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RESUMO
JUCA, F. L. Andlise de fatores ergondmicos em uma fabrica de moéveis
planejados no Sul do Espirito. 2018. Dissertacdo (Mestrado em Ciéncias Florestais)
— Universidade Federal do Espirito Santo, Jerébnimo Monteiro — ES. Orientador: Prof.

D.Sc. Luciano José Minette. Coorientador: Prof. D.Sc. Amaury Paulo de Souza.

O setor moveleiro é responsavel por um elevado niamero de afastamentos causados
por doencas e acidentes de trabalho. Esta pesquisa teve como objetivo geral realizar
uma avaliacdo ergondmica da fabricacdo de méveis planejados no sul do Estado do
Espirito Santo, visando a melhoria na saude, bem-estar, seguranca, conforto e
produtividade dos trabalhadores. A coleta de dados foi realizada em uma fabrica de
moveis planejados localizada no municipio de Iina, no sul do Espirito Santo, entre
maio e agosto de 2017. A populacgéo foi constituida por dez trabalhadores do sexo
masculino com média de idade de 32 anos, todos envolvidos diretamente no processo
de producdo dos méveis. Foram avaliados os fatores humanos e as condicfes de
trabalho, fatores ambientais (temperatura, iluminancia e ruido), anélise biomecanica e
os riscos de LesbBes por Esforcos Repetitivos/Distirbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (LER/DORT). Os trabalhadores néo recebiam orientacao
com relacdo a ergonomia e seguranca do trabalho, e todos afirmaram nao utilizar
equipamentos de protecao individual. Quanto ao ambiente térmico, o valor de IBUTG
médio foi de 19,7, sendo perfeitamente tolerado por um trabalhador durante as 8 h de
jornada de trabalho para essa atividade moderada, segundo a Norma
Regulamentadora 15 do Ministério do Trabalho. Os niveis de ruido encontrados foram
superiores aos limites recomendados para uma jornada de 8 horas de trabalho. A
iluminacdo média na fabrica de moveis foi de 151,4 lux, considerada totalmente
deficiente para o ambiente. Na biomecanica, nas fases 2 (posicionamento da chapa
de MDF na maquina) e 3 (retirada da chapa de MDF da maquina), os valores
encontrados referentes a riscos para compressao do disco vertebral L5-S1, ficaram
acima dos limites recomendados para a atividades de fabricacdo de moéveis. Para a
atividade de fabricacdo de modveis, esta foi classificada como de alto risco para
LER/DORT. O valor encontrado indica que se néo for modificado o modo e ritmo de
trabalho, existe grande possibilidade desses trabalhadores adquirirem LER/DORT.

Palavras-chave: Saude ocupacional, Industria moveleira, Condi¢des de trabalho.
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ABSTRACT

JUCA, F. L. Ergonomic evaluation of workers at a planned furniture factory in the
South of Espirito Santo, Brazil. 2018. Dissertation (Master in Forest Sciences) —
Federal University of Espirito Santo, Jerbnimo Monteiro - ES. Advisor: Prof. D. Sc.
Luciano José Minette.

The furniture sector is responsible for a large number of leave caused by diseases and
accidents at work. The objective of this research was to carry out an ergonomic
evaluation of the furniture fabrication planned in the southern state of Espirito Santo,
aiming to improve workers' health, well-being, safety, comfort and productivity. Data
collection was carried out in a planned furniture factory located in the municipality of
IUna, in the south of Espirito Santo, between May and August 2017. The population
consisted of ten male workers with a mean age of 32 years, all directly involved in the
furniture production process. Human factors and working conditions, environmental
factors (temperature, luminance and noise), biomechanical analysis and the risks of
Repetitive Strain Injuries/Work Related Musculoskeletal Disorders (RSI/MSDs) were
evaluated. The workers received no guidance regarding ergonomics and work safety,
and all stated that they did not use personal protective equipment. As for the thermal
environment, the average IBUTG value was 19.7, being perfectly tolerated by a worker
during the 8 hours of work for this moderate activity, according to Regulatory Norm 15
of the Ministry of Labor. The noise levels found were higher than the recommended
limits for an 8-hour working day. The average lighting in the furniture factory was 151.4
lux, considered to be totally deficient for the environment. In biomechanics, in phases
2 (positioning of the MDF plate in the machine) and 3 (removal of the MDF plate from
the machine), the values found regarding risks for compression of the vertebral disc
L5-S1, were above the limits recommended for the activities of furniture manufacturing.
For the furniture manufacturing activity, this was classified as high risk for RSI/MSDs.
The value found indicates that if the mode and pace of work is not modified, there is a
strong possibility that these workers will acquire RSI/MSDs.

Key-Words: Occupational health, Furniture industry, Working conditions.
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1. INTRODUCAO

Desde a década de 1990, o setor moveleiro no Brasil vem crescendo, e em
consequéncia deste crescimento gera milhares de empregos diretos e indiretos.
Dentre as atividades que envolvem consumo e transformacéo de madeira, as fabricas
de médveis possuem grande importancia do ponto de vista econdmico e social. O valor
bruto da producéo industrial de méveis no Brasil chegou a R$ 35 bilhdes no ano de
2015, representando 1,3% do total produzido pela industria de transformacao
brasileira (INSTITUTO BRASILEIRO DE GEOGRAFIA E ESTATISTICA — IBGE,
2016).

O pais tem 18,2 mil unidades produtoras atuantes no setor moveleiro, e
emprega cerca de 300 mil pessoas. Em 2009, haviam 237 mil empregos diretos, o que
representa um crescimento de 28% de funcionarios empregados direta e
indiretamente na area (INTELIGENCIA DE MERCADO — IEMI, 2016).

Os moveis planejados sdo méveis que possuem grande variacdo de medidas
e podem ser personalizados de acordo com o projeto e/ou cliente. As regides Sul e
Sudeste concentram 80% das fabricas e se destacam na producdo de méveis.

No mesmo cenério do crescimento da industria moveleira, existe também uma
busca por melhorias nas condi¢des de trabalho, pois em ambientes mais confortaveis
para os trabalhadores, ha consequentemente um aumento na produtividade.

Alguns ambientes de trabalho s&o considerados como de maior risco em
acontecer acidentes: construcao civil, metaldrgica e industrias com transportes e
manuseio de cargas como, por exemplo, o setor moveleiro.

Durante a montagem do moével e transporte das pecas ao longo da fabrica,
podem, com frequéncia, ocorrer lesdes, como dores musculares, lombalgias e hérnias
de disco, devido ao manuseio incorreto e posturas lesivas a saude do trabalhador.

Em ambientes mais confortaveis para os trabalhadores tem-se melhor
qualidade de vida no trabalho, menor exposicéo a riscos de acidentes de doencas
ocupacionais e, consequentemente, aumento de produtividade.

A Ergonomia (ergo = trabalho; nomos = leis) tem como base o conhecimento
em diversas areas cientificas, com contribuicdo significativa na melhoria dos postos
de trabalho ao homem. Pode-se citar, como areas cientificas, a Biomecéanica,

Antropometria, Psicologia, Fisiologia, Eletronica, Informatica, entre outros.
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Na unido desses conhecimentos relevantes das areas citadas, se desenvolvem
métodos e técnicas especificas para aplicacdo desses conhecimentos na melhoria do
trabalho e das condicdes de vida, tanto dos trabalhadores, como da populacdo em
geral (DUL; WEERDMEESTER, 2004).

A Ergonomia é definida como a ciéncia que investiga a influéncia matua entre
ser humano e outros elementos que compdem o sistema, sendo aplicadas teorias,
principios, dados e métodos que visam aprimorar o bem-estar do homem e o seu
desempenho (INTERNATIONAL ERGONOMICS ASSOCIATION — IEA, 2016).

O setor moveleiro é responsavel por um elevado nimero de afastamentos
causados por doencas e acidentes de trabalho (GOMES; GUIZZE, 2015). As mas
condi¢cBes no ambiente de trabalho influenciam no desempenho das atividades, o que
gera grandes tensdes, com consequente aumento dos riscos de acidentes e danos a
saude dos trabalhadores (CAMARGO; FURLAN, 2011).

Diante do exposto, fica o questionamento sobre as condicbes em que as
atividades sédo executadas pelos trabalhadores da fabrica de méveis planejados, e se
estes estdo desenvolvendo suas tarefas em condi¢des insalubres e exigindo esforcos

mais intensos durante o processo de producédo de méveis.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo geral

Este estudo teve como objetivo geral realizar uma avaliagdo ergonémica da
fabricacdo de modveis planejados no sul do Estado do Espirito Santo, visando a
melhoria na saude, bem-estar, seguranca, conforto e produtividade dos trabalhadores.

2.2 Objetivos especificos

e Caracterizar o perfil dos trabalhadores e as condi¢des de trabalho;

e Avaliar o ambiente de trabalho (conforto térmico, iluminancia e ruido);

e Avaliar as condi¢cbes biomecanicas impostas ao trabalhador na realizacdo de
sua atividade;

e Avaliar o risco de lesbes por esforcos repetitivos — LER e distlrbios

osteomusculares relacionados ao trabalho — DORT.
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3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 O setor moveleiro no Brasil

As primeiras fabricas de moveis do Brasil surgiram em S&o Paulo, por volta de
1875, com pequenos artesaos italianos, alocados em pequenas oficinas de producgao
artesanal, e que utilizavam mao de obra familiar. Os moveis eram feitos sob medida,
produzidos com madeira macica e tinham como destinatarios os consumidores
brasileiros (SANTI, 2000).

A partir de 1936, houve um crescimento expressivo das empresas moveleiras
no pais. Na década de 1950, os principais polos moveleiros se estabeleceram em Sao
Paulo, Rio Grande do Sul e Parana (SILVA, 2003a).

A indastria moveleira brasileira € considerada uma das mais tradicionais na
industria de transformac&o e madeira e se caracteriza por possuir diversos modos de
producao, com a utilizacédo de distintas matérias-primas (madeira, metal), e uma gama
diversificada de produtos finais — moéveis residenciais, moveis para escritorio
(GALINARI; TEIXEIRA JUNIOR; MORGADO, 2013).

A cadeia de producdo de médveis vem passando por algumas mudancas
importantes, principalmente por inovacfes na producdo de seus insumos basicos —
sobretudo no setor de madeiras, com a substituicdo da madeira nativa pela madeira
plantada, no caso dos géneros Eucalyptus e Pinus — em design, e nos esquemas de
comercializacdo dos seus produtos (INSTITUTO DE PESQUISA ECONOMICA
APLICADA — IPEA, 2013).

O setor moveleiro no Brasil possui uma predominancia de empresas de
pequeno e médio porte, onde em seus processos produtivos sdo utilizados
equipamentos com baixa tecnologia, producdo em pequena escala, além de intensiva
mao-de-obra familiar (ARGENTA, 2007).

De acordo com 0 mesmo autor, em comparagdo com as grandes empresas,
sdo bastante desatualizadas do ponto de vista tecnoldgico, haja vista que estas
possuem maquinas automatizadas, centros de usinagem, investimento em politicas
de mercados, utilizam designers para estarem sempre se renovando e reinventando

no mercado.
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3.2 Ergonomia

No Brasil, o instrumento regulamentar técnico-juridico que faz referéncia a
Ergonomia € a Norma Regulamentadora 17 — NR 17 do Ministério do Trabalho e
Emprego (BRASIL, 2017), publicada em 1978 e atualizada em 2007. A NR 17
estabelece parametros que permitem a adaptacdo das condicGes de trabalho as
caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um
méximo de conforto e seguranca, além de um desempenho satisfatorio.

O trabalho na Ergonomia ganha uma concepcao abrangente, e engloba ndo
apenas atividades que envolvem maquinas e equipamentos, mas também todo o
cenario onde estdo envolvidos o homem e alguma atividade produtiva, e deve estar
presente em processos na area de saude, educacéo, transporte, lazer, etc. (IIDA,
2005).

A Analise Ergondémica do Trabalho — AET € uma forma de conhecer e explicar
melhor as relacdes entre as condicfes de realizacdo da producédo e a saude dos
trabalhadores e propde formas de reflexdo que sejam Uteis para a concep¢do das
situacdes de trabalho. A melhora na organizacdo dos sistemas sociotécnicos e na
gestdo dos recursos humanos leva a um desempenho mais satisfatorio da empresa
em seu todo (P1ZO; MENEGON, 2010).

A AET propde intervencdo no ambiente de trabalho que visa estudar os
desdobramentos e consequéncias fisicas e psicofisiolégicas em virtude da atividade
humana no meio produtivo. Deve haver uma compreensédo da situacdo de trabalho
com base em pontos ligados a Ergonomia e também aos instrumentos juridicos que
regem as questdes ligadas a saude e bem-estar do trabalhador (FERREIRA; RIGHI,
2009).

O estudo ergonémico do trabalho em fabricas de moveis e posterior aplicagéo
dos resultados podem levar a condigbes mais seguras e saudaveis no ambiente de
trabalho, haja vista que inUmeras atividades ainda sdo executadas com a exigéncia
de grandes esforcos fisicos e com posturas potencialmente lesivas aos trabalhadores
(FIEDLER et al., 2003).

Nos ultimos anos, muitas empresas do setor de fabricagdo de moveis vém

buscando melhorar as condi¢cdes de trabalho. A estratégia utilizada € de criar



20

situacdes mais confortveis para os trabalhadores, o que reflete diretamente na sua
qualidade e produtividade (GOMES; GUIZZE, 2015).

3.3 Perfil dos trabalhadores

A realidade social do trabalhador € um dos inumeros fatores que desencadeiam
problemas de cunho ergondémico. Identificar as condi¢des do cotidiano do trabalhador,
conhecer e apreciar as variaveis inerentes ao ser humano € importante, pois auxilia
no planejamento e aplicacdo de métodos ergondmicos adequados as atividades,
proporcionando condicbes de melhor desenvolvimento das mesmas e uma maior
qualidade de vida a esses individuos (COUTO, 2002; SILVA, 2003b).

A qualidade de vida no trabalho tem efeito direto sobre a vida social e no
relacionamento familiar do trabalhador. As mas condi¢Bes de trabalho aliadas ao
estresse, cansaco e fadiga também interferem na qualidade dos servigcos prestados
(SILVA; SOUZA; MINETTE, 2002), e nao é suficiente apenas conhecer a condi¢ao
social do trabalhador, é necessario utilizar o conhecimento para minimizar os
problemas e maximizar as virtudes observadas (LIMA, 2013).

Este tipo de analise € cada vez mais frequente. Somente na ultima década
foram realizados mais de noventa estudos tedricos ou préaticos relacionados a
quaisquer aspectos da promocéao da saude em locais de trabalho (CARVALHO; DIAS,
2012).

Logo, o entendimento e discussao sobre a insatisfagéo dos trabalhadores deve
ser considerado, pois permite ao empregador maneiras de criar estratégias que
tornem o trabalho uma atividade satisfatéria ao trabalhador (FERREIRA, 2006).

3.4 Fatores do ambiente de trabalho

3.4.1 Ambiente térmico

A primeira condicao de conforto é o equilibrio térmico, ou seja, que a quantidade

de calor ganho pelo organismo deve ser igual a quantidade de calor dissipado para o
ambiente (IIDA, 2005).
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A sobrecarga térmica e o calor excessivo resultam em desconforto térmico,
fazendo com que o organismo priorize apenas a dissipacao de calor, o que resulta em
sudorese excessiva, com limitacdo das possibilidades de trabalho fisico e aumento do
risco de acidentes (COUTO, 1995).

O desconforto térmico no ambiente de trabalho acarreta perda de rendimento
do trabalhador em fun¢ao de indisposicao e fadiga (LIMA, 2013). Quando exposto a
altas temperaturas, sobretudo a partir de 30° C, o trabalhador tem a velocidade do seu
trabalho afetada, com pausas mais longas e frequentes. Seu grau de atencdo é
reduzido, sujeito a erros e acidentes (FIEDLER; VENTUROLI; MINETTE, 2006).

3.4.2 lluminancia

Uma iluminacdo adequada no ambiente de trabalho é essencial para evitar
problemas como a fadiga visual, incidéncia de erros, queda no rendimento e acidentes
(FIEDLER et al., 2010). Um ambiente de trabalho com iluminacdo inadequada, além
dos prejuizos humanos, pode acarretar em prejuizos financeiros a empresa, haja vista
que os produtos podem sair da linha de producdo com defeitos, que nao foram
percebidos durante o trabalho (FIALHO, 2011).

O nivel de iluminacdo interfere no mecanismo fisiologico da visdo e na
musculatura gue movimenta os olhos. Alguns fatores influenciam na capacidade de
distincao visual em relacdo ao projeto dos locais de trabalho, como a quantidade de
luz do ambiente, tempo de exposicao a luz e contraste entre figura e o fundo do local
(IIDA, 2005).

O conforto visual é alcancado quando ha um nivel de iluminancia adequado,
equilibrio espacial das luminancias, uniformidade espacial da iluminacéo e eliminacéo
do ofuscamento (KROEMER; GRANDJEAN, 2005).

A NR 17 preconiza que nos locais de trabalho deve haver iluminagdo adequada
(natural ou artificial, geral ou suplementar), apropriada ao tipo de atividade, devendo
ser uniformemente distribuida e difusa. Deve ser projetada e instalada de forma a
evitar ofuscamento, reflexos incémodos, sombras e contrastes excessivos (BRASIL,
1978).

Os ambientes industriais compreendem em sua area interna uma ampla e

diversificada gama de atividades. As necessidades visuais dessas diferentes



22

atividades sao completamente diferentes. Deve ser observada no projeto a quantidade
de operacfes que envolvem cada maquinario, 0 numero de pessoas que circulardo
pelo ambiente, levando em consideracdo os custos e a qualidade das maquinas
instaladas para que se tenha um sistema de iluminacédo eficiente (JAGLBAUER,
2007).

3.4.3 Ruido

O ruido é um estimulo auditivo que nao contém informacdes Uteis para a tarefa
em execucdo. E considerado, por uns, desejavel, enquanto para outros, indesejavel
(IIDA, 2005).

E um complexo de sons que causam uma sensacdo incomoda e que se faz
presente de forma continua, na vida diaria dos seres humanos. A diferenca entre som
e ruido é subjetiva, e depende da sensibilidade e interesse do receptor, das condi¢ées
do ambiente, tempo, intensidade, frequéncia, entre outros fatores (GRANDJEAN,
1982; CORDEIRO, 2009).

O ruido atua de forma cumulativa, produzindo efeitos psicologicos e,
posteriormente, fisiol6gicos, e em alguns dos casos, irreversiveis. O ruido € prejudicial
ao trabalhador, e quando presente, medidas devem ser adotadas para elimina-lo ou
minimiza-lo (BRASIL, 2006).

Os efeitos de uma perda auditiva se dao por alteracdes psicossociais que se
caracterizam pelo isolamento, estresse, dificuldades nas relagbes familiares,
ansiedade, dificuldade de sono, diminuicdo de autoestima, e em alguns casos, até
depressdo (HOLANDA et al., 2011).

A NR 15 classifica o ruido em dois tipos: ruido de impacto, que apresenta picos
de energia acustica com duracgéao inferior a um segundo, em intervalos superiores a
um segundo; e continuo ou intermitente, que apresenta pressdo sonora que varia
numa faixa de + 3 dB, durante longos periodos de observacédo (BRASIL, 2009).

O Anexo | da NR 15 (BRASIL, 2016b) apresenta os limites de tolerancia para
ruido continuo ou intermitente. A NR-15 diz que a exposi¢do a niveis de ruido acima
de 85 dB (A) sem o0 uso de protecdo adequada resulta em danos a audi¢cdo do
trabalhador e que, em niveis de ruido acima de 115 dB (A), é proibida a exposicéo

sem o0 uso de equipamentos adequados.
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3.5 Biomecanica

Biomecanica é a parte da ergonomia voltada ao estudo das forcas que atuam
sobre o corpo humano, e admite este como uma estrutura que segue as leis da
mecanica. O corpo opera movimentos rapidos e precisos, com capacidade de
adaptacao e regeneracdo, quando danificado. Para efeito de estudo, é considerado
como uma maquina, formado por uma estrutura rigida, com articulacbes e com
sistemas tracionadores (DUL; WEERDNEESTER, 2004).

O conceito de biomecéanica ocupacional pode ser definido como o estudo que
se preocupa “‘com as interacdes fisicas do trabalhador, com o seu posto de trabalho,
maquinas, ferramentas e materiais, que visa reduzir os riscos de disturbios
musculoesqueléticos” (IIDA, 2005, p. 158).

As exigéncias do trabalho devem satisfazer as aptiddes fisicas e cognitivas do
trabalhador. Caso haja desequilibrio entre estes dois fatores, o trabalhador fica
prejudicado tanto na saude quanto na qualidade de sua atividade, com consequente
estresse no trabalho (MAIA; FRANCISCO, 2007).

Os registros biomecanicos que descrevem os movimentos e atuacao das forgcas
compreendem os aspectos fisioldgicos — funcdes orgéanicas, psicofisicos — julgamento
do esforco percebido, e fisicos — descricdo de forca e movimento (FALCAO, 2007).
Assim, os métodos biomecanicos se diferem pela especificidade de cada um, como:

e Esfor¢co de um grupo muscular

e Medicéo de forcas estéaticas

¢ Definicdo de velocidade e direcionamento de movimentos
e Limites de desempenho do sistema musculoesqueléticos
e Alcances

e Angulos de movimentos articulares, etc.

Nas atividades que exigem um maior esforco fisico, os riscos se dao pelo
levantamento de cargas, frequéncia e intensidade de execugcdo das tarefas,
repetitividade, uso excessivo de forga, vibracdes, compressdes mecanicas,
geralmente associadas com posturas inadequadas (OLIVEIRA; BAKKE; ALENCAR,
2009).

Para que nao ocorram lesdes aos individuos, os postos de trabalho devem ser

compativeis as capacidades das pessoas que neles operam (BALLARDIN et al.,
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2005). Diversos produtos e postos de trabalho planejados de forma imprdpria causam

transtornos aos trabalhadores e prejuizos as empresas, como estresses musculares,

dores, fadiga, improdutividade, que na maior parte dos casos podem ser resolvidos
com medidas simples (CAPOBIANGO et al., 2005). Sédo apresentados no Quadro 1

0s principios mais importantes da biomecanica para a ergonomia:

Quadro 1 — Principios de biomecénica em geral

Principios de biomecéanica

Ergonomia

As articulagbes devem
ocupar uma posicao neutra.

As articulag6es devem ser mantidas, 0 maximo de tempo possivel na
posi¢cdo neutra, evitando que os musculos e os ligamentos sejam
esticados, ou tencionados ao minimo.

Conserve 0s
proximos ao corpo

pesos

Quanto mais os pesos estiverem afastados do corpo, mais os bragos
serdo tencionados e o corpo pendera para frente.

Evite curvar-se para frente

Deve-se evitar por periodos prolongados que o corpo fique
prolongado para frente. Ha contragdo dos musculos e dos ligamentos
das costas para manter essa posicao.

Evite inclinar a cabeca

Quando a cabeg¢a de um adulto inclina mais de 30° para a frente, 0s
musculos do pescoco sdo tencionados para manter essa postura,
provocando dores na nuca e nos ombros.

Evite tor¢des do tronco

Posturas torcidas do tronco causam tensfes indesejaveis nas
vértebras.

Evite movimentos bruscos
que produzem picos de
tensao

Movimentos bruscos podem produzir alta tenséo, de curta duracao.
Os levantamentos de cargas devem ser gradualmente, apés pré-
aquecimento da musculatura.

Altere
movimentos

posturas e

Nenhuma postura ou ritmo repetitivo deve ser mantido por um longo
periodo, pois estes sdo muito fatigantes, podendo causar leses nos
musculos e articulacdes.

Restrinja a duracdo do
esforgo muscular continuo

O resultado de uma postura prolongada ou de movimentos repetitivos
provoca fadigas musculares localizadas, resultando em desconforto
e queda de desempenho.

Previna a exaustao

muscular

A exaustédo deve ser evitada, pois quando ela ocorre, h4 um tempo
de recuperacdo da musculatura.

Pausas curtas e frequentes
sao melhores

A fadiga muscular pode ser reduzida com diversas pausas curtas
distribuidas ao longo da jornada de trabalho.

Fonte: Dul e Weerdmeester (2004)

3.6 Lesdes por Esforgos Repetitivos — LER/Disturbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho — DORT

De acordo com o Ministério da Saude (BRASIL, 2012), as lesdes por esforgos

repetitivos e o0s distarbios osteomusculares

relacionados ao trabalho sao

considerados uma doenca relacionada ao trabalho. Sdo consequéncia da utilizagéo

em demasia do sistema musculoesquelético sem o tempo de recuperagédo adequado.
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S&o caracterizados por alguns sintomas, como dor, sensacdo de peso e fadiga,
normalmente nos membros superiores.

As LER/DORT cresceram nos Uultimos anos entre a populacdo de
trabalhadores. Estudos mostram que trabalhadores dos mais variados ramos de
atividades estdo expostos a condi¢cdes de trabalho que os deixam suscetiveis a
ocorréncia de quadros de LER/DORT (BRASIL, 2012)

Maciel (2000) lista uma série de fatores que influenciam no aparecimento de
LER/DORT:

e Trabalhos que exigem a realizacdo de movimentos repetitivos;

e Trabalhos que exigem posturas inadequadas do corpo e membros superiores;

e Trabalhos que exigem a aplicacdo de forcas, tipo levantamento e transporte de
pesos, forcas aplicadas com as maos e bracos;

¢ Ambientes de trabalho onde as condi¢des sociais (denominadas coletivamente
de clima organizacional) ndo favorecem bons relacionamentos e bem-estar

(condicdes psicossociais).

Todos estes fatores contribuem para aumentar o nimero de trabalhadores
afastados por doencas ocupacionais. Segundo dados do INSS, as lesfes por esforgos
repetitivos sdo a segunda causa de afastamento do trabalho no Brasil. De acordo com
a Organizacdo Mundial de Saude — OMS, a cada 100 trabalhadores na regido
Sudeste, um é portador da sindrome (MONTICELLI, 2012).

O custo para o Brasil relacionado a acidentes e doencas de trabalho somado
ao pagamento das aposentadorias e outras despesas foi de R$70 bilhdes (BRASIL,
2013). Os profissionais mais suscetiveis a desenvolver LER/DORT sao bancarios,
metallrgicos, digitadores, operadores de linha de montagem, operadores de
telemarketing, jornalistas e secretarias (BRASIL, 2012).
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4. MATERIAL E METODOS

4.1 Local de estudo

Os dados para o estudo foram coletados nos meses de maio e agosto de 2017.
A avaliagdo dos trabalhadores envolvidos nesse trabalho ocorreu em uma fébrica de
moveis planejados, localizada no municipio de Iuna (20°21'19” S e 41°32'05" W), no
sul do estado do Espirito Santo (Figura 1). Situado no Bioma da Mata Atlantica,
Mesorregido Sul, na regidao do Caparad, com uma area de 460 Kmz2, o municipio de
IUna esta situado nas montanhas do Espirito Santo, e € componente do territério do
Caparad (INSTITUTO CAPIXABA DE PESQUISA, ASSISTENCIA TECNICA E
EXTENSAO RURAL — INCAPER, 2011).

Figura 1 - Localizacdo do
municipio de Idna, no sul do
estado do Espirito Santo, Brasil.
Fonte: Incaper, 2011.

De acordo com a classificacdo de Kdppen, o clima da regido se enquadra no
tipo Cwa (clima de inverno seco e verdao chuvoso), com temperatura média do més
mais quente maior ou igual a 22°C. A temperatura média anual do ar encontra-se entre
18 e 20°C (CASTRO et al., 2010), com precipitacdo meédia anual de 1.414 mm (PAIVA
et al., 2010).
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O ambiente de trabalho na fabrica de moveis consiste em uma estrutura
composta por maquinas, equipamentos, ferramentas e bancadas, além da utilizagdo
de produtos quimicos como solventes, adesivos, colas, entre outros. Com uma area
de 240 m2 (12 m x 20 m), o galpdo possui apenas uma entrada principal (4 m de
comprimento e 5 m de altura) e ndo possui janelas ou qualquer tipo de abertura lateral.
A empresa possui um banheiro e uma cozinha improvisada, onde s&o feitas as
refeicdes (lanches).

A planta baixa da fabrica de méveis € mostrada na figura 2.
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Figura 2 — Planta baixa da fabrica
de moveis. Fonte: O autor

Tabela 1 — Legenda para a planta baixas da fabrica de méveis

N° Referéncia Ne Referéncia

1 Matéria-prima B2 Bancada 2

2 Exaustor B3 Bancada 3

3 Coladeira B4 Bancada 4

4 Tupia B5 Bancada 5

5 Furadeira de bancada B6 Bancada 6

6 Escritério El Esquadrejadeira 1
7 Banheiro E2 Esquadrejadeira 2
8 Entrada D1 Desempenadeira 1
9 Escada D2 Desempenadeira 2
Bl Bancada 1
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A forma de producdo € por demanda, ou seja, o cliente solicita o projeto, a
empresa vai até ele, faz o orcamento, e, se aprovado, é iniciada a producdo dos
moveis. Os moéveis planejados sdo para escritorio, quarto, sala, cozinha, lojas, entre
outros.

A jornada de trabalho na empresa tinha duragdo de 10 horas, no periodo de
segunda a sexta-feira, iniciando as 7h e finalizando as 18h. O intervalo para almogo
tinha duracéo de 1h, entre 11h e 12h. O intervalo para o café da tarde tinha duracéo

de 10 minutos, iniciando as 15h 30 e encerrando as 15h 40min.

4.2 Processo produtivo

As magquinas utilizadas no processo de fabricacdo de méveis e escolhidas para

este estudo sdo mostradas no Quadro 2.

Quadro 2 — Descrigdo técnica das maquinas avaliadas
Maquinas Quantidade Descricéo

Utilizada para se obter a largura e comprimento desejados das
pecas, ou seja, consta do dimensionamento final das pecas.
Possui maior precisdo que a serra circular, sendo composta por
uma serra circular acoplada em uma mesa moével.
Utilizada para aplainar a superficie da madeira. Formada por uma
estrutura que suporta a bancada retangular que, por sua vez, esta
composta por duas mesas, entre as quais esta situado o porta-
ferramentas (porta-laminas).
Furadeira de Utilizada para fazer furos e cavas em pecas de madeira, e
bancada encaixes de espigas ou cavilhas.
Composta por um eixo vertical situado no centro de uma bancada
ou mesa. Sobre esse eixo se fixa uma série de ferramentas, retas
ou circulares, que, em seu giro em alta velocidade, vai
conformando a madeira em funcdo do perfil da ferramenta
colocada. S&o utilizadas, geralmente, para a realizacdo de
entalhes, molduras.
_ Permite a colagem de bordas através da alimentacdo automatica
Coladeira 1 das bordas em papel melaminico, laminas de madeira ou PVC
em rolos.

Esquadrejadeira 2

Desempenadeira
(plaina)

Tupia 1

O ciclo de producao comecava pela esquadrejadeira, onde se determinavam o
comprimento e largura da peca. ApOs isso, para nivelamento, utilizava-se a
desempenadeira. Por diversas vezes a pec¢a pode voltar para a esquadrejadeira, para
gue algum ajuste possa ser realizado. As outras maquinas eram utilizadas no

processo de acabamento, como a tupia (realiza entalhes e molduras), a furadeira de
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parede (realiza furos e cavas) e a coladeira (colagem de bordas). Na Figura 3 sao

mostradas as maquinas avaliadas.

(E)
Figura 3 — Maquinas utilizadas no ciclo de trabalho na fabrica de méveis planejados: (A)
Esquadrejadeira; (B) Desempenadeira (plaina); (C) Furadeira de bancada; (D) Tupia; e (E)
Coladeira.

Na Figura 4, € mostrado um fluxograma com as principais etapas do processo

de fabricagdo de mdveis na empresa alvo desse estudo.
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Figura 4 — Fluxograma do processo produtivo da confec¢do de moveis planejados

4.3 Populagao amostrada

Foram avaliados 10 trabalhadores envolvidos diretamente na linha de
producao, correspondendo a 100% dos funcionarios da atividade de fabricacdo de
moveis, sendo 8 marceneiros e 2 ajudantes de producéo.

O grupo de trabalhadores foi considerado apropriado para o estudo, estando
de acordo com a analise de grupos homogéneos de exposicdo, definido pela Norma
de Higiene Ocupacional 06 (FUNDACAO JORGE DUPRAT E FIGUEIREDO DE
SEGURANCA E MEDICINA DO TRABALHO - FUNDACENTRO, 2001a) como sendo
“‘um conjunto de trabalhadores que experimentam exposi¢cdo semelhante, de forma
gue o resultado fornecido pela avaliacdo de qualquer trabalhador do grupo seja

representativo da exposicédo do restante dos trabalhadores do mesmo grupo”.

4.4 Perfil dos trabalhadores e condic¢des de trabalho

A caracterizagédo do perfil dos trabalhadores e das condi¢des de trabalho na
fabrica de moveis planejados foi realizado na forma de entrevista dirigida
individualmente aos trabalhadores. Foram abordados aspectos como idade, estatura,
peso, escolaridade, estado civil, experiéncia na funcéo, vicios, entre outros. Também
foram obtidas informacdes relacionadas as condi¢bes de trabalho, satude, seguranca

e treinamento dos trabalhadores.
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A entrevista foi realizada com a aplicacdo de questiondrios especificos
(Apéndice B), formulados e organizados de forma clara e objetiva, de modo a permitir
que o trabalhador interprete de maneira rapida o conteudo, evitando interpretacdes
duvidosas. ApoOs as devidas explicacdes, para cada trabalhador participante da
pesquisa foi apresentado o Termo de Consentimento Livre e Esclarecido — TCLE
(Apéndice A), que menciona o carater voluntario de participacéo.

4.5 Analise ergonémica do ambiente de trabalho

4.5.1 Ambiente térmico

A coleta e a andlise de dados para avaliagdo das condi¢cGes térmicas do
trabalho definido foram realizadas conforme determinam o Anexo 3 da NR 15 (Brasil,
1978) e a NHO 06 (FUNDACENTRO, 2001a).

A avalicdo foi realizada com a utilizacdo de um termdmetro digital de indice de
Bulbo Umido Termémetro de Globo — IBUTG (modelo TGD-200, marca Instrutherm),
devidamente calibrado, que fornece resultados de avaliacdo do calor no ambiente de
trabalho (Figura 5), de modo que o termdmetro ficasse posicionado na altura da regiédo
do corpo mais atingida.

Figura 5 — indice de Bulbo Umido
Termdmetro de Globo - IBUTG
(Fonte: o autor).

Os dados foram coletados em intervalos de tempo de 60 minutos durante toda

a jornada diéria de trabalho. Para avaliacao do calor no local de trabalho em ambientes
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internos e sem carga solar, calculou-se o IBUTG de acordo com a indicacéo existente
no Anexo 3 da NR 15 (BRASIL, 1978), descrita pela Equacéo 1:

IBUTG=0,7tbn+0,3tg

Em que:

tbn = temperatura de bulbo Umido natural;

tg = temperatura de globo.

[1]

Os valores de calor obtidos pelo IBUTG foram comparados aos limites de

tolerancia estabelecidos pela NR-15 (BRASIL, 2016), informados no Quadro 3:

Quadro 3 — Limites de toler&ncia para trabalhos intermitentes com periodos de descanso no préprio

local de trabalho

LEVE MODERADA PESADA
Regime de trabalho por hora <150 151 a 300 300 a 400
Kcal/h Kcal/h Kcal/h
Trabalho continuo Até 30,0 Até 26,7 Até 25,0
45 min trabalhando 30,1230,6 | 26,8a280 25,1 a 25,9
15 min descansando
30 min trabalhando 307a31,4 | 281a294 27,9 a 26,0
30 min descansando
15 min trabalhando 315a322 | 295a31,1 28,0230,0
45 min descansando
N&o é permitido trabalho sem as medidas | Acima de Acima de 31,1 | Acima de 30,0
adequadas de controle 32,2

Fonte: Brasil, 2016

A determinacéao do tipo de atividade (Leve, Moderada ou Pesada) foi feita com

base no Quadro 4, onde os valores de calor obtidos pelo IBUTG foram equiparados

aos limites de tolerancia estabelecidos pela NR 15, anexo 3 (BRASIL, 2016a).



Quadro 4 — Taxas de metabolismo por tipo de atividade, de acordo com a NR 15, anexo 3.

Tipo de atividade Kcal/h
SENTADO EM REPOUSO 100
TRABALHO LEVE

Sentado, movimentos moderados com bracos e tronco (ex.: datilografia). 125
Sentado, movimentos moderados com bracos e pernas (ex.: dirigir). 150
De pé, trabalho leve, em maquina ou bancada, principalmente com os bragos. 150
TRABALHO MODERADO

Sentado, movimentos vigorosos com bracos e pernas. 180
De pé, trabalho leve em maquina ou bancada, com alguma movimentacao. 175
De pé, trabalho moderado em méaquina ou bancada, com alguma movimentacao. 220
Em movimento, trabalho moderado de levantar ou empurrar. 300
TRABALHO PESADO

Trabalho intermitente de levantar, empurrar ou arrastar pesos (ex.: remogao com pa). 440
Trabalho fatigante 550

Fonte: Brasil (2016).

4.5.2 lluminancia

A iluminacao foi medida com um luximetro digital portatil (modelo MRU-201,
marca Instrutherm), conforme a Figura 6. As leituras foram feitas sistematicamente a
cada 30 minutos, na altura da bancada onde os trabalhadores manipulam cada
maquina em questdo, de acordo com a NBR ISO/CIE 8995-1 (ASSOCIACAO

BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS — ABNT, 2013).




Figura' 6 — Luximetro digital
portatil (Fonte: o autor).
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A quantidade de luz necesséria depende da atividade a ser executada. A NBR

ISO/CIE 8995-1/2013 indica os requisitos de iluminagdo para locais de trabalhos

internos e 0s requisitos para que as pessoas desempenhem tarefas visuais de

maneira eficiente, com seguranca e conforto durante o periodo de trabalho. Os

requisitos sdo mostrados no Quadro 5.

Quadro 5 — Requisitos de iluminacdo para locais de trabalhos internos

Tipo de ambiente, tarefa ou atividade f:)l(
Marcenaria e industria de méveis

Processo automético, por exemplo: secagem na fabricagdo de madeira compensada 50

Pocos de vapor 150
Sistema de serras 300
Trabalho de marceneiro em bancos de carpintaria, colagem, montagem 300
Polimento, pintura, marcenaria de acabamento 750
Trabalho em maquinas de marcenaria, por exemplo: tornear, acanelar, desempenar, 500
rebaixar, chanfrar, cortar, serrar afundar

Selecéo de madeira folheada, marchetaria, trabalhos de embutir 750
Controle de qualidade 1000

Fonte: ABNT (2013)

4.5.3 Ruido

O ruido foi medido com uso de trés dosimetros modelo DOS-500, marca

Instrutherm (Figura 7), devidamente calibrados. Durante a coleta, os aparelhos

ficavam acoplados a calga do trabalhador e os sensores, proximos ao seu ouvido



35

(Figura 8), conforme NR 15 (BRASIL, 1978). Apds 8 horas de trabalho, os dados
coletados foram compilados, sendo fornecida a dose de ruido de cada dosimetro, em
dB (A). Foram avaliados 3 trabalhadores, sendo 2 marceneiros e 1 ajudante de
producao.

Figura 8 — Dosimetro de ruido
acoplado ao trabalhador (Fonte: o
autor).

Figura 7 — Dosimetro de ruido DOS-
500 (Fonte: o autor).

As medicdes foram realizadas seguindo os procedimentos metodologicos da
NHO 01 (FUNDACENTRO, 2001a) e os limites de tolerancia para exposicéo ao ruido
foram em conformidade com o estabelecido pela NR 15, anexo 01 do Ministério do
Trabalho e Emprego (BRASIL, 2016).

A mesma norma informa os limites de tolerancia para ruido continuo ou
intermitente a que o trabalhador pode ficar exposto. Para 8 horas de trabalhos diarios
sem a utilizacao de protetor auricular, € permitido um maximo de exposicao de 85 dB
(A). A cada 5 dB (A) a mais de exposicdo diaria sua jornada de trabalho deve ser
reduzida a metade.

O nivel equivalente de ruido (Leq), que é o nivel de ruido ponderado sobre o
periodo de medicdo, ou seja, 0 nivel de pressdo sonora continuo, em regime
permanente, foi calculado pela Equacéo 2:
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Leq=100+16,61x10g% 2]

Onde: Leq: nivel equivalente de ruido, em dB (A);
Dose: média da dose de ruido coletado pelos dosimetros, em dB (A); e

t: média do tempo de coleta dos dosimetros (hora).

4.6 Biomecéanica

Para a avaliagdo biomecéanica da atividade na fabrica de méveis planejados, foi
avaliado um trabalhador com massa de 75 kg e estatura de 1,73 m, manuseando
chapas de MDF com 2,5 m de comprimento. As chapas possuem, em média, massa
de 40 kg (Figura 9).

Para a avaliacdo da forca e postura, foi utilizado o software 3DSSPP (3D Static
Strength Prediction Program — Programa de Predigdo de Postura e de Forcga Estatica
3D), versédo 6.0.5, desenvolvido pela Universidade de Michigan, Estados Unidos, que
realiza, mediante modelagem 3D, uma série de classificagbes quanto aos limites
maximos admissiveis nas articulacdes no (punhos, cotovelos, ombros, dorso, quadril,
joelhos e tornozelos) e a carga exercida no disco L5-S1 da coluna vertebral
(UNIVERSITY OF MICHIGAN, 2011).
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Este programa computacional forneceu a carga limite recomendada, que
corresponde ao peso que mais de 99% dos homens e 75% das mulheres em boas
condicbes de saude conseguem levantar. Essa carga limite induz a uma forca de
compressdo (Newton) da ordem de 3.426,3 N, sobre o disco L5/S1 da coluna
vertebral, que pode ser tolerada pela maioria dos trabalhadores jovens e em boas
condi¢cdes de saude. Ainda, para cada articulagdo avaliada e em cada classe de
massa, foi fornecido pelo programa o percentual de trabalhadores capazes de exercer
a atividade sem o desenvolvimento de lesdes osteomusculares.

A atividade foi dividida em 4 fases, apresentadas no Quadro 6.

Quadro 6 — Fases da atividade em uma fabrica de mdveis planejados no Sul do Espirito Santo

Fases Atividade

Fase 1 | Deslocamento da chapa de MDF do depdsito de matéria-prima até a magquina
Fase 2 Posicionamento da chapa de MDF na maquina

Fase 3 Retirada da chapa de MDF da maquina

Fase 4 Posicionamento da chapa de MDF na bancada de trabalho

4.7 Avaliacao das Lesdes por Esforcos Repetitivos — LER/Disturbios Osteomusculares

Relacionados ao Trabalho — DORT

A avaliagdo das LER/DORT foi realizada utilizando-se a metodologia de
avaliacdo simplificada do fator biomecanico no risco para distarbios musculo
esquelético de membros superiores relacionados ao trabalho, conforme Couto (2002).

O instrumento é um questionario estruturado (ANEXO A), composto por 25
perguntas relacionadas as caracteristicas do trabalho, como sobrecarga fisica, niveis
de forca aplicados com as maos, sobre o0 posto de operacao, postura, esforco estatico,
repetitividade, organizacao e ferramentas utilizadas.

Para cada pergunta, ha uma combinac&o de respostas (SIM ou NAO), onde é
atribuido o valor 1 para cada resposta SIM e zero para cada resposta NAO, sendo o
resultado final obtido pela somatéria dos pontos. A classificacdo do risco se da de

acordo com o total de pontos, conforme apresentado no Quadro 7:
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Quadro 7 — Classifica¢éo do risco de LER/DORT de membros superiores.

Escore médio Nivel de risco
Acima de 22 pontos Baixissimo risco
Entre 19 e 22 pontos Baixo risco
Entre 15 e 18 pontos Risco moderado
Entre 11 e 14 pontos Alto risco
Abaixo de 11 pontos Altissimo risco

Fonte: Couto (2002).

4 .8 Procedimentos estatisticos

Apols a obtencdo dos dados de iluminancia, calor e ruido, foi aplicada a
estatistica descritiva. Foram geradas tabelas, graficos e medidas descritivas como
ferramentas para organizar, apresentar e sintetizar os dados, para posterior

comparacao com as Normas Regulamentadoras do Ministério do Trabalho.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 Perfil dos trabalhadores e condi¢des de trabalho

O Quadro 8 apresenta os valores médios de caracteristicas dos 10

trabalhadores da marcenaria avaliados.

Quadro 8 — Perfil dos trabalhadores

Variaveis analisadas Valores médios

Género Masculino 100%
Idade 32 anos
Altura 1,73 m
Massa corporal 75,3 kg

< 6 meses 20%

Tempo nafungéo 6 meses-1 ano 20%

1-3 anos 60%

Tipo de vinculo Temporario 100%

. Solteiro 60%

Estado civil Casado 20%

Ensino Fundamental 30%

Incompleto
Ensino Fundamental 1o%
Escolaridade Completo ’
Ensino Médio Incompleto

20%

Ensino Médio Completo 40%

Vicios Bebe 30%

Fuma 20%

7

O quadro de trabalhadores da fabrica de moveis € composto 100% pelo sexo
masculino. A faixa etaria dos trabalhadores variou de 14 a 62 anos, onde 30% tém
entre 30 e 40 anos, com 50% abaixo de 30 anos e 20% acima de 40 anos.

A estatura média entre os trabalhadores é de 1,73 m e massa corporal média
de 75,3 kg. Em sua maioria sdo destros (90%). Dos entrevistados, 40% séo casados
ou estdo em unido estavel, e os outros 60% distribuidos entre solteiros e divorciados.

Apenas 40% dos entrevistados completou o ensino médio, como é mostrado
na Figura 10. O baixo grau de escolaridade é um dos motivos desses trabalhadores
seguirem nessa area de atuacédo, pois as oportunidades de emprego na regido para

pessoas nessa condi¢cdo sao escassas, de acordo com 0S mesmos.
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= Ensino Fundamental

= Ensino Fundamental

Incompleto
30% ) .
= Ensino Médio

= Ensino Médio
Incompleto

40%

Figura 10 — Grau de escolaridade dos trabalhadores de uma fabrica de
moveis planejados no sul do Espirito Santo.

Os entrevistados fazem as funcdes de marceneiro (80%) e ajudante de
producéo (20%). Em média, trabalham na empresa ha 1,2 anos, variando de 1 més a
quase 3 anos. Apenas 10% dos funcionarios recebe um salério fixo, independente da
producdo. Os 90% restantes recebem comissédo por produtividade e sem limite de
pagamento por producéo. Todos eles afirmaram fazer hora extra quando necessario,
por vezes trabalhando até a madrugada para que assim consigam entregar o produto
em tempo habil.

A empresa ndo dispde de veiculos para transporte dos funcionarios, e o0s
mesmos levam, em média, 12 minutos para chegar ao trabalho, e 0s principais meios
de transporte séo a pé ou motocicleta. O indice de absenteismo foi considerado baixo.

O transporte das chapas de MDF dentro da marcenaria é feito de forma manual
pelos proprios trabalhadores durante o processo de fabricacdo dos moveis. Algumas
atividades ndo exigem o manuseio de cargas pesadas. As chapas maiores Sao
cortadas na esquadrejadeira, quando necessario.

Dos funcionarios entrevistados, 80% considera sua atividade repetitiva, pois
passam boa parte da jornada de trabalho nas bancadas, repetindo diversas vezes as
mesmas tarefas. Quando perguntados sobre o ritmo de trabalho, 30% classifica como
extremamente pesado, e 50% considera muito pesado, pois carregam algumas pecas

sozinhos (Figura 11).
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m Leve
= Médio

= Extremamente pesado

50%

Figura 11 — Ritmo de trabalho dos trabalhadores de uma fabrica de méveis
planejados no sul do Espirito Santo.

Quanto aos vicios, 10% dos funcionarios tém o vicio de fumar, 20% ingerem
bebida alcodlica com frequéncia e 10% consomem ambos. Em média, o0s
trabalhadores dormem 7 horas por noite, e todos afirmam ndo sentir sono durante o
trabalho (Figura 12).

20%

= Bebe
= Fuma
10%
= Bebe e Fuma
60% = Nenhum
10%

Figura 12 — Vicios dos trabalhadores de uma fabrica de mdveis planejados
no sul do Espirito Santo.

Quando questionados sobre problemas de saude em decorréncia do servico,
30% afirmou ja ter sofrido de algum problema, sendo os mais comuns tosses e
alergias (devido a exposicao direta a poeira e produtos, como cola e tintas).



42

Quanto ao uso de Equipamentos de Protecédo Individual (EPI), todos afirmam
nao utilizar nenhum tipo. De acordo com os funcionarios, o Unico EPI que a empresa
ofereceu foram mascaras de protecao contra inalacdo de poeira, entretanto, em todas
as visitas, foi observado que nenhum deles as utilizava.

Nenhum marceneiro recebeu treinamento pela empresa para exercer a fungéo,
uma vez que todos aprenderam o oficio em suas atividades anteriores em outras
empresas. Todos os entrevistados afirmaram n&o realizar nenhum tipo de pratica
ergondmica antes de iniciar as atividades. A Unica orientacéo repassada era sobre a
tarefa do dia, onde eram informados sobre o tipo de mével a ser fabricado.

Para todos os trabalhadores, as maquinas e equipamentos sao de facil
entendimento operacional. Dos entrevistados, 70% afirmam que consideram o contato
com as maquinas a situacdo mais perigosa no local de trabalho (Figura 13). O restante
considera que a inalacdo direta de poeira, sujeira em volta das maquinas e a

movimentacgao de pecas grandes e pesadas sdo situacdes inseguras.

10% 10%

n Lixo em volta da
magquina
= [nalagdo de poeira

= Contato com as
maguinas

= Movimentacdo de pegas
pesadas

70%
Figura 13 — Situacao mais perigosa para os trabalhadores de uma fabrica

de moveis planejados no sul do Espirito Santo.

A desempenadeira é considerada a maquina mais insegura por 100% dos

entrevistados (Figura 14).
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10%

= Desempenadeira
= Esquadrejadeira

90%

Figura 14 — Maquina mais perigosa para os trabalhadores de uma fabrica
de méveis planejados no sul do Espirito Santo.

Pode-se observar também que ndo ha nenhum tipo de protecdo coletiva em
algumas maquinas, como a esquadrejadeira. Outro ponto importante € a auséncia de
indicacao de risco nas maquinas a falta de um sistema de exaustdo no galpdo da
fabrica.

E visivel a falta de limpeza no ambiente, com presenca de muita sujeira, como
pé e teias de aranha, além de muitas pecas de madeira remanescente da producao
de moveis (Figura 15). Percebe-se um descaso com a deposi¢ao dos residuos, que
se encontravam jogados e amontoados sem lugar definido. Como estéo préximos da
area util das maquinas, torna-se um agravante no processo de fabricacdo e gera um

risco maior de acidente aos trabalhadores.

"

Figura 15 — Residuos espalhados pela area da empresa
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5.2 Andlise ergonémica do ambiente de trabalho

5.2.1 Ambiente térmico

A média do IBUTG encontrada foi de 19,7. O indice registrado no inicio da
jornada de trabalho foi de 15,6, com crescimento continuo até as 18h, onde
apresentou pico de 22,1.

A Figura 16 mostra o resultado do IBUTG médio nha marcenaria, com inicio as

7 h e término as 18 h.

216 21,7 21.°8 o

19

IBUTG

17 -

15

07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00
Horario

Figura 16 — IBUTG médio durante a jornada de trabalho

A NR 15 preconiza que o limite de tolerancia para exposicdo ao calor, em
regime de trabalho intermitente, com periodos de descanso no proprio local de
trabalho, para atividade moderada, ou seja, trabalho de pé, em maquina ou bancada,
com alguma movimentacéo, € de 26,7. Neste caso, a empresa se encontra dentro dos
padrdes estabelecidos pela NR 15 do Ministério do Trabalho e Emprego (BRASIL,
2006), para o periodo avaliado

Couto (1995) afirma que a exposi¢cdo do trabalhador a altas temperaturas
durante a realizacdo de tarefas pode causar doencas, como a hipertermia ou a
intermacédo. De acordo com Fiedler et al. (2007), quando os trabalhadores séo
expostos a valores acima de 30°C, os riscos de lesBes a saude sao aumentados, e,

consequentemente, cresce o risco de acidentes.
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7

Quando ocorre sobrecarga térmica, € necessaria a reducdo do tempo de
permanéncia do trabalhador no local de trabalho, com adequagédo das funcdes e

pausas frequentes com fins de hidratacdo e descanso (COUTO, 2002).

5.2.2 lluminancia

De acordo com a NBR ISO 8995 (ABNT, 2013), para ambientes de marcenaria
e fabricacdo de moveis, em trabalhos de carpintaria, colagem, montagem de moveis,
em trabalho com maquinas de, por exemplo: tornear, acanelar, desempenar, rebaixar,
chanfrar, cortar, serrar e afundar, a iluminacdo minima recomendada € de 500 lux.

A iluminancia média encontrada na empresa foi de 151,4 lux, valor muito
abaixo do limite adequado. Pode-se observar na Tabela 2 que a média de iluminancia
em todos os postos de trabalho foram insatisfatérios, apresentando valores muito
inferiores a 500 lux.

A maquina que apresentou o maior valor foi a Esquadrejadeira 1, com 53,3%
do valor minimo recomendado (Figura 17). O nivel mais critico foi observado na

furadeira, representando apenas 14,2% do valor minimo recomendado (500 lux).
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Figura 17 — lluminancia média por maquina da fabrica de moéveis planejados
Esses valores foram encontrados devido ao fato destas maquinas estarem sob
a Unica lampada presente no galpao da empresa, o que interfere diretamente em sua

iluminacao.
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Na Figura 18, é verificado que os niveis de iluminag&o apenas decrescem. Tal

fato é explicado pela iluminacgéo artificial ser completamente insuficiente, haja vista

gue a empresa possui apenas uma lampada para iluminar todo o ambiente.

500 -

450 -

400 -

350 4 Coladeira

300 A Tupia

250 Furadeira

200 A Desempenadeira 1
150 —a—Plaina 2

100 Desempenadeira 1
50 —4—Esquadrejadeira 2

0 —— T

Figura 18 — lluminacgao ao longo do dia por maquina da fabrica de méveis planejados

A estrutura da fabrica de moveis (de concreto e mal planejada para este fim)
impede que a iluminacdo natural adentre o ambiente de trabalho por completo, fato
que prejudica muito a iluminancia.

Na literatura, observa-se que, na maioria dos postos de trabalho, os valores
encontrados estdo abaixo dos limites minimos recomendados trazidos pela NBR ISO
8995/2013. Filipe (2010) afirma que isso ocorre devido a diferenca de material
construtivo e da arquitetura dessas empresas. O mesmo autor encontrou indices de
iluminacéao insuficientes em estudo realizado em marcenarias no sul de Minas Gerais.

E necessario que haja um ajuste no sistema de iluminacdo da fabrica de
moveis, onde a iluminacao natural possa ser melhor aproveitada. Isso pode ser feito
atraves de aberturas laterais nos galpdes (quando estes sdo fechados) ou aumento
no numero de lampadas para que essa atividade apresente 0s niveis minimos
recomendados.

Podemos destacar que a desempenadeira, maquina classificada pelos
trabalhadores como a mais perigosa, € muito deficiente em termos de iluminacao,
exigindo maior esforco visual do operador, aumentando consideravelmente o risco de

acidentes.
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Todos estes fatores levam a um trabalho de baixa qualidade, pouco produtivo
e em um ambiente propicio a acidentes, pois 0s olhos humanos precisam de um tempo
de recuperacéo e adaptacédo ao passarem de um ambiente mais escuro para um mais

claro ou vice-versa.

5.2.3 Ruido

Os resultados das analises de ruido das diferentes atividades realizadas nas
operacdes foram obtidos a partir dos dados fornecidos pelos trés dosimetros
utilizados. O dosimetro 1 forneceu uma dose de 89,9 dB(A) em 8 horas de coleta, o
dosimetro 2 forneceu uma dose de 93,2 dB(A) em 4 horas de coleta e o dosimetro

3 forneceu uma dose de 91,1 dB(A) em 4 horas de coleta (Figura 19).

Niveis de ruido

100

= 95 93,2
<
= 91,1
@ 89,9 '
< 90
o
=
&

85

80

Marceneiro 1 Marceneiro 2 Ajudante de produgao
Dosimetro

Figura 19 — Niveis de ruido encontrados durante a jornada de trabalho

Dessa forma, utilizando a Equacéao 2, foi calculado o Leq durante o periodo de
operacédo, sendo encontrado um nivel sonoro equivalente de 120,5 dB (A).

Para fins de comparacdo com NR 15, foi extraida uma média dos valores de
dose dos trés trabalhadores. O valor foi de 91,4 dB (A), e de acordo com o0 Anexo 1
da NR 15, onde o limite maximo de exposi¢cao durante 8 horas de trabalho continuo é
de 85 dB (A), sendo que o valor verificado se encontra 7,5% acima do estipulado.
Caso este requisito ndo seja atendido, a jornada de trabalho devera ser reduzida em

funcdo do aumento da intensidade sonora.
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Fiedler et al. (2011), em avaliacdo de marcenarias no sul do Espirito Santo e
Lombardi et al. (2011), em analise do ambiente de trabalho em uma serraria no
Espirito Santo, também encontraram valores de ruido acima do permitido pela
legislacao.

Alguns pesquisadores afirmam que a exposicdo a elevados niveis de ruido
interfere de forma significativa no desempenho de atividades laborais, como a
dificuldade na comunicacao oral e a concentragao, elevando as chances de erros ou
acidentes. Outros efeitos indesejaveis em consequéncia da exposicdo ao ruido sao
vistos também fora do ambiente de trabalho, como baixa concentracdo, perda na

qualidade do sono, perturbacgéo psicologica e perda da audicdo (BISTAFA, 2006).

5.3 Biomecanica

As posturas tipicas da atividade analisada encontram-se na Figura 20.

(A) (B) (€ (D)

Figura 20 — Posturas tipica para a atividade de fabricacdo de méveis, sendo:
(A) Fase 1; (B) Fase 2; (C) Fase 3; e (D) Fase 4

Considerando o risco de compressao do disco L5-S1 da coluna vertebral, as
Fases 2 e 3 apresentaram valores acima do limite maximo recomendado pelo modelo
3DSSPP™, que é de 3.426,3 N, indicando o risco de leséo nas articulagdes da coluna
vertebral. Esse resultado é decorrente do peso da carga que manuseiam, que Sao
chapas de MDF com peso de 400 N (40 kg).
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Estes valores séo intrinsecos das atividades, como a postura com o tronco

inclinado e os bragos esticados, que desloca o centro de gravidade do corpo e gera

forcas de compresséao excessivas sobre o disco L5-S1 (HALL, 2013).

Essa situacdo pode causar danos a saude, como lombalgias, devido a

distensdo dos musculos e ligamentos da coluna, o que pode afastar o individuo de

suas atividades por até 10 dias, podendo ser recorrente (COUTO, 2002).

Na Tabela 2 sdo apresentados os percentuais de trabalhadores capazes de

realizar suas atividades sem risco de lesbes em cada uma das articulacdes

analisadas.

Tabela 2 — Resultado da avaliacao biomecéanica para a atividade de fabricacdo de moveis no Sul do

Espirito Santo

Fases da

fabri . Forcade Condicéo de Percentual de
abricacédo de = . =
Mmoveis compress&o no suportar a Articulagao capazes nas
. disco L5-L1 (N) carga articulacdes (%)
planejados
Punho 8
Cotovelo 68
Ombros 1
Fase 1 2.943 SRL Dorso 71
Quadril 79
Joelhos 67
Tornozelos 59
Punho 17
Cotovelo 92
Ombros 3
Fase 2 3.615 CRL Dorso 44
Quadril 48
Joelhos 69
Tornozelos 63
Punho 1
Cotovelo 76
Ombros 0
Fase 3 4.412 CRL Dorso 15
Quadril 24
Joelhos 3
Tornozelos 2
Punho 6
Cotovelo 68
Ombros 1
Fase 4 2.960 SRL Dorso 72
Quadril 81
Joelhos 70
Tornozelos 62

SRL = postura que nédo apresenta risco de lesdo as articulagdes da coluna vertebral; CLR = postura

gue apresenta risco de lesdo as articulagfes da coluna vertebral

Conforme Couto (1995), a maior forca de compressao no disco da coluna

vertebral tem relacdo direta com a postura adotada pelos trabalhadores, que, quanto
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mais se afasta da posi¢céo de neutralidade funcional ou anatbémica (posi¢cdo que néo
exige esforco da musculatura ou das articulagdes), mais nociva é, com riscos de
desenvolvimento de doencgas ocupacionais e lesoes.

Silva et al. (2007) afirma que, se a permanéncia em determinada postura por
longos periodos de tempo, desenvolve-se o risco elevado de ocorrer uma sobrecarga
fisica, resultando em desequilibrio de forgas e situa¢des de dor, propriamente ditas.

As demais atividades nado ultrapassaram o limite maximo de carga
estabelecido. Entre elas, a que apresentou maior forca de compressao foi a Fase 4,
com 2.960 N de forca de compresséo no disco situado entre as vértebras (L5-S1),
porém, ndo indica risco de leséo nas articula¢des da coluna vertebral. A fase que com
menor forca de compresséo foi no disco (L5-S1) foi a Fase 1, com 2.943 N, ndo
apresentando esforcos excessivos.

Analisando o percentual de capazes para as articulagcdes descritas, foi
evidenciado para todo o periodo da atividade que os ombros e punhos sao 0s mais
afetados. A forma como é feito o carregamento prejudica de forma nociva a saude dos
trabalhadores envolvidos no processo de producédo de moveis.

Na Fase 3, articulagcbes como joelhos e tornozelos sdo afetadas de forma
consideravel, com risco iminente de lesées. De acordo com SILVA et al. (2008), o
levantamento de cargas, comum em todas as fases, pode causar danos nas
articulacbes dos membros inferiores dos trabalhadores, haja vista que o peso
levantado pode sobrecarregar as articulacbes do joelho e tornozelos, provocando
desgaste articular, tendinites, lesdo do menisco e ruptura dos ligamentos.

Nas Fases 2 e 3, onde ocorre risco de compressao do disco L5-S1 da coluna
vertebral, o percentual de capazes € muito abaixo das demais fases, e essas
necessitam de uma correcéo na postura de forma imediata, além da adocao de outras
medidas corretivas, inclusive com auxilio de mais pessoas para 0 carregamento da
peca, para que assim o peso seja dividido e ndo sobrecarregue apenas um

trabalhador.
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5.4 Avaliacéo das Lesdes por Esforgos Repetitivos — LER/Disturbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho — DORT

De acordo os resultados obtidos com o checklist, a atividade de fabricacdo de
moveis apresentou alto risco de LER/DORT, totalizando média de 11,5 pontos no
somatorio dos critérios avaliados (Tabela 3).

Tabela 3 — Classificacdo de risco da atividade de fabricacdo de méveis planejados
Atividade Pontuacédo obtida com o checklist Classificagdo do risco

Fabricacdo de moveis 115 Alto risco de LER/DORT

O valor encontrado indica que se néo for modificado o modo e ritmo de trabalho,
existe grande possibilidade desses trabalhadores adquirirem LER/DORT.

Os trabalhadores que sédo afetados por essas doencas sofrem um grande
impacto em sua vida, inclusive podendo apresentar problemas psicologicos em fungéo
da perda de identidade no trabalho, na familia e no circulo social, conforme Barbosa,
Santos e Trezza (2007).

Maciel (2000) afirma que algumas situacfes de sobrecarga dos membros
superiores durante a realizagdo do trabalho podem produzir efeitos danosos a saude
do trabalhador, como LER/DORT. S&o elas a alta repetitividade dos movimentos, as
posturas inadequadas, a exigéncia de forca fisica com os membros superiores, a
vibracéo, estresse, etc.

Para mitigar os efeitos de tais atividades, e consequentemente reduzir o
namero de trabalhadores atingidos, deve ocorrer uma conscientizacdo dos
empregados e empregadores, com posterior treinamento e indicacdo de atividades
laborais a fim de melhorar o servico, com aumento da produtividade e bem-estar dos

trabalhadores.



52

6. CONCLUSOES

Todos os trabalhadores eram do género masculino e a média de idade
encontrada entre eles foi de 32 anos. O tempo de trabalho dos funcionarios nas
empresas variou de 1 més a 3 anos, sendo em média 1,2 anos. Apenas 40% possui
0 ensino médio completo.

Os trabalhadores né&o recebiam orientagdo com relacdo a ergonomia e
seguranca do trabalho, e todos afirmaram nao utilizar EPI’s.

Quanto ao ambiente térmico, o valor de IBUTG médio foi de 19,7, sendo
perfeitamente tolerado por um trabalhador durante as 8 h de jornada de trabalho para
essa atividade moderada, segundo a NR 15.

Os niveis de ruido encontrados foram superiores aos limites recomendados
para uma jornada de 8 horas de trabalho - 85 dB (A).

A iluminacdo média na fabrica de moveis foi de 151,4 lux, considerada
totalmente deficiente para o ambiente.

Na biomecénica, nas fases 2 (posicionamento da chapa de MDF na maquina)
e 3 (retirada da chapa de MDF da magquina), os valores encontrados referentes a
riscos para compressdo do disco vertebral L5-S1, ficaram acima dos limites
recomendados para a atividades de fabricacdo de méveis.

Para a atividade de fabricacdo de moveis, esta foi classificada como de alto
risco para LER/DORT. O valor encontrado indica que se ndo for modificado o modo e
ritmo de trabalho, existe grande possibilidade desses trabalhadores adquirirem
LER/DORT.
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8. APENDICES

Apéndice A - Termo de Consentimento Livre e Esclarecido - TCLE

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO - TCLE

Eu, (home do trabalhador), (nacionalidade), (idade), (estado civil), estou sendo
convidado a participar de um estudo denominado AVALIACAO ERGONOMICA EM
TRABALHADORES DE MARCENARIAS NO SUL DO ESPIRITO SANTO, BRASIL, cujos objetivos
e justificativas sdo: realizar a andlise ergonémica do trabalho em marcenarias localizadas no
Sul do Estado do Espirito Santo, haja vista que o setor moveleiro é responsavel hoje por um
elevado niumero de afastamentos causados por doencas e acidentes de trabalho, e que os
espacos em algumas marcenarias, principalmente nas empresas de pequeno porte, sdo
considerados ambientes inadequados ao trabalho, visto que os trabalhadores, em diversas
ocasifes, executam suas tarefas sob exposicdo de condicdes de risco ergondmico. A
estratégia a ser utilizada é de criar situacdes mais confortaveis para os trabalhadores, o que
refletir4 diretamente na sua qualidade e produtividade.

A minha participagdo no referido estudo sera no sentido de ser avaliado através de
ferramentas da ergonomia, como a antropometria, carga de trabalho fisico, biomecénica, avaliagdo
de LER/DORT, com auxilio de equipamentos e também por meio de questionarios.

Fui alertado de que, da pesquisa a se realizar, posso esperar alguns beneficios, tais como:
melhora nas condi¢bes do ambiente de trabalho, melhorando as condi¢6es de desenvolvimento das
atividades e proporcionando uma maior qualidade de vida, minimizar os problemas encontrados.

Estou ciente de que minha privacidade sera respeitada, ou seja, meu nome ou qualquer
outro dado ou elemento que possa, de qualquer forma, me identificar, serd mantido em sigilo.

Também fui informado de que posso me recusar a participar do estudo, ou retirar meu
consentimento a qualquer momento, sem precisar justificar, e de, por desejar sair da pesquisa, ndo
sofrerei qualquer prejuizo a assisténcia que venho recebendo.

O pesquisador envolvido com o referido projeto é FABIO LACERDA JUCA, mestrando pela
Universidade Federal do Espirito Santo, e com ele poderei manter contato pelo telefone (28)
99992-0269 ou pelo e-mail lacerdaflorestal@gmail.com.

E assegurada a assisténcia durante toda pesquisa, bem como me é garantido o livre acesso
a todas as informacdes e esclarecimentos adicionais sobre o estudo e suas consequéncias, enfim,
tudo o que eu queira saber antes, durante e depois da minha participacéo.

Enfim, tendo sido orientado quanto ao teor de todo o aqui mencionado e compreendido a
natureza e o objetivo do ja referido estudo, manifesto meu livre consentimento em patrticipar, estando
totalmente ciente de que ndo ha nenhum valor econdmico, a receber ou a pagar, por minha

participacéo.



Nome e assinatura do sujeito da pesquisa

Nome e assinatura do pesquisador responsavel
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Apéndice B - Questionario para caracterizacédo do perfil dos trabalhadores e das
condicfes de trabalho
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Questionario

1-Dados do trabalhador

Atividade:

1.1 Nome:

1.2 Idade: anos | 1.3 Género:

1.4 Estado civil: | 1.5 Peso: Kg | 1.6 Estatura: cm

1.7 Escolaridade: ( ) N&o alfabetizado ( ) semi alfabetizado () ensino fundamental incompleto
() ensino fundamental completo () ensino médio incompleto () ensino médio completo () ensino
profissionalizante / técnico () ensino superior incompleto () ensino superior completo

1.8 Tempo de trabalho na fungéo: () menos que 6 meses () 6 meses-1 ano () 1-3 anos
( ) 3-5 anos () mais de 5 anos

Destreza: () canhoto () destro () ambidestro

Tipo de vinculo: () efetivo

2 — Organizacéo do trabalho

2.1 Qual o tempo gasto para chegar até o local de trabalho? Partindo de sua casa: min /
partindo do ponto da empresa min

2.2 S&o executadas praticas ergondémicas antes ou durante a execucgao do trabalho? () sim
() ndo () didlogo diario de seguranca ( ) ginastica laboral () andlise prevencionista de risco
() outros. Se outros, quais?

2.3 Houve treinamento para a funcao exercida? () sim () ndo () antes de comecar atuar na
funcdo () depois de um certo tempo que exercia a funcao

Quem realizou o treinamento? ( ) encarregado da empresa ( ) técnico de seguranca
() profissional externo

2.5 Recebe alguma orientacdo sobre o trabalho a ser executado? () sim () ndo

Quem passa a orientacdo? () encarregado () técnico de seguranca () outros

Vocé considera a tarefa repetitiva? () sim () ndo
Se sim, quanto? () extremamente () muito () regular () pouco

2.7 O Ritmo de trabalho é ajustado ou definido por quem? () pelo trabalhador () pela equipe de
trabalhadores () pelo encarregado

2.8 Considera o ritmo de trabalho: () extremamente pesado () medianamente pesado () leve

2.9 Quem realiza a supervisdo dos trabalhos? () encarregado () auxiliar de encarregado ()
técnico de seguranca

2.10 Existe a execucao regular de descanso durante a execucao do trabalho? () sim () ndo Se
sim, quanto tempo: () 10min/50 min trabalho () 15min/45 min trabalho () 20min/40 min trabalho

2.11 Ha na atividade algum tipo de rodizio entre os trabalhadores? () sim () nédo
Se sim, de quanto em quanto tempo? () a cada 30 min () a cada 60 min () a cada 120 min ()
a cada dia

2.12 Qual a duracédo da jornada de trabalho? Horas

2.13 Vocé recebe algum adicional por produtividade? () sim () ndo
Se sim, quanto a mais recebe? R$

2.14 Ha limite de pagamento por produgéo? () sim () ndo
Se sim, qual o limite?
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9. ANEXOS

Anexo A - Checklist proposto por Couto (2002), para avaliacdo da exposi¢cdo ao risco de LER/DORT

PERGUNTAS Pontos

1. Sobrecarga Fisica

12-0 trabalho exige o uso de ferramentas vibratérias? Sim (0) N&o(1)

1.3 - O trabalho é feito em condi¢cdes ambientais de frio excessivo? Sim (0) Nao(1)

14 - A tarefa pode ser feita sem a necessidade do uso de luvas? N&o (0) Sim(1)

1.5 - Entre um ciclo e outro ha a possibilidade de um pequeno descanso? Ou ha pausa bem

definida de cerca de 5 a 10 minutos por hora? N&o (0) Sim(1)

2. Forca com as Méos

21- Aparentemente as maos fazem pouca forca?  N&o (0) Sim(1)

2.2 - A posicao de pinca (pulpar, lateral ou palmar) é utilizada para fazer forca? Sim
(0) Néao (1)

2.3 - Quando usados para apertar botdes, teclas ou componentes, para montar ou inserir, ou para
exercer compressdao digital, a forca de compressao exercidapelos dedos ou pela mao é
pequena? Nao (0) Sim ou nao se aplica (1)

2.4 - O esforco manual detectado é feito durante mais que 10% do ciclo ou é repetidomais que 8
vezes por minuto? Sim (0) Nao(1)

3. Postura no Trabalho

3.1 - Ha algum esforco estatico da méo ou do antebraco na realizacao do trabalho?

Sim (0) N&o(1l)
3.2 - Ha algum esfor¢o estatico do braco ou do pescogo na realizagéo do trabalho?
Sim (0) Nao(1)

3.3 - O trabalho pode ser feito sem extenséo ou flexdo forcadas do punho?
Nao(0) Sim(1)

3.4-0trabalho pode ser feito sem desvio lateral forgado do punho? N&o (0)  Sim(1)

3.5 - H4 abducéo do brago acima de 45 graus ou elevacdo dos brag¢os acima do niveldos
ombros como rotina na execucgéo da tarefa? Sim (0) Né&o (1)

3.6 - Existem outras posturas forgcadas dos membros superiores? Sim (0) Néo (1)

3.7 - O trabalhador tem flexibilidade na sua postura durante a jornada? N&o(0) Sim(1)

4. Posto de Trabalho

4.1-0posto de trabalho permite flexibilidade no posicionamento das ferramentas, dispositivos e
componentes, incluindo inclinagdo dos objetos quando isto for necesséario?
Ndo (0) Sim(1) Desnecessaria a flexibilidade de que trata este item (1)

4.2 - A altura do posto de trabalho é regulavel? Ndo (0) Sim(1)

5. Repetitividade e Organizagdo do Trabalho

5.1-0ciclo de trabalho é maior que 30 segundos? N&o (0) Sim (1) Né&o ha ciclos (1)
5.2 - No caso de ciclo maior que 30 segundos, ha diferentes padrdes de movimentos (de forma
que nenhum elemento da tarefa ocupe mais que 50% do ciclo?)

Nao (0) Sim (1) Ciclo <30 segundos (0) N&o ha ciclos (1)
5.3 - Ha rodizio (revezamento) nas tarefas?
N&o (0) Sim (1) Desnecesssario o revezamento (1)

5.4 - Percebem-se sinais de estar o trabalhador com o tempo apertado para realizar sua tarefa?
Sim (0) Nao(1)

5.5 - A mesma tarefa é feita por um mesmo trabalhador durante mais que 4 horas por dia?
Sim (0) Nao (1)

6. Ferramenta de Trabalho

6.1 - Para esforcos em prensao:- O didametro da manopla da ferramenta tem entre 20 e 25 mm
(mulheres) ou entre 25 e 35 mm (homens)?Para esforcos em ping¢a:O cabo ndo é muito fino nem
muito grosso e permite boa estabilidade da pega?

Nao(0) Sim(1) N&o ha ferramenta (1)

6.2-A ferramenta pesa menos de 1 kg ou, no caso de pesar mais de 1 kg, encontra-se suspensa
por dispositivo capaz de reduzir o esforco humano?
Néo (0) Sim (1)

Total de pontos




