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RESUMO

Este estudo apresenta a Analise Ergonomica do Trabalho realizada na fungio
de um operador de maquina extrusora. A avaliacio embasou-se através de
revisao bibliografica de autores especialistas na area. O principal objetivo do
trabalho foi detectar possiveis situagées de risco aos quais estio expostos os
colaboradores envolvidos na atividade, e conseqiientemente sugerir melhorias
para prevencao das doencas ocupacionais, relacionadas a ma postura e
decorrentes de movimentagdes corporais incorretas. Utilizou-se o método
RULA e detectou-se um nivel de risco extremo na execucgio da atividade. Apos
identificacdo dos riscos propde-se melhoria para o posto de trabalho. O
emprego deste método bastante eficaz, considerando-se a auséncia de custos
inerentes a utilizagdo de ferramentas para a avaliacio ergondémica e o
diagnéstico célere da situacdo problema. As tabelas sistematizadas
corroboram para a rapidez no resultado e qualificam o método como uma
alternativa viavel para as pequenas empresas.

Palavra-chave: Analise Ergonémica do Trabalho, Situacdes de Risco, Método
RULA.
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fadiga e monotonia das atividades realizadas durante a jornada de trabalho, assim
como a execugao de uma determinada tarefa sem qualquer critério.

Diante deste contexto, esta pesquisa foi realizada em uma empresa de
produtos eletrénicos. E tem como finalidade analisar os riscos de sobrecargas
potenciais por um operador de extrusora na execugao de suas atividades, buscando

uma melhor adequacgao do trabalho ao homem.

1.1.1 Objetivo geral

Analisar os riscos de sobrecargas potenciais por um operador no

desenvolvimento de atividades em uma maquina extrusora.

1.1.2 Objetivos especificos

Identificar as atividades desenvolvidas por um operador de extrusora;
Avaliar qualitativamente as atividades desenvolvidas;

Avaliar as sobrecargas posturais utilizando o método RULA ;
Diagnosticar os eventuais riscos posturais;

Propor melhorias para minimizar os acidentes de trabalho a padrées seguros.

1.1.3 Justificativa

O controle planejado da seguranga no trabalho, bem como, a postura
profissional do trabalhador tem sido hoje um diferencial competitivo para as
organizagdes. A falta deste controle pode gerar elevados gastos no processo
produtivo e, conseqlientemente, uma queda na produtividade. O planejamento da
seguranga dos processos industriais tem a finalidade de gerar dados e informagées
através de relatérios, sobre equipamentos ou maquinas e pessoas auxiliando na
analise critica dos dados colhidos e contribuindo para tomadas futuras de decisdes.

Ao analisar os fatores de producao de um bem ou servico, consegue-se
determinar os melhores métodos de trabalho, as melhores maquinas em fungéo dos
padrées de seguranga e produtividade, porém, ndo sao estes aspectos que se
verificam na maioria das industrias em que a produtividade ndo esta aliada a

seguranga das pessoas, nem mesmo, as condigbes ambientais do setor de trabalho.



14

Tendo em vista tais problemas relacionados a fatores que ocorrem
durante o desempenho das atividades, fatores estes que decorrem na queda de
produtividade, nimero excessivo de paradas de maquinas e acidentes, bem como,
riscos em potencial devido a estrutura fisica do local de trabalho, e métodos que
levam os trabalhadores a sofrerem cansago fisico e mental, gerando desconforto e
lesbes musculares, percebe-se a necessidade de uma analise ergonémica do
trabalho, para compreensdo da origem destes problemas e através deste
diagnéstico a aplicagdo de medidas corretivas.

Neste sentido a utilizagdo do método Rapid Upper Limb Assessment
(RULA) neste trabalho sera de fundamental importancia para a avaliagdo das
posturas que o operador executa no decorrer da atividade, com a aplicagao do

método sera possivel detectar quais serao os riscos a que o operador esta exposto.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 Historico da Ergonomia

Desde os primérdios da relagao trabalho educagao, muitas técnicas foram
desenvolvidas para aperfeicoar métodos visando minimizar problemas de saude
ocupacional, bem como reduzir os indices de acidentes de trabalho. Foi 0 médico
italiano Bernardino Ramanzzini que publicava em 1700 um livro com elevada
repercussdo em todo o mundo: tratava-se da obra “De Morbis Artificum Diatriba”,
que, por este motivo foi cognominado o “Pai da Medicina do Trabalho”. Neste
famoso livro, o autor descreve uma série de doencas relacionadas a cerca de 50
profissdes diversas e diversas perguntas incluindo: “Qual é a sua ocupagao’.

A importancia deste trabalho de Ramanzzini ndo pode ser bem avaliada
na época devido ao numero reduzido de trabalhadores e oficios, considerado um
sistema de trabalho muito peculiar. Diante disto, os casos de doengas ocupacionais
ou profissionais eram muito pequeno; assim, ndo obstante as corporagbes néo
disporem de médicos para atender seus trabalhadores, tais profissionais
praticamente ignoraram o trabalho de Ramanzzini, cuja importancia sé seria
reconhecida um século mais tarde.

Entre 1760 e 1830, ocorreu na Inglaterra um movimento destinado a
mudar profundamente toda a histéria da humanidade: A Revolugéo Industrial, marco
inicial da moderna industrializacdo, teve a sua origem com o aparecimento da
primeira maquina de fiar. O advento das maquinas, que fiavam em ritmo muitissimo
superior ao do mais habil artifice, tornou possivel elevar a produgéo de tecidos em
niveis, até entdo, nunca imaginados.( LIDA, 1990).

Com a descoberta da méquina a vapor, as industrias puderam ser
construidas em locais diversos, em que fosse abundante a mao-de-obra. Nas
grandes cidades inglesas, o baixo nivel de vida e as familias com numerosos filhos,
garantiram um suprimento facil de méao-de-obra, sendo aceitos, como trabalhadores,
ndo s6 homens, mas também mulheres e mesmo criangas, sem quaisquer restricées

quanto ao estado fisico. A mao-de-obra era selecionada através de intermediarios
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inescrupulosos que percorriam as grandes cidades inglesas, arrebanhando criancas,
que lhes eram vendidas por pais miseraveis, e revendidas a libra por cabeca, aos
empregadores que, anciosos por obter um suprimento inesgotavel de mao-de-obra
barata, se comprometiam a aceitar uma crianga débil mental para cada doze
criangas sadias. (ETIENNE GRANDJEAN, 1998)

Devido ao tipo de mao-de-obra selecionada para o tipo de trabalho aliado
as condicoes precarias das fabricas resultaram-se problemas ocupacionais
extremamente sérios. Os acidentes de trabalho eram numerosos e as mortes,
principalmente de criangas, eram muito frequentes. Nesta época, ndo existiam
limites de horas para o trabalho, homens, mulheres e criangas iniciavam suas
atividades de madrugada , s6é terminando ao final do dia. As condigdes de trabalho
eram precarias, a iluminacéo, a ventilagao e o ruido eram prejudicial ao ser humano.
Isto contribuiu para o aumento de doencgas de toda a ordem entre os trabalhadores.
(DUL & WEEDMEESTER, 2004)

No século XIX, Frederick Winslow Taylor langou seu livro “Administracao
Cientifica”, com uma abordagem que buscava a melhor maneira de executar um
trabalho e suas tarefas. Mediante aumento e redugao do tamanho e peso de uma pa
de carvao, até que a melhor relagao fosse alcangada, Taylor triplicou a quantidade
de carvao que os trabalhadores podiam carregar num dia. (ETIENNE GRANDJEAN,
1998)

Ja no inicio dos anos 1900, Frank Bunker Gilberth e sua esposa Lilian
expandiram os métodos de Taylor para desenvolver “Estudos de Tempos e
Movimentos” o que ajudou a melhorar a eficiéncia, eliminando passos e agbes
desnecessarias. Ao aplicar tal abordagem. Gilberth reduziu o nimero de movimentos
no assentamento de tijolos de 18 para 4,5 permitindo que os operarios
aumentassem a taxa de 120 para 350 tijolos por hora. (DUL & WEEDMEESTER,
2004)

Durante a segunda guerra mundial ocorreu o advento de maquinas e
armas sofisticadas, impondo regras de raciocinio légico para os operadores de
maquinas, onde estes deveriam ter criatividade, atencdo, analise da situagéo e
coordenacgao motora e visual. (ETIENNE GRANDJEAN, 1998).
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2.1.1 A Ergonomia Pés-Guerra

Segundo LIDA (1990) foi apés a segunda guerra mundial que iniciaram as
reunibes na Inglaterra, para aplicagdo do estudo da ergonomia como meio de
melhorar a produtividade e as condi¢des de vida da populacdo e em especial dos
trabalhadores. Os Norte-Americanos receberam tal proposta com certo descrédito e
foram taxados de “homem dos botdes” por aplicarem muito tempo no estudo das
funcionalidades dos controles (Knobs).

Conforme o autor, ap6s o incentivo em pesquisas na area de Ergonomia
apoiada pelo Departamento de Defesa dos EUA houve uma grande mudanca
decorrente da conotagao militarista adquirida pelo human factors (fatores humanos)
que persiste até hoje. Através desta abertura, foram aplicados os métodos para o
aperfeicoamento de aeronaves, submarinos e para pesquisa espacial. Mais
recentemente os fatores humanos comegaram a ser aplicados, com maior destaque,
nas industrias nao-bélicas.( LIDA, 1990)

Hoje a Ergonomia é aplicada em praticamente todos os paises do mundo.
A partir de entado, transformou-se em rotina a realizagédo de congressos nacionais e
internacionais para discussdo sobre o tema nesta area de conhecimento. Caso,
fossem aplicadas todas as técnicas ja estudadas e dispostas em acervos
bibliograficos em todas as forgcas de trabalho, certamente, seria reduzido o
sofrimento dos trabalhadores e aumentava-se a produtividade e as condigdes de
vida em geral. (LIDA, 1990)

2.1.2 Ergonomia no Brasil

De acordo com Dul jan e Weerdmeester Bernard (2004) a ergonomia é
baseada em areas cientificas tais como a antropometria, a biomecanica, a fisiologia,
a psicologia a toxicologia, engenharia mecéanica, desenho industrial, eletrénica,
informatica e geréncia industrial. Tais ciéncias desenvolveram técnicas e métodos
para melhoria do trabalho e das condi¢des de vida dos trabalhadores.

Segundo a Fundacentro (1981, V.1), as atividades de Seguranca e

Higiene do Trabalho visam proteger os trabalhadores dos riscos decorrentes de
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acidentes fisicos, quimicos e biolégicos de moléstias profissionais, evitarem a fadiga
ocupacional faz com que o trabalhador melhore seu desempenho e sua aptido.
Esta analise visa a proteger a saide do homem no exercicio do seu trabalho. Para
contribuir na formagéo da equipe de Saude Ocupacional de uma empresa, além do
pessoal meédico, paramédico, entre outros, deve-se solicitar a contribuicdo de
engenheiros, quimicos, psicélogos, educadores e estatisticos.

A Engenharia desempenha um importante papel em Saude Ocupacional.
Sua atuacdo inicia j& na fase de planejamento de uma industria. No projeto de
construgéo da fabrica devem ser analisadas e encontradas solugbes satisfatérias
para uma série de fatores que influenciam na Seguranga, tais como: pisos néo
derrapantes, iluminagao adequada ao tipo de servigo a ser realizado, ventilagdo que
propicie conforto térmico, instalagdes elétricas protegidas, elevadores seguros, entre
outras.

Ao decorrer de décadas de evolugao tecnoldgica, as estatisticas mostram
melhorias das relagcbes de trabalho entre o homem e o meio laboral, porém, com
todas as preocupacgdes e técnicas desenvolvidas na tentativa de se eliminar os
acidentes de trabalho, ainda, o processo produtivo depara-se com os objetivos de
desempenho em que se exige para execucdo de um bem ou servigo, hoje, um dos
grandes problemas enfrentados pelas organizagées, e que faz a diferenca
competitiva, € o tempo de produgéo. Isto faz com que a atengado dos trabalhadores
seja redobrada o que contribui para um risco potencial de acidente de trabalho. (DUL
& WEEDMEESTER, 2004)

Outro fator preponderante exigido hoje em dia pelos consumidores é a
qualidade do produto, a qual exige dos empresarios a reducdo dos custos de
produgao. Tais redugdes de custos, leva aos empresarios a exigirem mais dos seus
trabalhadores, aumentando a carga de trabalho e a super especializagbes; com o
objetivo da redugéo do quadro de funcionarios. (ETIENNE GRANDJEAN, 1998).
Diante de tantas mudangas de comportamentos exigidos pelo mundo do trabalho, o
homem fica exposto a fatores de riscos constantes provocados pelos novos

paradigmas.

2.2 Definigoes de Ergonomia
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O termo ergonomia segundo a (IEA, 2000), Associacédo Internacional de
Ergonomia derivado das palavras gregas ergon (trabalho) e nomos (lei natural). E a
disciplina cientifica relacionada ao entendimento das interagcdes entre os seres
humanos e outros elementos de um sistema, e também é a profissdo que aplica
teoria, principios, dados e métodos para projetar a fim de aperfeicoar o bem-estar
humano e o desempenho geral de um sistema, os ergonomistas contribuem para o
projeto e avaliagao de tarefas, trabalhos, produtos, ambientes e sistemas, a fim de
torna-los compativeis com as necessidades e limitagées humanas.

A ergonomia é o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem, pode-se
dizer que a ergonomia se aplica ao projeto de maquinas, equipamentos, sistema e
tarefas, com o objetivo de melhorar a seguranga, saude, conforto e eficiéncia no
trabalho. Define-se ainda a ergonomia como o “estudo do relacionamento entre o
homem e seu trabalho, equipamento e ambiente, e particularmente aplicacdo dos
conhecimentos de anatomia, fisiologia e psicologia na solugdo dos problemas

surgidos desse relacionamento” (Ergonomics Research Society, Inglaterra).

2.3 Dominios de Especializagao

Segundo a Fundacentro (1981) de acordo com a Associagao Internacional
de Ergonomia, esta é dividida em trés métodos de especializagdo. Sao eles:

Ergonomia fisica: este tipo de ergonomia lida com as respostas do corpo
humano a carga fisica e psicolégica. Tépicos relevantes incluem manipulagéo de
materiais, arranjo fisico de estagdes de trabalho, demandas do trabalho e fatores tais
como repeticao, vibragao, forca e postura estatica, relacionada com lesées musculo-
esquelético;

Ergonomia cognitiva: também conhecida engenharia psicolégica, refere-
se aos processos mentais, tais como percepg¢ao, atencao, cognicao, controle motor e
armazenamento e recuperagdo de memoaria, como eles afetam as interagées entre
seres humanos e outros elementos de um sistema. Tais topicos incluem carga
mental de trabalho, vigilancia, desempenho de habilidades, tomada de deciséo, erro

humano e treinamento;
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Ergonomia organizacional: ou macroergonomia, relacionada com a
otimizagdo dos sistemas socio-técnicos, incluindo sua estrutura organizacional,
politicas e processos. Tais itens sado relevantes e incluem trabalho em turnos,
programacéao de trabalho, trabalho em equipe, teoria motivacional, superviséo,

trabalho a distancia e ética.

2.4 Objetivos e Competéncias da Ergonomia

Segundo LIDA (1990) os objetivos da ergonomia sdo: a seguranga,
satisfacdo e o bem estar dos trabalhadores no seu relacionamento com os sistemas
produtivos. A eficiéncia vira com o resultado. Em geral, ndo se aceita colocar a
eficiéncia como sendo o objetivo principal da ergonomia, porque ela, isoladamente,
poderia significar sacrificio e sofrimento dos trabalhadores e isso é inaceitavel,
porque a ergonomia visa, em primeiro lugar, o bem estar do trabalhador, os objetivos
ja fazem parte da preocupacgao normal dos projetistas.

A diferenca é portanto que a ergonomia trata desses assuntos
cientificamente, tendo acumulado conhecimentos e metodologias para interferir,
tanto durante o projeto como durante a operagdo de sistemas produtivos, com
razoavel certeza de produzir resultados satisfatérios. (DUL & WEEDMEESTER,
2004)

2.5 Areas de Atuagio

De acordo com Wisner (1987) a contribuicdo ergonémica é classificada
em ergonomia de concepgdo, ergonomia de corregdo e ergonomia de
concientizagao:

Ergonomia de concepg¢ao — é aquela que é realizada durante a fase
inicial do projeto do produto, da maquina ou ambiente de trabalho. Esta fase &
considerada a melhor pois podem ser consideradas todas as alternativas e podem
ser examinadas, porém, exige um maior conhecimento e experiéncia sobre o

assunto, porque as decisbes sdo realizadas em situagbes hipotéticas. Tais
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especializagbes podem reduzir os riscos buscando informagbes estatisticas
semelhantes as ja existentes ou construindo modelos tridimensionais (“mock-ups”)
em madeira ou papeldo. Isto faz com que os custos com a implantagédo nesta fase
seja relativamente reduzidos;

Ergonomia de Corre¢cdo — é aplicada para corrigir problemas em
situagcbes de inseguranga, postura profissional ou ainda na fadiga excessiva, em
doengas ou na qualidade e quantidade da producgéo, desde que, isto possa colocar
em risco a saude do trabalhador. Este tipo de correcdo deve ser bem analisado,
pois, em alguns casos podem ser muito oneroso e de dificil mudangas que podem
implicar em altos valores e perda de producéo;

Ergonomia de Conscientizacdao — é um problema que depende das
pessoas envolvidas no sistema, desde os gestores de RH, chefias como também do
préprio operador, visto que, as maquinas e equipamentos de um modo geral,
embora sob constantes manutencgdes, perdem suas eficiéncias com o desgaste
natural de acordo com o tempo. Isto faz com que, o operador tenha maior nivel de
conhecimento dos riscos inerentes e que estes sejam constantemente reciclados
quanto ao uso e a segurang¢a das maquinas. Em alguns casos, em que o nivel de
inseguranga ou problema afeta a coletividade, deve-se solicitar uma intervengao do
sindicato da categoria para viabilizar as condi¢des, solicitando, se necessario,

contribuicdo da delegacia regional do trabalho.

2.6 Custo para Empresa e Custo para o Brasil

As decisdes nas empresas geralmente costumam ser tomadas com base
em dados objetivos, muitas vezes baseadas na andlise de custo e beneficio. Isso
significa dizer que qualquer tipo de investimento sé sera realizado se os beneficios
previstos forem maiores que os seus custos. A ergonomia também, se tiver
pretensées de ser aceita pela administragdo superior da empresa, devera estar
preparada para comprovar, objetivamente, que as suas propostas produzem
beneficios que superem os custos. ( LIDA, 1990)

A andlise de custo e beneficios em ergonomia ndo é tdo simples quanto,

por exemplo, o caso de compra e venda de mercadoria. Nas comparagdes entre
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custo e beneficios a primeira parte, referente aos custos, geralmente é determinada
com maior facilidade e costuma incidir a curto prazo. Ja os beneficios ndo sao
facilmente quantificaveis. Eles podem incluir itens como conforto e seguranca dos
trabalhadores, que nem sempre podem ser traduzidos em termos monetarios, pelo
menos a curto prazo. Em outros casos, sdo representados por fatores intangiveis
como acidente ou degradagdes de qualidade que foram evitados (quanto custaria se
tivesse ocorrido?).

Com o custo, em geral, sdo computados, o de maquina e equipamentos, o
de substituicdo de pegas, a manutengao, os operacionais, a quebra de produtividade
durante a fase de mudanca, a selegcdo e treinamento de pessoal e outros
semelhantes. Os beneficios séo representados pelos bens e servigos produzidos. No
caso de mudancga proposta na producédo, devem ser estimados os aumentos de
produtividade e de qualidade, a reducdo dos desperdicios, as economias de
energias, mao-de-obra, manutencao, e assim por diante. ( LIDA, 1990)

Existem outros beneficios de mais dificil mensuragao, como redug¢ao das
faltas de trabalhadores devido a acidentes e doengas ocupacionais. Finalmente,
existem os beneficios chamados de intangiveis, que nao podem ser calculados
objetivamente, mas, apenas estimados, mas nem por isso menos importantes, como
a satisfacdo do trabalhador, conforto, a redugcéo da rotatividade e o aumento da

motivacdo e do moral dos trabalhadores. ( LIDA, 1990)

2.7 Fatores de Risco

Segundo DUL & WEEDMEESTER (2004), alguns fatores sé&o

considerados fatores de risco na ergonomia, séo eles:

> Trabalho automatizado onde o trabalhador ndo tem controle sobre suas

atividades (caixa, digitador, entre outros);

> Obrigatoriedade de manter o ritmo acelerado de trabalho para garantir a

producéo;

> Trabalho fragmentado, onde cada um exerce uma unica tarefa de forma

repetitiva;

> Trabalho rigidamente hierarquizado, sob pressdo permanente das chefias
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Consideragdes gerais sobre as atividades:

A atividade de trabalho é a mobilizagao total do individuo, em termos de
comportamentos, para realizar uma tarefa que é prescrita;
Trata-se, entdo, da mobilizacdo das fungdes fisioldgicas e psicoldgicas de
um determinado individuo, em um determinado momento;
A parte observavel da atividade (sensoério-motora) pode ser evidenciada
pelo conjunto de agbes de trabalho que caracteriza os modos operativos;
A parte nao observavel (mental) pode ser caracterizada pelos processos
cognitivos: sensacgao, percepgao, memorizagao, tratamento de informacéao e tomada

de deciséo.

De acordo com LIDA (1990) a analise ergondmica de uma situagdo de um
ou mais postos de trabalho pode variar de acordo com as ocorréncias relativas as
atividades laborais. Tais abrangéncias séo classificadas em analise de sistemas e
analise dos postos de trabalho.

A analise de sistemas é aquela realizada de forma global dentro da
organizagao, onde, sdo analisados todos os trabalhadores e maquinas visando
compreender a relagdo entre o homem e a maquina. Este tipo de analise com o
decorrer do tempo deve ser pontual, ou seja, deve-se analisar cada posto de
trabalho individualmente.

Ja na anadlise dos postos de trabalho verifica-se apenas parte do
sistema onde atua o trabalhador. Sao verificados neste tipo de analise, a postura e o
movimento do trabalhador e das suas exigéncias fisicas e psicolégicas. A analise
ideal segundo LIDA (1990) é aquela realizada verificando principalmente o ambiente

fisico onde operam o conjunto homem — maquina.

2.9 Ferramentas De Analise De Riscos

2.9.1 Método RULA

De acordo com Pavani (2006), o método RULA é um instrumento agil e

veloz, utilizado para avaliar a sobrecarga biomecanica dos membros superiores e do
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pescoco em uma tarefa laboral. Lopez (2004) aponta como vantagem do método a
facilidade de aplicagdo sem a necessidade de equipamentos especiais, o que
oportuniza uma rapida disseminacdo a baixo custo, e ainda as avaliagbes s&o
realizadas nos proprios ambientes laborais sem necessidade de interromper o
trabalho.

A avaliagéo inicia-se pela observagao do trabalhador executando os ciclos
de trabalho por diversas vezes, e a selegdo da postura a ser avaliada podera ser em
fungéo da duragdo do procedimento ou ainda levando-se em conta a pior postura
adotada pelo trabalhador na execucéo da tarefa (LOPEZ, 2004). Estas observagoes,
se possivel, deverao ser fotografadas e/ou filmadas, para que uma analise mais
criteriosa seja realizada posteriormente.

O método Rula é um método desenvolvido para estimar os riscos
ergondmicos relacionados ao trabalho. Este método possibilita um rapido
levantamento dos riscos das posturas adotadas pelos trabalhadores. A analise pode
ser conduzida antes e depois de uma melhora ergondmica ter sido aplicada na area
de trabalho para demonstrar que a intervengéo diminuiu o0s riscos ergondmicos
existentes, diminuindo assim o risco de leséo.

O método de analise RULA requer pouco tempo para ser completado. Sua
base &€ composta por 3 diagramas (Base de Pontuacao do Grupo A, Base de
Pontuacgao do Grupo B e Protocolo Pratico de Pontuacdo RULA) e 4 tabelas (Tabela
de Calculo da Pontuagao do Grupo A,Tabela de Calculo da Pontuagéo do Grupo B,
Preenchimento das Colunas 2 e 3 e Pontuagao Final) que dividem o corpo em dois
grupos, o grupo A e o grupo B. O grupo A inclui os bragos, os punhos e antebragos
enquanto que o grupo B inclui o pescogo, tronco e membros inferiores de uma
maneira geral. Estes diagramas e tabelas faciltam a identificagdo das possiveis
amplitudes de movimentos das articulagbes observadas, que sdo classificadas em
categorias de agao (SETTI, 2006).

2.9.1.2 Procedimentos para preenchimento das tabelas
Para o preenchimento da tabela n° 1, que compde-se de 3 colunas

(Brago, Antebrago e Punho), é preciso comparar os movimentos das atividades com

os que estéo representados no diagrama n® 1.
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Tabela 1 — Calculo da Pontuagao do Grupo A

GRUPO A
CALCULO DA PONTUACAO PARCIAL A
BRACO | ANTEBRACO PUNHO
1 2 3 4
Rot.
Punho | Rot. Punho | Rot. Punho | Rot. Punho

1 2 1 2 1 2 1 2

1 1 1 2 2 2 2 3 3 3
2 2 2 2 2 3 3 3 3

2 2 3 3 3 3 3 4 4

2 1 2 S 3 3 3 4 4 4
2 3 3 3 3 3 4 4 4

3 3 4 4 4 4 4 § 5

3 1 3 3 4 4 4 4 5 5
2 3 4 B & 4 4 5 5

3 4 4 4 4 4 5 5 9

4 1 4 4 4 4 4 5 5 5
2 4 4 4 4 4 5 5 5

3 4 4 4 5 5 2] 6 6

9 1 5 5 5 5 5 6 6 7
2 5 6 6 6 6 7 7 &

3 6 6 6 Fé 7 7 7 8

6 1 7 7 7 T 7 8 8 8
2 8 8 8 8 8 9 9 9

3 9 9 9 9 9 9 9 9

Para o preenchimento da coluna brago da tabela n° 1, verifica-se a
posicdo do brago do trabalhador na execugdo da tarefa e a compara aos

movimentos conforme o diagrama n° 1. De acordo com a tabela a seguir:



Tabela 2 - Demonstracao da pontuagio do bracgo
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PARTE
DO POSIGAO | GRAUS | MOVIMENTOS | PONTUAGAO | OBERVAGCAO
CORPO
B P Maximo | Para frente ou 3
rago ertica
20° para tras. Soma-se 1
ponto a este
> que
total caso o
_ 20%e Para frente ou
Braco Vertical o . 2 trabalhador
atingir para tras.
tenha que
45°
elevar ou
> que .
abduzir os
_ 45°e .
Braco Vertical o Para frente 3 ombros.Retira
atingir
1 ponto deste
90°
total caso o
brago do
trabaihador
> que ;
Brago | Vertical s ) Para frente 4 esteja
90 suportado por
algumas
superficie.

Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor
Para o preenchimento da coluna antebrago da tabela n°® 1, verifica-se a

posicdo do antebrago do trabalhador na execugédo da tarefa e a compara aos

movimentos conforme mostra o diagrama n° 1. De acordo com a tabela a seguir:

Tabela 3 — Demonstracao da pontuagao do antebraco
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PARTE
DO GRAUS | MOVIMENTOS | PONTUAGAO | OBERVAGAO
CORPO

90° até Para baixo ou Se o0 antebrago
Antebracgo _ 1
60° ou para cima estiver afastado do
100° corpo durante a
execugao do
movimento ou se
0° até _
Para baixo ou ambos se
Antebrago | 60° ou _ 2
para cima cruzarem deve-se
>100°

somar mais 1

ponto a este total.

Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor

Para o preenchimento da coluna punho da tabela n° 1, é preciso verificar
a posicdo do punho do trabalhador na execugcdo e comparar aos movimentos

conforme mostra o diagrama n° 1. De acordo com a tabela abaixo.

Tabela 4 — Demonstracao da pontuagao do punho
PARTE

DO POSICAO | GRAUS | MOVIMENTOS | PONTUAGAO | OBERVAGAO
CORPO

_ Nao houve
Punho Horizontal 0° 1 Se houver
deslocamento _ _
desvio radial
_ ) Houve
Punho Horizontal | Até 15° 2 soma-se um
deslocamento
ponto a este
' >que Houve
Punho Horizontal 3 total.

15° deslocamento

Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor
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Para a coluna Rotagdo do Punho da tabela 1,existem duas opcédo de

preenchimentos:

1 - Pontuacéao 1 caso a rotagao seja intermediaria;

2 — Pontuacgéo 2 caso a rotagdo seja extrema.

Ao combinar estas pontuagdes na tabela, define-se a pontuagéo para o grupo .

Diagrama 1 — Base de Pontuacao do Grupo A

POSTURA DO BRACO
1 2 3

Angulacdo até 20° Angulacdo > 20° Angulacao > 200

para frente ou para até 45° para tras até 45° para frente

tras a pontuacao sera =1 a pontuacao sera=2 a pontuacéo sera =2

Angulacéo de 90° para

frente a pontuagéo sera =4

Angulagdo > 45° até 90°

para frente a pontuacao sera =3
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Numero inadequado de funcionarios;
Jornadas prolongadas de trabalho, com freqliente realizacéo de horas extras;
Auséncia de pausas durante a jornada de trabalho;

Trabalho realizado em ambientes frios , ruidosos e mal ventilados:

YV V. VYV VYV V

Mobiliario inadequado (cadeiras, mesas etc.), que obriga a adocdo de

posturas incorretas do corpo durante a jornada de trabalho.

2.7.1 Postura

A postura é um estado dindmico resultante do funcionamento dos
sistemas sensorial e motor que atuam em conjunto para alcangar uma acdo
funcional. O sistema de controle postural busca dois objetivos comportamentais: a
orientagao e o equilibrio corporal. A orientagdo postural refere-se a manutencéo da
posicdo de segmentos corporais em relagdo a outros segmentos corporais e em
relagéo ao ambiente. O equilibrio postural refere-se ao controle das forgas internas e
externas atuando no corpo em situagbes estaticas ou dindmicas. Estes dois
objetivos comportamentais, orientagdo e equilibrio postural, sdo alcancados pelo
sistema de controle postural através de uma interagdo continua da informacéo
sensorial com atividade motora. (LIDA, 1990)

A postura corporal é definida como um arranjo relativo das partes do
corpo e, como critéerio de boa postura, é definido como sendo o equilibrio entre essas
estruturas de suporte do corpo, musculos e ossos. J& a ma postura ocorre quando
existe falta de relacionamento entre varias partes do corpo, o que induz ao
desequilibrio do corpo em suas bases de sustentacdo, os profissionais da area de
saude deparam-se com situagcdes complexas no trabalho, onde ocorrem interacées
de varias tarefas levando a uma carga de trabalho relacionado a um esforco
despendido pelo aparelho musculo-esquelético.

Além de conhecer a regulagdo do movimento, é de fundamental
importancia conhecer também os principios basicos que regem a mecanica corporal.
“Um conhecimento dos principios do movimento corporal e habilidade para aplica-los
sdo importantes tanto para a enfermagem como para o paciente. A compreensao

destes principios e de sua aplicagéo frente as mais variadas atividades executadas
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contribuira para facilitar as intervengées fisicas com o paciente e a maneira correta
de se posicionar. ( LIDA, 1990)

2.7.1.1 Postura do Corpo

O corpo assume trés posturas basicas que sdo: as posicbes deitada,
sentada e de pé. Em cada uma dessas posturas estdo envolvidos esforgos
musculares para manter a posicéo relativa de partes do corpo. Posi¢do deitada - néo
ha concentracdo de tensdo em nenhuma parte do corpo. O sangue flui livremente
para todas as partes do corpo, contribuindo para eliminar os residuos do
metabolismo e as toxinas dos musculos, provocadores de fadiga. Portanto é a
postura mais recomendada para repouso e recuperacéo da fadiga; Posicdo sentada
- exige atividade muscular do dorso e do ventre para manter esta posicéo.
Praticamente todo o peso do corpo é suportado pela pele que cobre o osso isquio,
nas nadegas.

A postura ligeiramente inclinada para frente € mais natural e menos
fatigante que aquela ereta. A posicdo de pé - consiste numa posicdo altamente
fatigante porque exige muito trabalho estatico da musculatura envolvida para manter
essa posicdo. As pessoas que executam trabalhos dindmicos em pé, geralmente
apresentam menos fadiga que aquelas que permanecem estaticas ou com pouca
movimentagao. (DUL & WEEDMEESTER, 2004)

A posicdo sentada, em relagdo a posicdo de pé, apresenta ainda a
vantagem de liberar os bragos e pés para tarefas produtivas, permitindo grande
mobilidade desses membros e, além disso, tem um ponto de referéncia
relativamente fixo no assento. Na posicdo de pé, além da dificuldade de usar os
proprios pés para o trabalho, frequentemente necessita-se também do apoio das
mé&os e bragos para manter a postura e fica mais dificii manter um ponto de
referéncia. (ETIENNE GRANDJEAN, 1998)

Muitas vezes, projetos inadequados de maquinas, assentos ou bancadas
de trabalho obrigam o trabalhador a usar posturas inadequadas. Se estas forem
mantidas por um longo tempo, podem provocar fortes dores localizadas naquele
conjunto de musculos solicitados na conservagdo dessas posturas. (DUL &
WEEDMEESTER, 2004)
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Risco de dores
~ Pésepernas (varizes) o

Musculos extensores do dorso

Em pé

Sentado sem encosto

' Assento muito alto - ~ Parte inferior das pernas, joelhos e pés
“Assento muito baixo .  Dorso e pescogo ]

~ Ombros e bracos

Bragos esticados
Pegas inadequadas em ferramentas ~ Antebragos

Fonte: Dul e Weedmeester, 2004 - - -

2.8 Bases da Ergonomia para Analise Ergonémica do Trabalho (AET)
2.8.1 Definigao e objetivo

Segundo Chiavenatto (2000), Andlise Ergondmica do Trabalho é um
método cientifico para analisar a organizagdo do trabalho operario. Baseia-se no
estudo dos movimentos corporais do ser humano, necessarios para executar uma
tarefa, e na medida do tempo gasto em cada um desses movimentos. A seqiiéncia
dos movimentos necessarios para executar a tarefa é baseada em uma série de
principios de economia de movimentos, sendo que o melhor método é escolhido
pelo critério do menor tempo gasto.

O desenvolvimento do melhor método é feito geralmente em laboratério
de engenharia de métodos, onde os diversos dispositivos, materiais e ferramentas,
sdo colocados em posigées mais convenientes, baseados em critérios empiricos e
em experiéncias pessoais dos préprios analistas de métodos.

Para tanto, se faz necessario para a boa pratica do método aplicar os

seguintes critérios:

o Conhecimento sobre o comportamento do ser humano em atividade de
trabalho;
o Discussédo dos objetivos do estudo com o conjunto das pessoas

envolvidas;
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e Aceitagao das pessoas que ocupam o posto a ser analisado;

o Esclarecimento das responsabilidades.

2.8.2. Etapas e Processos

2.8.2.1 Analise Ergonémica da Demanda

A analise da demanda é a descricdo de um problema ou uma situagéo
problematica, que justifica a necessidade de uma agdo ergondmica. Ela pode ter
diversas origens, tanto por parte da direcdo da empresa, como da parte dos
trabalhadores e suas organizagées sindicais. A andlise da demanda procura
entender a natureza e a dimenséo dos problemas apresentados. Muitas vezes, esse
problema & apresentado de forma parcial, mascarando outros de maior relevancia.
Outras vezes, ndo ha o consenso entre os varios atores sociais envolvidos
(gerentes, supervisores, trabalhadores e ergonomista). Nesse caso, faz-se
necessario um processo de negociagcdo entre as partes, para a delimitacdo do
problema, além da definicdo de outros aspectos, como prazos e custos para a
apresentacao da solugao. ( LIDA, 1990)

De acordo com Abrahao (2009) a analise da demanda visa:

- Formalizar as diferentes informacgées;

- Avaliar a amplitude do problema levantado;

- Identificar as diferentes l6gicas sobre 0 mesmo problema;

- Estabelecer o ponto de partida para as fases subsequentes da acgéo;

- Compreender melhor os problemas dos operadores.
2.8.2.2 Analise Ergonémica da Tarefa
A primeira etapa do projeto de posto de trabalho é fazer uma analise

detalhada da tarefa. Uma tarefa pode ser definida como sendo um conjunto de

acées humanas que torna possivel um sistema atingir o seu objetivo.
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A analise da tarefa devera ser iniciada o mais cedo possivel, antes que
certos parametros do sistema sejam definidos e se torne dificil introduzir
modifica¢des corretivas. (LIDA, 1990)

A analise da tarefa realiza-se em dois niveis. O primeiro nivel & chamado

de descrigdo da tarefa e segundo é chamado de descri¢ido da acéo.

Descrigao da tarefa: A descricdo da tarefa abrange os aspectos gerais das
tarefas, envolvendo os seguintes tdpicos:
Objetivos: para qué serve a tarefa; o que serd executado ou produzido; em que
quantidade e com que qualidade;
Operador: que tipo de pessoa trabalhara no posto; havera predominancia de
homens e mulheres; graus de instrugdo e treinamento; experiéncia anterior; faixas
etarias; habilidade especiais; dimensdes antropométricas.

Caracteristicas técnicas: quais serdo as maquinas e matérias envolvidos; o que sera

comprado de fornecedores externos e o que sera produzido
internamente;flexibilidade e graus de adaptagdo das maquinas,equipamentos e
materiais.

Aplicacdes: onde sera usado o posto de trabalho; localizagdo do posto dentro do
sistema produtivo; uso isolado ou integrado a uma linha de produgéo; sistemas de
transporte de materiais e de manutengdo; quantos postos idénticos serdo
produzidos; qual é a durag&o prevista da tarefa ( meses, anos ou unidades de pecas
a produzir ).

Condigbes operacionais: como vai trabalhar o operador; tipos de postura (sentado,

em pé); esforcos fisicos e condigbes desconfortaveis; riscos de acidentes; uso de
equipamentos de protecao individual.

Condigbes ambientais:com sera o ambiente fisico em torno do posto de trabalho

(temperatura, ruidos, vibracbes, emanacdo de gases, umidade, ventilacéo,
iluminacao, uso de cores no ambiente.

Condigcbes organizacionais: serd a organizagdo do trabalho e as condigcdes sociais:

horarios, turnos, trabalho em grupo, chefia, alimentagéo, renumeracéo, carreira.

Naturalmente, dependendo do tipo de tarefa, a descricdo ndo precisara

abranger todos esses itens, pois certas caracteristicas podem ser bem conhecidas.
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Descricdo das acdes: As agbes devem ser descritas em um nivel mais
detalhado que a tarefa. Elas se concentram nas caracteristicas que influem no
projeto da interface homem — maquina e classificam-se em informacées, e controles.
As informacgdes referem-se as interagdes no nivel sensorial do homem e, os

controles, no nivel motor ou das atividades musculares. (ITIRO IIDA, 1990).

Informacgdes: canal sensorial envolvido (auditivo, visual, cinestésico); tipo de sinais,
caracteristicas dos sinais (intensidade, forma, frequéncia, duragio); tipos e
caracteristicas dos dispositivos de informagao (luzes, som, “displays” visuais,

mostradores digitais e analégicos).

Controles: tipo de movimento corporal exigido, membros envolvidos no movimento;
alcances manuais; caracteristicas dos movimentos (velocidade, forgca, preciséo,
duragéo); tipos e caracteristicas dos instrumentos de controle (botées, alavancas,

volantes, pedais).

2.8.2.3 Analise Ergonémica da Atividade

A analise ergonémica da atividade refere-se ao comportamento do
trabalhador, na realizagdo de uma tarefa. Ou seja, como trabalhador procede para
alcangar os objetivos que lhe foram atribuidos. Ela resulta de um processo de
adaptacao e regulacdo entre os varios fatores envolvidos no trabalho.

A atividade ¢é influenciada por fatores internos e externos. Os fatores internos
localizam-se no préprio trabalhador e sédo caracterizados pela sua formacéo,
experiéncia, idade, sexo, e outros, além de sua disposicdo momentanea, como
motivacao, vigilancia, sono e fadiga.

De acordo com LIDA(1990) os fatores externos referem-se as condi¢gdes em
que a atividade € executada. Classificam-se em trés tipos principais: contetido do
trabalho (objetivos, regras e normas); organizagdo do trabalho ( constituicdo de
equipes, horarios, turnos); e meios técnicos (maquinas, equipamentos, arranjo e

dimensionamento dos postos de trabalho, iluminagao, ambiente térmico).
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5 CONCLUSOES
REFERENCIAS ..



1 INTRODUGCAO

A importancia da ergonomia no mundo contemporaneo se faz presente
cada vez mais no dia-a-dia da nossa vida. E notério que a sua existéncia e aplicacao
trouxeram grandes beneficios ao longo dos anos. Entretanto pessoas se relacionam
com a ergonomia todos os dias, sem ao menos sabé-las da sua existéncia,
significado e amplitude.

A ergonomia € uma ciéncia interdisciplinar. Ela adota em seu estudo e
aplicagdo, conhecimentos em diversas areas cientificas: antropometria,
biomecénica, fisiologia, psicologia, toxicologia, desenho industrial, dentre outros.
Através das interagbes entre as diversas ciéncias é possivel com a ergonomia a
adogéo de técnicas especificas para a melhoria das atividades em geral realizada
pelo homem. (DUL & WEEDMEESTER, 2004)

A ergonomia possui carater abrangente, visto que sua presenca é real em
quase tudo que é visto e feito. Essa importancia esta tao presente, que muitas das
nossas decisées de compra de uma determinada mercadoria tem como carater
definitivo a aplicacédo da pura ergonomia no desenvolvimento do produto. Pode-se
citar, por exemplo, a escolha pela compra de um determinado produto pelo fato
deste oferecer mais segurancga e conforto. Para tanto, durante a fase de elaboracéo
do projeto, executa-se um estudo ergonémico que possa oferecer tais vantagens
para o cliente, sem que este necessariamente tenha conhecimento.

A ergonomia aplicada, torna-se também o seu objeto de estudo mais
competitivo. Dai também a relevancia da aplicagdo e sua utilizagdo por parte das
organizacdes em suas rotinas de trabalho. Nao obstante, a ergonomia é o estudo da
‘adaptagéo do trabalho ao homem”, abrangendo toda a relagdo que envolve o
homem e seus sistemas. (LIDA, 1990, p. 1).

A aplicagédo da ergonomia nas diversas organizagdes tornou-se algo
imprescindivel a sua sobrevivéncia. Ao longo dos ultimos anos, muitas empresas
tiveram altos custos relacionados a passivos trabalhistas.

Decorrentes do alto indice de funcionarios, apresentando problemas

relacionados a lesdo por esfor¢o repetitivo (LER), ocasionadas principalmente pela
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Observacgoes:

- Deve-se somar 1 ponto a este total caso o trabalhador tenha que elevar os

ombros.

- Deve-se somar 1 ponto a este total caso o trabalhador tenha que abduzir os

ombros.

- Deve-se retirar um ponto a este total caso o braco do trabalhador esteja suportado

por alguma superficie.

POSTURAS DO ANTE-BRACO

Angulacao de 90° até 60°  Angulagdo de 0° até 60°  Angulagéo >100°

para baixo ou 100° para para baixo a pontuagao para cima sera a
cima a pontuacgao sera=1 sera =2 pontuacgéo sera=2
4

Se o antebraco estiver afastado do corpo durante
a execucao do movimento ou se ambos se cruzarem

deve-se somar 1 ponto a este total. Como mostra a figura 4.
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POSTURA DO PUNHO

1 2 3
Angulacéo até 15° Angulacéo > 15° para Angulacédo > 15°
a pontuagéao sera = 2 cima a pontuagao sera para baixo a
=3 pontuacao sera=3
4

Se houver desvio radial,soma-se 1 ponto a este total conforme mostra figura 4.
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POSTURA DA ROTAGAO DO PUNHO

Rotagao Intermediaria a pontuagdo sera =1 Rotacdo extrema a pontuagéo
sera= 2
Diagrama 2 — Base de Pontuacao do Grupo B

POSTURA DO PESCOCO

L]
."

M A

Angulacao até 10° Angulagao >10° até Angulagéo >20° a
a pontuacgao sera 20° a pontuagao pontuacao sera = 3

=1 sera= 2
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Y

Angulacéo < 20° para tras a pontuagéo sera = 4

POSTURA DA ROTAGAO DO PESCOGO

Rotacdo extrema a pontuagéo sera =1 Flexao lateral extrema a pontuagéo sera=1



Angulacéo de 0°

a pontuagéao sera = 1

POSTURA DO TRONCO

Angulacéo >0° até Angulacdo >20° a

20° a pontuagdo sera=2 60° pontuagao sera=3

r

Angulagao > 60° a pontuagéo sera = 4

39
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POSTURA DA INCLINAGAO OU ROTAGAO DO TRONCO

Inclinagao lateralmente, a pontuacao Rotacgao extrema a pontuagéo

sera =1 sera= 1

POSTURA DO MEMBRO INFERIOR

1 2
P | 11 Y\
i e
N ( i1 h (!
$
( L
Bom apoio bilateral a pontuagéo sera =1 Nao exista apoio ou ma

distribuicdo de peso a

pontuacado sera=2



Tabela 5 — Calculo da Pontuagao do Grupo B
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GRUPO B
CALCULO DA PONTUAGAO PARCIAL B
PESCOCO TRONCO
1 2 3 4 5 6
Membro | Membro | Membro | Membro | Membro | Membro
Inferior Inferior Inferior Inferior Inferior Inferior
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 3 4 5 5 6 6 7 7
2 2 3 2 3 4 5 5 5 6 7 7 7
3 3 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 7
4 5 5 5 6 6 7 7 7 7 rd 8 8
5 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8
6 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9 9 9
Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor

Para o preenchimento da coluna Pescogo da tabela 5, verifica-se a

posicdo do pescogo do trabalhador na execucdo da tarefa e a compara aos

movimentos presentes no diagrama n° 2. Conforme mostra a tabela a seguir:

Tabela 6 — Demonstracao da pontuacao do pescoco

PARTE
DO POSICAO | GRAUS | MOVIMENTOS PONTUAGCAO | OBERVAGAO
CORPO
Houve )
Pescoco | Vertical | Até 10° 1 Deve-se
Deslocamento somar 1 ponto
a este total
>que10° caso o
e atingir ’ trabalhador
ouve
Pescoco | Vertical no 2 tenha que
M aximo Deslocamento inclinar
20°
lateralmente o
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. Houve
Pescogo | Vertical >que20° 3
Deslocamento
Pescogo | Vertical <que20° Para tras 4

pescogo ou
fazer
movimentos
de rotacao
para
execucgao da

tarefa

Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor

Para o preenchimento da coluna Tronco da tabela 5, é preciso verificar a

posicao do tronco do trabalhador na execugéo da tarefa e comparar aos movimentos

presentes no diagrama n° 2. Conforme mostra a tabela a seguir:

Tabela 7- Demonstragcao da pontuacao do tronco

PARTE
DO POSIQI\O GRAUS MOVIMENTOS PONTUA(;AO OBERVAQAO
CORPO
Nao houve Deve-se somar
Tronco | e | e 1
deslocamento 1 ponto a este
total caso o
. De 0° 3 T— , trabalhador
ronco | ————--mmmme-
20° deslocamento tenha que
inclinar
lateralmente o
Tronco |  ——mmmmmmmeme 2 Hoave 3 tronco ou fazer
60° deslocamento T ————
rotagao para
executar a
LT T I — >que 60° Houve 4
deslocamento tarefa.
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Para a coluna Membro Inferior da tabela 5, existem duas opg¢des de

preenchimentos:

1- Pontuagédo 1, caso exista bom apoio bilateral ao executar a tarefa;

2- Pontuacgao 2, caso ndo exista apoio ou exista ma distribuicdo de peso. Ao

combinar estas pontuagées na tabela, definiremos a pontuagao final do

grupo B.

Os valores encontrados da tabela 1 e da tabela 5 devem ser inseridos no

diagrama 3, especificamente, na coluna 1 deste diagrama. Para preencher a coluna

2 e 3 deste diagrama, precisa-se utilizar a tabela 9. Para este item, duas pontuagdes

sédo possiveis. Pontuagéo 1 se a tarefa envolve contracdes musculares que dure por

mais de 1 minuto e pontuacdo 0 se as contragdes musculares durarem menos de 1

minuto.

Para o preenchimento da coluna 3 do diagrama 3 precisa-se descriminar a forga

exercida para a execugéo da tarefa. Conforme mostra tabela a seguir.

Tabela 8 — Forga para Execucao da Tarefa

PONTUACAO VALOR DA FORCA TIPO DE APLICACAO
0 < que 2kg Intermitente
1 de 2kg a 10kg Intermitente
Postura estatica superior
2 de 2kg a 10kg a 1min ou repetitiva mais
que quatro vezes/min.
2 >que 10kg Intermitente
Postura estatica superior
3 >que 10kg a 1min ou repetitiva mais
que quatro vezes/min.
Aplicacgao brusca,
3 Qualquer

repentina ou com choque.

Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor




Diagrama 3 — Protocolo Pratico de Pontuagao Rula
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USE TABELA
9

PONT.
GERAL

Fonte: Setti (2006), Adaptado pelo Autor

COLUNA 1 COLUNA COLUNA COLUNA
Use tab. 1 _
Pont.Parcial Trab. Forca Pont.Final
Musc. A
BRACO A
ANTEBRACO
A
PUNHO
ROTACAO
DO PUNHO
Use tab. 2 .
PontParcial oo Foa  FontFinal
PESCOCO B -
B
TRONCO
MENBROS
INFERIORES.
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QUADRO - 2 - Preenchimento das Colunas 2 e 3 do Protocolo de Pontuacgéo
RULA

AO TRABALHO MUSCULAR ATRIBUI-SE:

* Ponto igual a 1 — Se a tarefa envolver contragdes musculares mantidas por mais de 1 minuto

(ex: apreensdo de objetos, pressionamento de botdes);

* Ponto igual a 0 — Se for por tempo menor que 1 minuto.

A FORCA OU CARGA EXERCIDA ATRIBUI-SE:

*0 se a carga for intermitente ou a forga menor que 2 kg;

*1 se a carga for intermitente ou a for¢a de 2 kg a 10 kg;

*2 repeticdo ou carga estatica e forgas de 2 kg a 10 kg;

*2 se a carga for intermitente ou a forga maior que10 kg;

*3 repeti¢do ou carga estatica e forgas maiores que 10kg;

*3 carga ou forga de qualquer magnitude com aceleragdo do movimento ou agdo de sacudir ou

dar solavancos.

Apbs preencher as colunas 1, 2 e 3 do digrama 3, iremos determina-se o
valor da coluna 4 deste diagrama. Estes valores devem ser langados na tabela 9. Ao
cruzar os valores, determina-se a pontuacgao geral da tarefa que determinara o nivel

de agao (criticidade).

Tabela 9 — Pontuagao Final

Pontuacao Final B

Pontuacao
Final A
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Nivel de Agao
Apds identificagdo das posturas mais criticas, de acordo com a avaliagéo

descrita, os niveis de agao sao classificados da seguinte maneira:

Nivel de Agédo 1: Pontuagéo de 1 ou 2 — Esta pontuagéo significa que o funcionario
trabalhando utilizando a melhor postura sem riscos de lesao.

Nivel de Ag¢éao 2: Pontuagéo de 3 ou 4 — Esta pontuagéo significa que o funcionario
trabalha utilizando uma postura que podera vir a causar algum risco de lesdo. Por
este motivo, esta situagdo deve ser investigada e melhorias no local poderéo ser
necessarias.

Nivel de Ag¢do 3: Pontuacado de 5 ou 6 — Esta pontuagéao significa que o funcionario
trabalha utilizando uma postura que pode ser considerada “pobre” podendo haver
riscos de lesdo a curto prazo. Essa situagéo devera ser investigada e as condigbes
de trabalho alteradas em um futuro préximo.

Nivel de Acao 4: Pontuacao igual a 7 — Esta pontuagéo significa que o funcionario
trabalha utilizando uma postura muito ruim e por isso existe o risco imediato de
lesdo. Se este for o caso, a situacdo devera ser investigada e as condi¢cdes de

trabalho deverao ser modificadas imediatamente.
2.10 Disturbios Ocupacionais

Os Disturbios Ocupacionais tem se constituido em grande problema da
saude publica em muitos paises industrializados e em desenvolvimento. O aumento
da incidéncia das doencas relacionadas ao trabalho tem assolado a sociedade néo

fazendo distingdo de categorias profissionais, sexo ou idade.

A denominagdo mais comum para os distirbios ocupacionais de membros
superiores por sobre carga funcional é a sigla LER que é a tradugéo do termo R.S.|
(Repetition Strain Injuries), utilizado inicialmente na Australia e definido por Browne
no ano de 1984, como doengas musculo tendinosas dos membros superiores,
ombros e pescogo, causadas pela sobrecargas de um grupo muscular particular,
devido ao uso repetitivo ou pela manutengdo de posturas contraidas, que resultam

em dor, fadiga e declinio do desempenho profissional.
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2.10.1 Causas e Sintomas

Sao multiplos os fatores que contribuem para a ocorréncia das LER/DORT.
Por fator de risco entende-se um aspecto de comportamento e estilo de vida
pessoal, caracteristicas anatomo-fisiolégicas e hereditarias prépria ou ainda,
exposicao ambiental, como por exemplo, condi¢éo de trabalho, que esta relacionado
ou associado a condicdo de salde, neste caso a manifestacdo de condi¢cdo de

trabalho.

Segundo Couto (1998) a etiologia dos distirbios musculo esqueléticos é

multifatorial. Em geral sdo considerados trés fatores de riscos:

1- Os Fatores Individuais: capacidade funcional do individuo,

habitos,enfermidades, etc.

2- Os Fatores Ligados as Condicdes de Trabalho: forcas, angulacoes, repeticdes

de atividades, postura, tempo de trabalho.
3- Fatores Organizacionais: organizacdo da empresa, clima social, dentre outros.

Ainda o mesmo autor considera, os graus de comprometimento dos
DORT/LER sao os seguintes:

Grau 1: Sensacéo de peso e desconforto do membro afetado. Dor esponténea, as
vezes em pontadas, sem irradiagao nitida, de carater ocasional durante a jornada de
trabalho sem inferir na produtividade. A dor em geral, leve e fugaz, e melhora com o
repouso. Os 15 sinais clinicos estdo ausentes. A dor pode manifestar-se durante o
exame clinico, quando da compressdo da massa muscular envolvida. O prognostico

de tratamento é bom.

Grau 2 : A dor é mais persistente, mais localizada e mais intensa, e aparece durante
a jornada de trabalho de forma intermitente. E toleravel e permite o desempenho de
atividades, mas afeta o rendimento nos periodos de exacerbagéo. E mais localizada

e pode vir acompanhada de formigamento e calor, além de leves disturbios de



48

sensibilidade. A dor pode ndo melhorar com o repouso e a recuperagdo & mais
demorada. De um modo geral os sinais clinicos continuam ausentes. Pode ocorrer,

por vezes, pequena nodulagédo e dor ao apalpar o musculo envolvido.

Grau 3: A dor é ainda persistente, mais forte e com irradiacdo mais definida.
Aparece mais vezes fora da jornada de trabalho, especialmente & noite. Ha alguma
perda da forca muscular. Devido a estes fatores ocorre a sensivel queda de
produtividade, quando ndo ha impossibilidade de executar a fungéo e as atividades
domésticas. O repouso em geral s6 atenua a intensidade da dor nem sempre
fazendo-a desaparecer por completo. Os sinais clinicos estdo presentes. O inchago
é frequente, assim como a transpiragéo e a alteragéo da sensibilidade. Apalpar ou
movimentar o local afetado causa dor forte. O retorno ao trabalho nessa fase é

problematico e o prognéstico é reservado.

Grau 4: A dor é forte e continua, por vezes insuportavel, acentuando-se com  os
movimentos, estendendo-se a todo membro afetado, levando a intenso sofrimento. A
dor persiste até mesmo quando o membro é imobilizado. A perda de forga e controle
dos movimentos sdo constantes.O inchago é também persistente e podem aparecer
deformidades. As atrofias, principalmente dos dedos, sdo comuns em funcdo do
desuso. A capacidade de trabalho & anulada e a invalidez se caracteriza pela
impossibilidade de um trabalho produtivo regular. As atividades cotidianas sdo muito
prejudicadas. Neste estagio sdo comuns as alteragbes psicolégicas, com quadros de

depressao, ansiedade e angustia.



3 METODOLOGIA

Método € o conjunto das atividades sistematicas e racionais, que com
maior seguranca e economia, permitem alcangcar o objetivo (LAKATUS e
MARCONI,2003).

De acordo com Minayo (1996), o método se confunde com o processo de
desenvolvimento das coisas, ou ainda, com as técnicas que viabilizam a apreensao

da realidade e potencializam a criatividade do pesquisador.
3.1 Populagao Amostral

O estudo foi realizado com um trabalhador da maquina extrusora, com o
expediente de trabalho das 5:20h as 13:40h.

3 .2 Metodologia Utilizada na AET

A metodologia utilizada na analise ergondmica da tarefa mensurando a
andlise da demanda, da tarefa e da atividade, foi exploratéria no sentido de observar
e acompanhar a execugao da tarefa, buscando informagdes que possa visualizam o
problema existente, e explicativa na identificagdo dos fatores que contribuem para a

existéncia do problema.

A técnica utilizada para o desenvolvimento da pesquisa foi a observacéao
direta com o intuito de avaliar a forma de trabalho que os operadores executam a
atividade, para que fosse feito um estudo ergonémico e se demonstrassem as
dificuldades e as necessidades inerentes ao processo. Realizou-se levantamento

fotografico para analise da postura do trabalhador.

O presente trabalho constitui um estudo de casos utilizando o método

RULA para detecgao das possiveis situagdes de risco.
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Foi utilizado o SolidWorws que é um software que tem capacidade de
desenhar figuras em 3D e dimensionar angulagédo, neste caso o software foi
utilizado para determinar as angulagdes dos membros superior e inferior do

operador, e determinar as pontuagdes das tabelas.

Apoés a utilizagdo do software detectou-se varias posturas incorretas na
execucdo da atividade, decorrentes das medidas do posto de trabalho e do peso do
material carregado pelo trabalhador.

Apos a analise das posturas, aplicou-se o método RULA, para verificagao
do grau de risco que o trabalhador estad exposto. Através do resultado encontrado,

sugeriu-se melhorias ergonémicas para o posto de trabalho.



4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Analise Ergonomica da Demanda

O posto de trabalho que esta sendo estudado apresentar problemas
relacionados a postura do funcionario, posturas que apresenta ser inadequadas

e possa trazer mais tarde consequéncias na saude do operador da maquina.

4.2 Analise Ergonémica da Tarefa

Descricao da tarefa: A descricdo da tarefa abrange os aspectos

gerais das tarefas ,envolvendo os seguintes topicos:

Obijetivos: Nesse posto de trabalho sdo produzidas mangueiras para chuveiro
elétrico em um quantidade de 7000 pegas por turno, cada turno trabalha 07:20
horas por dia e com operadores diferentes, essa atividade & executada 24
horas, e com um qualidade de produtos aprovada pelos pardmetros internos

(Diametro da mangueira, Acabamento e Comprimento).
Operador: A pessoa que devem trabalhar nesse posto deve ter bom
condicionamento fisico, ser do sexo masculino, estes recebem treinamentos,

que n&o exigem experiéncias anteriores. A faixa etaria entre 20 a 40 anos .

Caracteristicas técnicas: A maquina extrusora onde é executada a operagao

tem uma capacidade de consumo da matéria-prima (PVC) de 490 Kg por

turno, produzindo uma quantidade de 1000 mangueiras por hora.

Aplicagdes: - O posto de trabalho estar localizado a uma linha de produgao
- A matéria-prima é transportado do almoxarifado até o posto de

trabalho em pallets,
- Ap6s a chegada do material o operador eleva a matéria-prima

de forma inadequada até armazenar no funil da maquina.
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Condicdes operacionais: O operador da maquina trabalha em pé e sentado ,

neste posto exige bastante esforcos fisicos, as condigbes de trabalhos séo
desconfortaveis, sdo usados os equipamentos de protecdo( Bota, Protetor

auricular).

Condicdes ambientais: No posto de trabalho a temperatura , ruidos ,

vibragdes , ventilagdo e iluminagdo , todos esse aspectos estdo dentro dos

parametros da NR.....

Condicdes organizacionais: O horario de trabalho é cumprido conforme a lei,
o trabalho é dividido em turnos, 1° turno (das 05:20 hs as 13:40 hs), 2° turno
(das 13:40 hs as 22:00 hs) e o 3° turno (das 22:00 hs as 05:20 hs), o operador

tem uma alimentagéo na prépria empresa.

4.3 Analise Ergonémica da Atividade

O operador da maquina trabalha respeitando as normas da
empresa para alcangar os objetivos que foram atribuidos, trabalha com

motivagao.
4.4 Atividade Desenvolvida pelo Operador

O operador executa a atividade de forma arbitraria, as posturas
demonstradas na figura 1 e 2, sdo decorrente da falta de estrutura que o posto

de trabalho n3o oferece ao trabalhador, sendo prejudicial a saide do operador.

Foram escolhidas duas posicbes para andlise ergondmica do

operador na tarefa executada.



4.5 Utilizagdo do Método Rula na Posicdo 1 da Situacao Atual

Figura - 1 - Posicao 1 Da Situagao Atual

Tabela 10 — Calculo da Pontuagao do Grupo A da Posigéo 1

TABELA 1 - GRUPO A
CALCULO DA PONTUACAO PARCIAL A
BRACO | ANTEBRACO PUNHO
1 2 S 4
Rot. Rot.
Rot. Punho | Rot. Punho | Punho Punho
1 2 1 2 2 1 2
1 1 1 2 2 2 2 3 3 3
2 2 2 2 2 3 3 3 3
3 i 3 3 3 g o 4 4
2 1 2 3 3 3 8 4 4 4
2 9 3 3 3 3 4 4 4
3 3 4 4 4 4 0l 5 5"
3 1 3 3 < 4 4 4 5 5
2 3 4 4 4 4 4 5 5
3 4 4 4 4 4 D 5 5
4 1 4 4 4 4 4 5 5 5
2 4 4 4 4 4 § 5 9
3 4 4 4 5 5 5 6 6
5 1 9 8 5 5 5 6 6 7
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Pode-se observar que os bragos do funcionario estédo totalmente
esticados com uma angulagdo maior que 90°. Os ombros estdo em abdugao,
obtendo uma pontuacgéo igual a 4 +1=5;

O antebrago do funcionario possui uma angulagdo superior a 100° e
houve afastamento do antebraco do corpo durante a execugéo, obtendo uma
pontuacao igual a 2+1=3,;

O punho do funcionario possui uma angulagédo > que 15°, atingindo
uma pontuacgao igual a 3;

A rotacdo do punho foi intermediaria, adquirindo uma pontuagao
igual a 1;

Apés a definicdo das pontuagdes da tabela do grupo A, defini-se a
pontuacéo parcial, que deve ser feita da seguinte forma:

- Verificagao da pontuagdo do antebrago, do punho e da rotagéo do punho, ao
se cruzarem, encontra-se a pontuagao parcial, que foi igual=7

A pontuacdo parcial da tabela anterior sera usada no protocolo

pratico de pontuagdo RULA.
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Tabela 11 — Calculo da Pontuagéo do Grupo B da Posigao 1

TABELA 2 - GRUPO B
CALCULO DA PONTUAGAO PARCIAL B
PESCOCO TRONCO
1 2 3 4 5 6
Membro | Membro | Membro | Membro | Membro | Membro
Inferior Inferior Inferior Inferior Inferior Inferior
1 2 1 2 1 2 1 1, 2 1 2
1 1 3 2 3 3 4 5 5 6 6 7 7
2 23|23 |a|s|s|s|6|7]|7]|7
3 3 3 3 4 | 4 5 5 6 6 7 7 7
e 5 5 5 6 6 7 7 7 i 7 8 8
5 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8
6 8 8 8 8 8 8 8 o 9 9 9 9

Observa-se que o pescogo do funcionario estar a uma angulagdo <
20° para tras, adquirindo uma pontuacgéo igual a 4;

O tronco do funcionario esta a uma angulagao > 60°, adquirindo uma
pontuacéo igual a 4,

E que os membros inferiores ndo esta existindo apoio, adquirindo
uma pontuagéo igual a 2.

Ap6s a definicdo das pontuagdes da tabela do grupo B, defini-se a
pontuacédo parcial da mesma, e deve ser feita da seguinte forma:

- Verificagdo da pontuagdo do pescogo, tronco e a do membro
inferior, ao se cruzarem, encontra-se a pontuagéo parcial, que foi =7

A pontuagdo parcial da tabela anterior serd usada no protocolo

pratico de pontuagdo RULA.
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Diagrama 4 — Protocolo Pratico de Pontuagao Rula Da Posicao 1

USE TABELA 9

PONT. GERAL

7

COLUNA 1 COLUNA 2 COLUNA 3 COLUNA 4
Use tab. 1 .
. Trab. Pont.Final
Pont.iarmal Wiuse. Forca A
BRACO
+ + =
ANTEBRACO 7 0 2 9
PUNHO
ROTAGCAO DO
PUNHO
Use tab. 2 :
: Trab. Pont.Final
Pont.Parcial Musc. Forca B
PESCOCO B
+ - =
TRONCO 7 0 2 9
MENBROS
INFERIORES.

Para encontrar o resultado das colunas 2 e 3 utilizou-se a tabela de

- O trabalho muscular da tabela A, obteve uma pontuagao

devido o tempo ser menor que um minuto;
- O trabalho muscular da tabela B, obteve uma pontuacgao

devido o tempo ser menor que um minuto;

preenchimento das colunas 2 e 3 do Protocolo de Pontuagédo Rula .

0,

Ol

- A forca exercida da tabela A, obteve uma pontuagéo =2, devido a

repeticées ou cargas estaticas e forgca de 2kg a10kg;
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- Para a forga exercida da tabela B, foi encontrado uma pontuagéo
=2, devido a repeticées ou cargas estaticas e forga de 2kg a 10 kg.

Para encontrar a pontuagao geral do diagrama 4 utilizou-se a tabela
de pontuacéo final do grupo A e B deste diagrama, que deve ser utilizada da
seguinte forma:

- Verificar a pontuagao final do grupo A e B, e fazer o cruzamento
utilizando a tabela de pontuacéo final, obtendo-se uma pontuacéo geral =7. De

acordo com a tabela a seguir:

Tabela 12 - Demonstragcao do Cruzamento da Posicao 1

Pontuagao Final B

Pontuacao
Final A
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4.6 Utilizagao do Método Rula na Posicao 2 da Situagao Atual

Figura 2 - Posicao 2 da Situacao Atual

Tabela 13 — Calculo da Pontuagao do Grupo A da Posigéo 2

TABELA 1-GRUPO A

CALCULO DA PONTUAGAO PARCIAL A

BRACO |ANTEBRACO PUNHO
1 2 3 4
Rot. Punho | Rot. Punho | Rot. Punho | Rot. Punho
1 2 1 2 1 2 1
1 1 1 2 2 2 2 3 3 3
2 2 2 2 2 3 8 3 3
3 2 3 3 3 3 3 4 4
2 1 2 3 3 %) 3 4 4 4
2 3 3 3 3 3 4 4 4
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3 3 | 4 | 4] 4 |4a| 4 |5| 5°
3 1 3 | 3 |4| 4 |4 4 |5] 5
2 3 | 4 | 4] 4 |4| 4 |5 5
3 4 | 4 | 4| 4 |4| 5 |5| 5
4 1 4 | 4 | 4| 4 |4 5 |5| 5
2 4 | 4 | 4| 4 |4| 5 |5]| 5
3 4 | 4 |4| 5 |5| 5 |6]| 6
5 1 5 | 5 |5| 5 |5| 6 |6 7
2 5 |6 | 6| 6 |6 7 |7] 7
3 6 | 6 | 6| 7 |7| 7 |7| 8

6 1 7 7.l 2 | 7 |7z| 8 18| 8.
2 8 | 8 8| 8 |8| 9 |9| 9
3 9o | 9 |9]| 9 |9|] 9 |9 9

Pode-se observar que o brago do funcionario encontra-se com uma
angulacdo maior que 90°. Os ombros estdo em abducéo e elevados, obtendo
uma pontuacgéao igual a 4 +1+1 =6;

Observa-se também que o antebrago do funcionario possui uma
angulagao superior a 100° e houve afastamento do antebrago do corpo durante
a execucgao, adquirindo uma pontuacéo igual a 2+1=3,;

O punho do funcionario possui uma angulagéo > que 15° e desvio radial,
atingindo uma pontuacéao igual a 3+1=4, ‘

A rotagao do punho foi extrema, adquirindo uma pontuagéo igual a 2;

Apods a definicdo das pontuagdes da tabela do grupo A defini-se a
pontuacgéo parcial, que deve ser feita da seguinte forma:

- Verificacdo da pontuagéo do antebrago, punho e da rotagéo do punho, ao se
cruzarem, encontra-se a pontuagao parcial, que foi = 9
A pontuacéo parcial da tabela anterior sera usada no protocolo pratico

de pontuacédo RULA.
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Tabela 14 — Calculo da Pontuagao do Grupo B da Posicao 2

TABELA 2 - GRUPO B

CALCULO DA PONTUAGAO PARCIAL B

PESCOCO TRONCO
1 2 3 4 5 6
Membro | Membro | Membro | Membro | Membro | Membro
Inferior Inferior Inferior Inferior Inferior Inferior
1 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 3 4 ) 5 6 6 7 7
2 2 3 2 3 4 5 5 5 6 7 7 ¥
3 3 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 7
4 5 5 5 6 6 / 7 ¥ 7 7 8 .8
5 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8
6 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9 9 9

Pode-se observar que o pescogo do funcionario estd a uma
angulagéo >20° para frente e inclinagéo lateral, adquirindo uma pontuagéo igual
a3 +1=4

O tronco do funcionario esta a uma angulagdo de 0°, adquirindo uma
pontuacgao igual a 1;

Os membros inferiores ndo estdo totalmente apoiados, obtendo-se
uma pontuagao igual a 2.

Apds definicdo das pontuagdes da tabela do grupo B, defini-se a
pontuacgéo parcial , que deve ser feita da seguinte forma:

- Verificacdo da pontuagdo do pescogo, tronco e a do membro
inferior, ao se cruzarem, encontra-se a pontuagéo parcial, que foi=5

A pontuagdo parcial da tabela anterior serd usada no protocolo

pratico de pontuagéo rula.
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Diagrama 5 — Protocolo Pratico de Pontuagao Rula Da Posicao 1

USE TABELA 9

PONT. GERAL

7

COLUNA 1 COLUNA 2 COLUNA 3 COLUNA 4
Use tab. 1 .
; Trab. Pont.Final
Pont.iarmal Mite. Forga A
BRACO
= =
ANTEBRACO 9 0 3 12
PUNHO
ROTACAO DO
PUNHO
Use tab. 2 .
: Trab. Pont.Final
Pont.l;armal Muse: Forca B
PESCOCO
=~ =
TRONCO 5 0 2 7
MENBROS
INFERIORES.

Para encontrar o resultado das colunas 2 e 3 utilizou-se a tabela de

- No trabalho muscular da tabela A ,encontra-se uma pontuagao

- No trabalho muscular da tabela B , observa-se uma pontuagao =

0,devido o tempo ser menor que um minuto;

0,devido o tempo ser menor que um minuto;

preenchimento das colunas 2 e 3 do Protocolo de Pontuagéo Rula:

- Para a forca exercida da tabela A, encontra-se uma pontuagéo =3,

devido a repeticées ou cargas estaticas e forca maiores que 10kg;
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- Para a forga exercida da tabela B, identifica-se uma pontuacéo

=2, devido a repeti¢cdes ou cargas estaticas e forca de 2kg a 10 kg;

Para encontrar a pontuagéo geral do diagrama 5 utilizou-se a tabela
de pontuacgéo final do grupo A e B deste diagrama, que deve ser utilizada da
seguinte forma:

- Verificar a pontuacgéao final do grupo A e B, e fazer o cruzamento
utilizando a tabela de pontuacao final, obtendo-se uma pontuacéo geral =7. De

acordo com a tabela a seguir:

Tabela 15 — Demonstracao do Cruzamento da Posicao 2

Pontuacio Final B

Pontuagao
Final A

De acordo com o estudo realizado nas duas posicdes, esta tarefa
possui uma pontuagéo geral igual a 7 e com um nivel de agao igual a 4 e por
esse motivo, gera situagbes de riscos aos funcionarios. Esta atividade

necessita ser revista.



4.7 Sugestoes de Melhorias

Algumas sugestdes de melhorias podem ser aplicadas no posto de
trabalho para minimizar possiveis riscos existentes, observando a figura 01 da
situacdo atual percebesse que a altura da matéria-prima esta desproporcional a
altura do funcionario,baseado-se na ergonomia de corregdo, sugere-se a
introducdo de uma bancada com dimensdes proporcionais a altura do

funcionario para a estocagem da matéria-prima.

Observando-se a figura 02 da situagdo atual verifica-se que o
funcionario eleva o saco de matéria-prima aos ombros para alimentar o funil da
maquina, que fica na parte superior, baseado-se na ergonomia de correcao,
teria-se como alternativa a adaptacdo de um sistema de alimentagdo da
extrusora por meio de sucgdo da matéria-prima. Esta opgéo evita que o

colaborador exponha-se aos riscos inerentes a estas atividades.

Com relagdo as sugestdes de melhorias, para os possiveis riscos
existentes, as propostas de melhorias citadas a principio geram custos para
empresa, considerando-se a relagdo custo x beneficios, com a aplicagéo das
sugestdes os beneficios serdo maiores que os custos. Como exemplo, o
conforto, seguranca do trabalhador, aumento da produtividade e da qualidade,
e reducdo das faltas dos trabalhadores devido a acidentes e doenca

ocupacional.

Com as propostas de melhorias, caso sejam aplicadas, o operador
deve trabalhar com mais seguranga, satisfacdo e o bem estar no sistema

produtivo.
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5 CONCLUSAO

Os disturbios ocupacionais € ums dos grandes problemas da saude
publica. E constante a incidéncia de doengas relacionadas ao trabalho e a mais
comuns é a chamada LER ( Lesao por Esforgcos Repetitivo).

A analise ergondmica da demanda é uns dos pontos principais para
avaliar a analise ergonémica do trabalho (AET), é através destas que descreve-
se um problema ou situagdo problematica, que demonstra a necessidade de
uma agao ergonémica.

Apos a aplicagdo do método RULA na AET é possivel verificar os
riscos ergondmicos em atividades executada por trabalhadores.

Este estudo permite desvendar as condicdes de trabalho e o
desgaste fisico do trabalhador, com uma necessidade de uma analise
ergondémica para investigagdo dos varios fatores de risco a que o operador
esta exposto.

A aplicacéo pratica do método Rula neste estudo, permitiu, atraves
de analise de fatores de risco, verificar que a presenga de posturas
inadequadas a realizagdo da tarefa é prejudicial ao operador da maquina
extusora.

A quantificacdo de fatores de risco e as priorizagbes nos pontos
mais criticos que foram encontrados no desenvolvimento da atividade pelo
operador, requer agbes técnicas, administrativas ou organizacionais

contribuindo para a prevengao de lesdes dos membros superiores e inferiores.

Para o local estudado como exemplo, nesse estudo foi observado
que a pontuagao geral através do protocolo pratico de pontuagao RULA foide 7
pontos nas duas situagées, classificando-a como atividades de nivel 4 (risco
imediato de lesdo). Através da classificagdo do nivel foram encontrados
problemas relacionados a postura do funcionario, devido a esses problemas
verificou-se que ha uma grande necessidade de uma agéo ergondmica, sendo

que essas agdes devem ter o apoio da alta direcdo e de todos os membros
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envolvidos para diminuicdo ou até mesmo eliminagdo dos problemas
existentes.

A utilizagdo do método RULA neste trabalho, mostrou-se
importante por ser um instrumento agil e veloz , tendo como vantagem a
facilidade de aplicagdo sem necessidade de equipamentos especiais, a baixo
custo e a avaliacdo € realizada no proéprio local de trabalho sem interrupcéao

da producao.

Neste sentido o objetivo deste estudo foi mostrar que é possivel
fazer uma analise ergonémica preliminar no ambiente de trabalho, de uma
maneira econdmica e simples, buscando a implantacdo de medidas de controle
para as atividades com alto risco ergonédmico minimizando a ocorréncia de

acidentes.
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