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RESUMO

O titulo desta pesquisa é “Analise ergondmica do trabalho: estudo de caso em
uma terceirizada sergipana que presta servigos em instrumentagao industrial”.
Ao ser realizada visita a empresa em estudo, foi observado grande volume de
reclamacdes dos instrumentistas industriais que trabalhavam em uma de suas
clientes, bem como a existéncia de uma série de riscos ergondmicos que
poderiam prejudicar a saude de seus trabalhadores. Em razédo disso, esta
pesquisavisadiagnosticar as condigcdes ergondmicas das atividades realizadas
por estes profissionais. Alicercado em vasta fundamentacédo tedrica que
delineou a construcado da andlise ergondmica do trabalho aplicada na analise de
resultados, foi possivel determinar os riscos ergonémicos a que tais
trabalhadores estavam constantemente exposto, analisando-se, para tanto, a
demanda ergonGmica, a tarefa e as atividades envolvidas na instrumentagédo
industrial. E evidente, que o alcance dos objetivos propostos, somente foi
possivel pelaadocdo de instrumentos adequados e em razdo das caracteristicas
especificas da pesquisa, que, no caso, € explicativa, de campo e
qualiquantitativas. Ao fim, foi possivel lancar proposta de agdo ergonémica que
podera implementar politica de prevencao a doencas ocupacionais na empresa
em estudo.

Palavras - chave: Instrumentacéao industrial. Ergonomia. Prevencéo de Doencas
Ocupacionais.
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1 INTRODUCAO

A Revolugdo Industrial trouxe consigo diversas transformacgdes
socioeconbmicas. O mercado consumidor, diante do crescente surgimento de
empresas em diversas areas de atuacdo, passou a ser mais exigente e consumir mais.
Como consequéncia, as organizacdes tiveram que investir mais em equipamentos que
permitissem a continuidade e aumento da produtividade, assim como a maximizacéo
da qualidade de produtos e servigos ofertados.

Neste contexto, foi inevitavel a evolucdo das técnicas de manutencao,
parada da producdo advinda de quebras ou falhas de equipamentos ja ndo era mais
permitido. Novas técnicas foram surgindo e com elas a necessidade de qualificar os
mantenedores, especializando-os em equipamentos industriais. Com efeito, a
instrumentacdo industrial tem importante destague junto aos grandes parques
industriais do mundo.

Além do natural avanco tecnoldgico que promoveram o aperfeicoamento
das técnicas de manutencdo, podem-se mencionar, ainda, os grandes movimentos
trabalhistas que levaram ao surgimento de normas voltadas para a seguranca e saude
do trabalhador. Isto porque, a mecanizacdo dos processos industriais, sem a devida
qualificacdo dos operadores e a constante exposi¢ao a riscos ambientais de trabalho,
aumentou consideravelmente o numero de acidentes desta natureza, assim como a
incidéncia de doencgas ocupacionais.

O Estado, pressionado pela forca sindical e pela Organizacdo Internacional
do Trabalho (OIT), determinou parametros relacionadas ao ambiente laboral e a
equipamentos de protecao coletiva (EPC) e individual (EPI), através das denominadas
normas regulamentadoras (NR). E evidente que o estabelecimento de normas deve
ser associado a intensa atividade fiscalizadora, alavancada pela proliferacdo de
sindicatos que visam defender os interesses dos colaboradores. Outro relevante
aspecto a ser mencionado para a intensificacdo dos cuidados com a saude do
trabalhador é a necessidade que a empresa passou a ter de assumir cCompromisso
social em relacdo as condi¢des de trabalho de seus colaboradores, como meio de
refletir imagem positiva junto a seus clientes.

Atualmente, a qualidade total dos processos, diferencial necessario para
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sobrevivéncia no acirrado mercado competitivo, engloba, além da constante
otimizacdo dos processos produtivos, a ado¢do de politicas voltadas para o bem estar
de seus empregados, dando-se destaque ao papel da ergonomia, que tem a finalidade
de adequar o posto de trabalho ao colaborador, eliminando ou minimizando os riscos

ambientais a que estes estdo expostos.

1.1 Situacéo Problema

A instrumentacao industrial tem papel de destaque em diversas éareas,
entre as quais se destacam: indUstria petroquimica, petrolifera, metalUrgica, entre
outros. Com 0s avancos tecnoldgicos e o0 surgimento de sensores e equipamentos
cada vez menores e mais precisos, os profissionais especializados neste ramo da
manutencdo destacam-se em servigos desta natureza. Ocorre que tais atividades
frequentemente expde os colaboradores a riscos ambientais, entre 0s quais pode-se
destacar os riscos fisicos, quimicos e ergondémicos, devendo-se promover acdes
corretivas e preventivas para elimina-los ou, pelo menos, minimiza-los.

A empresa em estudo realiza diversas atividades de manutengéo
preventiva industrial para diversos clientes, a exemplo da Brasquem e Petrobras, que
sdo suas principais clientes. Embora a politica da organizacdo em questdo seja
voltada para seguranca e saude de seus colaboradores, foi identificada demanda
ergondmica, originada da aplicacdo de questionario aos colaboradores do galpéo e
laboratério de manutencdo da empresa em estudo.

Em estudo preliminar, foram identificados alguns desvios que pde em risco
ergondmico os colaboradores que realizam manutencgdes corretivas e preventivas na
oficina e laboratérios de instrumentacdo industrial. Diante desta situacdo acdes
devem ser adotadas pela empresa para corrigir tais desvios, minimizando 0s riscos

ergondmicos para os colaboradores?

1.20Dbjetivos

1.2.1 Objetivo geral

Diagnosticar as condi¢cdes ergondmicas dos servigos de manutengdo na

oficina de instrumentacao industrial da empresa em estudo.
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1.2.2 Objetivos especificos

v" Mapear o processo de manutencao em instrumentacao industrial ocorridos na
oficina da empresa em estudo, através de fluxograma,;

v" Reunir dados para acao ergbnomica, através de analise de demanda;

v Investigar condi¢cbes ergonémicas e ambientais do posto de trabalho de
instrumentacéo industrial da empresa em estudo;

v" Analisar ergonomicamente as atividades envolvidas nas tarefas;

v Estabelecer quadro de melhorias para as atividades analisadas.

1.3 Justificativa

A empresa deve avaliar constantemente a seguranca e salude de seus
trabalhadores. Além de sans@es legais sofridas em razao da desobediéncia as normas
regulamentadoras, as organizacfes podem ter sua imagem refletida de forma
negativa no mercado, o que pode trazer inUmeras perdas para a mesma. Ocorre que
nem sempre tais determinagbes sdo obedecidas, seja por negligéncia ou por
desconhecimento da lei.

Com efeito, a realizacado desta pesquisa se justifica porque viabilizara o
diagnéstico das condicfes ergondmicas dos trabalhadores da oficina de manutencéo
em instrumentacao industrial da empresa em estudo, promovendo a propositura de

melhorias que podem aperfeicoar o ambiente de trabalho dos colaboradores.

1.4 Caracterizacdo da Empresa

Criada em 1982, a JJ INSPECOES TECNICAS é uma empresa
especializada em inspecéo de equipamentos e ensaio nao destrutivos para industrias
em geral, atualmente vem se destacando na area de instrumentacdo industrial em
empresas petroquimicas, petroliferas e metallrgicas, a exemplo da Brasquem e da
Petrobras, que sdo suas principais clientes. A empresa possui 80 funcionarios,
embora atue em todo o Brasil, sua sede fica na Rodovia BA — 093 Km, n°® 1715,
Entroncamento Dias D’Avila, na Bahia.

Sua misséo de garantir a qualidade dos seus processos produtivos a fim

de satisfazer seus clientes, mantendo a seguranca e saude de seus colaboradores,
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assim como a preservacéo do meio ambiente, sdo essenciais para a qualidade de vida
de todos. A politica adotada é auxiliar a industria a detectar e eliminar os riscos que
comprometem a seguranca e a continuidade operacional, reduzindo os custos com
perdas e manutencdo em equipamentos. Com isso, contribui para a melhor eficacia
dos processos produtivos.

Com efeito, as areas de atuacdo da empresa sdo: Inspecbes em
Equipamentos (integridade fisica), Ensaios Nao Destrutivos, Adequacdo a NR 13 e o
SGPAC (Sistema de Gerenciamento de Pintura Anti Corrosiva). Os contratos podem
ser por chamado ou através da terceirizagdo plena do servico.

Possui um contrato de instrumentagéo industrial no estado de Sergipe com
0 seguinte quadro de funcionarios, 15 colaboradores, sendo eles: um técnico
administrativo, 02 engenheiros eletricistas, 02 técnicos em planejamento. 08 técnicos
em instrumentacao, 01 supervisor de instrumentacédo e 01 técnico de seguranca do
trabalho, todos eles trabalhando no galp&o ou laboratério de instrumentacao, salvo o

técnico administrativo.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Esta secao ird expor os principais conceitos e caracteristicas relacionados
com a ergonomia e a saude e seguranca do trabalhador. Através dela sera possivel
ampliar o conhecimento sobre o tema tratado na pesquisa, possibilitando o
entendimento necessario para da realizacdo da analise ergonémica do trabalho

escolhido neste estudo de caso.

2.1 Instrumentacéao Industrial

Segundo Aquino (2003, p. 17), no inicio da era industrial, os operadores dos
processos produtivos controlavam as variaveis com eles relacionados de forma
manual, utilizando somente simples instrumentos, como mandémetros, termdémetros,
entre outros. Contudo, com o aumento dimensional da complexidade dos processos,
a automacado foi a opcdo mais acertada para que a producdo e qualidade fosse
maximizadas. Esta automacdo gerou instrumentos especificos para controle da
variaveis acima mencionadas, fazendo nascer a instrumentacéo industrial.

Outro aspecto a ser observado € que, com o0 advento da automacao houve
a centralizacdo das variaveis do processo, que possibilitou a precisdo necesséria para
producdo de bens que nado seria possivel produzir através do controle manual do
processo. E evidente, a continua mudanca nos sistemas de controle através dos anos,
que foram se aperfeicoando conforme a incidéncia de evolucbes tecnoldgicas
(TEXEIRA; ACOSTA,; FARIA, 2008, p. 14),

Mas o0 que seria a instrumentacéo industrial? Embora pareca claro que a
instrumentacdo € o uso de instrumentos especificos para controle de variaveis do
processo produtivo, sua definicdo é muito mais complexa. De acordo com Ribeiro
(2004, p. 36), a instrumentacgdo industrial é:

O ramo da engenharia que trata do projeto, fabricacéo, especificacéo,
montagem, operacdo e manutencdo dos instrumentos para a
medicao, alarme, monitoracdo e controle das variaveis do processo
industrial. As variaveis tipicas nao se limitam a pressao, temperatura,
vazao, nivel e andlise.

E importante ressaltar que atualmente quase todo o tipo de industria utiliza



19

instrumentos de medicéo e de controle do processo, a fim de maximizar a producgéo
evitando paradas desnecessarias, assim como aumentando a qualidade total do
processo, o que inclui ndo sé a qualidade do produto ou servico, como também do
processo de trabalho em si proprio. Sua aplicacdo € muito comum na industria
petroquimica, papel e celulose, cimento, siderdrgica, mineracdo, vidro, nuclear,

hidrelétrica, termelétrica.

2.2 Historia da Ergonomia

Embora a ergonomia, conhecida como € hoje, somente tenha sido
reconhecida como disciplina recentemente, ja na época das cavernas podia se
identificar preocupacdes voltadas com a producéo de artefatos de caca e pesca que
fossem adaptadas ao cacador ou pescador. Contudo, as primeiras observagoes
cientificas podem ser registradas somente no século XVII e XVIIl, quando medidas e
observacdes sistematicas foram realizadas em cima do trabalho, s6 que de forma
isolada, vendo-se como principais nomes relacionados com o tema: Vauban, Belidor,
Ramazzini. Ressalta-se, ainda, que no século XIX, surgiram as primeiras leis de
dispéndio energético no trabalho muscular (CONTADOR et al., 2010, p. 148).

E importante registrar que no periodo de transi¢do do século XIX e o XX,
foram desenvolvidas técnicas e métodos que adaptavam as maquinas dos processos
produtivos a seu operador. Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 247), este
cenario foi contextualizado desta forma, porque os ideais da administracao cientifica
exigiam um projeto de trabalho que organizasse e estruturasse o posto de trabalho
levando em consideracao o fator humano, sendo, para tanto, necessario o emprego
de investimentos direcionados a novas tecnologias.

Embora se permita toda esta contextualizacdo da ergonomia ao longo da
histéria, segundo Abrahéo et al. (2009, p. 21- 24), a chamada ergonomia moderna
teve suas origens associadas ao fim da Segunda Grande Guerra, no final dos anos
40, sendo a mesma gerada em razdo da Forca Aérea Real BritAnica em compreender
melhor a ineficiéncia dos pilotos, mesmo estando cercados por equipamentos
modernos. Além deste aspecto, os avanc¢os ergondmicos foram impulsionados, na
década de 60 e 70, pelos movimentos sociais promovidos por sindicalistas que
lutavam por melhores condic¢des de vida.

De acordo com Rodrigues (2011, p. 02), a década de 90 procurou manter
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o equilibrio entre os elementos formadores dos processos produtivos, o que levou ao
implemento mais amplo da ergonomia, observando-se, entretanto, estudos mais
direcionados para antropometria e biomecanica.

No Brasil, o estudo mais aprofundado da ergonomia se deu somente nos
anos 80, com o acesso a livros europeus por estudantes e pesquisadores brasileiros,
culminando na fundagéo da Associacédo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), em
1983, que iniciou suas atividades apenas como divulgadora de publicacbes que
versavam sobre o tema. Hoje, contudo, a ABERGO é responsavel pela certificacédo
de profissionais da area e de nucleos de pesquisa voltados para ergonomia
(ABRAHAO et al., 2009, p. 33 - 34).

2.3 Ergonomia: Conceito, Objetivos e Abordagens

A ergonomia tem auxiliado em diversas transformacfdes dos processos
produtivos, nos ultimos anos, seja pela normatizacéo vigente que visa a protecéo dos
trabalhadores, seja pela visdo comprometida que algumas empresas tem em relacéo
a qualidade do ambiente de trabalho de seus colaboradores.

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 160), a ergonomia é.

Uma disciplina cientifica relacionada ao entendimento das interacdes
entre 0s seres humanos e outros elementos ou sistemas e a aplicacdo
de teorias, principios, dados e métodos a projetos a fim de otimizar o
bem estar humano e o desempenho global do sistema.

Observa-se, assim, a preocupacdo de estabelecer um relacionamento
entre o colaborador com o proprio sistema que opera, aplicando-se metodologias
fundadas em estudos cientificos com finalidade de proporcionar tanto maior qualidade
de vida para o trabalhador quanto maximizacdo do desempenho da producédo da
empresa.

Deste conceito pode-se extrair os dois objetivos basicos da ergonomia: o
primeiro é de proporcionar melhoria das condi¢cdes de trabalho e o segundo € a
adaptacao de dispositivos técnicos que compdem o sistema as caracteristicas de seus
operadores.

De acordo com Contador et al. (2010, p, 131 e 149), o ser humano possui
caracteristicas que |he séo proprias, a nivel perceptivo, sensoriais e fisicas que
restringem a relacdo homem-maquina, a exemplo de limita¢cdes de forgca empregada,

fadiga advinda de esforco repetitivo, etc. Cabe a ergonomia estudar meios de adaptar
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0s instrumentos de trabalho de forma que estas limitacées sejam minimizadas o que
aumentaria a produtividade do operador e reduziria a incidéncia de problemas de
saude ou acidentes de trabalho.

Vale ressaltar que lida (2005, p. 03) menciona, ainda, dois outros objetivos,
gue sao: estudar os fatores que influenciam no desempenho do sistema e reduzir suas
consequéncias negativas para o trabalhador, tais como fadiga, stress, etc, Contudo, o
gue se percebe é que o primeiro € acdo necessaria para que se alcance o objetivo de
adaptar a maquina do processo produtivo as condi¢cdes humanas médias e o segundo,
uma consequéncia natural da melhoria de condi¢des de trabalho do colaborador.

Conhecidos os seus objetivos, cabe expor as abordagens e classificacdes
que tem a ergonomia. A abordagem ergon6mica pode ser: cognitiva, fisica e
organizacional. Segundo Mattos; Masculo (2011, p. 326), a abordagem cognitiva esta
“focada nos processos mentais que envolvem a percepcdo, memoaria, processamento
de informac®es, raciocinio e resposta motora que afeta a interacdo entre os seres
humanos e os outros elementos do sistema”. Assim, a esta abordagem cabe a
observacédo de diversos aspectos cognitivos envolvidos no processo produtivo.

Peinado; Graeml (2007, p. 161) completam dizendo para esta abordagem
inclui o estudo de carga mental, da tomada de decisdes, medidas de desempenho,
estresses, entres outros elementos que mantenham relagcdo entre o operador e 0s
sistemas em que trabalham.

A abordagem fisica mantém relacdo com as caracteristicas da anatomia
humana, fundamentado em bases fisiol6gicas, antropométricas e biomecéanicas. Na
verdade, esta abordagem estabelece a relacdo entre estes fundamentos e as
atividades que s&do desenvolvidas pelo operador (ABRAHAO et al., 2009, p. 30). Esta
parte da ergonomia se interessa, por assim dizer, no estudo da postura, forma como
0S materiais sdo manuseados (carregar, empurrar, levantar, etc), movimentos
repetitivos, posto de trabalho, seguranca, entre outros aspectos (PEINADO; GRAELM,
2007, p. 161).

Segundo Abrahdo et al. (2009, p. 31), a Uultima abordagem é a
organizacional, que vai tratar do aperfeicoamento dos sistemas, estruturas, regras e
processos que compde a empresa, a exemplo da cultura organizacional, politicas de
gestao ambiental, etc.

Ressalta-se, no entanto, que independente da abordagem adotada, a

interferéncia ergonémica se da fundamentada em trés pressupostos: participacéo dos
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sujeitos, analise de situacdes reais e o carater interdisciplinar implicito no estudo
ergondmico, como esta representado graficamente na Figura 01.

De acordo com Abrahao et al. (2009, 35 - 40), a participagao dos sujeitos
envolvidos €& extremamente necessaria, pois, embora o ergonomista tenha
conhecimento técnico para avaliacdo ergondémica, s6 os individuos que compde o
processo tem a real e profunda compreenséo a respeito das competéncias envolvidas
no seu trabalho. Observa-se, também, a necessidade premente de analisar situacdes
reais, uma vez que a descri¢ao teodrica da tarefa e das atividades, muitas vezes, nao
condiz com arealidade. Além disso, a observacao direta abre espaco para observagao
subjetiva que permite compreender o comportamento dos funcionérios. Finalmente,
a “interdisciplinaridade”, vem da necessidade de se avaliar situagdes ergondmica sob
Oticas diversas.

Figura 01 — Pressupostos da acédo ergondmica

PARTICIPACAO
DOS SUJEITOS

ACAO ERGONOMICA

CARATER

ANALISE DE INTERDISCIPLINAR

SITUACOES REAIS

Fonte: Adaptado de Abrah&o et al. (2011, p. 35)

Feitas as consideracdes gerais a respeito da ergonomia, a pesquisa passa
a delinear noc¢bes relacionadas com a analise ergonémica do trabalho, onde se
aplicardo os principios gerais da sua area de acéo.

2.4 Analise Ergondmica do Trabalho

A analise ergondmica do trabalho envolve a compreenséo dos elementos
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gue compde o processo produtivos que estao direta ou indiretamente relacionados
com seus operadores durante o desenvolvimento de suas atividades. Na verdade, ela
pode ser definida como “[...] um conjunto de etapas de ag¢des que possibilitam a
obtencdo de resultados positivos para a empresa e para seus colaboradores”
(ABRAHAO et al., 2009, p. 180).

Segundo Batalha (2008) apud Oliveira et al. (2012, p. 02), as etapas da
analise ergonémica do trabalho sédo: analise da demanda (onde se define o problema
a ser tratado, levando em consideracao fatores organizacionais, técnicos e ambientais
de trabalho), andlise da tarefa (onde se analisa as atribuicédo e condi¢des da funcao a
ser estudada), andlise das atividades (que se identifica e analisa como o trabalho
efetivamente é realizado), o diagndstico e as recomendacdes, como mostra a Figura
02.

Figura 02 — Anélise ergon6mica do trabalho

Fonte: Adaptado de Oliveira et al. (2012, p. 01); Abrah&o et al. (2009, p. 180 e seguintes)

As trés primeiras etapas serdo mais detalhadamente explicadas, por
envolverem fatores como estudo do posto de trabalho (dimensionamento e arranjo
fisico), assim como postura e movimento. Cabe aqui, somente breve consideracdo a
respeito do diagnostico.

De acordo Abrahdo et al. (2009, p. 230), diagndstico é o processo final da
Andlise Ergonémica do Trabalho (AET), onde se resume a interpretacdo de todos os
dados coletados durante o estudo ergonémico, fundamentando as a¢des que seréo
recomendadas para atuacdo da ergonomia. Estas acOes devem ser pautadas na
normatizacao vigente e instrumentos disponiveis no mercado.
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2.4.1 Anélise da demanda

A demanda do estudo ergondbmico € a base da acdo ergondmica,
compreendendo-se, através de sua analise, a natureza e a extensao dos problemas
gue se pretende abordar. Corroborando com esta ideia, lida (2005, p. 60) define
demanda como “a descricdo de um problema ou uma situagado problematica que
justifique a necessidade de agao ergondémica”.

Segundo Abrah&o et al. (2009, p. 188), a analise da demanda tem como
objetivos mais especificos: formalizar as diferentes informacdes angariadas durante o
desenvolvimento do estudo ergondmico; compreender melhor a natureza das
guestdes e problemas concretos dos trabalhadores, visualizando pontos criticos e
reclamacdes dos mesmos, assim como estabelecendo a possibilidade de problemas
potenciais de saude dos trabalhadores e observando diversas dimensfes (saude,
ritmo de trabalho, turnos, etc); estabelecer o ponto de partida para as fases
subsequentes da acao, procurando saber onde o estudo deve ser realizado de forma
mais contundente.

E importante ressaltar a origem da demanda, que pode ser: da dire¢éo da
empresa, quando hé interesse em desenvolver um procedimento original para integrar
dados relativos ao trabalho; dos departamentos técnicos, quando o nivel de producéo
nao for alcancados nos prazos previstos; nos departamentos pessoais, quando as
taxas de absenteismo! for muito elevada em determinados setores; e, dos
trabalhadores e de seus representantes, quando relacionados com problemas que
podem ser prejudiciais & satde do trabalhador (GUERIN et al., 2008, p. 81).

Instaurada de acordo com sua origem, a demanda deve levantar
informacdes gerais, principalmente em relacdo a populacdo e perfil epidemiolégico,
como as que podem ser visualizadas na Figura 03, para delimitar campo de estudo,
observando-se as tarefas e atividades a serem analisadas.

Embora se possa levantar informagbes de dimensao institucional como o
funcionamento da empresa, 0s produtos e servi¢cos que oferecem, exigéncias legais e
politicas de gestdo, que podem auxiliar na delimitacdo da acdo ergondémica, a esta
pesquisa interessa 0 delineamento maior a respeito da populacdo e seu perfil

epidemiolégico.

! Hébito de estar frequentemente ausente de um local
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No primeiro caso, faz-se o0 levantamento sobre a populagao, principalmente
nas tarefas que se deseja aplicar a agcao ergondmica, observando-se informagdes
relacionadas com idade, género, formacéao técnica, experiéncia na funcéo, tempo de
trabalho, entre outros elementos. Ja o perfil epidemiolégico, guarda relacdo com
aspectos da saude do trabalhador (queixas, dores, estado de salde, etc), ou seja,
todas as informagcBes que pode auxiliar na analise das atividades realizadas pelo
mesmo, assim como na dimensdo das acdes ergondémicas que serdo propostas e,
posteriormente, implantadas (ABRAHAO et al., 2009, p. 193 — 194).

Figura 03 — Informacfes a serem levantadas na analise da demanda

4 N O N

. PERFIL
POPULACAO

EPIDEMIOLOGICO
eldade, género;
. L eEstado de saude;
eFFormacgao, experiéncia;
eQueixas;
eTempo de trabalho;
_ eProblemas de saude;
e Treinamento .
e Acidentes.

o VR /

Fonte: Adaptado de Abrah&o et al. (2009, p. 190)

Finalizado o levantamento das informacdes, o0 ergonomista deve
dimensionar a acdo ergondmica, ou seja, escolher as tarefas em que deve atuar
ergonomicamente. Esta delimitacdo do campo de atuacao depende da disponibilidade
do pesquisador, levando-se, em consideracdo as informacdes levantadas e a
complexidade dos problemas identificados (GUERIN et al., 2008, p. 95).

De acordo com Abrahéo et al. (2009, p. 198), os principais fatores a serem
observados na escolha de situacdo ergon6mica a ser analisada sdo: numero de
problemas, frequéncia de queixas, objeto de mudancas, funcdo estratégica da tarefa,

etc.

2.4.2 Analise da tarefa

A analise da tarefa consiste em observar aspectos relacionados com

determinadas funcdes desempenhadas para composicdo do processo produtivo.
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Abrahdo et al. (2009, p. 49) define tarefa como “um conjunto de prescrigdes, com
relagdo aquilo que o trabalhador deve fazer, sendo determinadas normas e padrbes
de quantidade e qualidade e por meio de equipamentos e ferramentas especificas”.

lida (2005, p. 60) menciona que, muitas vezes, estas tarefas estdo contidas
em documentos formais, correspondendo a um planejamento de trabalho previsto no
momento de sua composi¢cdo. Ela €, portanto, revestida de aspectos formais, cujo
condi¢ces determinantes procuram prever resultados a serem esperados.

Tanto assim, que GUERIN et al. (2008, p. 25) dizem que a tarefa
corresponde a um conjunto de prescricdes definidas por pessoas estranhas ao
processo, normalmente da alta administragdo ou dos recursos humanos. O
ergonomista deve identificar caracteristicas especificas de trabalho relacionadas a
tarefa escolhida para estudo.

lida (2005, p. 198) corrobora com este pensamento, ao mencionar, a
andlise da tarefa deve levar em consideracdo, além do objetivo da mesma (qual sua
funcdo no processo produtivo): quem sdo seus operadores; que maquinas e materiais
gue estdo envolvidos no seu desenvolvimento; o posto de trabalho; as condicbes
ambientais e organizacionais (riscos fisicos, biolégicos, ergonémicos, etc), entre
outros.

No que se refere a maquinas e materiais, Contador et al. (2010, p. 150)
mencionam que devem ser observados na andlise da tarefa os equipamentos e
magquinas que servirdo para o desenvolvimento do processo produtivo. Assim, devem
ser analisadas: as condic¢des fisicas e técnicas de equipamentos em geral, mobiliarios,
computadores e eletroeletronicos, entre outros.

De acordo com lida (2005, p. 189), posto de trabalho é “a configuragao
fisica do sistema homem-maquina-ambiente. E uma unidade produtiva envolvendo
um homem e o equipamento que ele utiliza para realizar o trabalho, bem como o
ambiente que o circunda”. Em termos ergondmicos, o posto de trabalho deve ser
estudado, principalmente, sob o ponto de vista do seu arranjo fisico (layout).

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 183), arranjo fisico
“[...] € como os recursos transformadores (maquinas, ferramentas e equipamentos,
etc.) sdo posicionados uns em relacdo aos outros e como as varias tarefas da
operacao sao alocadas a estes recursos”. Esta analise € importante, porque a
disposicdo de equipamentos e o dimensionamento do posto de trabalho pode

influenciar diretamente nos movimentos e postura originados do desenvolvimento das
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atividades.

Outro importante fator a ser observado no posto de trabalho é a
antropometria, que, segundo Dull ; Weerdmeester (2004, p. 10), tem que considerar
as diferencas individuais do corpo do operador. Para tanto, devem ser utilizadas as
chamadas medidas antropométricas, como as visualizadas na Figura 04. Nestas
medidas levam-se em consideracao, aspectos como sexo, idade e deficiéncia fisicas.

Figura 04 — Dados antropométricos médios

TABELA ANTROPOMETRICA
Populagao brasileira
Trabalhadores de linha de montagem
m |\
Distancias 3 | 5% |s50% | 95% h\ l
s ; ¥R
A1-Altura em pé 159,6 [ 149,0 | 159,0 | 173,0 a3 \lt[\ Y ’ ﬁ
A2 - Olho-chao 148,6 | 139,0 | 148,0 | 161,5 : \' {' @ '
A3 - Ombro-chio 133,9 [124,0 | 133,0 | 146,5 || } H
A4 - Cotovelo-chao 100,6 93,0:100,0 109,5 l'l / J , L
B1- Assento-pé 4261 375| 420 48,5 —&

B2 - Costas a parte
anterior das pernas
B3 - Assento-cabeca 823( 765| 820| 89,0
B4 - Assento-olhos 7111 66,0 71,0 77.0
B5 - Assento-ombros 573 | 525 57,0| 63,0
86 - Assento-cotovelo 20| 185( 220 26,0

B7 - Assento-altura da
> [ 133 15| 130] 155
coxas |

46,1 | 415 460 51,0

% xtre
B8 - Coxa ao extremo do 11| 90| 11,0/ 130

joelho '
B9 - Comprimento do pé | 249 | 23,0 250, 280
B10 - Largura do pé 90| 80| 90| 105 "

Cl - Largura dos ombros | 40,0/ 360| 40,0 | 450
C2 - Largura dos quadris | 335| 29,5| 335 38,0

C3 - Cotovelo ao extremo
da mao aberla

424 385| 420 470

C4 - Cotovelo ao extremo

&8 :
& i fecbera 355 320 355/ 390

C5 - Comprimento do

brao 733| 655 730 82,0

Fonte: Contador et al. (2010, p. 133).
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Segundo lida (2005, p. 204), os aspectos antropométricos mais observados
sdo: a altura das bancadas, mesas e cadeiras (altura da superficie do trabalho); a
disposicéo dos matérias de modo a manté-los ao alcance normal e maximo das maos;
espacos para acomodar pernas e realizar movimentacdes laterais do corpo;
dimensionamento das folgas; e, altura para a visdo e angulo visual, entre outros.

As condigdes ambientais de trabalho envolve o estudos dos chamados
riscos ambientais de trabalho que, segundo Norma Regulamentadora n® 09 sao “os
agentes fisicos, quimicos e biolégicos existentes nos ambientes de trabalho que, em
funcdo de sua natureza, concentracdo ou intensidade e tempo de exposi¢cdo, séo
capazes de causar danos a saude do trabalhador”. Considera-se riscos biologicos,
0S que sdo causados por agentes bioldgicos e os quimicos, que sdo causados por
agentes, substancias, compostos quimicos que podem trazer prejuizos ao estado de
saude do colaborador. Considera-se riscos fisicos, os causados por agentes fisicos,
a exemplo de ruido, iluminagdo e temperatura (NORMA REGULAMENTADORA
09/1994).

O ruido do ambiente de trabalho, muitas vezes, pode gerar doencas
ocupacionais, como surdez temporarias, dores de cabecas, entre outros. A norma
regulamentadora responsavel pela avaliacédo de ruido € a NR-15. Nela se determina
que os niveis de ruido devem ser mantidos abaixo dos 80 dB 2, durante o periodo de
08 horas, sob pena de provocar perda auditiva no trabalhador (DULL E
WEERDMEESTER, 2004, p. 69 — 74).

A temperatura consiste na avaliacdo térmica do posto de trabalho,
observando-se a temperatura do ar, velocidade do ar (ventos) e 0s raios
infravermelhos. A iluminacdo do posto de trabalho pode criar desconforto ao
colaboradores, devendo ser observada a luz adequada para a realizacdo das
atividades (CONTADOR et al., 2010, p. 153).

Embora n&o tenham sido nomeados entre os riscos ambientais da NR 09,
0s riscos ergonémicos podem ser considerados riscos ambientais de trabalho, sendo,
contudo, normatizado pela NR 17. De acordo com Mattos; Masculo (2011, p. 349 -
350), riscos ergondmicos sdo “aqueles introduzidos no processo de trabalho por
agentes inadequados as limitacbes de seus usuarios”. Desta forma, devem ser

observados aspectos como: levantamento, descarga de materiais, recursos materiais

2 dB — Decibeis — unidade de medida de ruidos.
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e sua organizacdo no posto de trabalho, condicbes ambientais de trabalho, entre

outros, todos abrangidos pela norma acima mencionada.

2.4.3 Analise das atividades

A analise das atividades tem relagcdo direta com o0s movimentos
empregados para a realizacdo da tarefa a ser desenvolvida. Guérin et al. (2008, p.
16), definem atividades como “um conjunto dos fendmenos (fisioldgicos, psicoldgicos,
psiquicos...) que caracterizam um ser vivo cumprindo atos. Estes resultam de um
movimento do conjunto do homem adaptado a esse objetivo”.

Abrahdao et al. (2009, p. 182) dizem que, nesta analise, deve se questionar
todos os procedimentos, os métodos (movimentos e posturas), como que as tarefas
séo desenvolvidas, fazendo-se o confronto entre as caracteristicas do trabalho e seus
operadores, tanto fisiologicamente, quanto psicologicamente. Como é possivel se
perceber, dois aspectos devem ser considerados para a andlise das atividades, tanto
0S movimentos, quanto as posturas adotadas pelo operador.

O estudo de movimentos € pautado pela biomecéanica, que envolve,
também, a economia de movimentos. A biomecénica deve observar e avaliar as
tensdes geradas pelas atividades, tanto nos muasculos, quanto nas articulacdes e
0ssos, 0 que vai facilitar a prevencdo de doencas ocupacionais (DULL;
WEERDMEESTER, 2004, p. 06).

Como a biomecanica se ocupa dos movimentos gerados pelas atividades,
€ evidente que a economia destes deve se levada em consideracdo. Para tanto, o
ergonomista deve observar os principios basicos da economia de movimentos, que
podem ser observados no Quadro 01.

Estes principios devem ser seguidos de forma universal, sendo aplicavel
sempre que possivel. Ressalta-se, ainda, que os principais movimentos incidentes na
analise ergondmica sdo: manuseio de carga, que podem trazer dores na regido inferior
da coluna. Este manuseio pode se dar de diversas formas, tais como: levantar,
empurrar, puxar carga, entre outros (DULL; WEERDMEESTER, 2004, p. 27 — 36).
Para estes movimentos serem executados de forma adequada, sem prejuizo a saude
do trabalhador, podem ser utilizados instrumentos facilitadores para sua execucgao.

Além dos movimentos, devem ser observadas as posturas adotadas pelo

operador, sendo as principais: postura em pé, que da grande mobilidade ao operador,
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mas é altamente fatigante; postura sentada, que exige grande atividade muscular,
apresentando, vantagens em relagdo a mobilidade de membros inferiores, mas
grande tensao na regiao lombar e ciética; e, deitada, onde ha o consumo minimo de
energia, mas nao apresenta grande mobilidade para os membros inferiores e
superiores (IIDA, 2005, p. 165 — 167).

Quadro 01 — Principios basicos da prevencédo ergonémica

Principios béasicos da preveng¢do ergondmica

As articulacbes devem ocupar uma posi¢do neutra, ou seja, 0os musculos e
ligamentos devem ficar esticados o menos possivel. Em razdo disso, ndo deve
ficar muito tempo com bragos erguidos, pernas levantadas, cabeca baixa ou o
tronco inclinado;

Conservacao de pesos proximos ao corpo

Evitar curvar-se para frente, por periodos prolongados;

Evitar inclinar a cabeca, mantendo-a o mais proximo possivel da posicao
vertical, para que sejam evitadas dores na nuca e nos ombros;

Evitar tor¢des no tronco;

Evitar movimentos bruscos que produzem picos de tensao;

Alternar posturas e movimentos, para que estes nao fiquem fatigantes;
Restringir a duracéo do esfor¢co muscular continuo;

Prevenir exaustdo muscular;

10 | Fazer pausas curtas e frequentes distribuidas ao longo da jornada de trabalho.
Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p. 92)

| |INov|o1| & [WIN

lida (2005, p. 167) menciona, ainda, as tensdes relacionadas com a
inclinacdo da cabeca para frente ou para traz, durante muito tempo, alertando que
estas posturas trazem problemas ocupacionais.

Finalizada a andlise de atividades, o ergonomista deve elaborar o
diagnoéstico ergonémico, com o intuito de implementar acdes que visem prevenir
doencas ocupacionais e minimiza¢ao dos riscos ambientais de trabalho. Observa-se
gque estas acdes podem ser expostas sob a forma de plano de acao, adotando-se,
para tanto, o método 5SW1H.

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 559), o0 método 5W1H €& um
formulario ou planilha, onde se respondem as seguintes questdes: o que? Quando?

Porque? Como? Onde? Quem?, como mostra o Quadro 02.
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Quadro 02 — Modelo de método 5W1H
0 QUE? | QUEM? ONDE? | QUANDO? | POR QUE? | COMO?

Fonte: Peinado; Graeml (2007, p. 559)

2.5 Doengas Ocupacionais e Riscos Ambientais de Trabalho

Embora as doencas ocupacionais tenha sido alvo de constantes
preocupacdes tanto para o ergonomista quanto para trabalhadores e organizacoes
comprometidas com a qualidade nas condicdes de trabalho de seus trabalhadores,
esta pesquisa somente fara consideracdes gerais sobre o tema.

A lei de planos e beneficios da previdéncia social (lei 8213/91) define
doencas profissionais e doengas do trabalho, diferenciando-as uma das outras, no
artigo 20:

Art. 20: [...]

I — doenga profissional, assim entendida a produzida ou
desencadeada pelo exercicio do trabalho peculiar a determinada
atividade e constante da respectiva relagcéo elaborada pelo Ministério
do Trabalho e da Previdéncia Social.

Il —doenca do trabalho, assim entendida a adquirida ou desencadeada
em funcao de condicBes especiais em que o trabalho é realizado e
com ele se relacione diretamente, constante da relacdo mencionada
no inciso I. (BRASIL, Lei 8213/91, art. 20)

Assim, pode-se dizer que as doencas profissionais sdo as que tem origem
na execucdo de determinadas atividades, que comumente apresentam aspectos que,
com o tempo, podem levar ao desenvolvimento de doencgas, a exemplo do esfor¢o
repetitivo que pode levar a LER, ou sobrecarga muscular, que pode levar a dores
musculares. Ja as doencas do trabalho, sdo as geradas em razdo de condicbes
especiais, como no caso do estresse. Vale ressaltar, gue ambas podem ser nomeadas
como doencas ocupacionais, ndo se fazendo diferenciacdo a titulo do estudo
ergondémico.

Observa-se, ainda, que esta pesquisa vai se ater a mencionar e dissertar
rapidamente a respeito de fadiga muscular e lombalgias, uma vez que estas doencas

ocupacionais podem vir a ter alguma relagcdo com o estudo de caso apresentado.
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A fadiga, segundo Kroemer; Grandjean (2008, p. 151), é “uma perda de
eficiéncia e um desinteresse em qualquer atividade”, sendo as mais comum, a fadiga
muscular, que é “o fendmeno doloroso nos musculos sobrecarregados”. Contudo,
podem ser identificados, ainda, outros tipos de fadiga, tais como: visual (sobrecarga
do sistema visual), mental (induzida por trabalho intelectual); nervosa (sobrecarga do
sistema psicomotor); e, cronica.

A fadiga muscular leva a resultados negativos com bases fisiolégicas e
mentais. No primeiro caso se percebe reducédo na forca, na flexibilidade e no ritmo do
operador. Mentalmente, se percebem a sensacdo de cansacgo, esgotamento,
sonoléncia, fraqueza, entre outros (KROEMER; GRANDJEAN, 2008, p. 161).

As lombalgias séo as dores na regido lombar, causadas, geralmente, pela
ma postura do operador, sendo as mais comuns: a escoliose, cifose e lordose, como
mostra a Figura 05 (IIDA, 2005, p. 67).

De acordo com lida (2005, p. 67):

Escoliose é um desvio lateral da coluna. Cifose € o aumento da
convexidade, acentuando-se a curva para frente na regiao toracica,
correspondendo ao corcunda. A lordose corresponde a um aumento
da concavidade posterior da curvatura na regido cervical ou lombar,
acompanhado por uma indicacéo dos quadris para frente.

Figura 05 — Principais lombalgias

|_Cifose

Escoliose

Lordose

Fonte: Peinado; Graeml (2007, p. 171).

A ergonomia desempenha papel importante na vida diaria do colaborador,

uma vez que seu objetivo final é a prevencéo de doencas ocupacionais.



3 METODOLOGIA

A abordagem metodologica adotada em pesquisas cujo fundamento é
encontrado no desenvolvimento de estagio é a de estudo de caso, que, segundo
Zanella (2009, p. 86) sao as que “abordam com profundidade um ou poucos objetos
de pesquisa (...) procurando conhecer com profundidade a realidade de uma pessoa,
de um grupo de pessoas (...), entre outros”.

Em razdo destas afirmacdes, esta pesquisa deve ser considerada estudo
de caso, pois através do mapeamento do processo, identificacdo de riscos
ergondmicos do posto de trabalho e das atividades de instrumentacao industrial, foi
possivel estabelecer quadro de melhorias para implantacdo de acdes ergonémicas,
como observado na sec¢édo 1.2.2, realizando, assim, a analise ergonémica do trabalho
na empresa em estudo, que corresponde ao objetivo geral contido na se¢cédo 1.2.1.

Outro importante fator metodoldgico a ser revelado na secéo reservada a
metodologia aplicada nas pesquisas, € sua caracterizagdo quanto aos meios
utilizados para sua realizagdo, quanto aos objetivos que pretende alcancar e em
relacdo a abordagem dos dados levantados.

Sendo assim, esta pesquisa pode ser considerada de campo, pois realiza
observacdes diretas (analise da tarefa e das atividades inerentes a instrumentacao
industrial) e observacdes indiretas (aplicacdo de questionario que compde a analise
de demanda) a fim de ampliar o conhecimento sobre as condigdes ergonémicas dos
colaboradores estudados, o que ratifica as licdes de Prodanov; Freitas (2013, p. 54 -
59), que afirmam que as pesquisas de campo tem como objetivo conseguir
informacdes e conhecimentos sobre um determinado problema, atraves da
observacéo dos fatos e dos fendbmenos, registrando-os e os analisando.

Em relacdo aos fins, esta pesquisa € explicativa, pois ela procura
estabelecer a relagdo entre as condi¢cdes ergondmicas de trabalho na tarefa de
instrumentacédo industrial da empresa em estudo e a possibilidade de ocorréncia de
doencas ocupacionais, cujos 0s primeiros sintomas ja podem ser observados
conforme levantamento de dados epidemioldgicos sobre os colaboradores que
exercem a funcéo de instrumentadores industriais. Ressalta-se que a mesma é assim

classificada, em razédo do conceito dado por Zanella (2009, p. 79), que diz que as
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pesquisas explicativas procuram identificar fatores que contribuem para que um
fenbmeno ocorra.

Em relacdo a abordagem este estudo aborda os dados tanto
guantitativamente quanto qualitativamente, sendo, portanto, uma pesquisa
quantigualitativas, uma vez que dados estatisticos sao levantados e analisados para
fundamentar a demanda da andlise ergonb6mica, servindo como base para a
interpretacdo dos resultados de exposicéo a riscos ambientais de trabalho a que os
instrumentadores industriais da empresa em estudo estéo diariamente expostos.

Em relacdo aos instrumentos utilizados, pode-se dizer que foi usada a
observacéo direta ndo participante, uma vez que os dados coletados através do
contato do pesquisador com as condicdes ergondmicas estudadas. Além disso, foi
aplicado questionario composto por 20 questdes de multipla escolha. Foi utilizado,
também, a tabulacdo de dados, onde se verifica sua tabulacdo e conversao em
graficos e quadros.

Ressalta-se, ainda, que 0 universo e amostra sao iguais, ou seja, todos o0s
trabalhadores que realizam a tarefa de instrumentacdo industrial na empresa em
estudo, uma vez que a pesquisa, incluindo a aplicacdo do questionario, foi realizada
em todos os colaboradores que desempenha esta tarefa, como é possivel perceber
durante a analise da demanda.

As variaveis e indicadores da pesquisa podem ser visualizadas no Quadro
03, observando-se sua relacdo com os objetivos especificos propostos pelo estudo.

Quadro 03 — Variaveis, indicadores e objetivos especificos

VARIAVEL VARIAVEL INDICADORES OBJETIVOS
INDEPENDENTE DEPENDENTE ESPECIFICOS
Condicdes Exposicao a riscos | Posto de trabalho | 1;2
ergondmicas  do | ergondmicos Postura 3,4
trabalho Movimentos 3,4

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

No que se refere a coleta, tratamento e analise de dados, foram realizados
em quatro etapas. Primeiro, foi realizada visita técnica aos postos de trabalho da
empresa em estudo, percebendo-se nitidamente alguns riscos ergondmicos no
ambiente de trabalho. Nesta oportunidade foram levantados dados relacionados com
a organizacdo em estudo, sua politica em relacdo a saude de seus trabalhadores,
entre outros elementos. Estes dados foram convertidos em textos editados em Word.

Diante destes fatores, foi desenvolvido questionario acostado no Apéndice A desta
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pesquisa.

Na segunda etapa, foi aplicado o referido questionarios em todos os
instrumentistas industriais da empresa em estudo que realizam suas atividades para
a Petrobras (09 colaboradores), levantando-se dados epidemiolégicos da populacdo
em estudo. Os dados deste questionario foram tabulados e listados em planilha Excel,
sendo convertidos em Gréaficos demonstrativos que visam permitir melhor visualizacao
dos dados levantados. Os dados até entéo coletados fundamentaram a analise da
demanda apresentada na analise de resultados.

Antes de ser concretizada a terceira etapa de coleta de dados, foi pedido
autorizacéo para fazer registro fotografico da visita ergondmica que seria realizada,
observando-se que a mesma foi dada, sendo condicionada, no entanto, a autorizacao
posterior do supervisor do setor de manutencao.

Iniciou-se, assim, a terceira etapa de coleta de dados. Foi, entdo, realizada
nova visita ao galpdo e ao laboratério onde as atividades de instrumentacao industrial
eram realizadas, sendo feitos registros fotograficos e de audio a respeito dos riscos
ergondmicos e ambientais de trabalho encontrados, tanto no que se relaciona ao
posto de trabalho como as atividades desenvolvidas por estes colaboradores.

Estes dados em audio foram convertidos em texto. Analisadas as
fotografias, foi possivel se realizar a analise da tarefa e, posteriormente, das
atividades desenvolvidas, observando-se, no primeiro caso, o dimensionamento do
posto de trabalho e os riscos e equipamentos utilizados e, no segundo, as posturas e
movimentos realizados pelos colaboradores estudados.

Na quarta etapa, foi realizado levantamento de dados relacionados com
possiveis solucdes ergondémicas para riscos identificados, auxiliando na composicao

das andlises feitas e na elaboracao de plano de melhoria, utilizando método 5W1H.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Ao se realizar visita técnica na empresa em estudo, foram identificados
inlmeros riscos ergondmicos a que seus instrumentistas industriais estavam expostos
durante a realizacdo das atividades de manutencdo no galpao e laboratorio, razdo

pela qual se iniciou esta pesquisa.

4.1 Mapeamento do Processo de Manutencdo em Instrumentagcdo Industrial

Ocorridos na Oficina da Empresa em Estudo.

O processo de manutencdo em instrumentacdo industrial ocorridos na
oficina da empresa em estudo é muito variavel, em razdo da variedade de
equipamentos que sdo manutenidos pela mesma. Contudo é possivel se estabelecer
um procedimento comum a todos os servicos de manutencao realizados no local.
Como mostra a Figura 06, o processo se inicia com o recebimento da programacéo
semanal de manutencéo vindo do setor de planejamento do cliente.

O supervisor, obedecendo ao que foi planejado, distribui diariamente as
ordens de servicos mantenedores. Os executantes (mantenedores) se dirigem a area
operacional onde o equipamento descrito na Ordem de Servico (OS), retornando a
oficiha com o0 mesmo, observando-se, nesta oportunidade suas dimensdes e
caracteristicas. Caso seja de grande porte, o mantenedor deve leva-lo ao galpéo,
executando a manutencdo. Vale mencionar que o desmonte e troca de pecas é
realizado em bancadas especificas. Finalizado o servi¢o, o0 instrumentista retorna a
area operacional, realizando a reinstalacdo do equipamento e dando baixa na Ordem
de Servico junto ao sistema interno on line (SAP).

Contudo, se o equipamento (instrumento) seja de pequena dimenséao, é
levado ao laboratorio, que € composto por bancadas eletrénicas e pneuméticas, onde
0 instrumentista realiza servigos com injecao de ar comprimido e servigos que emitem
sinais elétricos e eletrnicos Em ambos os casos, o0 instrumentista executa a OS e

observa a necessidade ou ndo de configuragcao do equipamento.
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Figura 06 — Processo de manutencdo em instrumentacao industrial da oficina
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Caso nao haja necessidade de configuracdo, o mantenedor finaliza a OS,
retorna a area operacional para reinstalar o equipamento e, enfim, da baixa na OS.
Contudo, se o equipamento deve ser configurado antes de ser instalado, o
instrumentista o leva a bancada especifica e realiza a ligacao a programadores padrao
e computadores. Depois de configurado, o instrumento € levado a area operacional e
reinstalado. Finalizada a reinstalacdo, o colaborador d4 baixa na OS no sistema SAP

da empresa.

4.2 Anélise da Demanda

A primeira etapa da analise da demanda, consiste em explicitar sua origem.
Durante o desenvolvimento de atividades profissionais na area de manutencao da
empresa em estudo foram observadas recorrentes reclamagbes de seus
instrumentistas industriais, quanto as condi¢cdes do posto de trabalho, demandando
interesse no estudo de riscos ergondmicos inerente a instrumentacao industrial.

Sendo assim, desde ja determinada que a origem da demanda desta
andlise vem de riscos e reclamacdes advindos dos colaboradores (instrumentistas
industriais) que trabalham na oficina e laboratério realizando atividades relacionadas
com a manutencao de equipamentos. Além disso, percebe-se a necessidade de
implementar novas tecnologias para prevencdo ou minimizacdo de doencas
ocupacionais.

Delineada a origem da demanda, passou-se a coleta de informacdes mais
aprofundadas que irA embasar a dimensdo da acdo ergondmica (tarefa de
instrumentacao industrial). Assim, foram levantadas informacdes relacionadas, com a
instituicdo, populacéo e o perfil epidemioldgico dos colaboradores da instrumentacao

industrial.

4.2.1 Dimensao institucional

A empresa atua no segmento de manutencao industrial, prestando servico
terceirizado para outras empresas, principalmente nos servicos de inspecdo e
manutencdo preventiva e corretiva de instrumentacdo pneumatica, eletrbnica e
analitica. Embora seja relativamente nova no mercado, jA tem em sua carteira de
clientes, empresas de grande porte, como a PETROBRAS e BRASQUEM.
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Sua principal missao esta inteiramente relacionada com a qualidade na
prestacao de seus servigcos. Para tanto, alega garantir a qualidade de seus processos,
mantendo a seguranca e a saude de seus trabalhadores, bem como adotar
metodologias de gestdo aplicaveis em todos os setores. Sua politica é voltada para o
comprometimento com a qualidade nas condi¢des de trabalho de seus colaboradores,

abrindo-se, assim, espaco para futura acao ergonémica.

4.2.2 Populacao estudada

No setor de manutencao industrial existem, atualmente, 9 colaboradores na
ativa, todos do sexo masculino e com idade variante entre 25 e 52 anos, como mostra
o Grafico 01.

Grafico 01 — Idade dos colaboradores analisados

Colaboradores 25 a 30 anos Colaboradores 31a40anos  Colaboradores acima dos 41 anos
M idade dos colaboradores
Fonte: Autor da pesquisa (2013)
Observa-se, assim, a maior concentragao entre os colaboradores que tem
entre 25 e 30 anos. Ademais, a maioria deles tem mais de 5 anos no exercicio da
func@o de instrumentista industrial, dentro da empresa em estudo, como pode se

perceber no Grafico 02.
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Gréafico 02 — Tempo de exercicio na fungéo

universo de colaboradores
(9]

[ERN

2 I I I
0 -

Até 01 ano na funcdo Entre 01 e 03 anos Entre 03 e 05 anos Mais de 05 anos
M colaboradores
Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Todos os trabalhadores realizam suas atividades com jornada de trabalho
de 8 horas diarias. Observa-se, ainda, alto grau de conhecimento técnico acerca das
atividades que desempenham, onde 75% dos colaboradores entendem a influéncia
das informacdes obtidas para a tarefa e o nivel de importancia de suas ferramentas
para a realizacdo de seu trabalho. Contudo, foi identificado que aproximadamente
78% néo estédo satisfeitos com as condi¢des de uso das ferramentas e EPIs oferecidos

pela empresa.
4.2.3 Perfil epidemiolégico

Nesta subsecdo foram avaliados: o estado de saude dos colaboradores,
gueixas, problemas de salude a acidentes ocorridos no ambiente de trabalho. Embora
nao se tenha registrado nenhum acidente nos ultimos doze meses, e nenhum dos
colaboradores afirmem ja ter recebido alguns tratamento médico por doencas
relacionadas com suas atividades, foram registradas algumas queixas que podem
refletir negativamente no estado de satdo dos colaboradores estudados.

Com efeito, a maioria dos instrumentistas industriais (78%) sentem nivel

alto de cansaco mental ao fim do dia, como pode ser observado no Gréafico 03.
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Grafico 03 — Nivel de cansago mental
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Fonte: Autor da pesquisa (2013)

O cansaco mental, associado a outros problemas pode levar ao stress,
fadiga mental e, em alguns casos, depressao. Todavia, as queixas ndo sao somente
pertinentes a mente, podendo-se verificar que todos sentem algum desconforto, seja
nos membros superior, na coluna ou membros inferiores. Ao se perguntar aos 09
colaboradores estudados, qual era o desconforto e sua origem, as respostas foram
reveladoras. Foram registradas diversas respostas para o0 mesmo colaborador.
Assim, alguns assinalaram mais de uma alternativa no questionario aplicado, que
consta no apéndice A.

Tabulados os dados, foi identificado elevado indice de queixa relacionada
com exposicado a ruido, cansaco e dor, tendo-se fontes de origem muito niveladas,
como mostra o Grafico 04 e 05.

Gréfico 04 — Tipos de desconforto

7

Colaboradores

M Cansago MmDor mExposicdo ao calor Exposi¢cdo ao Ruido

Fonte: Autor de pesquisa (2013)
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Gréfico 05 — Origem de desconforto
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Fonte: Autor de pesquisa (2013)

Os locais de desconforto sdo bem diversificados também, tendo maiores
indices de queixas em membros superiores e inferiores, revelando-se, ainda,
reclamacdes associadas a coluna dos colaboradores, em trés dos entrevistados. A
classificacéo feita quanto ao nivel de desconforto foi considerado moderado em cerca
de 55%, como mostra o Gréfico 06.

Gréafico 06 — Nivel do desconforto

Colaboradores

B Muito forte ™ Moderado M Leve

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Embora estes desconfortos possam ser considerados altos, as condi¢bes
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fisica e mentais em relacdo aos mesmos parece ser restituidas, na maioria dos casos,
durante a noite, como mostra o Grafico 07. H4, no entanto, queixas em que ha melhora
somente se da depois de longo periodo de descanso, como no caso de férias.

Gréafico 07 — Periodo de descanso para melhora quanto ao desconforto

Colaboradores

M anoite M Nos finais de semana Férias

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Finalmente, quando questionados se achavam que a empresa investa no
conforto ergonémico do desenvolvimento das atividades, a resposta negativa foi

unanime.

4.3 Anélise da Tarefa

Embora a analise do posto de trabalho seja de suma importancia para a
andlise da tarefa, faz-se necessério o estudo de outras caracteristicas, como: objetivo
da tarefa, o instrumentista que ira ocupar o posto de trabalho, caracteristicas técnicas,
aplicacoes, condi¢cdes operacionais, ambientais e organizacionais.

O objetivo da tarefa é evidente, podendo ser caracterizado como a
realizacdo de manutencdo preventiva e corretiva de instrumentacdo pneumatica,
eletrbnica e analitica. Neste contexto, a tarefa tem a finalidade de executar os servigos
de instrumentacdo em Unidades Operacionais da Industria ou Laboratorios de
Instrumentacgéo, atendendo a programacéo e solicitacdo dos superiores. A tarefa,
consiste, ainda, na afericdo e calibragdo dos instrumentos, execucao de relatorios,
instalacdo e montagem de instrumentos de medig&o e controle, nos casos pertinente,

bem como na manutencdo de mandmetros, termémetros, transmissores, valvulas,
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chaves de nivel, de vaz&o, entre outros.

Ressalta-se que a empresa em estudo presta servigos terceirizados para
uma empresa de grande porte, exercendo a funcdo laboral em estudo nas
dependéncias da contratante. Observa-se, assim, dois postos de trabalho (galpéo e
laboratério), ambos localizados nas dependéncias da cliente. O galpdo tem é&rea
aproximada de 160 m? e o laboratério 45 m2.

O galpéo é destinado a execucdo de manutencdo em equipamentos de
grandes dimensdes e, no laboratério, em equipamentos menores. Observando-se,
como mencionado anteriormente, que este Ultimo é composto de bancadas
pneuméticas e elétricas.

Feitas tais consideracéo, inicia-se a identificacdo de condicbes ambientais
(riscos ergondémicos) e organizacionais de trabalho. No galpdo, como mostra a Foto
01, o ambiente aberto tem iluminag&o e ventilacdo natural, expondo o instrumentista
a temperaturas elevadas, principalmente no verdo. Além disso, o0s ruidos das
maquinas da oficina parecem muito elevados, mesmo com o uso de protetores
auriculares adotados pela empresa, que raramente sao utilizados por seus
colaboradores, como se percebera na analise de atividades.

Foto 01 - Ambiente de trabalho do galpéo

e e Y

Pt

Fonte: Autr da pesquisa (2013)

Deve-se ressaltar, ainda, que o abafador auricular utilizado pelos
colaboradores séo ineficazes, uma vez que mesmo utilizando tal Equipamento de
Protecdo Individual (EPI) é possivel se detectar grande volume de ruido neste posto
de trabalho, como foi possivel constatar in locu durante a realizagéo da pesquisa.

Ainda no galpéo, foi notada a existéncia de bancadas antigas e em mau
estado de conservacao, como mostra a Foto 02. A auséncia de regulagem de altura

destas bancadas acarreta em adocao de postura forgcada pelos instrumentistas, que
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pode causar desconforto fisico, contrariando as determinagfes da NR 17.
Foto 02 — Bancadas da oficina

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Ainda no galpéao, as cadeiras de descanso e de trabalho, quando se permite
sua utilizacédo, podem ser consideradas inapropriadas para uso, em razao do péssimo
estado fisico em que se encontram, como mostra a Foto 03.

Foto 03 — Cadeira do galpéo

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

No posto de trabalho denominado como laboratério, como mostra a Foto
04, é um ambiente fechado, climatizado com aparelhos na janela. Eventualmente, os
colaboradores sédo expostos a ruidos em razéo do uso de bomba a vacuo, na bancada
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pneumatica. Nota-se, contudo, que a iluminacéo local é inadequada, principalmente
para montagem e desmontagem de equipamentos que possuem pecas pequenas.
Além disso, os instrumentistas deste posto de trabalho estdo expostos a riscos
guimicos relacionadas com o uso de amonia, formal e cloro, ndo tendo sido observado
0 uso de luvas adequadas para a realizagdo das atividades de instrumentacao
industrial.

Foto 04 — Laborat6rio da oficina

b 08
s

Fonte: Autor da pesqluisa (201)

Ainda neste posto de trabalho foi observado, também, que o mobiliario é
inadequado e mal conservado, o que for¢ca a adocéo de posturas inadequadas, que
podem levar a problemas de saude. Como mostra a Foto 05, as cadeiras estdo com
estofamento rasgado ou danificado, além de ndo atenderem as especificacdes
exigidas pela norma NR17, que impde a adequagéo ergonémica ao trabalhador que a

usa.
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Vale mencionar que foi observado que os instrumentistas industriais da
empresa em estudo ficam aproximadamente 80% do tempo de trabalho na &rea de
producado da cliente. Isto significa dizer que estes colaboradores estdo expostos aos
riscos ambientais identificados no seu posto de trabalho ou na area operacional, onde
vao realizar a montagem ou desmontagem dos equipamentos em que foi realizada a
manutencgao.

Neste caso, 0s instrumentistas ficam expostos a riscos fisicos e quimicos.
No primeiro caso, o risco fisico notado séo os niveis de ruido a que os colaboradores
estariam expostos em razao de compressores, turbinas, bombas de alta pressao e
outros equipamentos que provocam ruidos de alta intensidade. E, embora nao
manuseiem produtos quimicos, podem estar expostos a vazamentos e contaminacoes
atmosféricas advindas dos produtos ou processos da sua cliente, quando estdo na
area operacional, que, muitas vezes pode levar um turno inteiro de trabalho.

Além disso, dentro do laboratério (um dos postos de trabalho analisados)
possui um aparelho chamado bomba de vacuo, que emite alto indice de ruido,
expondo estes instrumentistas industriais por mais de 4 horas diarias a este risco fisico
(ruido), o que pode levar a perdas auditivas futuras, assim como com os colaboradores
que trabalham na &rea de producéo.

Feita a analise da tarefa e seu posto de trabalho, foi realizada a analise das

atividades envolvidas.

4.4 Anélise Ergonémica das Atividades

Embora as atividades inerentes a instrumentacdo industrial sejam
diversificadas, somente foram observados riscos ergondmicos nas seguintes
atividades: retirada (desmontagem) e instalacéo de equipamento da area operacional;
transporte do equipamento para o galpdo e ao laboratério; execucédo de Ordens de
Servigos no Galpao; execucdo de Ordens de Servicos no laboratério; e, baixa no

sistema, razdo pela qual somente estas serdo analisadas por esta pesquisa.

4.4.1 Retirada (montagem) e instalacédo de equipamento da area operacional

E importante ressaltar que a mesmas posturas e movimentos séo aplicadas

tanto para retirada quanto para montagem das pecas na area operacional, devendo
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ser aplicaveis as mesmas observacgfes tanto para uma quanto para outra, razao pela
qual ambas foram inseridas em uma mesma subsecéo.

Ao ser expedida a O.S, o instrumentista industrial deve ir a area operacional
fazer a desmontagem do equipamento a ser manutenidos, a fim de transporta-lo para
0 galpdo ou para o laboratério. Foram detectados alguns riscos ergonémicos, que
podem trazer prejuizos aos colaboradores desta tarefa. Como pode ser observado na
Foto 06 (a), o colaborador para realizar a desmontagem, muitas vezes, agachado
depositando o peso de seu corpo sobre seus pés por um longo periodo de tempo.
Esta posicdo e movimento trazem sobrecarga aos musculos inferiores, podendo levar
fadiga muscular nesta regiao.

Foto 06 — Desmontagem de equipamento agachado
B\ I J T

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Ja na Figura 06 (b), durante a realizacdo da mesma desmontagem, o
colaborador visivelmente cansado, inclina o corpo para frente, tentando reduzir a
sobrecarga nos pés. Contudo, o que se vé é a mudancdo do ponto de pressao, que
transfere a sobrecarga para base da coluna e para o joelho esquerdo.

Como nao se vé outra forma para a realizacdo desta atividade, a acao
ergonbmica a ser empregada, seria o periodo de descanso apos realizacdo da
mesma, a fim de minimizar a fadiga muscular provocada.

A Foto 07, revela a montagem de pecas na area operacional, agora na
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posi¢cdo em pé. Como € observado na Foto 7 (a e b), o colaborador fica muito tempo

com o0s bragos levantados para a realizacdo da montagem, inclinando, inclusive a

cabeca para cima. No caso dos bracos, a fadiga muscular podera se estabelecer com

muita facilidade, reduzindo, com o tempo, a forca local dos bracos. Quanto ao

pescoco, se verifica a possibilidade de doengas ocupacionais na coluna cervical.
Foto 07 — Montagem de equipamentos na posicao em pé

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Neste caso, assim, como mencionado anteriormente, devem ser adotados
intervalos de descanso e até, alongamentos localizados antes e apoés a realizacéo de

tais atividades.

4.4.2 Transporte do equipamento para o galpao ou laboratério

Finalizada a retirada (desmontagem) do equipamento, ele deve ser
transportado para o galpdo ou para laboratério. Como se verifica na Foto 08, o
colaborador transporta a peca a ser manutenida com as mao, carregando todo peso
da peca. Na foto 08 (b), o instrumentista coloca o equipamento no ombro,
sobrecarregando a musculatura e os 0ssos da regido. Ja na Foto 08 (a), os bracos
ficam sobrecarregados, podendo, em ambos os casos, trazer fadiga muscular para os
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membros superiores e inferiores.

Foto 08 — Transporte do equipamento para o galp&o ou laboratorio

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Para minimizar as consequéncias destes riscos ergonémicos, a empresa
deveria adotar carrinho de transporte que possibilite 0 mesmo com o minimo esforgo
possivel. Outra saida seria adocdo de cintas abdominais, como a visualizada na
Figura 07.

Figura 07 — Cintas abdominais

Fonte: Ergomais (2013)
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De acordo com a Ergomais (2013), estas cintas sao feitas de nylon flexivel
e faixas elasticas que ddo maior encaixe e compressao, alinhando a coluna e
reduzindo dores nas costas. Ela € ideal para pessoas que trabalham em pé ou com

carregamento de carga.

4.4.3 Execucdao de ordens de servi¢cos no galpéo

Existe grande variedade de atividades a serem desenvolvidas no galpéao,
em razado do varios tipos de Ordens de Servico existentes no setor. Por isso, foram
escolhidas algumas posicfes e posturas para a realizacdo da andlise ergonémica do
trabalho. Como mostra a Foto 09, o colaborador trabalha muito tempo em pé,
sobrecarregando os membros inferiores, principalmente os pés (seta amarela).

Além disso, se verifica uma posi¢do curvada, que sobrecarrega a regiao
cervical e lombar (assinalada em vermelho) que podem levar ao desenvolvimento de
lombalgias e problemas de coluna. Observa-se, ainda, que o balc&o ndo esta ajustado

para a altura do colaborador, o que forca ainda mais sua coluna para frente.

Foto 09 — Trabalho no balcdo do galpéo
N W =

Fonte: Autor da pesquisa (2013)
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Uma boa opgéo é adogdo de mesas mais altas acompanhadas de banco
ergonGmicos semissentados, como o visualizado na Figura 08.

Figura 08 — Banco ergondmico semissentados

Fonte: Ergomais (2013)

Esse banco, feito em aco, possui regulagem de altura (max. de 900 mm e
minima de 550 mm) e de assento, bem como trava de seguranca. Esse instrumento
reduz a tensdo sobre os membros inferiores e os quadris, facilitando o trabalho do
instrumentista e deixando-o mais confortavel, para a realizacdo de suas atividades.
Outra alternativa, seria 0 uso das cintas abdominais ja apresentadas nas secdes
anteriores, uma vez que as mesmas também podem ser utilizadas por quem realiza
suas atividades na posi¢cdo em pé por muito tempo.

E possivel se identificar, ainda, que os colaboradores quase néo utilizam
EPIs na realizacdo das atividades do galpédo, verificando-se, somente, 0 uso de:

Oculos e luvas inadequadas a estas atividades, e, as vezes, protetores auriculares.

4.4.4 Execucdo de ordens de servi¢cos no laboratorio

As atividades de execucao de ordens de servi¢o no laboratorio, assim como
no galpdo, sdo muito variadas. Em razdo disso, foram escolhidas as posturas e
movimentos mais comuns para ilustrar esta pesquisa. Como mostra a Foto 10, o
colaborador esté realizando manutengdo em equipamento que requer alta precisao.
A realizacdo desta atividade na postura sentada é a mais correta, observando-se,
contudo dois problemas: a bancada nao estad devidamente regulada para altura do

colaborador e a cadeira adotada n&o possui encosto.
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Foto 10 — Colaborador sentado em cadeira inapropriada para uso

Fonte: Autor da pesquisa

A falta de encosto da cadeira, traz, no ponto assinalado como “A”, grande
tensdo muscular nos ombros e na regido lombar, que, no final do dia, pode provocar
desconforto e, a longo prazo, resultar em leve lombalgia. No ponto “B”, observa-se
grande pressao nos quadris e no ciatico, o que também podem trazer problemas de
saude ao colaborador.

Além disso, percebe-se que, como a altura da cadeira € muito baixa e a
mesa ndo é regulada, os cotovelos do instrumentista industrial ndo estdo
adequadamente posicionados, provocando, com a repeticdo dos movimentos, tenséo
nos membros superiores, o que justifica as queixas recorrentes dos colaboradores,
como foi inicialmente apontado na demanda. Por isso, 0 uso desta cadeira pode ser
considerado riscos ergondmicos do trabalho.

A melhor solucdo seria a adocdo de cadeiras com encosto ergonémico e
regulagem conforme altura e peso do instrumentista, como a que pode ser visualizada
na Figura 09.
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Figura 09 — Cadeira ergométrica adequada para instrumentacdo industrial

Fonte: Astra (2012)

Esta cadeira, além de estar dentro dos parametros determinados pela NR
17, apresenta acolchoamento ortopédico que reduzira as tensées na coluna. O
encosto da cabeca também podera auxiliar na minimizacdo de desconfortos no
pescoco, muitas vezes, tensionado pelo trabalho de alta precisdo inerente a
instrumentacéo industrial. Os bragos aliviardo os esforcos dos cotovelos. Observa-
se também a existéncia de regulagem na altura e inclinacdo que poderdo reduzir
problemas nos membros inferiores, em razdo do grande volume de trabalho na
posicdo sentada.

Na Foto 11 (a e b), observam-se colaboradores trabalhando no laboratoério
em pé, na bancada. Deve ser registrado que a bancada ndo esta ajustada aos
colaboradores, fazendo com que eles trabalhem com o pescoc¢o curvado. Embora
pareca o minimo, a longo prazo, essas posturas poderao trazer riscos a saude destes
trabalhadores. Observando-se que, no caso b, o colaborador dobra o corpo, forcando-
0 por muito tempo nesta posi¢do, o que pode gerar problemas de coluna e outras
lombalgias.

Neste caso, diferente do que foi visualizado no galpdo, em posi¢cdo muito
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parecida, a melhor solucdo seria a elevacdo de pequena bancada para que o
instrumento que estd sendo manutenido (Circulo azul) fique mais préoximo do
equipamento utilizado (seta vermelha), evitando-se desgastes no pescoco do
colaborador. Com essa medida, sera possivel a ado¢do de bancos semi sentados
como apresentado na secdo anterior. As cintas abdominais ja mencionadas
anteriormente também seriam um boa alternativa para reduzir as pressées dos
membros inferiores em razéo da posicdo em pé do colaborador, por muito tempo.

Foto 11 — Instrumentista do laboratério trabalhando em pé

a

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

De acordo com a Foto 11, é possivel identificar que os colaboradores nao

utilizam EPIs na realizagdo das atividades do laboratorio.

4.4.5 Baixa de ordens de servi¢co no sistema e outros trabalhos no computador.

Estas atividades se dao praticamente no laboratério, na frente do
computador. Contudo, como mostra a Foto 12, os colaboradores nao utilizam
bancada apropriada para computadores, uma vez que a mesma nao tem altura
adequada para tela do computador (altura dos olhos do instrumentista) e local

destinado ao teclado.
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Fonte: Autor da pesquisa (2013)

E observado na Foto 12 b, o colaborador n&o consegue colocar as pernas
de baixo da mesa, forcando ainda mais a coluna. Nao fosse, isso, a cadeira utilizada
nao € apropriada para esta atividade, além de pouco confortavel, ndo apresenta
mobilidade (n&o tem rodinhas) e nem regulagem de altura e inclinagdo. Esta cadeira
dificulta a realizacéo da atividade por tempo um pouco mais prolongado, pois a postura
do colaborador pressiona os membros superiores.

Como mostra a Figura 10, a tela do computador deve ficar na altura dos
olhos, evitando que o colaborador levante a cabeca para poder visualiza-la como no
caso em estudo. O teclado deve ficar a frente do colaborador e um pouco mais baixo,
para que os punhos figuem em posi¢ao neutra.

Figura 10 — Posicdo ergondmica correta na frente do computador

Menitor na altura
Cmbros e do campo visual

quadris alinhados

Punho em uma posicae
nevtra {sem sobror)
Mouse proximo
ao teclado e

no mesmo nivel

Encosto
adcptodo @
curvotura
da coluna

Teclado diretomente
& suo frente

Descanso de
brace na altura
do cotovelo

Pés apoiados no solo
Altura do ossento Joemos cu em descanso
cbaixo da rétula discretomente para os pés

abaixo do

quadril

Fonte: Ergomais (2013)
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A cadeira utilizada, deve ser projeta para deixar ombros alinhados e com
regulacdo de altura em rela¢do ao chdo, como a visualizada na Figura 11. Além disso,
ela deve ter encosto que acomode adequadamente a coluna e descanso para bracos

na altura do cotovelo. A cadeira deve deixa os joelhos um pouco abaixo dos quadris.

Figura 11 — Cadeira apropriada para atividades no computador
i "’(\.; ~ s <
= N
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Fonte: Ergomais (2013)

Observa-se, ainda, a necessidade de apoios para pés, como o visualizado
na Figura 12, a fim de manter o pé apoiado no solo.

Figura 12 — Apoio de pés

. ’ " :
400mt
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Fonte: Ergomais (2013)

Feita a andlise das atividades estudadas, foi gerado o diagnéstico de

analise ergonémica do trabalho.
5.4 Proposta de Melhorias Ergonémicas

Diante da andlise ergonémica do trabalho realizada foi possivel lancar
proposta de melhoria ergonémica para a tarefa de manutencéo preventiva e corretiva
de instrumentacdo pneumatica, eletrbnica e analitica, como pode ser visualizado no
Quadro 03, adotando-se, para tanto, a ferramenta da qualidade chamada método
5W1H.



Quadro 03 — Plano de melhoria ergonémica
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O QUE? PORQUE? COMO? QUEM? ONDE? QUANDO
2
Incorporacgéo
de politicas o Implementando as
. Revitalizar a ~
mais voltadas oy acOes propostas .
~ politica : Todos os Até
para prevencdo | oot da assim como as Alta Adm setores 05/2014
de acidentes e gem resa contidas no PPRA da
doencas do P empresa
trabalho
Reformulacio Atualizar Setor de
do PPRA%a dados, Manutencao
empresa com processos e Refazer PPRA Engenheiro em Até
base nas acoes procec_zllmentos de Seguranca Instrulnenta 02/2014
ropostas contidos no céo
prop PPRA Industrial
Reestruturacio _Pa_raAreQUzw Abrindo mais janelas Galpio de Até
= incidéncia de no local para Alta Adm =
do galpéo - = Manutencdo | 03/2014
calor no local circulagdo de ar
Ampliar local
Regtryturagao de_ t_rabalho e Reorganizar méveis Supervisdo Laboratorio Até
fisica do facilitar o fluxo . de de
. existentes no local . = 01/2014
laboratorio dos manutencdo | manutencdo
colaboradores
RedugaNo de Reduzir risco Retirada de Supervisao Laboratério .
exposicao de g . . Até
. fisico (ruido) compressor a vacuo de de
ruidos no . - . = 02/2014
laboratério no laboratorio do laboratorio manutencdo | manutencdo
Comprar EPI's
Reduzir adequados para todos
S exposicao a os Colaboradores Alta adm x .
Maximizag&o HSCOS Imolementar E Galpéo e Até
do uso de EPIs . . mpter Técnico de laboratério 02/2014
ambientais obrigatoriedade de Sequranca
identificados uso de EPI's sob pena 9 ¢
de sofrer adverténcias
Comprar: cadeiras
apropriadas para
trabalhos no
laboratério e
Adocio de computador, apoios
¢ de pés e mesas
todas as I Alta adm
. Reduzir riscos adequadas para . ~ .
melhorias a . E Engenheiro Galpéo e Até
ergondmicos atividades no -
apontadas ao : . de Seguranga | laboratorio 02/2014
evidenciados computador, mesas
longo da P do Trabalho
pesquisa regulaveis, bancos

semi sentados, cintas
abdominais, entre
outros, bem como
intervalos de
descanso

Fonte: Autor da pesquisa (2013)

Aplicacdo deste plano de acdo deve ser realizada utilizado os métodos

expostos, assim como o tempo, local e responsaveis apontados.

Desta forma a
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incorporacao de politicas voltadas para prevencao de acidentes e doencas do trabalho
deve ser realizada para revitalizar sua politica ergonémica. Para tanto, além de adotar
as medidas expostas ao longo da pesquisa (que sera detalhada na ultima acéo
proposta neste plano de acdo), a empresa deve cumprir rigorosamente todos 0s
preceitos e limitacdes elencados no PPRA da empresa.

Neste contexto, ver se necessidade de reformulacdo do PPRA, adotando-
se nele as informacdes e acfes contidas nesta pesquisa. Esta acdo deve atualizar os
dados defasados do atual PPRA adotado pela empresa, maximizando a prevencao,
desde que as acdes sejam efetivamente cumpridas.

A reestruturacdo do galpao € importante para reduzir a incidéncia do calor
nos postos de trabalho analisando. Para tanto, a empresa deve realizar estudo para
determinar os locais onde podem se abrir mais janelas e areas de circulacao de ar,
principalmente no galpao. Observa-se que, embora as atividades sejam
desenvolvidas nas instalacbes da sua cliente, contratualmente podem ser exigidas
medidas preventivas de doenc¢as ocupacionais.

Paralelo a isso, deve haver a reestruturacao fisica do laboratorio, para que
se amplie o local de trabalho, facilitando o fluxo de atividades e dos colaboradores.
Para tanto, a empresa precisa somente reorganizar os moveis do posto de trabalho.
Atente-se que esta reorganizacdo deve levar em consideracdo o0s moveis e
eguipamentos (cadeiras, etc) que foram propostos ao longo da pesquisa.

A reducéo de exposicdo dos colaboradores a ruidos no laboratério, sendo
necessario estudos que permitam a realoca¢do do compressor a vacuo do laboratério
para outro local, sendo essa acdo importante em razdo da alta probabilidade de
incidéncia de problemas associados a este risco ambiental. Observa-se, também, a
necessidade de maximizacdo do uso de EPIs, para que se reduza ainda mais a
exposicdo a este e a outros riscos ambientais de trabalho. Para tanto, a empresa
deve comprar EPIs adequados a todos os colaboradores de instrumentacéo industrial,
assim como implementar a obrigatoriedade destes equipamentos, uma vez que é
costume dos colaboradores nao os utilizar.

A empresa deve adotar, ainda, todas as a¢cOes propostas ao longo da
pesquisa, tais como a compra das cadeiras ergondmicas, bancos ergondémicos
semissentados, apoios de pés, mesas apropriadas para computadores, cintas
abdominais, bancadas com nivel regulavel, politicas de ginastica laboral e intervalos

regulares de descanso entre atividades fatigantes. Observa-se que tais medidas
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devem ser realizadas o0 mais prevé possivel, ndo s6 na area do laboratério e galpéo,
mas em todos os setores da empresa, a fim de eliminar ou reduzir riscos ergondémicos
em todas as tarefas desenvolvidas pela empresa.

Como assinalado ao longo deste estudo, a acdo ergonémica é importante
para que a empresa adote a politica de protecdo a saude do trabalhador mais
adequada as suas necessidades. A implantacdo das acbes propostas, além de
auxiliar na prevencdo de doencas ocupacionais, reduzindo perdas qualitativas e
financeiras para a empresa, vai refletir imagem positiva junto a seus clientes,
demonstrando seu compromisso social com a qualidade e boas condi¢des de trabalho
de seus colaboradores. N&o fosse isso, pode-se mencionar que a implantacdo das
acOes sugeridas vao reduzir as reclamacfes de desconforto dos instrumentistas
industriais da empresa, motivando-os a trabalhar mais, maximizando, assim, a
producéo do setor.

Com efeito, diante da pesquisa apresentada, observa-se a necessidade de
adocao das medidas propostas, a fim de que reduzam a exposicao a riscos ambientais
identificados e incidéncia de queixas por parte dos colaboradores nas suas atividades

laborais, justificando, desta forma, a atuacao ergonémica realizada nesta pesquisa.



5 CONCLUSAO

A acdo ergondmica € largamente empregada por empresas de diversas
areas de atuacdo, sendo um instrumento hébil na prevencdo de doencas
ocupacionais. Por esta razao, foi realizado estudo ergondmico que se iniciou pelo
mapeamento do processo de instrumentacdo industrial realizado pela empresa,
ampliando o conhecimento a respeito de aspectos praticos das principais operacdes
que a compde.

Aplicado questionario aos colaboradores que atuam na instrumentacao
industrial, foi realizada a analise de demanda, sendo observada, nesta oportunidade,
aincidéncia de desconfortos e caracteristicas epidemiologicas da amostra em estudo,
resultando no interesse mais apurados na atuacdo ergonOmica sobre a tarefa
reservada a estes funcionarios.

Analisada a demanda, iniciou-se levantamento de riscos ergondmicos
inerentes ao posto de trabalho e a tarefa em questdo, o que resultou na andlise da
mesma. Posteriormente, foi realizada a andlise das atividades envolvidas no processo
de instrumentacdo industrial. Ressalta-se que a analise ergondémica do trabalho (AET)
culminou na elaboracdo de quadro de melhoria ergondmica apresentado na sec¢ao
anterior. Desta forma, todos 0s objetivos propostas pela pesquisa foram alcancados,
sendo observado o diagnéstico das condigBes ergondmicas da tarefa estudada.

Como a empresa trabalha sob a politica de implementar e gerir seus
processos produtivos de acordo com as diretrizes determinantes da qualidade total,
gue incorpora em seus ideias as condicfes favoraveis de trabalho de seus
colaboradores, sugere-se que a empresa em analise aprove o plano de melhorias
lancado pela pesquisa, executando as acdes ergondmicas elencadas no tempo
determinado, esperando-se, assim, a prevencédo de doengas ocupacionais nestes
colaboradores.

Quanto as dificuldades para elaboracdo do estudo, ndo se registrou
problemas ou dificuldades. No que refere a administracdo da empresa ou aos
colaboradores estudados, todos se mostraram solicitos em prestar todas as
informacgdes necessarias, assim como acesso as principais dependéncias da area de

estudo.
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E importante mencionar que o desenvolvimento da pesquisa foi de suma
importancia para evolucdo profissional do pesquisador, uma vez que foi perceptivel
as nuances inerentes ao contato direto com as atividades praticas da engenharia da

producao.
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APENDICE



APENDICE A — QUESTIONARIO APLICADO A COLABORADORES

Prezado Colaborador,

gostaria da sua participacdo na pesquisa para elaboracdo de trabalho académico,
fornecendo dados que irdo contribuir para os profissionais da area de manutencao e
instrumentacao industrial.

Agradeco antecipadamente a sua participacao!

2 Quanto tempo de exercicio da
funcao?

Até 01 ano;

1 Idade:

3 Em quais membros exerce mais
esforco fisico?

Superiores Entre 01 e 03 anos;
Inferiores Entre 03 e 05 anos;
Ambos Acima de 05 anos.

Marque APENAS UMA DAS ALTERNATIVAS das gquestdes abaixo que represente a
sua realidade, seguindo o critério a seguir: 1 = FRACO, 2 = REGULAR/BAIXO, 3 =
BOM/NORMAL, 4 = OTIMO/ALTO e SR = SEM RESPOSTA.

o N
AFIRMATIVAS 21 3] 2| 2|8
<| o| 8| 2|54
m | < &
o o
4. Qual o nivel de influéncia das informacfes obtidas 11213]|4]|SR
na tarefa prescrita pela empresa para realizacdo do
trabalho, a exemplo de: Como devo realizar meu
trabalho?
5. Nivel de importancia de suas ferramentas para a 1]12]3]4]SR

realizacdo de seu trabalho?
6. Qual o grau e satisfacdo sobre as condi¢cdes de uso 11213]|4]|SR
e de avancgo tecnoldgico das ferramentas e EPI's
utilizados no seu trabalho?

7. Qual o nivel da forca fisica exercida em sua 1]12]3]4]SR
atividade no trabalho?

8. Nivel de movimentos repetitivos na realizacio do 1]2]3]4]SR
trabalho?

9. Qual o ritmo (VELOCIDADE) estabelecido no seu 112|3]4]SR
trabalho?

10.Qual a freqiiéncia de pausas durante o trabalho? 112|3]4]SR

(dgua e idas ao sanitario)

11.Qual o nivel de cansa¢co mental ao fim do dia?




12. Vocé sente atualmente algum desconforto nos membros superiores, coluna ou
membros inferiores?

()Sim ( )Nao

13. Marque com um “X”, na figura abaixo, o(s) local(is).

Fonte: http://studiovspersonal.esporteblog.com.br/r806/CORPO-HUMANO/

14- Qual é o desconforto?

( )Cansaco ( ) Dor () Exposicdo ao calor
( )Formigamento ou adormecimento (  )Perda da forca ( ) Exposicéo a
ruido

15- Qual a origem do desconforto?
() Trabalho repetitivo () Levantamento de peso ( )Tempo excessivo em pé
( )Tempo excessivo em sentado ( )Tempo excessivo em curvado

16- O que vocé sente, vocé classifica como.
( )Muito forte ( )Moderado ( )Leve

17- O que vocé sente, melhora com o repouso?
(  )Anoite ( )Nosfinaisde semana (  )Durante o revezamento de Turmas
( ) Férias () Nao melhora

18- Ja fez tratamento médico alguma vez por algum disturbio ou lesdo em membros
superiores ou coluna? Se sua resposta for (Sim) descreva o tipo de lesao.
( )Sim ( )N&o



http://studiovspersonal.esporteblog.com.br/r806/CORPO-HUMANO/

19- Quais sao as situacdes de trabalho ou postos de trabalho, tarefas ou atividades
gue, em sua opiniao, contém dificuldade importante ou desconforto que causam fadiga
ou mesmo dor?

NN NN
N N N N

20. Vocé acha que a empresa investe no conforto ergondmico do desenvolvimentos
das atividades que vocé realiza?
( )Sim ( )Nao



