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RESUMO

A andlise da ergonomia desempenha um papel crucial na promocdo da seguranca laboral, com um de seus principais
propdsitos sendo a adaptacao do ambiente de trabalho as necessidades dos trabalhadores, assegurando, assim, a preservacéo
da salde, o bem-estar e a seguranca no local de emprego, resultando, por conseguinte, em uma maior eficiéncia produtiva.
Isso envolve uma avaliacdo abrangente de elementos como 0 aspecto cognitivo, as caracteristicas fisicas do corpo e a
estrutura organizacional. O principal objetivo deste estudo é realizar uma analise ergonémica em um ambiente tanto de
escritério quanto industrial de uma empresa metalirgica. As condi¢Bes de trabalho incluem aspectos relacionados ao
mobiliario, aos equipamentos e as condi¢des ambientais dos postos de trabalho e da propria organizacéo do trabalho. Para
as andlises da organizagdo do trabalho foram realizadas entrevistas com trabalhadores e liderancas juntamente com
observagdo das demandas durante visita técnica. Para as andlises dos postos de trabalho, os métodos utilizados foram a
observagdo durante visita técnica, medicdes, entrevistas, fotos e filmagens. Para as andlises dos trabalhadores, os métodos
utilizados foram as entrevistas, observacao, fotos e filmagens. Ap6s andlises realizadas, foram sugeridas melhorias para
atender as queixas e observacfes dos trabalhadores. Estas incluem ajustes nos equipamentos utilizados diariamente por
cada funcionério, a disponibilizacdo de ferramentas e EPIs adequados para reduzir ruidos e fadiga muscular, além de
orientacfes de um profissional sobre postura e descanso para otimizar produtividade e conforto.

Palavras-chave: ergonomia, eficiéncia, produtividade, empresa, entrevista.

ABSTRACT

Ergonomics analysis plays a crucial role in promoting occupational safety, with one of its main purposes being to adapt
the working environment to the needs of workers, thus ensuring the preservation of health, well-being and safety in the
workplace. employment, resulting, therefore, in greater productive efficiency. This involves a comprehensive assessment
of elements such as the cognitive aspect, the physical characteristics of the body and the organizational structure. The main
objective of this study is to carry out an ergonomic analysis in both an office and industrial environment of a metallurgical
company. Working conditions include aspects related to repetitive movements, furniture, equipment and environmental
conditions of workstations and the organization of work itself. To analyze the work organization, interviews were carried
out with workers and leaders along with observation of demands during a technical visit. To analyze the jobs, the methods
used were observation during technical visits, measurements, interviews, photos and filming. To analyze the workers, the
methods used were interviews, observation, photos and filming. After analysis, improvements were suggested to address
workers' complaints and observations. These include adjustments to the equipment used daily by each employee, the
provision of appropriate tools and PPE to reduce noise and muscle fatigue, as well as guidance from a professional on
posture and rest to optimize productivity and comfort.

Keywords: ergonomics, efficiency, productivity, company, interview.
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1. INTRODUCAO

A ergonomia, ciéncia que busca a otimizagéo
das condicGes de trabalho para melhorar a eficiéncia
e bem-estar do trabalhador, desempenha um papel
fundamental. Com o crescente desenvolvimento de
projetos e a complexidade das tarefas na industria da
construcdo, a analise ergondmica do trabalho torna-se
essencial para garantir a seguranca, produtividade e
gualidade de vida dos profissionais envolvidos
(PRACHUM, 2023).

A ergonomia se baseia ha compreensdo das
interagOes entre seres humanos e sistemas, incluindo
as estruturas e ambientes de trabalho. Ela busca
promover a harmonia entre as atividades humanas e
os ambientes de trabalho, visando a prevencdo de
acidentes, reducdo de lesbes musculoesqueléticas, e
melhoria do desempenho laboral. Parafraseando
Henry Ford, 'a ergonomia néo é apenas um luxo, mas
uma necessidade'.

A falta de Equipamentos de Protegdo
Individual (EPIs) é uma preocupacdo significativa,
pois sua auséncia, incluindo itens como capacetes,
luvas e botas, aumenta o risco de acidentes de
trabalho. Isso é particularmente verdadeiro durante o
manuseio de  maquinarios  pesados  como
compressores de ar industrial, motores e tubos,
comuns em tarefas de manutencéo industrial.

Outro fator de risco é a iluminagdo
inadequada. A luminosidade irregular em ambientes
de trabalho pode levar a quedas e lesdes aos
funcionéarios. Além disso, a ergonomia é um aspecto
crucial; o mobiliario de trabalho, como cadeiras e
mesas, precisa seguir normas ergondmicas
estabelecidas. A negligéncia em atender a essas
normas pode resultar em problemas ortopédicos,
como dores na coluna.

Por fim, a falta de treinamento adequado no
uso de maquindrios, especialmente os pesados, como
fresa e conjunto de OXI-corte, representa um risco
significativo. O manuseio inadequado desses
equipamentos pode levar a acidentes sérios
(SOARES, 2023).

Esses cenarios podem ser contornados
guando a empresa estabelece, implementa e fiscaliza
0 seguimento das normas referentes a saude e
seguranca por parte de seus colaboradores.

Sendo assim, o Brasil apresenta Normas
Regulamentadoras (NR), leis e guias de boas préticas
para contribuir no controle da seguranca dos
trabalhadores. Além desses meios, também sdo
realizadas inspegdes e aplicadas multas, treinamentos

e cursos, visando aprimorar o desempenho das
empresas referente a0 amparo na seguranga de seus
colaboradores (CHAVES et. al., 2009).

Prevendo quaisquer tipos de eventualidades,
as Normas Regulamentadoras desempenham um
papel crucial na manutencdo da salde, seguranca e
bem-estar dos funcionarios no setor industrial. Elas
também desempenham um papel fundamental na
promogcdo e adocdo de politicas e padrdes de
qualidade que as industrias devem aderir.

Neste contexto, este estudo visa realizar uma
analise ergondmica do trabalho na industria da
construgdo civil, especificamente uma empresa que
fabrica estrutura metélica, explorando suas
implicacbes na salde e produtividade dos
trabalhadores. Como afirma Rui Amaral (2012) a
ergonomia ndo é um custo, mas sim um investimento.

Por meio de observacbes em campo, este
estudo procura investigar sobre a importancia da
analise ergondmica de trabalho para a melhoria da
qualidade de vida dos trabalhadores. Além disso, este
trabalho se apoiara em experiéncias reais e citagdes de
especialistas e normas especificas.

2. REFERENCIAL TEORICO

O estudo das relagdes entre o trabalho e as
condi¢Oes de sua realizacdo € uma preocupacao desde
0 século XVI, com a publicagdo dos estudos de
George Bauer, em 1556, sobre doencas e acidentes
relacionados ao trabalho de mineiros e fundidores de
ouro e prata (BISSO, 1990). Entretanto, foi a partir da
publicacdo do livro De morbis artificum diatriba, do
médico italiano Bernardino Ramazzini, em 1700, que
0s estudos sobre o conforto do ser humano nos
ambientes de trabalho sdo  sistematizados
(FUNDACENTRO, 1981).

Até o século XVII, enquanto a producdo de
mercadorias era basicamente artesanal, realizada em
instalacbes pequenas e com o trabalho
predominantemente manual, ndo havia a preocupacéo
com o projeto do trabalho (MELIS, 1953). Esta
preocupacdo surge a partir do século XVIII, na
Inglaterra, com as construcdes de edificios para a
indUstria téxtil, que utilizava a tecnologia da maquina
a vapor para geragdo de energia e de teares mecanicos
construidos a partir de tornos e outras maquinas
operatrizes de precisdo (USHER apud GAMA, 1986).

No dia 12 de julho de 1949, um grupo
pioneiro de cientistas e pesquisadores se encontrou
com o proposito de discutir e estabelecer as bases de
um novo campo interdisciplinar focado no estudo do
trabalho humano. Durante essa reunido inicial, o
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termo "ergonomia" ainda ndo havia sido cunhado. Foi
somente na segunda reunido desse coletivo, em 1950,
gue "ergonomia” foi sugerido como a designacédo
oficial para esta nova area de estudo. A origem da
palavra "ergonomia" remonta aos termos gregos
"ergon”, que significa "trabalho", e "nomos",
referindo-se a ""regras" ou "leis naturais" (ONOFRE et
al., 2010). Foi no século de XIX que a ergonomia
comegou a ser usada e especializar ao ambiente de
trabalho, a fim de melhorar as condi¢fes em que se
encontravam os trabalhadores da época.

A ergonomia emergiu como uma disciplina
crucial para compreender a interagdo entre seres
humanos e sistemas de trabalho. Seu principal
objetivo é aprimorar a eficiéncia, seguranga e bem-
estar dos trabalhadores, levando em conta suas
capacidades fisicas e cognitivas, bem como suas
limitagbes. Este campo interdisciplinar integra
conhecimentos de diversas areas, como anatomia,
fisiologia, psicologia, design industrial, engenharia e
outras ciéncias. Ele visa melhorar as condigdes de
trabalho e a interagdo entre homem e maquina,
tornando-se um componente essencial na otimizacao
de ambientes laborais (ALBUQUERQUE, 2023).

Ao usar principios ergondmicos, é possivel
criar ambientes de trabalho que atendam melhor as
necessidades dos funcionarios reduzindo a quantidade
de esforco fisico excessivo e promovendo uma melhor
organizagdo do trabalho. Além disso, a ergonomia
também leva em consideracgdo aspectos psicoldgicos,
como os niveis de estresse e a carga mental associada
ao trabalho. O objetivo da ergonomia é reduzir esses
elementos que podem afetar negativamente o
desempenho dos funcionarios (MORAIS;
MONT'ALVAO, 2010).

E importante ponderar que as solucdes
ergonémicas nem sempre precisam ser usadas ao
mesmo tempo. Muitas vezes, melhorias incrementais
ao longo do tempo podem  melhorar
significativamente o bem-estar dos trabalhadores e o
desempenho do sistema produtivo. Além disso, é
muito importante que as empresas e 0s gestores se
conscientizem e priorizem a ergonomia, pois isso
ajudara a tornar os ambientes de trabalho mais
seguros e saudaveis (BRAGATTO, 2015).

Essa andlise é particularmente util para
tarefas que envolvem movimentos repetitivos, cargas
pesadas, posturas inadequadas ou outras acdes que
podem resultar em atrito excessivo nos musculos e
tenddes. Isso leva a estabelecer limites fisioldgicos
aceitdveis para 0 corpo humano. As lesdes
musculoesqueléticas, como tendinites, lesdes

articulares e problemas de coluna, podem ser alvo
dessas analises (IIDA; BUARQUE, 2016).

Os profissionais de ergonomia podem usar 0s
dados coletados pela biomecénica para sugerir
melhorias nos postos de trabalho com o objetivo de
reduzir os riscos a satde dos trabalhadores. Isso inclui
mobiliario adequado, posturas de trabalho otimizadas,
uso de equipamentos ergonémicos, adocao de pausas
ativas e outras intervencfes para reduzir os efeitos
prejudiciais das tarefas sobre o corpo humano
(COUTO, 2014).

A antropometria, com a biomecénica
ocupacional, é uma area da biomecénica que estuda as
dimensGes e medidas do corpo humano. A ergonomia
depende desses dados para criar postos de trabalho e
produtos adaptados as caracteristicas fisicas dos
usuarios. Solucbes personalizadas que garantem o
conforto e a seguranca do usuario podem ser criadas
tomando  em consideracéo as medidas
antropométricas e as caracteristicas do usuario na
concepgdo de produtos (MORAIS; MONT’ALVAO,
2010).

A Norma Regulamentadora n.° 17, focada em
ergonomia no local de trabalho, foi estabelecida
inicialmente em 1978 e oficializada através da
Portaria MTb n.° 3.214, publicada no Diario Oficial
da Unido. Desde entdo, essa norma passou por
diversas atualizagdes, culminando na versdo revisada
da NR-17, que entrou em vigor em 3 de janeiro de
2022. O propésito central dessa norma é fomentar a
salide e elevar a qualidade de vida dos funcionarios
dentro das empresas, contribuindo para a melhoria de
seu desempenho profissional. Para atingir essa meta,
a NR-17 estipula uma série de medidas a serem
adotadas no ambiente de trabalho, visando gerar
beneficios tanto para o bem-estar psicoldgico quanto
para a rotina diaria dos colaboradores (ABNT, 2021).

3. METODOLOGIA

O estudo de caso foi escolhido por se tratar de
um trabalho pratico que serviu de auxilio para a
empresa analisada, evidenciando os pontos positivos
e negativos encontrados durante o dia da analise. A
conscientizacdo desses pontos ajuda a ter um
ambiente mais produtivo e agradavel tanto para
empresa quanto ao trabalhador.

Neste caso, a empresa cedeu todas as
informacBes e documentos necessérios para entregar
com maior fidelidade os resultados, mesmo que
negativos. Outro motivo a qual foi escolhida, seria o
acesso geografico, a disponibilidade de horario
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flexivel para agendamento da visita e a liberdade nas
entrevista realizadas.

Para as analises da organizacdo do trabalho
foram realizadas entrevistas com trabalhadores e
liderancas juntamente com observacao das demandas
durante visita técnica. Nos locais de trabalho, foram
utilizados diversos métodos, tais como observagdo
durante visitas técnicas, medicBes, entrevistas,
captura de fotos e filmagens. Ao analisar os
trabalhadores, foram empregadas entrevistas,
observacao, registro fotogréfico e filmagens para uma
anéalise abrangente.

Os itens avaliados neste trabalho foram
divididos segundo a NR-17 (ABNT, 2021). Para a
organizagdo do trabalho (Item 17.4 - NR-17) foram
levados em consideracdo: as normas de producédo da
empresa, modo operatério, exigéncia de tempo, o
ritmo de trabalho, o conteldo das tarefas e os
instrumentos disponiveis.

Outro critério a ser medido e analisado foi
quanto ao levantamento, transporte e descarga
individual de cargas (Item 17.5 - NR-17). Onde ndo
devera ser permitido e admitido o transporte manual
de cargas por um trabalhador que comprometa a satide
e seguranca dele.

Ao analisar o mobiliario dos postos de
trabalho (Item 17.6 - NR-17) de cada colaborador, foi
medido a altura das bancadas e mesas onde se executa
a atividade individual, a posicdo dos instrumentos e
objetos utilizados para auxilia-los tanto na postura
guanto na ergonomia. As cadeiras para 0S
trabalhadores que atuam sentados por muito tempo no
setor administrativo também foram levadas em
consideracdo na entrevista e visita técnica.

Quanto a iluminagdo, temperatura e ruido, ou
seja, condicbes de conforto para o ambiente de
trabalho (Item 17.8 - NR-17). Foi feita uma analise
durante a visita e uma entrevista com cada um para
saber em seu posto de trabalho se havia alguma
necessidade de mudanca. Em todos os locais deve
haver tanto iluminag&o natural quanto artificial. Foi
atentado também as condicdes de conforto térmico e
acustico, tanto no setor administrativo quanto no de
producdo. As entrevistas com os colaboradores foram
de suma importdncia para entender e conseguir
satisfazer cada um.

Para todos os postos de trabalho os niveis de
iluminéncia foram avaliados em todos os postos de
trabalho segundo a NBR 5413 (ABNT, 1992), esta
norma € invalida, porém ainda em uso como
referéncia, utilizando o aparelho - Modelo:
Luximetro Digital Instrutherm — Mod. LD-200.

Ao final da analise de cada funcdo/atividade,
as recomendacOes e sugestdes sdo apontadas com
objetivo de melhorias das condi¢Bes de trabalho e
prevencdo de possiveis riscos a salde do trabalhador,
focando o conforto, a seguranga e a eficiéncia do
processo produtivo.

As recomendacBes e sugestbes estdo
classificadas quanto aos niveis de agdo a curtissimo,
curto, médio e longo prazo, sendo eles
respectivamente de um a sete dias, de duas a quatro
semanas, de dois a seis meses e em até um ano. E a
prioridade conforme classificagdo do risco, por
sinalizagdo, como um de alta prioridade e quatro
pouca prioridade, como exposto no Tabela 1:

Tabela 1 — Classificacdo do risco e prazo de acéo. Fonte:
Autor (2023).

Classificagdo quanto ao prazo e nivel de Prioridade
acdo
(Roxo) Acles em 1
curtissimo prazo
(Vermelho) Ac0es a curto prazo 2
(Amarelo) Acbes a médio 3
prazo
(Verde) Acdes a longo 4

prazo

4. ESTUDO DE CASO
4.1. Apresentacdo da empresa
4.1.1 Histéria

A empresa analisada foi a Wakamatsu
Industria Mecanica e Comércio LTDA., fundada em
1985, localizada em Campo Grande—MS. Afastada do
centro da cidade, conta dois galpdes de
aproximadamente 240 m2 cada um e um escritorio
com trés salas, cozinha e dois banheiros. No inicio de
suas atividades fabricava maquinas para retifica de
cabecote e de bielas de carros como principais
produtos. No decorrer do tempo, a demanda desse tipo
de maquinério diminuiu consideravelmente e acabou
mudando de é&rea, criando assim as maquinas
perfiladeiras de chapa de aco galvanizado, formando
as telhas galvanizadas, e as perfiladeiras de chapa lisa,
formando os perfis de estrutura metalica, como, por
exemplo, o perfil U, utilizado para a construgdo de
galpdes.

4.1.2. Caracteristicas

A empresa conta com o setor de producédo e
escritorio, sendo seis funciondrios atuantes na
producdo e dois no escritorio. Os cargos sao:
desenhista técnico, ajustador mecanico, gerente de
produgdo, pintor, soldador e torneiro, como
apresentado na Tabela 2. Sua principal producdo séo
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as maquinas perfiladeiras de telha de aco galvanizado
e de perfil U estrutural, cada uma com um tempo de
producédo de 2 a 3 meses.

Tabela 2 — Quantificacdo dos funcionarios.
Fonte: Autor (2023)

Cargo N.° de Funcionérios
Desenhista técnico 1
Ajustador mecénico 1
Gerente de produgao 1
Pintor 1
Soldador 2
Torneiro 1

Os materiais utilizados para a fabricagdo das
maquinas perfiladeiras sdo classificados em matéria-
prima, ou seja, aqueles em que ainda necessita de
refinacdo, como, por exemplo, barras de aco redonda
SAE (Society of Automotive Engineers) 1020 e 1045,
cantoneiras e chapas de ago. E o material secundario,
que sdo aqueles ja prontos para uso, apenas para fazer
a instalacao.

Os processos fabris para chegar até o produto
final comegam pelos cortes em serra fita, pantografos
e usinagem em tornos mecanicos e torno CNC
(Controle Numérico por Computador) com medidas
corretas dando como resultado, eixos para a estrutura
da maquina, mancais, arruelas, cavaletes.

Com tudo pronto, comega a montagem e
realizacdo de teste para alinhar o funcionamento, com
isso pronto, é feita a desmontagem para a pintura e
acabamento. A configuracdo do software ¢é
terceirizada. Além destes materiais fabricados pela
empresa, se compra 0S materiais secundarios como:
rolamentos, parafusos, porcas e arruelas.

4.1.3. Estrutura da jornada de trabalho

A empresa possui uma jornada de trabalho de
oito horas e quarenta e oito minutos de segunda a
sexta, que se inicia as sete horas e finaliza as dezessete
horas e dezoito minutos. Conta com duas pausas além
do horario de almoco. Sendo a primeira pausa das sete
horas as sete horas e quinze minutos, depois o horario
de almoco onze horas e trinta minutos as treze horas,
em seguida a pausa dois das quinze horas as quinze
horas e dez minutos. Sendo que todos os funcionarios
devem se adequar as normas da empresa. O ritmo de
trabalho depende de cada trabalhador, pois sdo eles
que determinam sua cadéncia.

5. RESULTADOS E DISCUSSOES
5.1. Colaboradores analisados

Nesta analise, quatro colaboradores foram
envolvidos, dois do setor administrativo e dois do
setor de producao.

Para o setor administrativo tem-se: um
desenhista técnico e a diretora. Foi feita a analise
conforme o posto de trabalho de cada um e entrevista
direto com os colaboradores para escutar possiveis
gueixas de desconforto no local de trabalho.

Seguem abaixo as observac6es encontradas e
quais delas devem ou ndo ser modificadas para
melhorar a produtividade e qualidade do trabalhador.

5.1.1 Desenhista Técnico

O cargo de desenhista técnico é atualmente
ocupado por um homem de 45 anos. Para a analise da
organizacdo do trabalho (Item 17.4 - NR-17) o
colaborador se adequou as normas de horérios da
empresa. Responsavel por realizar desenhos técnicos
das maquinas e equipamentos que sdo desenvolvidos
e fabricados na empresa. Com ritmo de trabalho livre,
em que o trabalhador afirmou que o proprio determina
a sua cadéncia de servico.

O colaborador ndo faz o carregamento de
nenhum peso (Item 17.5 - NR-17). Em relagdo ao
mobiliario em seu posto de trabalho (Item 17.6 - NR-
17) ndo h& necessidade de adequagdes, pois j& possui
mesas arredondadas, cadeira com borda frontal
arredondada, assento estofado e apoio para a regido
lombar. Girat6rio e com apoio ajustavel de altura para
0s bragos. Local sem riscos ergonémicos e adequados
anorma.

Quanto as condi¢des no ambiente de trabalho
(Item 17.8 - NR-17), foi realizado um teste com um
luximetro, que gerou uma iluminéncia de 337 Lux,
com iluminagéo artificial com lampadas fluorescentes
e natural por meio de janelas e portas abertas. Em
entrevista o trabalhador nédo relatou nenhuma queixa
em relacdo aos ruidos e temperatura. E necessério
fazer a mudanca na iluminacdo do posto de trabalho,
aumentando para 750 lux em dias normais e utilizar
uma iluminacdo suplementar que alcance 1000 lux
para caso haja necessidade de alta produtividade e/ou
atividades de precisdo. Classificacdo quanto ao prazo
e nivel de acdo das medidas a serem tomadas:
vermelho (a¢Bes a curto prazo). Na Figura 1 mostra a
falta de luz na mesa do desenhista para melhor
produtividade.
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Figura 1 — Posicdo do desenhista em uma das suas
estacOes de trabalho. Fonte: Autor (2023).

!

5.1.2 Diretora

Ainda no setor administrativo, o cargo
analisado foi da diretora da empresa, 49 anos. Para a
analise da organizacédo do trabalho (Item 17.4 - NR-
17) o colaborador se adequou as normas de horérios
da empresa. Responsavel pela diregdo geral da
empresa e todos o0s seus setores e demandas. Quando
ndo realiza demandas administrativas no escritorio,
utiliza o carro para demandas externas como a
aquisicdo de materiais. Com ritmo de trabalho livre,
em que o trabalhador afirmou que determina a sua
cadéncia de servico.

O colaborador néo realiza carregamento de
peso (Item 17.5 - NR-17). Em relagcdo ao mobiliario
em seu posto de trabalho (Item 17.5 - NR-17) possui
mesa com bordas arredondadas, toda em madeira
maci¢a com altura de 78 cm, cadeira com borda
frontal arredondada, assento estofado e apoio de
bragos e regulagem de altura. Apoio para os punhos
tanto no teclado quanto para 0 mouse, monitor com
regulagem de altura e distancia. Apoio para 0s pés.
Sem necessidade de quaisquer adequacoes.

Quanto as condi¢des no ambiente de trabalho
(Item 17.8 - NR-17), o teste com o luximetro realizado
na sala da diretora deu como resultado uma
iluminéncia de 310 lux com iluminacéo artificial por
lampadas fluorescentes e natural por meio de janelas
e portas abertas. Assim, constata-se a necessidade de
adequar a iluminacdo no ambiente por via de projeto,
obtendo o indice de iluminincia nas seguintes
métricas por posto de trabalho: 750 lux em dias
normais de trabalho e utilizar iluminag&o suplementar
gue alcance 1000 lux para alta produtividade e/ou
atividades de precisdo e/ou a capacidade visual do
trabalhador abaixo da média.

Em entrevista o trabalhador ndo relatou
nenhuma queixa em relagéo aos ruidos e temperatura.
Classificacdo quanto ao prazo e nivel de acdo das
medidas a serem tomadas: vermelho (a¢bes a curto
prazo).

Figura 1 — Posicdo da diretora em seu posto de trabalho.
Fonte: Autor (2023).

Para o setor de producdo, os colaboradores
envolvidos na analise exercem as fungdes de soldador
e torneiro CNC. Foi realizada analise de acordo com
as atribuicOes de cada posto de trabalho, e entrevistas
diretas foram conduzidas com os colaboradores para
identificar possiveis queixas de desconforto no
ambiente laboral.

5.1.3 Soldador

O primeiro entrevistado deste setor foi o
soldador, 62 anos. Para a andlise da organizagdo do
trabalho (Item 17.4 - NR-17) o colaborador se
adequou as normas de horarios da empresa.
Responsavel em examinar a pega a ser soldada,
verificando especificagbes e outros detalhes para
organizar o roteiro do trabalho. Este tambem ¢é
responsavel por selecionar o tipo de material a ser
empregado, consultar desenhos, especificacbes e
outras instrucbes para garantir a seguranca da
soldagem. Soldar as partes, utilizando solda fraca,
solda forte, solda oxigéas ou elétrica e comandando
valvulas de regulagem da chama de gas ou da corrente
elétrica por meio de vareta ou eletrodo de soldagem,
conforme o equipamento escolhido, para montar,
reforcar ou reparar partes ou conjuntos. Dar
acabamento a peca, limando-a, esmerilando-a ou
lixando-a. Marcar as pecas e corta-las, utilizando
equipamento oxicortador e policorte. Cortar ou
aquecer pegas no macarico. Determinar a necessidade
de pré-aquecimento dos materiais, analisando o grau
de acabamento, tipo de metal de base para evitar a
formacgdo de uma parte fragilizada ou deformacdes.
Com ritmo de trabalho livre, em que o trabalhador
afirmou que o préprio determina a sua cadéncia de
Servigo.
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O colaborador realiza carregamentos de peso
(ltem 17.5 - NR-17), mas para isso conta com 0
auxilio de uma talha que se desloca por todo o
ambiente de trabalho. Caso ndo haja necessidade do
uso da talha, deve-se seguir as seguintes
recomendacdes como mostra a Tabela 3:

Tabela 3 — Limitar o carregamento do setor
conforme. Fonte: Autor (2023)

Idade em anos

Sexo Até 18 Del9a45 Mais que
anos anos 45 anos
Homens 20 kg 25 kg 20 kg
Mulheres  15kg 20 kg 15 kg

A fim de melhorar a produtividade e
gualidade do trabalhador, é recomendado posicionar
todas as pilhas de objetos com peso superior a 3 kg
nas seguintes alturas: a altura minima de 50 cm do
solo e a altura maxima de 110 cm do solo. A pega de
alcance do objeto deve ter profundidade méaxima de
60 cm. Para isso, 0 colaborador deve conseguir andar
ao redor do armério ou mesa, ndo necessitando esticar
0 corpo para pegar o material.

Caso precise fazer carregamento de peso
repetitivo, é necessario a implementacédo de pausas de
5 minutos entre cada atividade, quando houver uma
carga muito pesada, ter o auxilio de outro funcionario
e/ou ferramenta. A empresa deve implementar todas
as instrugdes corretas, como na Figura 2:

Figura 2 — Posic8o correta para carregamento de peso em
dois colaboradores. Fonte: Autor (2023).

ERRADO CERTO

iy

Para essa atividade, o soldador utiliza dois
postos de trabalho (Item 17.6 — NR-17). Na éarea 1,
realiza as atividades de prensa e solda, onde a altura
das bancadas é de 82 cm e 77/84 cm, respectivamente.
J& na érea 2, temos 0s seguintes servigos: montagem
do chassi e uso do esmeril. Com alturas respectivas de
64 cme 77/85 cm.

Figura 3 — Croqui da vista superior da posicdo das
bancadas utilizadas pelo soldador e suas alturas. Fonte:

Autor (2023).
Area 1
L 1
I 2 1]
1 3
L1
4

1 — Prensa — altura de 82 cm.

2 — Bancada para solda — altura de 77 cm.

3 — Bancada para solda — altura de 84 cm.

4 - Bancada para guardar pecgas — altura de 68 cm.

Area 2

[ ]
1 N .
L]

1 — Bancada para montar chassi — altura de 64 cm
2 — Esmeril - altura de 85 cm
3 — Esmeril — altura de 77 cm
4 - Bancada para guardar pecgas - altura de 90 cm

H& necessidade de pequenas adequagOes e
instrucdes para o posto de trabalho. Aumentar, na area
1, a altura da bancada para guardar pecas para no
minimo 75 ¢cm e no maximo 90 cm, por se tratar de
uma atividade de trabalho pesada. A mesma
orientacdo deve ser feita na area 2 para a bancada de
montagem do chassi. Como mostra a Figura 4 a
seqguir:

Figura 4 — Alturas recomendadas para as superficies

horizontais de trabalho, na posicgéo de pé. Fonte: Autor
(2023).

gas S A_Altuva do
T cotovelo

100-110 75-90
(95-105) (70-85)

105¢m Homens
(98)cm (Mulheres)

1

Trabalho de precisao

Trabatho pesado

Trabalho leve
\

Ha uma necessidade em retirar todas as
quinas pontiagudas (vivas) das duas bancadas, a fim
de diminuir os riscos de acidentes e possiveis lesdes,
conforme a Figura 5:
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Figura 5 — Raio de curvatura para uma quina arredondada.
Fonte: Autor (2023).

Classificagdo quanto ao prazo e nivel de agdo
das medidas a serem tomadas: roxo (AcOes em
curtissimos prazos).

Figura 6 — Croqui da vista superior da quantidade de lux
medida por um luximetro em cada area do soldador.
Fonte: Autor (2023).

Area 1

1

3

2
4

1 —Prensa — 210 lux

2 —Bancada para solda — 220 lux

3 — Bancada para solda — 230 lux

4 — Bancada para guardar pecas — 300 lux

Area 2

B

1 — Bancada para montar chassi — 140 |ux
2 —Esmeril — 120 lux
3 —Esmeril — 150 lux
4 — Bancada para guardar pecas — 398 lux

Area 2

.

1 — Bancada para montar chassi — 140 lux
2 — Esmeril — 120 lux
3 — Esmenl - 150 lux
4 - Bancada para guardar pecas — 398 lux

Quanto as condi¢bes no ambiente de trabalho
(Item 17.8 - NR-17), o teste realizado para detectar a
quantidade de lux alcangada no posto, resultou em
nameros abaixo do recomendado. Sendo que 200 lux

sdo para dias normais de atividade do colaborador e
utilizar iluminag&o suplementar que alcance 300 lux
para alta produtividade e/ou atividade de precisdo
e/ou a capacidade visual do observador esta abaixo da
média.

Porém, quando a solda for realizada com arco
de precisdo 2000 lux para dias normais de atividade
do colaborador e utilizar iluminacao suplementar que
alcance 3000 lux para alta produtividade e/ou
atividade de precisdo e/ou a capacidade visual do
observador estd abaixo da média. Classificacdo
quanto ao prazo e nivel de a¢do das medidas a serem
tomadas: Vermelha (Agdes a curto prazo). A Figura 7
mostra o colaborar em operacdo numa fresa que
necessita de uma iluminag&o mais adequada.

Figura 7 — Um dos postos de trabalho do soldador em
atividade. Fonte: Autor (2023).

5.1.4 Torneiro

Durante a andlise e entrevista ao colaborador
gue exerce a funcao de torneiro CNC, 52 anos. Para a
analise da organizacédo do trabalho (Iltem 17.4 - NR-
17) o colaborador se adequou as normas de horéarios
da empresa. Responsavel por examinar a pega a ser
torneada, interpretando desenho, esbogo, modelo de
peca, especificacdes e outras informacdes a fim de
planejar as operacBes a serem executadas. Com a
selecdo dos instrumentos de medicdo, como calibre de
cursor, micrémetro, calibradores, esquadros e niveis,
ferramentas de tornear, brocas, mandris e dispositivos
de montagem, e baseando-se no roteiro estabelecido,
otimiza a producédo sem falhas. Apds a preparacdo da
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peca 0 mesmo posiciona e fixa a ferramenta sobre a
esfera do torno, alinhando-a e prendendo-a com o
auxilio de instrumentos adequados, a fim de equipé-la
para a usinagem.

Apbs a fixacdo da peca no torno, centralizada
e alinhada pelos pontos de referéncia para possibilitar
0 torneamento e evitar o desvio da peca durante as
operacdes. Os mecanismos do torno devem estar
regularizados, estabelecendo a velocidade de rotagéo
do metal e graduando os dispositivos de controle
automatico, para assegurar a execucdo do trabalho
conforme os requisitos fixados.

Com isso em ordem, ja é possivel ligar o torno
sem problemas, acionando volantes e manivelas ou
pondo em marcha os dispositivos de controle, para
colocar a ferramenta de corte em contato com a pega
do metal, fazé-la avancar ao longo desta e efetuar a
operagdo programada. Atentando sempre na
regularizacdo do fluxo de lubrificante sobre o gume
da ferramenta, fazendo 0s ajustes convenientes para
conservar seus angulos de corte. Com a peca
confeccionada, observar a precisdo e acabamento
delas, mediante instrumentos de medicéo e controle,
para conferir sua correspondéncia as especificacoes e
fazer os ajustes necessarios aos mecanismos.

Caso haja a necessidade de uma modificacéo,
observar as condicdes operativas da maquina,
substituindo ferramentas de corte, alterando a rotacéo
da peca ou avanco da ferramenta de corte, para
possibilitar a execugdo precisa do trabalho. Sempre
visando o melhor resultado possivel, o colaborador
tem a responsabilidade de riscar a peca antes de
executar seu torneamento e afiar as ferramentas de
corte antes de utiliza-las.

Também esse colaborador realiza
carregamentos de peso (Item 17.5 - NR-17) com o
auxilio da talha que se desloca por todo 0 ambiente de
trabalho. Caso ndo haja necessidade do uso da talha,
deve-se seguir as seguintes recomendacdes: limitar o
carregamento do setor conforme a Tabela 3; manter
todas as pilhas de objetos com peso superior a 3 kg
nas seguintes alturas: a altura minima de 50 cm do
solo e a altura maxima de 110 cm do solo. A pega de
alcance do objeto deve ter profundidade maxima de
60 cm. Para isso o colaborador deve conseguir andar
ao redor do armario ou mesa, ndo necessitando esticar
0 corpo para pegar o material.

Caso precise fazer carregamento de peso
repetitivos, implementar pausas de 5 minutos entre
cada atividade ou caso, o colaborador sinta algum
desconforto ou fadiga muscular. Quando houver uma
carga muito pesada, ter o auxilio de outro funcionario

e/ou ferramenta seguindo as orientacdes. A empresa
deve-se implementar todas as instrugdes corretas,
como na Figura 8 abaixo:

Figura 8 — Posi¢do correta para carregamento de peso em
2 colaboradores. Fonte: Autor (2023).

ERRADO CERTO

Para essa atividade, o torneiro utiliza dois
postos de trabalho (ltem 17.6 - NR-17). Para
simplificar as regies de atuacdo do colaborador, as
imagens a seguir se referem as areas de trabalho.

Figura 9 — Croqui da vista superior da posicdo das
bancadas utilizadas pelo torneiro CNC e suas alturas.
Fonte: Autor (2023).

Area1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1" 12 13

1 - Torno mecanizado — 100 cm de altura
2 - Torno manual — 84 cm de altura

3 - Torno manual — 85 cm de altura

4 — Bancada para pegas — 75 cm de altura
5 — Torno manual - 99 cm de altura

6 — Bancada para pegas — 101 cm de altura
7 - Torno manual — 91 cm de altura

8 — Bancada para pegas — 75 cm de altura
9 — Torno manual — 81 cm de altura

10 - Bancada - 95 cm de altura

11 - Freeza — 106 cm de altura

12 - Plaina - 111 cm de altura

13 - Chaveteira - 102 cm de altura

Area2
] [ ]

¥ ]
Il ' — .
1 3
[ ] 6 ]
4 8

1,2,3 e 4 - Furadeira com altura de 80 cm
5 - Bancada com altura de 102 cm
6 - Retifica com altura de 80 cm

7 - Fresna com altura de 80 cm
8 - Plasma com altura de 80 cm
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As alturas medidas realizadas no dia da
apuracéo dos dados, estdo conforme a norma, ou seja,
ndo h& a necessidade de alteracbes. Porém, uma
observacdo feita pelo colaborador, seria a remocéo
das quinas pontiagudas presentes nas mesas e
bancadas além de uma reforma em algumas bancadas
para conseguir organizar e separar melhor o material
de trabalho. Classificacdo quanto ao prazo e nivel de
acdo das medidas a serem tomadas: roxa (ag0es em
curtissimo prazo).

Figura 10 — Alturas recomendadas para as superficies
horizontais de trabalho, na posicao de pé. Fonte: Autor
(2023).

_.__Alrado
cotovelo

100-110
(95-105)

90-95
(85-90)

105¢cm Homens
(98)cm (Mulheres)

@
Trabalho leve
~

Trabalho pesado

Trabalho de precisao

Figura 11 — Croqui da vista superior da quantidade de lux
medida por um luximetro em cada area do Torneiro.
Fonte: Autor (2023).

Area1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
" 12 13

1 - Torno mecanizado — 148 lux

2 - Torno manual — 112 lux

3 - Torno manual — 227 lux

4 — Bancada para pegas — Ndo € posto de trabalho € utilizada para colocar pegas.
5 - Torno manual — 170 lux

6 — Bancada para pegas — Néo é posto de trabalho é utilizada para colocar pecgas.
7 - Torno manual — 250 lux

8 — Bancada para pegas — Ndo € posto de trabalho € utilizada para colocar pegas.
9 - Torno manual — 486 lux

10 — Bancada - N&o € posto de trabalho € utilizada para colocar pecgas.

11 - Freeza — 230 lux

12 - Plaina - 111 lux

13 — Chaveteira — 215 lux

Area 2

1 — Furadeira - 90 lux

2 — Furadeira — 78 lux

3 — Furadeira — 82 lux

4 — Furadeira — 74 lux

5 — Bancada para suporte — 85 lux
6 — Retifica - 110 lux

7 —Fresa —120 lux

8 — Plasma - 260 lux

Quanto as condi¢des no ambiente de trabalho
(Item 17.8 - NR-17), o teste do luximetro realizado no
dia da apuragdo detectou uma quantidade de lux

abaixo da recomendada, entao por via de projeto
obtendo o indice de iluminadncia nas seguintes
métricas por posto de trabalho: 1000 lux em dias
normais de producdo e utilizar iluminagdo
suplementar que alcance 1500 lux para alta
produtividade e/ou atividades de precisdo e/ou a
capacidade visual do trabalhador abaixo da média.
Classificacdo gquanto ao prazo e nivel de acdo das
medidas a serem tomadas: Vermelha (Acdes a curto
prazo).

Figura 12 — Torneiro em seu posto de trabalho, realizando
uma de suas atividades Fonte: Autor (2023).
= =

6. CONCLUSAO

Conclui-se que a implementacéo de praticas
ergondmicas no ambiente de trabalho, conforme
investigado neste estudo focado em uma empresa
metallrgica, evidencia a importancia de adaptar as
condi¢Oes laborais as necessidades dos trabalhadores.
Por meio de uma avaliacdo detalhada que abrange
desde a ergonomia cognitiva e fisica até a estrutura
organizacional, este estudo destaca como as
intervencbes  ergondmicas  podem  melhorar
significativamente a seguranca, 0 bem-estar e a
eficiéncia dos funcionarios.

Deve-se levar em consideragdo que as
variaveis, de cada trabalhador, podem facilitar o
aparecimento ou ndo de doencas, dentre as variaveis:

biotipo, convivio social, ma alimentacdo,
sedentarismo, tempo de trabalho, atividades e
profissbes realizadas anteriormente, atividade

extraprofissional, fatores hereditarios, entre outras.

A combinagdo de riscos existentes no
trabalho e as varidveis de cada trabalhador podem
levar aos quadros de risco a satde do trabalhador. Para
melhor desempenho, o colaborador deve ficar sempre
atento aos sinais de seu corpo e mente.
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A utilizacdo de métodos como observacdes
em visitas técnicas, medicdes, entrevistas, além do
registro visual por fotos e filmagens, permitiu uma
compreensdo profunda das condicbes de trabalho e
necessidade dos colaboradores entrevistados,
incluindo a adequacdo do mobiliario e dos
equipamentos, assim como as condi¢Ges ambientais e
a organizacdo do trabalho. As visGes obtidas reforcam
a premissa de que ajustes ergondémicos ndo sao apenas
uma necessidade para a salde e seguranca dos
colaboradores, mas também um investimento
estratégico para a otimizacdo da produtividade e
sustentabilidade empresarial.

Assim, fica evidente a relevancia de integrar
a ergonomia como um elemento chave na gestao de
ambientes de trabalho, tanto de escritorio quanto
industriais, para promover um ambiente laboral
saudavel e produtivo.
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