos na
tarefa. A bancada formada por células de trabalho proporcionaria ao trabalhador

desenvolver a atividade alternando as posturas ao longo da jornada.

% bob cat: equipamento motorizado semelhante a pa carregadeira utilizado em areas de dimensdes
reduzidas
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Figura 24 Layout da primeira proposta de melhoria
(Cecilio Ap. Alozen)

A partir do conceito dessa proposta, a empresa, em outubro de 2006
confeccionou, utilizando mao-de-obra propria e com baixissimo custo, uma bancada
em estrutura metalica que denominou bancada piloto e primeira iniciativa de
melhorias para o setor (ver Figura 25). Essa bancada permite acomodar 5 (cinco)
trabalhadores a0 mesmo tempo e é abastecida através de pa carregadeira cerca de

trés vezes ao dia.
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Figura 25 Bancada piloto em estrutura metélica

A bancada piloto, da maneira como foi construida, permite ao trabalhador
executar a tarefa somente em pé, pois as pegas apos sele¢do sédo jogadas no piso
para serem arrastadas pela pa carregadeira até a area da prensa. Sentados néo
conseguitiam executar o movimento sem acarretar torgbes na coluna vertebral
(Figura 26,27 e 28).

Figura 26 Bancada piloto em estrutura metélica
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Embora a bancada piloto ndo tenha atendido o projeto original, que seria criar
células de trabalho que, além de facilitar 0 manuseio das peg¢as permitiria o trabalho
em pé e sentado, com a intervengdo realizada os trabalhadores relataram nas
entrevistas melhoras significativas ao final da jornada de trabatho na bancada piloto.
A direcdo da empresa observou redugdo do numero de afastamentos nessa
populagédo de trabalhadores e aumento da produtividade.

Figura 28 Bancada piloto em estrutura metalica

Como no setor de triagem estdo alocados 45 trabalhadores e a bancada
comporta apenas 05 {(cinco), foi mantido o rodizio que havia sido implementado
anteriormente e que é realizado entre os setores de triagem (piso e bancada),
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tesoura, operador de prensa, operador de “mexerica” e operador de pa carregadeira.
Diariamente, 10 (dez) trabalhadores sao distribuidos entre esses setores, sendo
necessarios 05 (cinco) dias para que toda a equipe participe do rodizio.

Apés avaliagio do plano piloto e da satisfacéo dos trabalhadores e da diregao
da empresa, consideramos valida a proposta de implantagao de bancadas
enfatizando a necessidade de atribuicio de assentos as mesmas de maneira que 0
trabalhador possa alternar a postura de trabalho (em pé ou sentado). Assim,
aprimorou-se esse conceito e desenvolveu-se um novo layout ilustrado na Figura 29,
no qual foi considerado o redimensionamento da bancada, disposicéo e forma de

abastecimento da mesma através de ponte rolante.
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Figura 29 Layout da proposta final

As dimensdes da bancada foram projetadas de acordo com as necessidades
relatadas pela geréncia gque tomou cOmMo base a bancada existente, ja que
atenderiam a demanda da produgdo. Os trabalhadores também foram ouvidos e
relataram que as dimensdes da bancada proporcionavam conforto & bem estar para
desenvolver a atividade. Assim como mostra a Figura 30 a bancada foi dividida em
duas areas: uma serve como mesa de trabatho e a outra inclinada ajuda a trazer o

material para o alcance do trabathador.
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Figura 30 Corte da bancada - proposta final

Com esse novo formato da bancada, dividida em células de trabalho,
conforme mostram as Figuras 31, 0s trabalhadores conseguem manusear 0 material
de um lado, examina-lo e langa-lo do lado oposto para ser carregado pela pa
carregadeira até a area da prensa. O bob cat que anteriormente abasteceria a
bancada sera substituido por ponte rolante com garras para transporte aéreo do
material.
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Figura 31 Detalhe das células de trabalho
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Durante o abastecimento programado da bancada os trabalhadores devem-se
retirar do local instituindo assim pausas de descanso, garantindo assim a sua
integridade fisica, como a éarea de alcance da ponte rolante estd fora da area de
circulagdo da pa carregadeira, esta deve executar a operagio de arrasie dos
materiais selecionados durante o periodo de abastecimento.

O espaco fisico também sera delimitado para a circulagao de caminhdes
durante o descarregamento da matéria-prima. A sucata suja ndo devera ter contato
com a sucata limpa. Desta forma, delimitar as areas que cada uma devera ocupar é

importante assim como sinalizar e alertar aqueles que la transitam.
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6 CONSDERAGOES FINAIS

Como consideragdo final, é fundamental que haja uma abordagem dos
trabalhos desenvolvidos e dos resultados alcangados para proporcionar o
entendimento daquilo que foi proposto neste estudo.

Na revisdo da literatura apresentada no item 2.2 os autores citados
demonstram seus pontos de vista em relagéo as condi¢cdes ergonomicas de diversos
postos de trabatho e em sintese pode-se dizer que ha um consenso sobre

recomendacbes de posturas laborais:

= postura de trabatho ideal — aquela em que haja flexibilidade postural;
» posturas adequadas — andando, e alternando sentado e de pé;

= posturas ruins — de pé, parado e sentado;

= para posturas excepcionais, exigem-se pausas de recuperagao.

Através da observacdo da atividade & possivel detectar a necessidade de
intervir na forma de realizar a tarefa visando melhores condigdes para a satde do
trabalhador. As entrevistas informais demonstraram a insatisfagdo pessoal de cada
trabalhador ao realizar a tarefa nas condi¢des originais. Eles também relataram
sentir uma melhora significativa ao final da jornada quando esta era executada na
bancada piloto, situagdo que permite o revezamento das posturas de trabalho
intercalando a execugéo da atividade em pé, de cocoras ou ajoelhados.

Embora a bancada piloto tenha obtido boa aceitagéo, entendeu-se que o
conceito pode ser aprimorado trazendo maiores beneficios a populagao de
trabalhadores, eliminando-se a posicdo de cocoras, que, segundo relatos dos
mesmos, € a maior causa de dores nos membros inferiores e coluna vertebral
(conforme visto na revisdo de literatura, esta postura s6 & recomendada para
trabalhadores com pouquissima movimentagéo e deve-se ter cuidado ao se levantar
para mudar a posigéio; para o caso em estudo, a movimentagao é intensa).

Como a atividade humana devera prevalecer, sugeriu-se que a intervengao se
dé no arranjo fisico que devera proporcionar ao trabalhador postura adegquada a sua
atividade, podendo alternar trabalhar em pé ou sentado em é&reas denominadas
células de trabatho. Sugeriu-se também gue se utilize o tempo de alimentagao da

bancada como intervalo para descanso dos trabalhadores.
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Assim, a andlise ergonémica do trabalho teve a pretenséo de melhorar as
condicdes de execugdo em fungéo das melhorias fisicas, psicoldgicas e sociais do
trabalhador. A proposta no novo arranjo fisico procura atender as necessidades
econdmicas da empresa, mas principalmente amenizar os desconfortos dos

trabalhadores do setor.



77

7 LISTA DE REFERENCIAS

ASSOCIACAO INTERNACIONAL DE ERGONOMIA. Pernambuco. Estudo, pratica
e a divulgagdo das interagoes das pessoas com a tecnologia, a organizagao e
o ambiente, considerando as suas necessidades, habilidades e limitagdes.
Disponivel em:<www.abergo.org.br >. Acesso em 15 de fev. 2007.

COUTO, H.A. Ergonomia aplicada ao trabalho: Manual técnico da Maquina
Humana, Belo Horizonte: ERGO, 1995. Vol. 1. Cap 4., p. 141-177: Fundamentos da
Biomecanica. Cap.5.,p. 195-252: Biomecanica da Coluna Vertebral e Ergonomia na

Prevencao de Lombalgias.

COUTO, H.A. Ergonomia aplicada ao trabalho: Manual técnico da Maquina
Humana, Belo Horizonte: ERGO, 1995. Vol. 2. Cap.14., p. 295-367: Fadiga no
Trabalho.

DEJOURS, CRISTOPHE, et al.: tradugdo Maria Irene Stocco Betiol. Psicodinamica
do Trabalho. Sao Paulo, editora: Atlas S.A., 1994

DIEGO-MAS, J. A.; CUESTA, S. A. Metodo REBA - Rapid Entire Body
Assessment. In ergonautas.com — La ergonomia on-line. Universidad Politécnica de

Valencia. Disponivel em: www.ergonautas.upv.es/metodos/reba-ayda.php >. Acesso
em 07 de jun. 2007.

DOUTORGATE - SAUDE E QUALIDADE DE VIDA. Rio Grande do Sul. Apresenta
informacao cientifica e 0til em salide para a populagio, possibilitando um
incremento cultural e pessoal ruma a uma melhor qualidade de vida. Disponivel
em:<
http:/iwww.drgate.com.br/index.php?option=com_content&task=view&id=250&ltemid
=67 >. Acesso em 28 de mar. 2007.

DUL, JAN; BERNARD WEERDMEESTER; tradugao ltiro lida. Ergonomia Pratica.
Sao Paulo, editora: Edgard Blicher Ltda, 1995.



78

FIALHO, FRANCISCO; NERI DOS SANTOS. Manual de Analise Ergondmica no
Trabalho. Sio Paulo, editora: Génesis, 1997

GUERIN, et al.; traducao Giliane M.J. Ingratta, Marcos Maffei. Compreender o
Trabalho para Transforma-lo: a pratica da ergonomia. Sao Paulo: Edgard

Blicher: Fundagdo Vanzolini, 2001.

IGUTI, A.M; HOEHNE, E.L. Lombalgias e Trabalho. Revista Brasileira de Sadde
Ocupacional, Sao Paulo, Vol. 28, N.° 107/108, p. 73-89, 2003.

[IDA, ITIRO. Ergonomia Projeto e Producdo. Sao Paulo, editora: Edgard Blicher
Ltda, 1990.

LAVILLE, ANTOINE. Ergonomia. Sio Paulo, editora: EPU - editora Pedagégica
Universitaria Ltda, 1997.

LLELES, S.L.C.: PEETERS, S.E.; DUARTE, F.J.C.M. Ergonomia e Condi¢des de
Trabalho: O Caso de uma Fabrica de Oleos. In: SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE
PRODUCAQ, 8., Sao Paulo, 2001. Anais eletrdnicos. Sao Paulo: UNESP, 2001.
Disponivel em: hitp://www.simpep.feb.unesp.br/anteriores.html. Acesso em: 02 jun.
2006.

MECEDO, C.S.G. Impacto da lombalgia na qualidade de vida. Estudo
comparativo entre motoristas e cobradores de transporte coletivo urbano.
2000. 119p. Dissertagao (Mestrado) - Escola Politécnica, Universidade de S&o
Paulo, Sao Paulo, 2000.

SALVE, M.G.C: BANKOFF, A.D.P. Postura Corporal: Um Problema que Aflige os
Trabalhadores. Revista Brasileira de Satde Ocupacional, Sdo Paulo, Vol. 28, N.°
105/1086, p. 91-103, 2003.



79

SANTOS, C.M.D. Um Novo Olhar: Poucas empresas utilizam a ergonomia com o
viés socio-técnico. Prote¢do: Revista mensal de Satide e Seguranga do Trabalho,
Rio Grande do Sul, n. 172, p.46-53, abril 2006.

SANTOS, I.J.A L.;: CARVALHO, P.V.R. Andlise Ergonémica Realizada na Sala de
Controle do Reator Nuclear de Pesquisa, o Argonauta, do Instituto de Engenharia
Nuclear — Comissao Nacional de Engenharia Nuclear. In: SIMPOSIO DE
ENGENHARIA DE PRODUCAOQ, 8., Séo Paulo,2001. Anais eletronicos. Séo Paulo:
UNESP, 2001. Disponivel em: http://www.simpep.feb.unesp.br/anteriores.html.

Acesso em: 02 jun. 2006.

UNIVERSIDADE FEDERAL DE SAQ PAULO. Sao Paulo. Canal de Comunicagao
“Saude Paulista”. Disponivel em: <

http:/Aww . unifesp .br/comunicacao/sp/ed08/reports2.htm >. Acesso em 28 de mar.
2007.

Programa de Pés-Graduacio em Engenharia de Produgdo/UFRGS

Fernando Gongalves Amaral. Rapid Entire Body Assessment Disponivel em:
www. Producéo.ufrgs.br/arquivos/disciplinas/395-REBA.pdf >. Acesso em 07 de
junho 2007.

PAVANI, R.A.: QUELHAS, O.L.G. A Avaliacdo dos Riscos Ergonémicos como
ferramenta Gerencial em Satide Ocupacional. In: Simpoésio de Engenharia de
Producao,13, Bauru, 2006. Anais eletrénicos. Bauru: UNES,2006. Disponivel em:
www.simpep.feb.unesp.br/upload/282.pdf >. Acesso em 07 de jun. 2007.




80

ANEXO A
As questdes abaixo serviram como orientagdo na realizagao das
entrevistas informais com os trabalhadores do setor de triagem

1. Qual a sua idade?

2. Qual o seu estado civil?

3. Tem fithos?

4. Qual o seu grau de escolaridade?

5. Nas horas vagas o que vocé costuma fazer?

6. Ha quanto tempo de trabalho na empresa?

7. Descreva como vocé se sente fisicamente quando chega a empresa
(antes da jornada de trabalho).

8. Descreva como vocé se sente fisicamente na hora do almogo

9. Assinale dos itens abaixo como vocé se sente fisicamente quando
termina a jornada de trabalho.

10.Ja passou algum periodo afastado do trabalho?

11.Quanto tempo ficou afastado do trabalho?

12.Qual o motivo do afastamento?

13.Ha quanto tempo a doenga se manifestou?

14.Faz acompanhamento médico?



ANEXO B - PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS
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identificacdo da Empresa:

Razao Social:
Enderego:
Cidade: -
CEP: -

Codigo Nacional de Atividade Econémica: - (CNAE) 27.413-01

Atividade desenvolvida: Metalurgia do Aluminio e Suas Ligas

Grau de Risco: 04 - Portaria n® 3214/1978 - Norma Regulamentadora n° 04
-SESMT

Namero de Funcionarios Diretos/indiretos: 101

XXXxxxx Ltda - 74
yYYyyy/zzzz - 18
Samuray - 06
ERJ - 03

Principal atividade desenvolvida - Fundigio de Sucata do Metal ALUMINIO
para extrusao.

Responsavel pela elaboragao do P.P.R.A:

. Infrodugéo

A portaria 25 do Ministério do Trabalho datada de 29/12/1994, instituiu a
Norma Regulamentadora - NR 09. que estabelece a obrigatoriedade da
elaboragdo e implantagdo por parte de todos os empregadores e
instituicdes que admitam trabalhadores como empregados, o Programa de
Prevencio de Riscos Ambientais - P.P.R.A, que visa a preservagao da

satde e a integridade fisica de todos os trabalhadores.
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3. Objetivos

O Programa de Prevengdo de Riscos Ambientais - P.P.R.A, tem como
objetivo, a organizagéo de conjuntos de agbes afravés de antecipagao,
reconhecimentos e avaliagdes, e, em conseqUéncia, o controle da
ocorréncia dos riscos ambientais existentes ou que venham existir no
ambiente de trabalho e dos Recursos Naturais, trabalhando em conjunto
com o Programa de Controle Médico e Saude Ocupacional - PCMSO -
NR 07 - Comissao Interna de Prevencéo de Acidentes - C.I.P.A - NR 05 -
Laudo Técnico das Condicdes do Ambiente de Trabalho — LTCAT - NR
15 - Avaliacbes Ergondémicas - NR 17 - Servico Especializado em

Sequranca_e Medicina do Trabalho — SESMT - NR 04.

As acdes do P.P.R.A, devem ser desenvolvidas no ambiente do trabaiho de
cada estabelecimento da Empresa, sob a responsabilidade do Empregador,
com a participacdo dos trabalhadores, sendo sua abrangéncia e
profundidade dependentes das caracteristicas dos riscos e das

necessidades de controle.
4. Classificagido dos Riscos Ambientais e Ocupacionais.

Sao considerados Riscos Ambientais, os agentes FISICOS, QUIMICOS, e
BIOLOGICOS, existentes no ambiente de trabalho, que, em funcéo de sua
hatureza, concentracdo ou intensidade, sdo capazes de causar danos a
salide do trabalhador, alem dos agentes fisicos, quimicos e biolégicos,

classificam-se também em Riscos Ocupacionais os Riscos Ergondmicos e

Riscos de Acidentes.

Agentes Fisicos :

Sao considerados Agentes Fisicos, diversas formas de energia, a que
possam estar expostos os trabathadores.
Classificam - se em:

v' Ruido

v Vibragdes
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v Pressfes anormais
v Temperaturas extremas - baixas ou altas
v Radiagfes ionizantes e néo ionizantes

v Ultra - Som e Infra - Som

Agentes Quimicos :

Sao considerados Agentes Quimicos, as substancias, compostos ou
produtos que possam penetrar no organismo pelas vias respiratdrias, ou
que pela natureza da atividade, possam ser absorvida pelo organismo
através da pele ou por ingestao.
Classificam - se em:

v Poeiras
v' Fumos
v Neblinas
v Gases
v Vapores

Agentes Biolégicos :

Sao considerados agentes biologicos, diversos tipos de organismos, que
em contato com o organismo do trabalhador seja por via respiratoria ou por
ingestdo, pode causar danos a satide do trabalhador:
Classificam - se em:
v' Bactérias
Fungos
Bacilos
Parasitas

Protozoarios

N NEENEENEEN

Virus
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Riscos Ergondmicos :

Sao considerados riscos Ergonémicos , todas as condigbes que nao
permitam a adaptagdo das condigdes de trabalho as caracteristicas psico -
fisioloégicas dos trabalhadores de modo que ndo proporcione um minimo de
conforto, seguranga e desempenho eficiente.
Classificam - se em :
v Esforgo fisico intenso
Levantamento e transporte manual de peso
Exigéncia de postura inadequada
Controle rigido de produtividade
Imposicao de ritmos excessivos
Trabalho em turnos
Jornada de trabalhos prolongadas

Monotomia e repetitividade

RN N N N R NN

Outras situacdes causadores de lesdes fisico efou psicologico

Riscos de Acidentes

Sao considerados Riscos de Acidentes, todo processo de trabalho que
exponham os trabalhadores ao trabalho com maquinas e equipamentos
sem condicdes de uso, inadequadas ou sem manutengdo preventiva,
podendo causar lesées fisicas e no préprio organismo dos trabalhadores ou
ainda a situactes que exponham os trabalhadores a riscos como o trabalho
préximo a animais pegonhentos.

Sao considerados riscos de Acidentes:

Arranjo fisico inadequado

Maquinas e equipamentos sem protegao

Ferramentas inadequadas ou defeituosas

lluminagao inadequada

Eletricidade

Probabilidade de incéndio ou explosao

Armazenamento inadequado

AN N N N N SR

Animais peconhentos
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v Outras situagdes de riscos que poderdo contribuir para ocorréncia de

acidentes
5. Organizagao

O P.P.RA, obedece ao disposto na Portaria n® 25 de 29/04/1994 do
Ministério do Trabalho, republicada em 15 de Fevereiro de 1995, e que
entrou em vigor a partir de 15/08/1995

Em sua organizagao, podemos definir alguns itens como:

v Definir responsaveis pela sua elaboragao e cumprimento das Normas
Regulamentadoras;
v" Definir prazos para a execugao dos trabalhos em:
» Curto Prazo - ( C ) - Ate 90 dias - Solugdes de carater
de urgéncia COM EXPOSICAO DOS TRABALHORES A
RISCOS IMINENTES;
» Médio Prazo - (M) - Até 180 dias - Solugdes que envolvam
descricées gerenciais a nivel de custo COM EXPOSICAO
DOS TRABALHOS A RISCOS IMINENTES
» Longo Prazo - ( L )} - Acima de 180 dias - Solugbes que
envolvam Diretoria e Planejamento com o desembolso de
verbas, SEM EXPOSICACO DOS TRABALHADORES A
RISCOS IMINENTES.
v Eliminagéo e classificagéo dos riscos apresentados
v Arquivamento de registros de solugdes e avaliagbes elaboradas
pelos empregados;
v Priorizar as medidas de controle coletivo para a neutralizacéo ou
eliminagao do risco ou agentes nocivos a satide do trabalhador;
v Monitorar os registros dos riscos ou agentes nocivos a saude do
trabalhador;
v Cumprimento do programa, bem como as avaliagbes ambientais;
v Comunicacdo imediata a geréncia ou diretoria dos riscos graves e

iminentes para se tomar as medidas necessarias para a sua



88

eliminagao, sob risco de interdigao do local, caso ndo sejam tomadas

as providencias necessarias;,

6. Desenvolvimento do P.P.R.A

O Programa de Prevengdc de Riscos Ambientais, devera incluir as

seguintes etapas:

% Antecipacio e reconhecimento dos riscos;

< Estabelecimento de prioridades e metas de avaliacao e controle;

% Medidas de controle coletivo com o objetivo de:

>

»

»

Eliminar ou reduzir a formagédo de agentes prejudiciais a
salde do trabalhador;
Prevenir a liberacdo ou a disseminacéo destes agentes no
ambiente de trabalho;
Reduzir os niveis ou a concentragéo destes agentes no

ambiente de trabalho.

++ Medidas de carater administrativo:

Y

Organizagéo e Arquivamento do P.P.R.A por um periodo de
20 anos;

Treinamento de todos os empregados envolvidos quanto ao
desenvolvimento e procedimentos elaborados no P.P.R.A
Limitar os acessos de pessoas em locais com potencial de
risco a saude;

Reduzir o tempo de exposigdo para as atividades com
potencial de risco a saude;

Enquadramento das atividades de trabalho aos niveis
permitidos conforme portaria 3214/1978 - NR 15;
Fornecimento de Equipamento de Protegdo Individual - E.P.I
‘S, a todos os trabalhadores;

Manter os registros de dados por um periodo de 20 (vinte)
anos para que estejam disponiveis para as autoridades

competentes e acs empregados,
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> Promover a INTEGRAGAO dos funcionarios admitidos em

todos os setores da empresa.

7. Avaliagdes e Reconhecimentos dos Riscos

Os riscos foram identificados (Ruido) conforme descrigdo anexa realizada
em 15 de Junho de 2006, e reavaliada em 31 de Maio de 2007.
Os riscos a salide encontrados deverao ser controlados através de medidas

e recomendacdes.

As avaliagbes dos riscos, estdo baseadas nas normas de Higiene do
Trabalho da FUNDACENTRO e Legislagao vigente no pais, cujas medigbes

e amostragem foram elaboradas com os seguintes equipamentos de

Medicao.
Risco N.R. Modelo Aparelho
» Ruido 15 DECIBELIMETRO DIGITAL — MINIPA — MOD. MSL 1350
»  Calor 15 AVALIAR QUANTITATIVAMENTE - IBUTG
»  Huminamento 17 LUXIMETRO DIGITAL — INSTRUTHERM — MOD. LD — 201

.
o

L/
b4

As avaliacdées de ruido foram elaboradas de acordo com a NR 15 -
anexos | e |l (Limites de Tolerancia para ruido continuo ou intermitente e
ruidos de impacto) e feitas com o aparelho DECIBELIMETRO de

medigdo, préximas ao aparelho auditivo do trabalhador;

As avaliagdes de calor DEVERAO ser elaboradas de acordo com a NR
15 - anexo Ill, (Limites de exposicdo ao calor) pela arvore de
termdmetros - INDICE DE BULBO UMIDO TERMOMETRO DE GLOBO

- IBUTG, proximas a regiao do corpo mais atingida pelo calor;

As avaliacdes de iluminamento, foram elaboradas de acordo com a NR
17 (Ergonomia) por aparelho LUXIMETRO com fotocélula conforme
NBR 5413 - INMETRO, elaboradas em uma plataforma horizontal a 75

cm em relagao ao piso.
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As informacdes das avaliacdes agui prestadas foram elaboradas

r

conforme estabelecidas pela legislacdo do Pais,
QUALITATIVAMENTE, e verificada QUANTITATIVAMENTE através

de LTCAT / 2007. como prevé a Norma Regulamentadora n® 15.

. Equipamento de Proteg¢io Individual - E.P.I

De acordo com a N.R. 06, da portaria 3214/1978, item 6.6.1, obriga-se 0
Empregador quanto aos E.P.I's:
v" Adquirir o tipo adequado a atividade do trabalhador,
v Fornecer ao empregado, somente E.P.| aprovado pelo Ministerio do
Trabalho;
v Adquirir E.P.I ‘S somente com o C.A - Certificado de Aprovagéo de
Empresas devidamente registradas e cadastradas no DNSS / Mte;
v Fazer o treinamento de E.P.I'S para todos os funcionarios quanto ao
uso correto,
v Tornar obrigatério a sua utilizagéo através de formularios especificos;
v Substituir imediatamente o E.P.|. que estiver danificado, extraviado
ou sem condictes de uso,
v' Comunicar ao Ministério do Trabalho qualquer irregularidade
observada no E.P.I;
v Responsabilizar-se pela sua conservagdo, manutengao e
higienizacao;
v' Fazer testes e avaliagoes de todos os E.P.I's;
v Arquivar e manter todos os Certificados de Aprovagéo dos E.P.I's

para fiscalizacao.

De acordo com o item 6.7.1, obriga-se ao empregado quanto ao E.P.I:

v Utilizar o E.P.|, apenas para as finalidades a que se destinam;
v" Responsabilizar-se pela sua guarda e conservagao,
v Comunicar ao Empregador qualquer alteragio que o torne improprio para

sua utilizagdo.
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Nota:
O artigo 191 da Consolidagédo das Leis do Trabalho, prevé em

seu artigo:

" A eliminag&o ou neutralizagédo da INSALUBRIDADE, ocorrera:

|. Com a adogédo de medidas que conservem o ambiente de trabalho
dentro dos limites de toleréncia;

II. Com a utilizagao dos Equipamentos de Protegéo Individual - EPI, pelo
trabalhador que diminuam a intensidade do agente agressivo a limites

de tolerdncia.”

A utilizacdo do E.P., somente poderd ser adotada mediantes os

seguintes casos:

v Enquanto as medidas de controle estiverem em sua fase de
implantacdo ou forem tecnicamente inviaveis,;
v Em operagdes eventuais;
v' Em situagbes de emergéncias,;
v' Como medidas de controle suplementar.
Devera o Empregador além de Treinamento de E.P.I ‘s com todos os
envolvidos, elaborar relagéo contendo o Nome do empregado, e os E.P.I's

por ele utilizados para cada situag@o conforme ficha abaixo

Ficha Individual de Equipamento de Protegao Individual - E.P.I's
F.E.P.I

Nome do Funcionario:

Setor:

Funcgao:

Equipamento |Data Enirega Assinatura Entregue por:
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9. Equipamento de Protegdo Coletiva - E.P.C

Os Equipamentos de Protecdo Coletivas, sdo equipamentos que visam a
preservacao da integridade fisica de todo um conjunto de trabalhadores,
isto € de maneira coletiva, através do aperfeigoamento de equipamentos. O
Empregador podera adotar medidas de controle diretamente na fonte de
risco, atenuando os riscos encontrados com os procedimentos abaixo:

v Enclausurar maquinas e equipamentos ruidosos,

v Concentrar maquinas e equipamentos ruidosos em um local (nico.

10. Alocagao de Funcionarios:

Os funcionarios da Empresa xxxxxxx Ltda, bem como de empresas de

terceirizagdo e trabalho temporario, estdo alocados nos seguintes

setores/secao:
Setor / Segao N° de Funcionarios

% Patio de Sucatas 01 e 02 45
% Fundigéo 19
% Administracao 06
< P.C.P./Laboratoério 02
% Eletrica 07
% Almoxarifado 00
< Expedi¢ao/Embalagem/Homogeneizagao 06
% Portaria 07
“ Vestiarios / Banheiros 00
% Refeitédrio / cozinha 03
% Servigos Gerais 05

++» Total de Funcionarios 100
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11.Levantamento e Reconhecimento dos Riscos Ambientais

Descricdo das Atividades e Agentes Fisicos Ambientais — por

Setor:

- setor |
PATIO DE Local destinado para separagic de sucatas e perfis de aluminio do metal FERRO e outros |
SUCATAS metais, para corte e prensagem para que seja feita a fundigao do metal ALUMINIO no setor de |

01-02 Fundigao
Area Construgao Piso Pé Cobertura Ventilagao lluminagéo N°
construida Direito Func.

Aprox. 2000 Alvenaria Concreto 12 Telhas de Natural Natural e 45 |
m’ metros Fibrocimento artifictal

Maquinas e Equipamentos no | Qtde | Capacidade Marca / Modelo
setor/secao
% Prensa hidraulica 01 JBR
%  Sucateira Fixa — (Mexerica} 01 Motocana
%  Tesoura = Guilhotina a2 J.B.R
% Empilhadeira Hyster o1 4000 Kg Hyster
% Desoxidador — Dross Coller 04 Dross Coller
< Trator e Pa carregadeira 01 Massey Fergusson
% Empilhadeira Hyster h60 01 2000 kg Hyster

Identificagao dos Riscos Ambientais

Fisico Quimico Biologico Ergonémico Acidentes
Ruido / Calor N&o ha Nao ha Postura de Trabalho Corte / Prensagem
Medicbes de Agentes Fisicos Ambientais Qualitativos
Ruide — dB Calor - IBTUG lluminagéo Prazos / Prioridade
Existente Limite Existente Limite Existente Limite (M)
89 dB(A) 85 dB(A) 1530 300 Area com riscos iminentes
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PATIO DE Medidas de Controle
SUCATAS 01-02

%  Treinamento sobre E.P.I's conforme item 6.6, letra C do subitem 6.6.1 da NR 06

<  Arquivar e controlar as Ficha Individual de E.P.I's — FEPI

<%  Realizar os exames clinicos periédicos / audiométricos

<% Colocacdo de bancadas para escofha de sucatas

»  Realizar exames complementares e mudanga de fungao / setor

% Colocagio de placas informativas - PERIGO e EMPILHADEIRAS

% Realizacio de Ginastica laboral diaria

4  Treinamento sobre protegio Auditiva / Respiratoria / Ergonomia / Empithadeiras

% Elaboracdo do Laudo Ambiental - LTCAT conforme NR 15 — item 15.4.1.1

% Confecgao de Cracha para autorizagio para Operadores de Empilhadeira / Pa carregadeira

% Colocagho de Extintores nas empilhadeiras e pa carregadeira

4 Treinamento sobre brigada de incéndio semestral com todos os funcionarios do setor

Equipamentos de Protecao Individuais necessarios para o trabalho no Setor:

“ Botas com Biqueira de Ago «+ Chapéu de palha, tipo sombrero.

4  Oculos de Protegéo lente clara e escura < Creme protetor de pele

< Capacete % Luvas de raspa cano curto e longo

<  Protetor Auricular tipe inser¢ao (plug) <  Luvas de PVC

%  Conjunto de PVC para chuva 4 Botas de PVC com solado e bigueira de ago
%  Mascara de Protegéo contra poeiras / fumos

Setor: Descrigdo das Atividades e Agentes Fisicos Ambientais — por fungao
Descricao das Atividades realizadag no local
B Funcdes 5 5 minio para
PATIO DE SUCATAS Euncoes N° Fune Escolha e separacgic de Sucatas de Aluminio p
ooy = Desempenhadas e fundicio, executando ¢ trabalho de prensa, corte e
Abaixo separagio.
Riscos ) Avaliagio ]
. ) Risco Encontrado .. Medidas de Controle
Ambientais qualitativa
i Ruido Ruido — 92 dB »  Utilizagédo de Protetor Auricular
Fisico ¥  Creme proteter de pele
Radiagao ndo ionizante Quantificar »  Utilizagéo de chapéu tipo sombrero
Quimico Nao Ha
Bicldgico Nao ha
) »  Treinamento sobre ergonomia
Ergondmico Postura de Trabalho - o
»  Ginastica laboral diaria
Risco de corte »  Treinamentos diversos
Acidentes .
Prensagem #»  Treinamento sobre 1°s. socorros
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Descri¢ao das Fungoes

IN°  [Funcéo CBO |Descricdo das Atividades
17 Selecionador de Sucatas [-A Faz a escolha de sucatas de aluminio, ndc operam
11 Selecionador de Sucatas |I-A empilhadeira ou pa carregadeira, ndo estio em
01 Selecionador de Sucatas II-B contato com agentes quimicos ou biolégicos,
09 Selecionador de Sucatas i-B 8214-00 descarregam caminhdes.

03 Selecionador de Sucatas li-B
01 Selecionador de Sucatas I-C
01 Selecionador de Sucatas lI-C
Faz a escolha de sucatas de aluminio, opera
empilhadeira e pa carregadeira, ndo esta em contato
01 Controlador de Patio de Sucatas | 8214-45 com agentes quimicos ou biolégicos, faz analise de

metais, opera ponte rolante e forno de fundigao,

descarrega caminhdes

12. Cronograma de Acdes:

P.P.R.A - PROGRAMA PREVENCAO DE RISCOS AMBIENTAIS
CRONOGRAMA DE ACOES PARA O PERIODO - 2004/2007
Setor/ Medidas de
N°.func. | Tipo do risco | Nivel Previsdo | Conclusao
Secao controle
Acidentes Treinamento
. . Avaliagao
Fisico - Ruido 89 Db
Quantitativa
i Ergonémico Treinamento
Patio de
Acidentes Treinamento
Sucatas-01/02
e Organizagio e
Biolégicos - )
Limpeza
Acidentes - i Treinamento
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13. Cronograma de Treinamentos e Controle Médico e Salde Ocupacional

P.P.R.A - PROGRAMA PREVENGCAO DE RISCOS AMBIENTAIS

CRONOGRAMA DE TREINAMENTO PARA O PERIODO 2007/2008

ESTATIS- INTEGRA- ANEXOS C.LPA EPIs | PROT. | PROT. | BRIGIN | SIPAT ERG.
TICAS CAC LILILIV,V RESP. AUD. C. 2004
Mensal Mensal Dez. Jan. Fev. Mar. Abr. Maio Ago. Set.
CRONOGRAMA DE EXAMES MEDICOS PERIODICOS PARA O PERIODO
2004/2007
01/07 02/07 03/07 04107 05f07 | 06/07 | 07/07 [ 08/07 0807 1 10/07 | 11/07 | 12/07
AUDIO | AUDIO | AUDIO | AUDIO | AUDIO | AUDIC | AUDIC | AUDIO | AUDIO
PERIC | PERIO | PERIC | PERIQ | PERIO | PERIO | PERIO | PERIO | PERIO | PERIC | PERIO | PERIO
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC. | FUNC, | FUNC.
PROGRAMA DE CONTROLE MEDICO E SAUDE OCUPACIONAL - PCMSO -
SETORIZADO
EXAME | Dep.gas | Patio | Fundigao [ ADM | PCP | MAN. | ALMOX. | EXPD. | PORT. | VEST. | REF.
MEDICO GLP Sucata LAB ELE. BEM.
01-02
AUDIO- NAO SIM SIM NAQ SIm siM NAG S NAO | NAQ | NAO
METRIA
ESPIRO- NAO SIM SIM SIM SIM SIM NAC SIM NAD | NACQ | NAO
METRIA
MUD. DE NAO SIM SiM SIM SIM SIM NAC SiM NAO | NAC | NAO
FUNGAO
RET. AQ NAO 8IM SiM SiM SiM SIM NAO SIM NAO | NAO [ NAC
TRAB.
RX NAO SIM SIM Sim SIM SIM NAO S NAO | NAO | NAO
TORAX
ELETRO | NAO SiM SIM NAO | SIM Siv NAC SIM NAO [ NAC | NAO
ENCEF,
ESPERI NAC 5IM SIM NAC | sIM SIM NAO SIM NAO | NAD | NAO
OMETRIA




