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RESUMO

A presente pesquisa tem como objetivo realizar uma analise ergonémica no setor de
tornearia da metallrgica Metaltec, localizada no Distrito Industrial em nossa Senhora
do Socorro — Sergipe. Para isso utilizou-se de ferramentas tais como Check list,
método RULA, OWAS e 5W1H. No presente estudo foi realizado um levantamento
das questdes relacionadas a seguranca e a ergonomia deste setor e foi constatado
que existe constante movimento circular dos membros superiores que 0 torneiro
mecanico faz e que pode ocasionar doenca do trabalho DORT - distarbios
osteomusculares relacionados ao trabalho, além disso, foi constatado que o
colaborador ficava toda a sua jornada de trabalho em pé, o que pode causar dores
nas pernas. Com objetivo de investigar os possiveis riscos ergonémicos, foram
escolhidos os métodos RULA, OWAS e o Check List. Neste contexto, foi sugerido o
plano de acdo 5SW1H para solucionar os problemas no com o intuito de reduzir os
riscos ergonémicos identificados no setor de tornearia da empresa. Diante do contexto
apresentado, foi sugerida a contratacdo de um profissional especializado para fazer
treinamento, explicando os possiveis riscos ergondmicos ao qual o torneiro mecéanico
esta exposto, dando destaque para os esfor¢cos e movimentos repetitivos. Foi sugerido
também disponibilizar assentos para o colaborador sentar durante as pausas, quando
0s mesmos laboram em pé. Ainda foi solicitado que fossem feitas as devidas medicdes
sobre riscos de ruido, temperatura, velocidade do ar, umidade relativa do ar e
iluminéncia por profissional especializado, para constatar se esta em conformidade
com a NR17. Neste contexto, a empresa podera ter beneficios tanto para o empregado
gue tera sua saude preservada como para a empresa que reduzird os riscos de
doencas ocupacionais. Para tanto, o proprietario afirmou ndo ter recursos para
despesas adicionais, e que as medidas solicitadas vao ser colocadas em préticas
assim que possivel, de acordo com a situacao financeira da empresa.

Palavras-Chave: Ergonomia; setor de tornearia; Check list; RULA; OWAS; 5W1H.
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1 INTRODUCAO

O trabalho sempre fez parte da vida dos seres humanos. Foi através dele que
as civilizacdes conseguiram se desenvolver e alcancar o nivel atual. Com isso, veio a
preocupacdo com a saude do trabalhador. Essa preocupac¢do proporcionou o
desenvolvimento de novos héabitos de vida que podem influenciar diretamente no
rendimento do colaborador no ambiente trabalho.

A saude e seguranca no local de trabalho € um assunto de grande importancia
para as empresas que estdo tratando a ergonomia de uma forma tao significativa.
Devido ao grande numero de acidentes e doencas ocupacionais, as empresas vém
se conscientizando em investir na salude e seguranca do trabalhador. Diante de
cenario, a ergonomia vem se destacando através de seus métodos ergonémicos, a
exemplo do método RULA que significa uma avaliacdo postural, o qual avalia os

membros superiores.

Regulamentada pela NR 17 a ergonomia tem como objetivo estabelecer os
parametros que permitem a adaptacao das condicfes de trabalho as caracteristicas
psicofisiolégicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar o maximo de conforto,
seguranca, desempenho e eficiéncia

Em virtude do contexto exposto surge a necessidade de avaliar de forma
criteriosa a execucdo da atividade e para realizacdo da pesquisa foi escolhido o
método ergondmico RULA. (Rapid Upper Limb Assessment — rapida avaliacdo do
membro superior). Este método tem como foco a verificagdo e analise dos membros

superiores, e objetiva investigar ergonomicamente o ambiente laboral.

Ressalta-se ainda que o uso destas variaveis ira proporcionar grandes
beneficios tanto para o empregado que ter4 sua saude preservada como para
empresa que minimizara doencas ocupacionais, evitando possiveis transtornos

judiciais.
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1.1 Situacao Problema

No setor de tornearia da empresa, pode-se perceber que o torneiro mecéanico
trabalha na posicdo vertical (em pé) com constante movimento dos membros
superiores. A funcdo do torneiro mecanico consiste em um trabalho exaustivo
apresentando um risco ergonémico devido a repeticdo de movimentos dos membros
superiores, podendo gerar consequéncias como Distirbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (DORT), que ocorre em pessoas que trabalham em
constante movimento dos membros superiores. Desta forma, um cuidado com a saude
fisica e mental do colaborador é fundamental e, portanto, faz-se necessério analisar e
entender a interacdo do colaborador com seu ambiente laboral e suas principais
gueixas.

Esses fatores remetem a seguinte questdo problematizada: Sera possivel
identificar, por meio do método Check List RULA, OWAS, os riscos ergondmicos
ao qual o colaborador que exerce a funcdo de torneiro mecanico da empresa

Metaltec esta exposto?

1.2 Objetivo geral

Analisar se o torneiro mecanico da empresa Metaltec estd exposto ao risco

ergondémico.

1.2.1 Objetivos especificos

. Mapear o processo de trabalho do torneiro mecéanico;

o Identificar a existéncia de riscos ergondmicos através da aplicacdo do
Check list;

o Analisar as condic¢Oes fisicas de desgaste dos membros superiores do

operario através do Método RULA;

o Definir o grau de risco ergonémico pelo Método OWAS;

o Propor um plano com agbes de melhorias para as condi¢cdes
ergondmicas do setor de trabalho analisado;

o Acompanhar a implementacdo do plano de agao.
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1.3 Justificativa

Observou-se que a empresa em analise possui apenas um Unico torneiro
mecanico e que 0 mesmo excuta suas atividades em pé e em constante
movimentagcdo dos membros superiores, 0 que motivou a realizacao deste estudo.

Portanto, a escolha desse tema surgiu com o proposito de esclarecer aos
administradores da empresa em estudo e ao colaborador da funcdo de torneiro
mecanico a importancia da analise ergondmica por meio da aplicacdo de métodos tais
como Check List, RULA e OWAS.

Além disso, este estudo pretende demonstrar como a ergonomia pode garantir

a saude e o conforto, visando melhor qualidade de vida para o trabalhador.

1.4 Caracterizacdo da empresa

A Metaltec € uma empresa tipicamente sergipana que atua no campo de
metalurgia, mais precisamente com tornearia e sua principal atividade é a fabricacédo
de equipamentos para musculagao, fisioterapia e pilates.

Situada na avenida estrutural quadra B lote 02 e 03 no Distrito Industrial em
nossa Senhora do Socorro - Sergipe, possui sede com dois galpdes do piso ao teto
com de 6 metros de altura. O primeiro galpdo é separado em duas partes, uma parte
de usinagem (onde sera realizada a pesquisa de campo) e outra de pintura (p6 e
liguida). No segundo Galpao, estdo alocados os setores: almoxarifado, montagem,
estofamento, carpintaria e jateamento.

A empresa possui quadro de colaboradores composto por 11 pessoas has mais
variadas funcdes

O setor de tornearia, o qual sera analisado, possui apenas um Unico
colaborador com formacgdo técnica em tornearia mecanica, onde executa suas
atividades por 8 horas diarias. O torneiro mecéanico sustém todos os setores da
empresa com a producao de arruelas de tarugo, roldanas, e realiza servicos como
aumento de diametro interno de tubos. Outra atribuicéo deste profissional também faz
manutenc¢des de equipamentos dos clientes para conferéncia de didmetros devido a

corroséo ou deformacdes.
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Para fabricar seus produtos, a Metaltec dispde de instalacdes industriais que
abrangem os processos de usinagem, carpintaria, e jateamento onde todos os
processos sao monitorados por um controle de qualidade.

Em Sergipe, a empresa ndo possui nenhum concorrente do mesmo porte. Seus

principais clientes sdo Bodyslim, Academia da praia, Smartfite Academia e o galpao.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secao serdo apresentados 0s conceitos, normas regulamentadoras, e as
Legislagbes sobre ergonomia que servirdo como base para um maior embasamento

tedrico, bem como para o desenvolvimento do estudo.

2.1 Conceitos de seguranca no trabalho

A seguranca do trabalho é a ciéncia que estuda as possiveis causas dos
acidentes e incidentes originados durante a atividade laboral do trabalhador
(BARSANO; BARBOSA, 2012, p. 21).

Segundo Cardella (1999, p. 37), a seguranca do trabalho corresponde a
medidas adotadas e utilizadas para evitar danos e eliminar as condi¢des inseguras do
ambiente protegendo a integridade e a capacidade do trabalhador.

Nesse contexto, conforme conceitua Peixoto (2010, p.15), a seguranca do
trabalho corresponde ao conjunto de regras adotadas, visando reduzir os acidentes
de trabalho, doencas ocupacionais, tal como proteger a integridade e a capacidade
de trabalho das pessoas.

Chiavenato (2009), apud Antunes (2006, p.17), compreende a seguranca do
trabalho como

[...] um conjunto de medidas técnicas, educacionais, médicas e
psicolégicas empregadas para prevenir acidentes, quer eliminando a
condi¢do insegura do ambiente quer instruindo ou convencendo as
pessoas da implantacdo de praticas preventivas. (CHIAVENATO,
1981 apud ANTUNES, 2006, p.17).

Ainda segundo Chiavenato (2009, p.25), € indispensavel a prevencao de
acidente, para a valorizagdo da qualidade de vida do trabalhador no ambiente
organizacional. Com a finalidade de minimizar as causas de doencgas ocupacionais.

Tendo em vista as citacdes acima, ficou evidente que a seguranca do trabalho
visa proteger a integridade fisica e a capacidade de trabalho do colaborador.
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2.1.10bjetivos da seguranga no trabalho

Segundo Barsano; Barbosa (2012, p. 21), o principal objetivo da seguranca no
trabalho é a prevencéao de acidentes, doencas ocupacionais e outras formas de agravo
a saude do profissional.

A segurancga, saude e bem-estar dos trabalhadores séo preocupacdes
vitais de centenas de milhGes de profissionais em todo 0 mundo, mas
a questao se estende para além dos individuos e suas familias. Ela é
de suprema importancia para a produtividade, competitividade e
sustentabilidade das empresas e comunidades, assim como para as
economias nacionais e regionais (BRASIL, 2012, p. 4).

Conforme Araujo (2002, p. 208), destacam-se trés objetivos da seguranca no
trabalho. “A identificacdo das principais causas, a correcdo e manutencdo das
estruturas fisicas e a prevencdao, reducdo e eliminacéo de acidentes. ”

Tendo em vista as citacdes descritas acima, o principal objetivo da seguranca
do trabalho é proporcionar a melhor qualidade de vida aos colaboradores no ambiente
organizacional, para o desenvolvimento de um trabalho saudavel, seguro e livre de

danos.

2.1.2 Acidentes do trabalho

O acidente do trabalho é conceituado conforme o art. 19 da Lei n° 8.213/91
(BRASIL, 1991, p.13) como:

"acidente de trabalho € o que ocorre pelo exercicio do trabalho a
servico da empresa ou pelo exercicio do trabalho dos segurados
referidos no inciso VIl do art. 11 desta lei, provocando lesao corporal
ou perturbacgédo funcional que cause a morte ou a perda ou reducéo,
permanente ou temporaria, da capacidade para o trabalho”.

Ainda, Barsano; Barbosa (2012, p. 63), definem acidente de trabalho como um
evento indesejado e inesperado, que provoca ao trabalhador uma leséo corporal que
pode até causar a morte ou a incapacidade para o trabalho, total ou parcial,
permanente ou temporaria.

Para marras (2000) apud Amaral (2013, p.234), os acidentes de trabalho, “[...]
sdo acontecimentos involuntarios resultantes tanto de um ato inseguro quanto de uma
condicdo insegura que podem causar danos ao trabalhador e a organizacdo que o

abriga”.
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Para Oliveira (2014, p. 43), quando o operério € afastado por causa de acidente
de trabalho a empresa sofre algumas consequéncias, como ter que treinar outro
operario, pagar com hora extra, acarretando em elevacao dos custos do investimento,
o qual pode gerar aumento no preco pago pelo consumidor. Logo, o importante € zelar
pela saude do funcionério.

De acordo com Rossete (2015, p.57), os acidentes de trabalho podem ser
tipicos e de trajetos, onde os tipicos ocorrem no horario de trabalho no ambiente de
trabalho, ja os de trajetos s@o os que ocorrem durante o0 percurso entre a residéncia e
local de trabalho. De acordo com os conceitos descritos acima, obtém-se que medidas
de seguranca devem ser tipicamente adotadas para evitar os acidentes de trabalho e

possiveis doencas ocupacionais.

2.1.3 Doencas ocupacionais

Barsano; Barbosa (2012, p. 109), definem doencas ocupacionais como sendo
toda moléstia causada pelo trabalho ou pelas condi¢cdes do ambiente em que ele é
executado e que com ele se relaciona diretamente.

De acordo com a Organizacdo Mundial de Satude (OMS) os maiores desafios
para a saude do trabalhador atualmente e no futuro, sdo os problemas de saude
ocupacional ligados com as novas tecnologias de informacédo e automacéo, novas
substancias quimicas e energias fisicas; riscos de saude associados a novas
biotecnologias, transferéncia de tecnologias perigosas, envelhecimento da populagao
trabalhadora, problemas especiais dos grupos vulneraveis (doencas crdnicas e
deficientes fisicos), incluindo migrantes e desempregados, problemas relacionados
com a crescente mobilidade dos trabalhadores e ocorréncia de novas doencas
ocupacionais de varias origens (BRASIL, 2009, p.96).

Moraes (2013, p. 97) afirma que doenca ocupacional € aquela decorrente de
exposicdes a substancia ou condigbes perigosas inerentes a processos e atividades
profissionais ou ocupacionais. Segundo Brasil (1991, p. 13), as doengas ocupacionais
estéo relacionadas ao exercicio do trabalho e € adquirida ou desencadeada em funcao
de condi¢cBes especiais em que o trabalho é realizado.
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Uma das principais doencas ocupacionais nas industrias sdo as Lesfes por
Esforgcos Repetitivos (LER), ou Distirbios Osteomusculares Relacionados ao
Trabalho (DORT).

2.2 Ergonomia

Para Abrahao (2009, p. 20), existem diversas definicbes de ergonomia. Todas
procuram ressaltar o carater interdisciplinar e o objeto de seu estudo que € a interacao
entre o homem e o trabalho no sistema homem-magquina- ambiente.

Conforme lida (2009, p. 2), diferente de muitas outras ciéncias, a ergonomia
tem, uma data oficial, nasceu em 12 de julho de 1949 na Inglaterra onde um grupo de
cientistas e pesquisadores reuniram-se para discutir e formalizar a existéncia desse
novo ramo de aplicagéo da ciéncia ergondémica.

A associacao Brasileira de Ergonomia (ABERGO) adota a seguinte definicdo
sobre ergonomia.

Entende-se por Ergonomia o estudo das interagdes das pessoas com
a tecnologia, a organizacdo e o ambiente, objetivando intervencdes e
projetos que visem melhorar, de forma integrada e n&o dissociada, a
seguranga, o conforto, o bem-estar e a eficacia das atividades
humanas. Conforme (lida, 2009, p. 2).

Segundo a Associacdo Internacional de Ergonomia (AIE) a Ergonomia ou
Fatores Humanos € a disciplina cientifica que trata da compreensao das interacdes
entre os seres humanos e outros elementos de um sistema, é a profissdo que aplica
teorias, principios, dados e métodos, a projetos que visam aperfeicoar o bem-estar
humano e a desempenho global dos sistemas VIEIRA (2012, p.15).

A ergonomia divide-se em trés dominios de especializacdo, sdo elas: a
ergonomia fisica, a ergonomia cognitiva e a ergonomia organizacional (VIEIRA, 2012,
p.15).

Ergonomia fisica — esté voltada para as caracteristicas da anatomia humana,
antropometria, fisiologia e biomecéanica. A postura no trabalho, manuseio de materiais,
movimentos repetitivos, distlrbios musculo-esqueléticos relacionados ao trabalho,
séo os pontos mais relevantes desse dominio (IIDA, 2009, p. 03).

Ergonomia cognitiva — esta relacionada aos processos mentais como

raciocinio, percepc¢ao, memdria, e resposta motora, 0os pontos mais relevantes desse
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dominio incluem a interacdo, carga mental, tomada de interacdo homem-computador,
estresse e treinamento (FREITAS, 2012, p.18).

Ergonomia organizacional — é responsavel pela otimizacao dos sistemas socio-
técnicos, que abrange as estruturas organizacionais, politicas e processos. Os pontos
mais relevantes incluem comunicagdes, projeto de trabalho, programacéao do trabalho
em grupo, projeto participativo, trabalho cooperativo, cultura organizacional
(FREITAS, 2012, p.18).

2.2.1 Legislacéo e a Norma Regulamentadora

De acordo com Araudjo (2002, p. 34), as Normas Regulamentadoras - NR,
relativas a seguranca e medicina do trabalho, sdo de observancia obrigatéria pelas
empresas privadas e publicas e pelos 6rgdos publicos da administracdo direta e
indireta, bem como pelos 6rgdos dos Poderes Legislativo e Judiciario, que possuam
empregados regidos pela Consolidacdo das Leis do Trabalho - CLT.

Além disso, dentre as NRs a NR 17 destaca-se, pois visa estabelecer
parametros que permitam a adaptacdo das condi¢des de trabalho as caracteristicas
psicofisioldgicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um méximo de conforto,
seguranca e desempenho eficiente (BRASIL, 1990, p. 01).

Todas as empresas devem estar adequadas aos parametros de
recomendacdes da NR 17 levando em consideragdo a seguranca do trabalhador. Os
itens dessa norma sdo mostrados no Quadro 1.

Quadro 1 - Parametros da norma NR-17 Quesitos da Norma
regulamentadora
17.1 Definicao

17.2 Levantamento, transporte e descarga

individual de outros materiais.

17.3 Mobiliario dos postos de trabalho.
17.4 Equipamentos dos postos de trabalho.
17.5 Condi¢cBes ambientais de trabalho.
17.6 Organizacéo do trabalho.

Fonte (BRASIL, 1990).
Segundo Nekatschalow; Hiar; Guimaraes (2009, p.40), a NR 17 possui algumas

determinacdes relacionadas a como fazer um planejamento no posto de trabalho
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considerando a posicdo em que o colaborador executa a atividade laboral. A norma
ainda especifica 0 mobiliario que deve proporcionar ao colaborador condicbes de
operacao.

Os itens 17.3.1 e 17.3.2 da NR 17 afirmam que, se houver possibilidade, o
trabalho deve ser sempre realizado sentado e o trabalho deve ser planejado ou
adaptado para esta posicdo. E que na impossibilidade desta, os postos de trabalho
tém que possuir cadeiras para os colaboradores sentarem durante seus intervalos. Ja
nos itens 17;5 e 17.6 As condi¢cdes ambientais de trabalho e a Organizacdo do
trabalho, devem estar apropriadas as caracteristicas psicofisioloégicas dos
trabalhadores e a natureza do trabalho a ser executado (BRASIL, 1990, p. 01).

2.2.2 Fatores humanos de trabalho

Segundo Motta (2009, p. 17), existem trés importantes aspectos que devem ser
observados, pois estdo diretamente ligados a produtividade do colaborador, séo eles
a monotonia, motivacao e fadiga.

Conforme lida (2009, p. 431), tanto a monotonia como a fadiga estdo sempre
presente nos trabalhos e ndo podem ser eliminados e sim controlados ou substituidos
por ambientes que sejam mais interessantes e motivadores.

Conforme Padilha (2013) apud Francisco (2018, p. 20), o cansaco, O
esgotamento, e os frequentes sinais de ansiedade e depressdo sao componentes
subjetivos dessas alteracdes sem que ocorram determinadas variaveis fisiologicas.

Portanto, de acordo com Francisco (2018, p. 20), quando se fala de fatores
humanos no trabalho devem levar em consideracao a motivacéo do colaborador pois

a mesma é inerente ao individuo.

2.2.3 Anélise ergonémica do trabalho (AET)

Conforme Guerin et al. (2001, p. 117), a andlise ergonémica do trabalho investe
na saude do colaborador, onde os resultados dessa transformacédo € a primeira
finalidade da agédo ergonOGmica, pois esse investimento ira resultar no aumento da

produtividade e satisfagdo de todos envolvidos. Ainda para ergonomia essa
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transformacao ir4 contribuir no resultado econémico determinado pela empresa em
funcdo dos investimentos realizados no futuro.

Segundo Pompermayer (2014, p. 26), analise ergonémica do trabalho (AET) &
um dos métodos que permite identificar a situacdo que prejudica a saude do
colaborador, além de permitir saber se as condigcbes de trabalho estdo sendo
eficientes.

De acordo com lida (2009, p. 60), a AET visa aplicar os conhecimentos da
ergonomia para analisar, diagnosticar e corrigir uma situacao real de trabalho.

Para Barsano; Barbosa (2012, p.199), o empregador tem a responsabilidade
de realizar a AET segundo as Normas Regulamentadoras 17, para verificar se as
condicBes de trabalho estdo adequadas conforme as caracteristicas psicofisiolégicas

do colaborador.

2.2.4 Qualidade de vida (QVT)

Segundo Maia (2018, p. 2), o questionamento sobre qualidade de vida no
trabalho (QVT) é apresentado como uma proposta de humanizacao do trabalho que
trata os aspectos do ambiente ocupacional com objetivo de proporcionar satisfacéo
aos colaboradores e aumentar a produtividade da organizacédo. Diante disso, a
pesquisa visa estudar a inter-relacdo da qualidade de vida no trabalho além dos
aspectos ergonémicos.

Para Pilatti (2007, p.01), a qualidade de vida no trabalho € um conceito
polissémico com énfase no enriqguecimento do trabalho, de maneira a suscitar o
crescimento individual do trabalhador proporcionando-lhe desafio e satisfacéo
profissional. Considerando que o individuo destina parcela significativa de sua vida as
atividades laborais, pode-se inferir que ao se preocupar com a qualidade de vida no
trabalho, as organizacdes se preocupam com um elemento que suaviza a conotacéo

de sofrimento das atividades laborais.
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2.2.5 Biomecanica ocupacional

De acordo com Agahnejad (2011.p.36), a biomecanica é a ciéncia que estuda
0s movimentos relacionados a postura e tarefas do homem no ambiente de trabalho
investigando os movimentos mecanicos, suas causas e efeitos.

Para lida (2009, p.169), a biomecéanica ocupacional é uma parte da
biomecanica geral que estuda os movimentos corporais relacionadas ao trabalho
executados pelo colaborador durante suas atividades laborais, visando minimizar os
riscos de distlrbios musculo-esqueléticos.

Segundo Lippert (2003, p. 52), os principios e métodos da mecéanica agregam-
se a estrutura e funcdo do corpo humano quando as definicbes da biomecanica
ocupacional se relacionam com o ambiente laboral.

Para Lippert (2003) apud Siqueira (2014, p.31), sera considerada biomecéanica
ocupacional quando os conceitos da biomecanica estiverem relacionados ao ambiente

laboral e os principios forem agregados aos métodos da mecanica.

2.2.5.1 Postura do corpo humano

Conforme Dul; Weerdmeester (2012, p.23), € preciso que seja alternada a
postura entre em pé e sentada durante a jornada de trabalho, pois apesar da posi¢ao
sentada possuir vantagens sobre a posicdo em pé, tanto uma como a outra podem
ocasionar problemas. Entretanto, deve-se evitar permanecer na posi¢cao sentada por
um longo periodo de tempo, pois pode provocar dores no pescoco e nas costas.

Segundo Souza (2012) apud Siqueira, (2014, p.25), para que o colaborador
possa ter maior produtividade e menos desgaste fisico, é fundamental que, durante
sua atividade laboral, o colaborador mantenha uma correta postura se posicionando
como sao recomendados o0s conceitos anatdomicos, sendo eles: sagital, frontal e
transverso. Onde o plano sagital sdo todos os planos verticais que passa através do
corpo, o plano frontal sédo planos verticais com trajeto paralelo e o plano transversal
sdo agueles cortam o corpo horizontalmente.

Para Motta (2009, p.24), a parte da ergonomia que estuda a analise postural e
suas consequéncias é a biomecanica ocupacional que existem. Para isso, dois tipos

de trabalho, o dinAmico e o estatico onde o trabalho dindmico os musculos
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alternadamente s@o contraidos e relaxados enquanto o estatico os musculos sédo

contraidos e permanecem inalterados.

2.2.6 Lesdes por esforcos repetitivos (LER) distirbio d6steo musculares

relacionado ao trabalho (DORT)

O Japéo, na década de 1970, foi o primeiro pais a reconhecer a lesao por
esforco repetitivo (LER), conhecida atualmente como disturbios osteomusculares
relacionados ao trabalho (DORT), como doenca ocupacional do trabalho e de origem
multicausal conforme Antonalia (2008) apud Goes (2013, p.25).

Para Tavares (2017, p.23), as lesdes ocasionadas por esforcos repetitivos
(LER) estdo diretamente ligadas ao comprometimento dos musculos, tendfes e
nervos que acomete os membros superiores do colaborador, as maos, cotovelos,
ombros e punhos.

De acordo com Siqueira (2014, p. 36), o disturbio Osteo musculares
relacionados ao trabalho (DORT), os fatores de risco vinculado a postura de trabalho
inadequada, esforcos, repeticbes, celeridade situacBes psicologicas, social e
exposicdes aos riscos fisicos como ruidos, séo prejuizos causados pela DORT.

Ainda segundo Siqueira (2014, p.35), a DORT ¢é resultado de
distarbios musculo-esquelético que esta ligada aos fatores de risco que se desenvolve
qgquando o colaborador € submetido as demandas do sistema produtivo em seu

ambiente laboral vinculado a postura de trabalho inadequada.

2.3 Ferramentas de trabalho

Conforme afirma Lima (2016, p.24), para uma analise, objetiva, 0s
pesquisadores promovem métodos praticos para analisar, de forma simples, todos os
esforgos referentes a postura e avaliar as possiveis correcoes.

Segundo Gozzi (2015, p. 72), o objetivo principal da ferramenta de trabalho é
identificar os maiores problemas existentes em um processo, de produto. Com o
surgimento das ferramentas basicas esse processo, tornou-se bem mais facil.

Para Machado (2016, p.46), as ferramentas da qualidade podem ser definidas

como técnicas que podem ser utilizadas com o objetivo de detalhar, analisar, definir
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solucdes para possiveis problemas encontrados que possa interferi no desempenho
dos processos de trabalho.

Segundo Lima (2016) apud Francisco (2018, p.28), os meétodos foram
desenvolvidos pelos pesquisadores para analisar de forma objetiva os esforcos e a
postura tal como suas possiveis corre¢cdes, através de video e registros fotogréficos
para conhecer a atividade executada, as cargas transportadas além do posto de
trabalho. As ferramentas da qualidade e os métodos utilizados nesta pesquisa estédo
descritos nos itens a seguir (Check List, fluxograma, os métodos RULA, OWAS, e o

plano de acdo SW1H).

2.3.1 Check List de avaliacédo das exigéncias ergonémicas em membros

Superiores

Conforme Padilha (2013, p.34), Check List € o método de aplicacdo
fundamental para certificar as condi¢cdes do produto ou servicos observando as
atividades e atribuindo valores a interpretacao dos resultados. Com intuito de verificar
se todas as etapas foram cumpridas de acordo com o programado.

Segundo Lourenco (2012) apud Francisco (2018, p.27), o Check List € uma
ferramenta utilizada para atestar a qualidade ergonémica em um ambiente laboral,
gue se define pela constatacdo da compatibilidade da interacdo de um sistema com

as sugestdes ergondémicas oriundo da pesquisa aplicada.

2.3.2 Fluxogramas de processos

De acordo com Seleme; Stadler (2012, p. 44), o fluxograma é utilizado como
uma ferramenta que desenha o fluxo de processos, através de formas e pequenos
detalhes. Ou seja, uma representacdo visual do processo que permite identificar
alguns pontos dos quais pode ocorrer problemas.

Ja para Pegorin; Ricci (2016, p 09) fluxograma € a representacao grafica que
caracteriza as operacoes, 0s responsaveis da organizacdo, e apresenta de forma
analitica uma sequéncia de trabalho. A Figura 1 apresenta os simbolos usados no
fluxograma para documentar todas as atividades realizadas por uma pessoa, maquina

e estacao de trabalho.
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Figura 1 Simbolos de Fluxograma

simbolo significado/conceito

operacdo. traduz a agao realizada sobre o material. Por
exemplo: cortar, furar etc

inspecdo: indica a verificacao de uma caracteristica ou de um
atributo do material. Exemplo: pesar. medir etc

demora: indica uma espera dentro do processo produtivo,
pode ser a liberacdo de uma maquina ou outra razao.

armazenamento: ocorre guando o material & estocado e
controlado como estoque dentro do processo produtivo.

acoes combinadas: podem ser utilizadas operacdes
combinadas na representacao do fluxograma, que muitas
vezes ocorrem em processos automatizados, nos quais o
equipamento agrupa duas ou mais agoes. A figura ao lado
mostra a execucao de uma operacaoc em movimento.

transporte: indica a movimentagao do material dentro do
processo produtivo.

Fonte: Seleme; Stadler (2012, p. 45)

2.3.3 Método RULA

De acordo com Lima (2016, p 27), o Método RULA (Rapid Upper Limb
Assessment) foi desenvolvido por Lynn McAtamney e Nigel Corlett e trata-se de um
método ergondmico usado para avaliar as posturas, movimentos, e atividades
musculares que contribuam para disturbios de membros superiores.

Segundo Siqueira (2014, p. 40), RULA, é o método que avalia os membros
superiores e inferiores, entretanto o corpo é dividido em dois grupos A e B onde o
grupo A compreende os membros superiores (bracos, antebragos e punhos) e o grupo
B é compreendido pelo pescoco, tronco, pernas e pés. A pontuagdo obtida pela soma
do grupo A esta ligada a atividade muscular e o grupo B correspondem as forcas
aplicadas (Figura 2 e 3). Gerando assim a pontuacao final que varia de um a sete,
sendo que, quanto maior a pontuag¢ao, maior o risco.



Figura 2 possiveis pontuacdes grupo A

GRUPO A - POSICOES

Escores 1 2 2 3 Ajustes
+1 se ombro
elevado ou brago
BRACO = abduzdo
-1 se posicdo de
20° de xad,
tronco inclinada
extensdo a ou peso do braco
20° de flexio Sopariado
f i R\}\
| +1se
houver rotagcdo
interna do braco e
antebrago
<60°de >100° de |passando da linha
fexdo flexdo imédia do corpo oul
yotacdo externa do
braco
L = )
Neutra 0a15°de _
PUNHO | oumeia | flex3oou %& SRS
inclinacdo de | extensdo ou 2 ulnar ou radial
pronagdo ou [total pronagdo > 15° de
supinac3o |ou supinacdo
flexdo ou
extensdo

Fonte: Adaptado de Motta (2009, p.29).
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Figura 3 Possiveis pontuacdes grupo B

GRUPO B - POSICOES
Escores 1 2 3 4 Ajustes
PRT o e P
- / + 1 se o pescogo
esta torcido ou
PESCOCO nclinado
n m (\ lateralmente
0 a 10° de flexdol 10 a 20° de extensdo
flexao
w.| *1seotronco
esta torcido ou
éﬂ‘ inclinado
TRONCO lateralmente
s > 60° de
0 ® ou bem 20 a 60° de floxSo
apoiado quando flexdo
sentado
0 {
PERNAS
Pemas e pés
bem apoiados e
equilibrados

Fonte: Adaptado de Motta (2009, p.30).

Ainda de acordo com Siqueira (2014, p. 4 0), as posturas sdo enquadradas de
acordo com o angulo e o formato do eixo do tronco e seréa atribuida uma pontuagéo
progressiva onde 1 representa a postura menor e 7 riscos maior de leséo.

A pontuacéo € obtida pela soma dos dois grupos e é registrada numa Tabela C
para obtengéo da pontuacgéo final e avaliacdo da postura em destaque, como mostra
0 Quadro 2.
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Quadro 2 - pontuacdes de resultados do método RULA

Nivel
de
acado | Pontuacéo Intervencédo
1 le? Postura aceitavel
Deve realizar uma observacao podem se necessarias
2 3e4 mudancas
Deve realizar uma investigagéo devem ser introduzidas
3 5e6 mudancas
4 I Devem ser introduzidas mudancas imediatas

Fonte: Francisco (2018, p. 32)

2.3.4 Método OWAS

De acordo com Motta (2009, p.26), 0 método (OWAS) Ovaco Working Posture
Analysing System foi desenvolvido na Finlandia pelos pesquisadores: Kuorinka, Kansi
e Karku para averiguar a postura do colaborador na industria de aco, onde foram feitas
analise fotograficas das principais posturas, e observadas 36.340 em 52 tarefas
tipicas, foram encontradas 72 posturas em diferentes combinacfes, sendo trés de
bracos, sete de pernas e quatro de costas. Quanto as observacdes, diferentes
analistas treinados, observando o mesmo trabalho, fizeram registros com 93% de
concordancia.

Conforme Masculo; Vidal (2011, p. 375), OWAS é uma ferramenta que possui
método simples para analisar a postura. Entretanto, os resultados encontrados
baseiam-se no posicionamento dos bracos, coluna e pernas, considerando as forcas
e cargas utilizadas.

Conforme Netto (2015, p.34), o método OWAS foi desenvolvido pela
necessidade de identificar e avaliar as condi¢cdes posturais indevidas durante o
processo de trabalho, onde podem surgir diversos problemas no sistema musculo
esquelético e ocasionar danos que afetem o desenvolvimento do colaborador,
gerando incapacidade como mostrado na Figura 4. O desenvolvimento do método
baseia-se em analisar o desconforto causado pela postura e analisar os efeitos, em
quatro grupos de recomendagOes para medidas corretivas conforme Quadro 3 na

pagina 28.



'Figura 4- Posicdes dos setores do corpo utilizados no método
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Fonte. lida (2009, p. 170)

Quadro 3 - Protocolo OWAS e seu escore final
Pontuacgao Pontuacao
Sem medidas corretivas, postura
1 adequada.
Medidas corretivas em um futuro
2 proximo
3 Medidas corretivas assim que possivel
4 Medidas corretivas imediatas

Fonte: Motta (2009, p. 28).
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2.3.5 5W1H: plano de agéo

De acordo com Takayama (2008, p. 23), o principal objetivo da ferramenta
5W1H é planejar acdes necessarias para evitar e resolver problemas. J& de acordo
com Paim (2009, p.197), o 5SW1H € uma ferramenta que faz seis perguntas que serao
respondidas, e garante que o plano de acdo seja elaborado de uma forma
organizada, onde é possivel verificar cada etapa para controle durante a
implementagéo das acdes Quadro 4.

Quadro 4- — Questdes respondidas em um plano 5wlh

What? O que? O que deve ser feito?
When? Quando? Quando deve ser feito?
Where? Onde? Por que é necessario fazer?
Quem é a equipe ou pessoa
Why? Por qué? responsavel?
Quem é a equipe ou pessoa
Who? Quem? responsavel?
How? Como? Como sera feito?

Fonte: Francisco (2018, p. 32)

Para Silva (2013, p. 25), o 5W1H € uma ferramenta da qualidade muito utilizada
para solucionar problemas, para tanto, o uso desta responde a seis perguntas basicas
com intuito de obter resposta objetivas e claras.

A partir dessas informacdes, pode-se inferir que a utilizagcdo da ferramenta
5W1H é muito importante, pois, permite que a empresa visualize as possiveis
solucbes para cada ndo conformidade encontrada, tornando, assim, 0 processo

realizado mais eficiente.



29

3 METODOLOGIA

Nesta secao estd descrita a metodologia, as caracterizagfes da pesquisa, as
variaveis estudadas, e os métodos utilizados para solucionar o0s problemas
relacionados a riscos ergonémicos.

De acordo com Ubirajara (2017, p.114), “Na metodologia s&o utilizadas
ferramentas como técnicas, instrumentos, métodos e procedimentos que auxiliam a
resolugao dos problemas [...]".

Lakatos; Marconi (2010, p.65) acreditam que o método é o conjunto das
atividades sistematicas e racionais que, com maior seguranca e economia, permite
alcancar o objetivo - conhecimentos validos e verdadeiros -, tracando o caminho a ser

seguido, detectando erros e auxiliando as decisdes do cientista.

3.1 Abordagem Metodoldgica.

Para Ubirajara (2017 p. 13), o método cientifico é utilizado quando o estudo de
caso é realizado em local determinado e que a metodologia adotada permita a
checagem, reproducéo do estudo e a utilizagcdo dos procedimentos.

Nascimento (2013, p. 30), afirma que o estudo de caso consiste no exaustivo
estudo acerca de um tema ou objetivo especifico, permitindo um conhecimento amplo
e detalhado.

Portanto, esta pesquisa trata-se de um estudo de caso, por se tratar de um

estudo profundo sobre um problema particular realizado em um local especifico.
3.2 Caracterizagcao da Pesquisa
De acordo com Medeiros (2012, p. 30), a pesquisa tem diversas classificacdes

e podem ser caracterizados quanto seus objetivos ou fins, meios ou objetos, e

abordagens.
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Para RUIZ (2008, p. 48), a pesquisa cientifica € uma investigacdo concreta
planejada que sera desenvolvida e redigida, conforme as normas da metodologia e
meétodo de abordagem, caracterizado pelo os aspectos cientifico da pesquisa.

Ainda, a pesquisa cientifica pode ser classificada quanto aos objetivos ou fins,

objeto ou meios e ao tratamento de dados, conforme descrito nos itens a seguir.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Segundo Ubirajara (2017, p. 116), as pesquisas sao classificadas quanto aos
objetivos ou fins em exploratdria, descritiva e explicativa. As pesquisas exploratérias
tém como principal objetivo definir e detalhar as ideias do estudo em questdo. As
descritivas fazem uma analise minuciosa e descrevem as caracteristicas de um
fenbmeno ou uma populacéo, e por fim, as pesquisas explicativas buscam identificar
0S motivos que contribuiram para a ocorréncia dos fendémenos.

De acordo com Bortoloti (2015, p.71), alguns autores diferenciam a pesquisa
explicativa das demais, pela importancia de prevalecer a explicacdo da causa ou da
razdo de determinado fenbmeno, porém as outras pesquisas possuem um grau certo
de explicacdo, contudo a pesquisa explicativa pode manter relagdo com outros tipos
de pesquisas.

Conforme Rodrigues (2011, p. 53), a pesquisa exploratoria consiste na procura
de informacdes acerca de algum assunto. E tem o objetivo de estabelecer as
hip6teses de uma pesquisa. Ainda conforme Rodrigues (2011), a pesquisa descritiva
serve para descrever 0s acontecimentos, caracteristica, registrando e analisando as
coletas através de métodos.

De acordo com os conceitos citados acima, este trabalho se caracteriza como
uma pesquisa descritiva e explicativa, pois tem o propésito de analisar as condi¢ées
fisicas e os fatores que contribuem para os desgastes dos membros superiores,

utilizando o método RULA e Check List de avaliacdo das exigéncias ergonémicas.
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3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

De acordo com Medeiros (2010, p. 39) e Horta (2013, p. 19), uma pesquisa
quanto ao objeto ou meios pode ser bibliografica, documental, de campo, de
laboratorio ou experimental, entre outras categorias.

Segundo Horta (2013, p. 19), a pesquisa bibliografia permite que o pesquisador
tenha contato direto com material escrito tal como livros, documentos monograficos,
artigos entre outros.

Conforme Ubirajara (2017, p. 46), a pesquisa documental assemelha-se a
pesquisa bibliografica, entretanto as fontes que ndo receberam tratamentos analiticos
poderdo ser utilizadas na pesquisa, onde os documentos contemplam o estudo de
caso e auxilia o entendimento do pesquisador.

Para Gil (2010, p. 31), a pesquisa experimental além de estar relacionada a
algum tipo de experimento consiste em determinar cientificamente um objeto de
estudo.

De acordo com o contexto apresentado acima este trabalho consiste em uma
pesquisa bibliografica, pois, busca explicar como o evento acontece, enfatizando os
temas ligado a ergonomia tais como fatores sobre distarbios osteomusculares
relacionados ao trabalho e a NR17, através de diversas fontes confidveis como
artigos, teses e livros especializados e de campo, pois o local onde foram coletados e

analisados os dados estao ligados com o problema que foi encontrado na empresa.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Para Ubirajara (2017, p. 118), quanto ao tratamento de dados a pesquisa pode
ser qualitativa, quantitativa ou as duas. Sendo que quantitativa trata-se de medidas
com perfil estatistico e a qualitativa refere-se a compreender e observar o problema,
o fendmeno observado.

Conforme Lorentz (2014, p.88), ndo existem preferéncia entre a pesquisa
guantitativa quanto qualitativa, pois ambas podem ser (teis, mas é necessario verificar
como e quando cada uma delas pode ser utilizada na compreenséo do problema em

questéao.
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De acordo com Fachin (2010, p. 79), a pesquisa quantitativa ocorre quando sao
apresentados dados, mensuraveis, ou seja, sdo baseados em numeros e calculo
matematico. Em contrapartida, a pesquisa qualitativa é caracterizada pelos seus
aspectos ndo mensuraveis, ou seja, apresenta uma analise de compreenséo, de
interpretacgao.

Segundo Ubirajara (2017, p. 47), existe a abordagem quantiqualitativa ou
qualiguantitativa que, além do levantamento quantitativo, mensuravel, ocorre a
interpretacdo desses resultados quantificados, visando compressdo das
consequéncias analisadas.

Neste estudo, a abordagem dos dados da pesquisa foi qualitativa, pois buscou
mostrar o ambiente de trabalho através da observacgéo do trabalho do colaborador do

setor de tornearia verificando sua postura e a movimentacdo dos membros.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Conforme Gil (2010, p.141) e Ubirajara (2013, p. 118), para realizacdo de uma
pesquisa pode ser utilizado instrumentos tais como: questionario, formulérios,
observacéo local, entrevista, entre outros.

Segundo Ubirajara (2017, p. 119), afirma que hd umas grandes vantagens em
se aplicar um questionario, pois, economiza tempo do pessoal, consegue atingir um
grande namero de pessoas a0 mesmo tempo, as respostas podem ser obtidas com
agilidade tendo menor chance de respostas distorcidas.

Ja o formulario, de acordo com Gil (2010, p. 107), € mais uma técnica de coletas
de dados, porém, a mesma tem algumas limitacdes quando quer se aprofundar no
problema.

Ainda segundo Gil (2010, p. 121), a observacdo pessoal pode ser de trés
formas: espontanea (0 pesquisador néo interfere na situacéo estudada), sistematica
(o observador orienta na coleta, andlise e interpretacdo de dados), e participante (0
pesquisador vivencia a rotina do grupo pesquisa).

De acordo Lakatos; Marconi (2009, p. 197), a entrevista € o método utilizado
para obter informacdes a respeito de determinado assunto através do encontro entre

duas pessoas, e 0s dados obtidos na entrevista sdo anotados para uma futura andlise.
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Desta forma, neste estudo foi utilizado como instrumento de pesquisa a
observacdo espontanea, com efeito investigativo, pois, o autor coletou dados a partir
da observacdo do desenvolvimento da atividade de torneiro mecéanico, com objetivo
de coletar informacdes pertinentes. Foi utilizada também a entrevista para coletar
dados necessarios para aplicacao Check list e avaliacdo dos membros superiores por
meio do método RULA.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

Para Ubirajara (2017, p 130), o local exato onde a investigagéo foi realizada €
conceituada de unidade, portanto, para este estudo, a unidade de pesquisa foi a
empresa Metaltec, situada na avenida estrutural quadra B lote 02 e 03 no Distrito
Industrial em nossa Senhora do Socorro - Sergipe.Segundo Lakatos; Marconi (2009,
p. 165), a amostra é um subconjunto do universo, bem como é convenientemente
selecionada do universo, onde sera estudada e os resultados serdo estendidos a
populacdo. Neste caso, foi selecionado como amostra o setor de tornearia, da
empresa em estudo.

Para Correia (2013, p. 15), a escolha da populacéo depende diretamente dos
objetos do estudo, das caracteristicas a serem consideradas e da disponibilidade de
recursos.

A amostragem probabilistica, segundo Mattar (2007, p.140), “...] é
caracterizada pelo conhecimento da probabilidade de que cada elemento da
populacao possa ser selecionado para compor a amostra”.

Nesse caso 0 universo da pesquisa é formado por 11 colaboradores nas mais
diversas funcbes que trabalham integralmente 8h diarias, e a amostragem desse
estudo serd composta pelo profissional que integra o setor de tornearia, o qual é

composto por apenas um colaborador.

3.5 Defini¢cdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Entende-se por variavel um valor ou uma propriedade, que pode ser medida
através de diferentes mecanismos operacionais que permitem verificar a relacédo
conexao entre estas caracteristicas ou fatores, segundo Gil (2005, p.107) apud
Ubirajara (2014, p.120).



37

Segundo Lakatos; Marconi (2009, p. 139), pode-se definir uma varidvel como
“[...] uma classificagdo ou medida; uma quantidade que varia; um conceito
operacional, que contém ou apresenta valores, aspectos, propriedades. ”

Nesta pesquisa de campo, foram utilizadas variaveis mencionadas no Quadro

Quadro 5 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Variavel Indicadores
Mapeamento do processo de trabalho Fluxograma
Identificacéo da existéncia de riscos Check list
ergondmicos
Condic0es fisicas de desgaste dos Método RULA

membros superiores atraves do
método RULA

O grau de risco ergondmico Método OWAS
Plano de acdo 5W1H
Fonte: Autor da pesquisa (2019)

Prodanov; Freitas (2013, p.92), conceitua variavel com a faixa de alternancia
dos dados a ser pesquisado e que ha pesquisa cientifica as variaveis sao itens visiveis

gue possuem relacdo entre si.

3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

As coletas e registros dos dados qualitativos foram realizados através do
processo de observacgéao direta, conversas com o colaborador do setor de tornearia e
para o indicador da pesquisa 5W1H foi utilizado o programa software ergolandia
desenvolvido pela FBF, Word, com o auxilio do Excel, para ilustrar de forma mais
complexa os dados dos quadros, dos métodos RULA, método OWAS e do plano de
acao 5W1H.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta secdo, sdo abordados os resultados obtidos através da analise de
exposi¢do ao risco ergondmico realizada na industria de tornearia, assim como as

propostas de melhorias sugeridas e sua implementacéao.

4.1 Mapeamento do processo de trabalho

Existe muita vantagem em mapear um processo de producdo nas
organizacoes, visto que essa ferramenta permite uma ampla visdo dos processos
desde o inicio ao final, nesse sentido o fluxograma foi utilizado para ilustrar a
sequéncia logica dos procedimentos desenvolvidos e descrever passo a passo o fluxo
do processo das atividades do torneiro mecanico na empresa em estudo.

O fluxograma apresenta as atividades desenvolvidas pelo torneiro mecanico na
empresa objeto de estudo conforme mostra a figura 5. Inicialmente o torneiro
mecanico verifica se o0 torno estd devidamente fixado para iniciar o processo de
producdo. Logo apoOs o processo de inspecdo, o colaborador prepara e/ou opera o
torno para processo de usinagem. Posteriormente, ha o recebimento do documento
com a solicitagéo do pedido de usinagem, contendo o pedido das pecas que devem
ser passadas por transformacao.



Figura 5 — Fluxograma do processo do torneiro mecanico

Pedido de Conferencia da Ajuste de Ak Inicio da
Eroshices usinagem eca medidas ol usinagem
9 pes bruta 9
Inicio
Sim T

]

Decisdo

Conferencia
do pedido

Entrega
do pedido

Fim

Legenda

Inmicio

Fim

Fonte: Autor da pesquisa (2019)
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A etapa seguinte corresponde a conferéncia das pecas, ou seja, a verificacdo
das quantidades. ApGs essa conferéncia ocorre o processo de ajuste de medidas onde
serdo verificadas se todas as medidas estdo dentro do padrdo, seguindo, assim, para
a etapa, de aquisicdo da peca bruta e posteriormente, inicia-se o processo de
usinagem (operagao que consiste em dar formas, dimenséo e acabamento as pecas).

Ap0s todo esse processo, as pegas que passaram pela usinagem seguem para
0 setor responsavel pela conferéncia, o qual faz as devidas verificacdes, e toma as
decisbes em relacdo a medida correta das pecas conforme com o que foi solicitado.
Se elas estiverem em conformidade seguem para o oitavo passo, caso contrdrio,
voltam para o processo de usinagem para o ajuste, se as pecas estiverem dentro dos
parametros, seguem para a Ultima etapa, a qual corresponde a entrega do pedido ao

setor responsavel que se encarrega de dar a destina¢do do produto.

4.2 ldentificagdo da existéncia de riscos ergondémicos

Para coletar dados que atestem a qualidade ergondémica, a sobrecarga fisica,
e 0 ambiente de trabalho em relacéo a postura, esfor¢o estatico, além dos movimentos
repetitivos realizados pelo torneiro mecanico, foi aplicado o Check list.

Dessa forma, aplicou-se no setor de tornearia da empresa em estudo, um
guestionario estruturado com opcdes de respostas como sim ou ndo. Uma andlise das
respostas permitiu identificar que o torneiro mecanico trabalha na posicdo em pé e em
constante movimentagdo das m&os operando um torno durante a usinagem. E
importante ressaltar que o colaborador relatou a presenca de dores nas pernas e,
principalmente, nos membros superiores.

Uma analise detalhada do Check list demonstrou pontuacdo 3, através do
somatério das questdes aplicadas. No geral, esse somatério varia de um a dez
conforme apresentado no Quadro 6.

Quadro 6 Interpretacéo da exigéncia do posto de trabalho

0 a 2 pontos Baixa exigéncia para a coluna vertebral

3 a5 pontos Posto de trabalho de média exigéncia para a coluna vertebral

6 a9 pontos Posto de trabalho de alta exigéncia para a coluna vertebral

> 9 pontos Posto de trabalho de altissima exigéncia para a coluna vertebral

Fonte: Autor da pesquisa (2019)
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Portanto, pode-se concluir que a pontuagéo obtida esta relacionada ao posto
de trabalho de média exigéncia para a coluna vertebral. Apos a verificacdo da
existéncia de risco ergondmico foi escolhido o método RULA e OWAS para dar

continuidade as investigacdes.

4.3 Anélise das condi¢des fisicas de desgaste dos membros superiores do

operério através do método RULA

Uma vez conhecida a forma como € executada a atividade do colaborador,
notou-se, constante movimento dos membros superiores, e, portanto, 0 método RULA
foi escolhido para andlise ergonémica dos membros do torneiro mecéanico, por seu
destaque na obtencdo dos resultados de forma rapida. A aplicacdo desde método
permitiu uma avaliacdo da postura dos membros superiores: bracos, punhos troncos
e antebracos, durante a execuc¢ao da atividade laboral de torneiro mecanico.

A Figura 6 mostra que o torneiro mecéanico realiza suas atividades em pé, de
posse da ferramenta para tornear, ou seja, dar forma ao produto, em constante
movimento de rotacdo das m&os e punho. E importante ressaltar que, nestes
membros, ocorre a maior incidéncia das dores, conforme informado pelo colaborador.

Figura 6- Posicdo que impulsionou a escolha do método RULA
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Para as avaliagbes dos membros superiores, foi utilizada a interface do
software ergolandia desenvolvido pela FBF, que por sua vez, foi alimentado com os
dados da situacao estudada. Este sistema também € destinado para os profissionais
da area de saude ocupacional, professores e estudante. Desta forma, para toda a
postura dos membros superiores, foi utilizado o software ergolandia e a Figura 7
mostra a interface do software ergolandia desenvolvido pela FBF.

Figura 7- Interface do Software Ergolandia

Arquive  Mormas  Ajuda  Pesquisa
SELECIONE A FERRAMENTA ERGONOMICA QUE DESEJA UTILIZAR
i~ MIOSH (Mational Institute for Occupational Safety and Health) i NASATLX
i OWAS (Owvako Working Posture Analysing System) {” ERGOS - CARGA MENTAL
{" CHECKLIST OCRA (The Occupational Repetitive Action) ™ ANALISE DE IMAGEM
i* RULA (Rapid Upper Limb Assessment) "~ ANALISE DE ViDED
i~ REBA (Rapid Entire Body Assessment) " ANTROPOMETRLA
i ROSA (Rapid Office Strain Assessment) " CALCULO DE FORCA
(" SUZANNE RODGERS (™ UTILIZAGAQ DE EPI (NR.6)
{” WMOORE E GARG (Strain Index) i AVALE\@f\O DE CALOR (NR 15)
" TLV HAL (Hand Activity Level) ™ AVALIACAO DE RUIDO (NR 15)
{" CHECKLIST DE COUTO (Versdo 2007 e Versdo 2014) i AVALE\@E\O DE DIGI'I'AQ.E\O (NRAT)
" QUESTIONARIO BIFOLAR i AVALE\@f\O DE ILUr.‘INA(;f\O (NHO 11)
i~ QEC (Quick Exposure Check) {" SNOOK E CIRELLO
(" WMETODO LEHMANN " eSocial
=
EHTRAR

Fonte: Software ergolandia FBF sistemas (método RULA).

As Figuras 8 e 9 representam as provaveis angulacdes do braco e antebraco
de acordo com o método ergonémico aplicado e a pontuacao conforme a amplitude
do movimento durante a execucéo da atividade, e a figura 10 na pagina 42 mostra a
postura do torneiro mecanico com o0s bragos em uma posi¢cao onde a amplitude de 20

a 45 graus.



Figura 8- Provaveis escores do braco de acordo com a amplitude
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Fonte: Software ergolandia FBF sistemas (método RULA).

. Figura 9- Provaveis escores do antebraco de acordo com a amplitude

(2 METODO RULA - m] X

ESCOLHA CADA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIA(;AO =

=
" Braco ¢ Punho {" Pescoco " Pernas / = N

" Rotacéo do Punho " Tronco " Atividade BANCO DE -
RESULTADO DADOS CONTROLE | INFORMAGTES

ANTEBRACO

& @« &

Opcional

Antebraco cruza o plano sagital ou realiza
operagbes exteriores ao tronco

Fonte: Software ergolandia FBF sistemas (método RULA).
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Figura 10- Posicao do braco e antebragcos do torneiro mecanico

421 .
Fonte: Autor da pesquisa (2019)

Por meio da Figura 10 é possivel observar que a utilizagdo dos bracos é
fundamental no desempenhar da atividade de tornearia. E importante ressaltar que,
durante a execucdo da atividade, os bracos do colaborador ficam em constante
rotacdo e a altura dos bracos faz um angulo entre 20° a 45°, e 0s antebracos também
ficam em constante movimentacéo fazendo um angulo entre 60° a 100°, tendo como
base a maquina de torno que também € pontuada, conforme a amplitude do
movimento durante a execucédo da atividade.

Os punhos também foram analisados e as Figuras 11 e 12 apresentam 0s
provaveis escores dos punhos de acordo com a amplitude. Por meio da andlise
ergondmica verificou-se que os punhos do torneiro formam um angulo de até 15° para
baixo, com angulacéo lateral e com rotacdo média, conforme mostrado na Figura 13
na pagina 44.
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Figura 11 - Provaveis escores do punho de acordo com a amplitude

METODO RULA - O X |
ESCOLHA CADA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIA(;AO — I
" Brago « " Pescoco " Pernas J _. 9
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Fonte: Software ergolandia FBF sistemas (método RULA)

Foi observado que como a atividade requer movimentos circulares e isso
também envolve o punho, assim como a rotacdo do punho foi escolhida a opcao que
demonstra apenas uma rotacdo média dos punhos conforme mostra a Figura 12.

Figura 12- Provaveis escores rotacdo do punho de acordo com a

amplitude
METODO RULA — ] X
ESCOLHA CADA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVAL\AG;\O
" Brago " Punho " Pescoco " Pernas J _. 0
" Antebrago  * Rotagio do Punho! " Tronco " Atividade BANCO DE )
e teehlenll RESULTADO DADOS CONTROLE | INFORMACHES
ROTAGAO DO PUNHO
+ Rotacdo média " Rotacio extrema

Fonte: software ergolandia FBF sistemas (método RULA).
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Figura 13- Posicéo dos pulsos e punho do torneiro mecéanico

Fonte: Autor da pesquisa (2019)

Além de ficar evidente que o torneiro mecanico realiza sua tarefa em pé
observou-se também que a postura estatica € mantida por longo periodo de tempo,
ou seja, sua inclinacdo estd em entre de 0° a 20. A Figura 14 e 15 apresenta as
provaveis escores de tronco de acordo com a amplitude.

Figura 14- Posicao do tronco do torneiro mecanico

Fonte: Autor da pesquisa (2019)



Figura 15- Provaveis escores troncos de acordo com a amplitude
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Fonte: Software ergolandia FBF sistemas (método RULA).
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A Figura 16 mostra o resultado alcancado apos aplicar o método RULA, o qual

obteve uma pontuacdo 4, deixando claro que existe risco ergondmico e ha a

necessidade de intervencéo.

Figura 16 - Resultado da atividade no método (RULA)

A METODO RULA - m] ®
ESCOLHA CADA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIAGAD Y —
¢ Brago ¢ punho ¢ Pescoge  C Pernas V/ . 0
" Antebrage ¢ Retagdo do Punho " Tronco " Alividade BANCO DE N
RESULTADD DaDOS CONTROLE | INFORMACTES
RESULTADO
PONTUAGAO FINAL DO METODO RULA: &
PONTUACAO NIVEL DE ACAO INTERVENCAO ||
1ou2 1 Postura aceitavel. 2l
= = SalvaR
Deve-se realizar uma observacdo. DADOS
Joud 2 2
Podem ser necessarias mudancas.
Deve-se realizar uma investigagdo.
5oub 3
Devem ser introduzidas mudancas.
7 4 Devem ser introduzidas mudancas
imediatamente.

Fonte: software ergolandia FBF sistemas (método RULA).
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Nesse contexto, ficou evidenciado que o colaborador estd exposto ao risco
ergondmico, pois passa a sua jornada de trabalho inteira com os bragos e punho em
constantes movimentos circulares e que os bracos do colaborador em relagédo a
maquina fazem um angulo de 20 a 45 graus para manusear a peca, ja o antebraco faz
angulo de 60 a 100 graus onde é projetada verticalmente boa parte do tempo quanto
ao pulso e flexiona a um angulo de 0 a 15 graus. Foi observado também que o
colaborador passa o dia inteiro executando sua funcao na posi¢cdo em pé o que pode

ocasionar as dores nas pernas, as quais foram relatadas pelo mesmo.

4.4 Definigdo do grau de risco ergondmico pelo método OWAS

Este método de analise (OWAS) consiste na observacéo das posturas e surgiu
da necessidade de avaliar a postura do torneiro mecanico durante a execucao das
suas atividades. Foi observado que o colaborador desempenha sua atividade na
posicdo em pé com ambas as pernas esticadas, a costa ereta, 0os dois bragcos abaixo
dos ombros, conforme demonstrado na Figura 17.

Figura 17 - Operador de torno realizando seu trabalho

Fonte: Autor da pesquisa (2019)

Por meio da avaliacgdo do método OWAS foi obtido que a postura do
colaborador, durante a execucdo de sua atividade, esta correta, ou seja, ndo é
necesséaria tomar medidas corretivas, pois 0 mesmo obteve a pontuacdo 1, como

mostra a classificagdo no Quadro 7.



Figura 18 - Dados da atividade no método OWAS
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Fonte: Software ergolandia FBF sistemas (método RULA).

Quadros 7- Classificacdo da postura pelo método (OWAS)

(OWAS)
Digito Descricao
1 Postura das costas
1 Postura dos bracos
2 Postura das pernas
1 Carga manipulada

Fonte: Autor da pesquisa (2019)
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Dessa forma, ficou evidente que tanto o método RULA como OWAS séao

importantes para definir o grau de risco ergonémico ao qual o colaborador que

desenvolve a funcdo de torneiro mecanico esta exposto. Apesar do método OWAS

indicar que ndo hé necessidade de medida preventiva, algumas acdes de melhorias

foram sugeridas e estdo apresentadas no item a seguir.



50

4.5 Plano de agcdo com melhorias para as condi¢des ergondmicas do setor de
trabalho analisado

O plano de agao 5W1H Quadro 8 foi utilizado com o objetivo de reduzir 0s riscos
ergondmicos existentes no setor analisado e propor possiveis solucdes.

Foi sugerida a contratacdo de um profissional especializado para fazer
treinamento explicando os possiveis riscos ergondmicos ao qual o torneiro mecanico
esta exposto, dando destaque para os esforcos e movimentos repetitivos. Vale
lembrar que o treinamento ergonémico além de aperfeicoar as habilidades do
colaborador, previne doencas musculoesqueléticos.

A segunda acgéo proposta pela ferramenta 5W1H corresponde a uma melhoria
das condic¢des de trabalho e atendimento ao item da NR 17, mais precisamente no
17.3.5, a qual afirma a necessidade de se colocar assentos para o colaborador sentar
durante as pausas quando os mesmos laboram em pé.

A terceira acdo correspondeu as condi¢cbes de conforto do ambiente de
trabalho, a qual visa medir os riscos de ruido, temperatura, velocidade do ar, umidade
relativa do ar e iluminancia do posto de trabalho. Para tanto foi solicitado que fosse
feita as devida medicdes por profissional especializado para constar se esta de acordo
com a NR17.



Quadro 8- Plano de acéo - 5W1H

5W1H
What Who Where When Why How
(O que) (Quem) (Onde) (Quando) (Por que) (Como)
Divulgar a
. Ao o ~ Promovendo uma
importancia da Devido a constatacao
, - : palestra/conversa
ergonomia como Técnico de dos riscos de problemas .
Setor de Sempre que o ) gue divulgue as
forma de segurancga do : . ergonOmicos aos quais ~ ; R
~ tornearia necessario ~ acoes pertinentes a
prevencao de trabalho 0s colaboradores estao .
L P salide e seguranca
possiveis doenca suscetiveis
SO do trabalho.
ocupacionais
I Técnico de A postura em pé durante Atendendo aos
Eliminar o trabalho Setor de . ) . .
- seguranca do : Imediato toda a sua jornada €| requisitos da norma
estatico tornearia oo T
trabalho prejudicial a saude. NR- 17
Realizar medicao
de ruido, Avaliando as
temperatura, Profissional Setor de Sempre que |Atendendo os requisitos condicbes
velocidade do ar, especializado | tornearia necessario |da norma NR-17.5 ambientais de
umidade relativa do trabalho

ar e iluminancia

Fonte: Autor da pesquisa (2019)




52

4.6 Implementagé&o das melhorias para o posto de trabalho

Durante este estudo foi identificado que o torneiro mecanico esta exposto a
riscos ergondémicos, portanto, € importante a implementacéo de acfes para que se
obtenham melhores condi¢des de trabalho proporcionando um ambiente laboral mais
agradavel e mais favoravel a saude do colaborador.

Porém, as acdes sugeridas ndo foram aprovadas pelo proprietario que afirmou
nao ter recursos para despesas adicionais, 0 mesmo informou ainda que todas as
medidas solicitadas serdo colocadas em praticas assim que possivel, de acordo com
a situacdo financeira da empresa. Porém, a autora da pesquisa enfatizou a
necessidade do colaborador sentar durante as pausas para diminuir o trabalho
estatico e prevenir doencas ocupacionais. E importante destacar que a autora da
pesquisa também se colocou a disposicdo da empresa objeto de estudo para
possiveis esclarecimentos ou colaboracdo quando a mesma for fazer a

implementacéo das acdes de melhoria.



5 CONCLUSAO

O desenvolvimento da presente pesquisa possibilitou uma analise ergonémica
do posto de trabalho de um torneiro mecéanico, mostrando que a busca pela saude e
seguranca do trabalhador € um fator importante e a aplicacéo da ergonomia de forma
adequada trard vantagem para organizacao e colaborador.

Como a atividade do torneiro é de fundamental importancia para produgédo da
empresa em estudo, a implementacado das acdes de melhorias foram detectar quais
0s problemas ergondmicos estdo associados a atividade desenvolvidas pelo
colaborador.

A partir do estudo de caso realizado, foram utilizados os seguintes métodos:
Check List que demonstrou pontuacdo 3, através do somatério das questbes
aplicadas RULA, que obteve nota final 4 atribuida pelo software Ergolandia e OWAS
que indicou que ndo ha necessidade de medida preventiva.

Portanto, apés identificacdo dos riscos ergonémicos associados a atividade
desenvolvida pelo torneiro mecéanico suas causas, acdes para reduzi-las, e as
respectivas sugestdes de melhoria, a empresa, afirmou que futuramente tomara as
devidas providéncias.

De acordo com a finalidade do desenvolvimento do estudo de caso, foi possivel
alcancar a resposta da questdo problema que visa eliminar ou reduzir os riscos
ergondmicos que o torneiro esta exposto.

Conclui-se que os objetivos foram alcancados, pois, identificamos os possiveis

riscos e causas e foram sugeridas medidas preventivas.
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ANEXO A- Check List de avaliacdo das exigéncias ergondmicas em membros

Superiores do colaborador do setor de tornearia.
CHECK-LIST DE A‘H’AI.IAI;E.G DAS EXIGEMCIAS ERGONOMICAS EM MEMBROS SUPERIORES
Versao 2014
Autores: Hudson de Araujo Couto e Remi Lopes Antonio

Colaboradores: Celso Perin e Rogério Rodrigues

Atengao: Esta ferramenta nao deve ser usada para definir se um trabalhador esta ou nao em
risco de les3ao de membros superiores nem para determinar nexo antre um disturbio ou lesio
e seu trabalho. (Esse tipo de conclusc depende de uma analise detalhada da exposicio
ocupacional). Também néc deve ser usada como ferramenta unica em analise ergonomica.

Quando ha rodizio em tarefas, deve ser aplicado um check-list para cada tarefa.

Fasto de Trabalho:! Refarencia Data:

Descrigac sumaria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esta sendo produzido, produgao por hora, data e turno




CHECK-LIST

61

Item

Descrigio

1

Hi sinal de tempo apertado para a realizacio do trabalho?

Nio (D)

Sim (1)

Hi diversificagio de movimentos durante o ciclo & wssa
diversificaclo ocupa mals que 30% do ciclo de trabalho?

Sim (0]

Mo (1)

A repaticiio das mesmas agles técnicas ocorre em intervalo menor
que 30 segundos?

Nio (0)

Sim (1)

A atividade sxige:
[ ) Forga nitida das milios @ membros superiores (1)
[ ) Forca de alta intensidade das mios @ membros superiores (2)

Nio (D)

Sim (1)
(2)

[Somente se a forga for nitida ou de alta intensidade- caso niio o
seja, passar adiante):

O esforgo observado é@ realizado mals que 8 vezes por minuto ou
dura mais que 50% do ciclo?

Nio (D)

Sim (1)

O trabalhador tem que mover carga (sustentando-a totalmante) @
o valor da multiplicagiio do peso da carga (em kg x distiincia (am
m) % ndmaero de vezes por hora (n) & malor que 1257

E enquadrado numa das seguintes categorias:

- Valor menor que 125 (0)

- Valor malor que 125 em boa postura (1)

- Valor malor que 125 em postura ruim (2)

- Valor malor que 500 em boa postura (2]

- Valor malor qua 500 em postura ruim (3]

Nio (D)

Sim (1)
Sim (2)
Sim (3)

Ha desvio postural nitide do punho ou do ambra?

Nio (0]

Sim (1)

[Somente se houver desvio postural nitido; caso ndo haja, passar
adiante)
O desvio postural observada dura mais que 25% do cicle?

Nio (D)

Sim (1)

Ha algum ssforgo estitico do tronco ou dos membros superlores?

Nio (0)

Sim (1)

Ha utilizagio de alguma ferramanta manual de madia vibragio
(por mais quae 50% do ciclo) ou de alta ou altissima vibraglio (por

mais que 10% do cicla]?

Nio (D)

Sim (1)

Fatores de carga mental = Assinalar Sim s& houver algum dos
fatores a seguir descritos:
[} Tempo apertade/ pressio de tempo

[ ) Operaglio critica com alte impacto na qualidade do produto
[} Algum outro fater de carga mental bem svidente

Nio (0)

Sim (1)

10

Postura bisica
Ao desenvolver as agdes técnicas de exigéncia para membros

superiores o trabalhador tem flexibilidade na postura, podendo
fazi-las sentado ou de pé?

Sim |-1)

Mo se
aplica (0}

Mo (1)

TOTAL DE PONTOS
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INTERPRETACAOD

Interpretagdo da Exigéncia do Posto de Trabalho — Somatoria das Questoes de 1a 10
0 & 2 pontas Baixa exigéncia para membros superiores

3 a5 pontas Fosto de trabalho de média exigéncia para membros superiores

6 a5 pontos Fosto de trabalho de alta exigéncia para membros superiores

= #10 pontos Fosto de trabalho de altissima exigéncia para membros supericres
ORIENTACOES TECNICAS

OQuestdo 1

Principais sinais de tempo apertado para a realizagdo da tarefa:
-Nao ter tempo para o pesquisador

-0lhar fixo na tarefa

-Mavimento aos arrancos

-Falta de balango do corpo e dos bracos

-Segurar & peca que esta prestes a perder

-Desvio do eixo do corpo

-Tirar pega para trabalhar depois por ndo ter conzeguido o tempo suficients
-4 linha s& movimenta antes de o trabalhador terminar a tarefa

- Evidenciacio de estogue a ser trabalhado (de forma constante)
- Posicdo "de largada”, de alerta

- Dificuldade de conseguir tempa para ir 3o banheiro

- Ciclos muito curtos (<3s)

Questao 4

Caracterizacdo de forga de alta intensidade:

- Esforcos feitos aos arrancos;

- Mudanga na expressao facial

- Uso do tronco, ombros & gutros grupamentos musculares para viabilizar o esforgo

- Esforpo sob a forma de pimca pulpar, pinga lateral ou pinga palmar fazendo forga

- Utilizagdo de equipamentos ou ferramentas inadequados ou em mau estado de conservacio
- Posicicnamento ruim ao ter gue fazer o esforgo

Questdo 6

Caracterizacdo de boa postura ao mover carga:

- Movimenta o peso estande de pé, com a coluna na vertical e carga proxima ao corpo
Caracterizagdo de postura ruim ao mover carga:

- Trabalhando sentada

- Movimenta o peso em posicdo de pé, porém com postura forcada da coluna vertebral
CQuando o trabalhador arrasta uma carga, nao a sustentando totalmente, néo se deve pontuar

este itemn, mas esse esforfo deve ser considerado para pontuar nos itens 4 & 5.
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Questao 7
Esforcos estaticos a serem considerados:

{ } Corpo mantido fora do eixo wericsl- qualguer grau de desvio

{ 1 Pescogo mantide inclinade ou torcide em desvio fixo

{ } Pescogo mantide estendido ou flietido em desvio foo

{ } Sustentacdo de cargas com os membros Supemiores para evitar gue se movimentem

{ } Sentado, tendo que utlizar contragdo dos musculos do tronco para manter-se na posigan
{ } Atwidade gue requeira scuidade visusl int=nsa para perto

{ )} Trabalho de ala precizio

{ } Trabakho sentado em posto de trabalho informatizade em condigdes medianas ou ruins
{ } Bragos mantides acima do nivel dos ombros

{ } Bragos suspensos, sem rrmlrrenml;.an

{ } Antsbracos suspensos, sem rnu:ulrlmenta-;.ac-

Questao 8
Equipamentos de média vibracdo:
*  Serra tico-tico
*«  Serra de disco
*  Lixadeira
« Palitriz
*  Ezmeril
* Furadeira manual sem impacto

Equipamentos de alta e altissima vibragao:
* Perfuratriz de mineragao
* Compactador de zolo
* Parafusadeira com impacto
* Furadeira de impacto
* Desincrustadors
* Targueadeira de impulso
* Torgusadeira angular
*  Naotosserra
*  Martelete de rebitar

* Torgueadeira de impacto
=  Marteletz pneumatico de desmonte ou quebra de dmento cu asfalto
*  Martelete pneumatico de rebarbagdo de pegas



