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RESUMO

FERRAMENTAS DE AVALIACAO ERGONOMICA EM ATIVIDADES MULTIFUNCIONAIS: A
CONTRIBUICAO DA ERGONOMIA PARA O DESIGN DE AMBIENTES DE TRABALHO. As
Ferramentas de Analise Ergondémica foram criadas para analisar atividades
repetitivas ou em série, conforme a demanda da época de criagdo das mesmas.
Apesar disto, mesmo com a mudang¢a do modo de execucao das atividades, com as
revolugdes industriais ao longo dos anos, para a atividade multifuncional, estas
Ferramentas continuam sendo utilizadas até os dias atuais, independente da
atividade avaliada. Mediante a isto, esta pesquisa tem o objetivo de avaliar a
fidedignidade e a aplicabilidade de Ferramentas de Analise Ergondmica, incluindo:
checkilist, softwares, filtros, critérios quantitativos, semi-quantitativos e qualitativos
em atividades multifuncionais ou também chamadas de néao-repetitivas. Para isto,
foram selecionadas aleatoriamente 17 Ferramentas sintetizadas em Protocolos sem
realizar alteracbes nas mesmas. Aplicando-se apenas 16, pelo fato de NIOSH nao
se enquadrar nas atividades estudadas. Foram selecionados os 10 Mecéanicos de
Valvulas encontrados no setor de Manutencdo de uma empresa metalirgica. As
variaveis estipuladas pelo pré-teste foram as atividades de Lapidacdo e Montagem
de Valvula Manual Globo de 3 polegadas, onde os 10 sujeitos realizou ambas
atividades no periodo de 2 dias e as analistas aplicaram os 16 Protocolos para cada
atividade em cada suijeito, totalizando 310 aplicagées, pois o Protocolo do Diagrama
de Corlett foi aplicado apenas um vez em cada sujeito mediante seu procedimento
de aplicacao. Apds a compilagdo dos resultados, foram calculadas as médias dos
scores de cada Ferramenta e aplicado testes estatisticos para comparagdo das
variaveis, onde: apenas a Ferramenta RULA obteve diferencas significativas
(p<0,05). As demais Ferramentas, exceto Malchaire, Rodgers e Keyserling et al., ndo
obtiveram diferengas significativas (p>0,05). As 3 Ferramentas citadas anteriormente
nao puderam ser comparadas estatisticamente. Assim, conclui-se que, apenas
RULA foi sensivel na diferenciacdo das atividades. As demais Ferramentas, para a
atividade multifuncional estudada, ndo foram aplicaveis e fidedignas nos resultados.

Palavras chaves: Ergonomia; Ferramentas de Analise; Design.



ABSTRACT

ERGONOMIC EVALUATION TOOLS FOR MULTIFUNCTION ACTIVITIES: BENEFICTS FOR
WORKPLACES THAT ARE DESIGNED TAKING INTO CONSIDERATION ERGONOMIC RISKS.
The Ergonomics Evaluation Tools were created to evaluate repetitive activities or
serial operations as requested at the time they were needed. By the way, the
multifunctional activities have been improved since the industrial revolution period
and the evaluation tools are still applied in different type of activity or business.
Regarding this hypothetical situation, this research is to evaluate the reliability and
applicability of Ergonomics Evaluation Tools, taking into consideration checklists,
software, filters, quantitative criteria, semi-quantitative and qualitative aspects in
multifunctional activities or non-repeating. Based on that, it was selected 17 tools
summarized in protocols without making any change, but only 16 were applied
because NIOSH does not fit the objective of this research. It was selected 10
mechanical maintenance workers from a metallurgical valves company. The variables
set for the pre-test were the Cutting and Manual Valve assembly operations, and 10
workers have performed both activities within 2 days and 16 protocols were applied
by the analysts for each activity in each worker. 310 applications were applied and
only one in each subject through the Diagram Protocol of Corlett. After summarizing
the results, it was calculated the average score of each “tool” and it was applied
statistical tests to compare the variables. Only RULA tool reached significant
differences (p<0.05). All the other tools didn’t demonstrate significant differences
(p>0.05), excluding Malchaire, Rodgers and Keyserling, because they could not be
compared statistically. So, it is concluded that only RULA is sensible for the
multifunction activities studied here, and the others tools are not considered because

they couldn’t be applied with reliable results.

Key words: Ergonomics; Analysis Tools, Design.
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1 INTRODUCAO

Nas relacdes entre ergonomia e usabilidade de produtos tem-se que a
questao fundamental da usabilidade é que o produto deve ser facil de usar. Este
interesse sobre usabilidade se intensificou no inicio do século XXI, mas ja vinha
sendo questionado pelos ergonomistas na metade do século XX.

Apesar de ser facil destacar as consequéncias por ndo se considerar a
usabilidade do produto, existem varias discussdes sobre o que este termo significa
realmente. Ha autores, que sugerem que a usabilidade, nada mais é que, a
introducdo do user friendliness (facil de usar) novamente no projeto de produto;
outros consideram que esta questao ja foi tratada no user-centred design (projeto
centrado no usuario). Acarretando em uma confusdo de enfoques, dificultando a

avaliagao dos produtos.

Para que um produto tenha usabilidade, o mesmo deve ter efetividade,
eficiéncia e satisfagdo, onde os usuarios especificos alcancem metas especificadas
em ambientes particulares, de maneira efetiva, eficiente, confortavel e de modo

aceitavel.

Passando esta definicdo para o objetivo deste estudo, que é avaliar a
fidedignidade e aplicabilidade das Ferramentas de Analise Ergondmica em
atividades multifuncionais. Pode-se considerar que o Design Ergondémico, mas
precisamente, usual, definird a aplicabilidade destas Ferramentas no ambiente de
trabalho estudado, utilizando como indicadores, os elementos que constituem o

conceito usabilidade.

Alguns autores comentam que é facil indicar a necessidade da usabilidade no
desenvolvimento de produtos, mas, como conceito, este se apresenta
demasiadamente elastico, ou seja, € mais dificil conseguir uma definicdo consensual
e coerente que possibilite propor recomendagdes do que produzir produtos usaveis.
Assim, os autores sugerem que a avaliacdo da usabilidade parece nao ter um
modelo comum. No entanto, hd um acordo sobre os elementos que constituem o
conceito de usabilidade. Ao resumirem uma década de estudos a este respeito,
alguns autores definiram os conceitos, dentre eles: facil aprendizagem; efetividade;
flexibilidade e utilidade.
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A necessidade de se avaliar as Ferramentas de Analise Ergonémica se deu
pelas divergéncias encontradas na literatura a respeito da aplicabilidade das
mesmas. Alguns autores, fazem referéncia as criticas a diversas delas, em especial,
consideracoes sobre baixa precisao, longos periodos de analise de dados, exigéncia
de observadores experimentados e questionamentos sobre a validade interna e

externa das mesmas.

1.1 OBJETIVO

Verificar se as Ferramentas de Analise ErgonOmica, incluindo softwares;
protocolos; filtros; critérios quantitativos, qualitativos e semiquantitativos; e checklists
ergonémicos, aplicam-se fidedignamente nas avaliagcdes ergondmicas do trabalho

em atividades multifuncionais.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 FERRAMENTAS DE ANALISES ERGONOMICAS

O mais largo passo em direcdo ao limiar da cientificidade, dado pela
ergonomia, ndo veio de uma inovagao teérica, mas de uma ruptura no dominio
metodoldgico com a Analise Ergonémica do Trabalho (A.E.T). Esta, representou uma
ruptura com o limiar de positividade e o alcance do limiar da teoria do conhecimento
ao trazer uma nova mentalidade sobre o que consiste estudar uma situacdo de
trabalho colocando a atividade como espacgo privilegiado, o que demandou incluir
todo um arcabougo cientifico de outras disciplinas (psicologia, antropologia,
fisiologia, dentre outras) que integradas, deveriam dar conta das caracteristicas das
atividades e do trabalho, posto para analise da ergonomia (JACOBY, 2007).

O mesmo autor, ainda destaca que estas caracteristicas compreendem nas
diversas posturas que o colaborador assume em cada segmento corpéreo durante a
jornada de trabalho para realizacdo da tarefa; nos aspectos do ambiente fisico de
trabalho; nos efeitos fisicos e psiquicos da organizacao do trabalho; além das
demais consequéncias (JACOBY, 2007).

A fidedignidade e a generalidade sdo caracteristicas das técnicas que se
utilizam para realizar uma Analise Ergonémica do Trabalho. Uma alta generalidade
quer dizer que a aplicavel em muitos casos, mas provavelmente tenha uma baixa
fidedignidade, quer dizer que os resultados que se obtenham podem ser pobres em
detalhes. Porém as técnicas com alta fidedignidade, onde é necessaria uma
informacdo muito precisa sobre os parametros especificos que se medem, parecem
ter uma aplicacao bastante limitada (COLOMBINI et al., 2005).

Existem varios instrumentos para Analise Ergonémica do Trabalho,
principalmente dos riscos posturais, que podem ser classificados como checklists,

ferramentas semiquantitativas ou ferramentas quantitativas (PAVANI, 2007).

Os checklists compreendem em respostas a um conjunto de perguntas e os
dados sao interpretados como riscos em uma escala. O Checklist de Lifshitz e
Armstrong (1986) leva em consideragao as variaveis de estresse fisico ou mecanico,
forca, postura, ambiente de trabalho, repetitividade e as ferramentas utilizadas para
os membros superiores. O Checklist de Keyserling et al. (1993) acrescentou ao
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anterior 5 perguntas referentes as atividades manuais e avaliagdo dos hemicorpos
(direito e esquerdo) em separado. O Checklist de Couto et al. (1998), adicionou,
ainda, alguns critérios relacionados a organizacao do trabalho e sua relacdo com a
quantidade de movimentos dos membros superiores. Segundo Guimaraes e Diniz
(2001) estas andlises sao superficiais, pois ndo determinam a intensidade dos
fatores, apenas identificam a presenca ou nao deles (PAVANI, 2007).

As Ferramentas semiquantitativas se baseiam em observagbes direta ou
indireta, os dados sao selecionados com base em perguntas e convertidos em
escalas numéricas ou diagramas. Para estas Ferramentas, o protocolo elaborado por
Karhu, Kansi e Kuorinka (1977), conhecido como OWAS, destina-se a uma avaliagéo
da postura da coluna, dos membros superiores e inferiores e da forca muscular
envolvida. O Protocolo de Rodgers (1992) prioriza os segmentos corporais através
do nivel de esforco. A Ferramenta RULA, elaborada por McAtamney e Corllet (1993),
permite a avaliagdo postural de membros superiores e a de Malchaire elaborada em
1998 determina a zona corporal de maior risco (GUIMARAES e DINIZ, 2004). REBA
elaborada por Higgnet e McAtamney (2000), € uma Ferramenta de analise de
posturas de corpo inteiro desenvolvida para avaliar posturas de trabalho

imprevisiveis.

Segundo Pavani (2007), os critérios quantitativos propdem equagbes para
levantamento de cargas, como € o caso do National Institute for Occupational Safety
and Health — NIOSH (WATERS et al.,, 1993), que avalia os riscos da coluna no
levantamento manual de carga. A Ferramenta Strain Index (SI) de Moore e Garg
(1995), sugere a avaliagéo dividindo a carga em hemicorpo direito e esquerdo, a
analise se propde a avaliar todos os segmentos dos membros superiores, no
entanto, apenas observa critérios para avaliacao das posturas das maos. E por fim, a
Ferramenta OCRA (COLOMBINI et al., 2005), calcula o limite de acbes técnicas

recomendadas e o indice de exposicao de membros superiores.

Além destes, ha também os filtros HSE (GRAVES et al., 2004) que integra um
procedimento de avaliacdo gradual de risco de lesdes musculoesqueléticas no nivel
do membro superior avaliando a presenca de exposicoes aos fatores de risco que
possam levar a patologias e OSHA (SILVERSTEIN, 1997) criado para identificar a
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presenca ou auséncia dos principais fatores de risco, estabelecendo qual ou quais

ambientes de trabalho necessitam ser avaliados mais detalhadamente.

A Tabela 1 demonstra as Ferramentas citadas anteriormente em resumo.

Tabela 1: Ferramentas utilizadas para avaliagdo ergondémica.

Ferramentas

Descricao

Avaliacao Simplificada do
Fator Biomecanico (COUTO,
1996)

Checklists

Avaliacdo da sobrecarga fisica; forca; postura; posto
e esforco estético; repetitividade, organizagdo e
ferramenta de trabalho de membros superiores.

Michigan (LIFSHITZ e
ARMSTRONG, 1986)

Lista de avaliacdo das extremidades superiores dos
individuos no ambiente de trabalho.

Extremidade do Membro
Superior (KEYSERLING et

Andlise das extremidades dos membros superiores
separadamente (esquerdo e direito).

al., 1993)
OCRA (COLOMBINI et al., |Caracterizacdo da tarefa por sua frequéncia e
2005) esforgo requerido.

BORG (BORG, 1998)

Qualitativos

Estimativa da intensidade de esforco
relatado pelo individuo.

realizado

CORLETT (CORLETT e
BISHOP, 1976)

Avaliagdo de desconforto postural por meio de mapa
de regides corporais.

REBA (HIGNETT e
MCATAMNEY, 2000)

Quantitativos
Estima o risco de desordens corporais a que 0s
colaboradores estdo expostos.

RULA (MCATAMNEY e
CORLETT, 1993)

|dentificacdo de posturas e esforcos que contribuem
ao aparecimento de dores e lesbes musculares em
membros superiores.

OWAS (KARHU et al., 1977)

Semiquantitativos

Rapida identificacdo da gravidade das posturas
assumidas.

Strain Index (MOORE e
GARG, 1997)

Avaliagdo do esforgo classificando o nivel do risco
de desenvolvimento de DORT.

HSE (GRAVES et al., 2004)

Filtros
Avaliacdo gradativa a presenca de exposicoes do
risco de lesdes musculoesqueléticas em nivel do
membro superior.

OSHA (SILVERSTEIN, 1997)

|dentificacao de fatores de risco de DORT.
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Continuacao Tabela 1
Protocolos
Andlise do nivel dos segmentos corporais, da
RODGERS (RODGERS, duracdo do tempo, e da frequéncia dos esforcos,
1992) estabelecendo prioridades para adequagao do
ambiente do trabalho.

Avaliacao Ergondmica |Avaliacdo da zona do membro superior composta
(MALCHAIRE, 1998) por: pescog¢o, ombro, cotovelo e m&o/punho.

HAL (LAKTO et al., 1997) |Avaliacdo da exposi¢cdo em atividades manuais.

Softwares

Avaliacdo do risco ergondmico, estabelecimento de
TOR-TOM (Couto, 2006) limites de tolerancia e gerenciamento de solucoes.

NIOSH (WATERS et al., Caracterizacao dos levantamentos manuais de
1981) carga.

Segundo Signori (2000), um instrumento confidvel e fidedigno, para
classificacdo do risco de desenvolvimento de distirbios osteomusculares nos

ambientes de trabalho, deve:

= Verificar todos os fatores (biomecanicos e ambientais) de risco;

= Estabelecer critérios para quantificar a intensidade de cada fator;

= Aplicar-se aos hemicorpos direito e esquerdo separadamente;

» Possibilitar a identificacdo do risco especifico de cada zona corporal (coluna

lombar, coluna dorsal, coluna cervical, ombro, cotovelo, punho e maos).

2.1.1 Checklists

O Checklist € uma alternativa ou um suplemento na conducao de uma analise
de trabalho. Ele é normalmente direcionado para determinadas situagdes. Assim, o
Checklist tem como grande vantagem o fato de exigir que o observador pesquise
todos os itens, 0 que equivale a dizer que a chance de que algum item especifico
seja esquecido, fica minimizado (COUTO,1996).
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2.1.1.1 Checklist Avaliacao Simplificada do Fator Biomecanico no Risco para
Disturbios Musculoesqueléticos de Membros Superiores Relacionados ao

Trabalho

Criado por Couto (1996), avalia a sobrecarga fisica, com relagdo a contatos
com quinas vivas, ferramentas vibratérias, carga e condicbes ambientais. A forga
realizada com as maos, torna-se relevante quanto a movimentos de pinga, duragéao
do esforgco, dentre outros. O Checklist avalia, ainda, a postura e o ambiente de
trabalho, além do esforco estatico e a repetitividade, organizacdo e ferramentas
utilizadas.

As alternativas de selecdo das respostas sdo: “ndo” ou “sim”, onde “nao”
equivale a zero (0) e “sim” equivale a um (1). Desta maneira, o avaliador responde,

para cada questao avaliada pelo Checklist, se a alternativa € ou ndo verdadeira.

O fator ergonémico extremo; e a dificuldade, desconforto e fadiga observados
pelo analista durante a avaliagdo s&o descritos em campos abertos sem alternativas
de escolha. Servindo, somente, como controle para dividas que possam surgir

futuramente.

O critério de interpretacéo € dado pela somatédria total dos pontos demarcados
em cada alternativa, assim somente as alternativas assinaladas como “sim” (1)

contam pontos. Desta forma, Couto (1996) estabelece que:

- De 0 a 3 pontos: ha auséncia de fatores biomecanicos (AUSENCIA DE
RISCO);

« Entre 4 e 6 pontos: o fator biomecanico é pouco significativo (AUSENCIA DE
RISCO);

» Entre 7 e 9 pontos: ha fator biomecénico de importdncia moderada
(IMPROVAVEL, MAS POSSIVEL);

= Entre 10 e 14 pontos: o fator biomecanico é significativo (RISCO);

= 15 ou mais pontos: o fator biomecéanico € muito significativo (ALTO RISCO).
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Procedimento de aplicacao do Checklist de Couto:

Primeiramente o avaliador deve observar o ambiente de trabalho a ser
avaliado e descrever no Checklist a atividade de trabalho especificando linha,
modelo do produto, producgao por hora, data e turno de trabalho.

A partir da andlise sumaria o observador responderd as questdes
estabelecidas pelo Checklist divididas em 6 grupos:

» Sobrecarga Fisica: com 5 questbes a respeito de contato manual com
superficies “vivas”; uso de ferramentas vibratérias; condicbes do ambiente

fisico; restricdo no uso de luvas; e movimentacao de peso;

= Forca com as Maos: estabelece em 4 questbes a forga utilizada pelas méos;
em posicao de pinga; pelos dedos; e na porcentagem do ciclo de trabalho;

= Postura no Trabalho: permite o observador avaliar as posturas assumidas
pelo colaborador com 7 perguntas que questionam o esforgo estatico dos
seguimentos como: mao e antebrago; ombro, braco e pescoco; amplitudes
forcadas de punhos, como: flexdao ou extensdo; desvio radial ou ulnar;
abducao e elevagao dos bracos; posturas forcadas; e flexibilidade da postura
ao longo da atividade de trabalho;

= Ambiente de Trabalho e Esforco Estatico: que podera adicionar 2 pontos a
interpretagdo, questionando a precisdo de movimentos e a contracdo
muscular forcada; e a possivel regulacao da altura do ambiente de trabalho;

» Repetitividade e Organizacdo do Trabalho: avalia em 5 questdes a existéncia
de movimentos repetitivos; o tempo de ciclo; o rodizio das tarefas; tempo para
efetuar a tarefa; e pausas para descanso;

 Ferramenta de Trabalho: avalia com 2 perguntas a pega das ferramentas

utilizadas, se houver; e 0 peso das mesmas.

Apés preencher “sim” ou “nao” nas 25 questdes divididas nos 6 grupos citados
anteriormente, o avaliador deve fazer uma analise especial quanto ao fator
ergondmico de altissima intensidade, caso 0 mesmo exista e/ou para a dificuldade,
desconforto e fadiga observados durante a analise que servird de orientagdo para

medidas corretivas, mesmo na inexisténcia de um fator biomecanico significativo.
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A partir destes resultados o observador somara os pontos das 25 questdes
respondidas, ou seja, das questbes que tiveram como resposta “sim” e identificara
no critério de interpretagdo qual o indice de risco biomecanico (ausente, improvavel,
presente ou alto).

Historico de avaliacao do Checklist de Couto:

Ao avaliarem 9 Ferramentas de analise ergonémica na classificagao de riscos
de DORT em trabalhos repetitivos e ndo-repetitivos, Signori et al. (2004) concluiram
que ha discrepancia inter e intragrupo nos resultados. O Checklist de Couto
apresentou variagdo moderada quando comparado com as classificagdes dos
instrumentos de Lifshitz e Armstrong (1986 apud OLIVEIRA, 1998) para membros
superiores, Keyserling et al. (1993) para as extremidades dos membros superiores,
OWAS (1977) para o brago, Rodgers (1992) para os membros inferiores e Malchaire
(1998) para a coluna cervical e ombros.

Couto (2006) observa que, até aquele momento, apenas 3 Ferramentas
verificava tarefas envolvendo os membros superiores: os checklists de Rodgers,

RULA e Couto, sendo eles, limitantes no fato de ndo apontarem solugcbes gerenciais.

2.1.1.2 Checklist de Michigan

O Checklist de Michigan é uma lista de verificagdo para avaliar as
extremidades superiores dos individuos no ambiente de trabalho. Vinte e uma
perguntas foram elaboradas e cada pergunta exige uma resposta binaria com

resposta positiva ou negativa (GUO et al., 1996).

Elaborado por Lifshitz e Armstrong em 1986, o Checklist de Michigan avalia
os fatores de riscos como: estresse fisico; forca; postura; ambiente de trabalho;
repetitividade e ferramentas onde as respostas negativas sdo indicativas de
condicoes favoraveis a DORT (Doencas Osteomusculares Relacionadas ao
Trabalho).
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Procedimento de aplicacdao do Checklist de Michigan:

O observador deve assinalar as colunas de “ndo” ou “sim” para as

perguntas negativas determinadas pelo Checklist quanto:

Ao estresse fisico: que questiona o ndao contato com superficies de bordas
cortantes; o uso de ferramentas ndo vibratorias; a ndo exposicdo a baixas

temperaturas; e 0 ndo uso de luvas;

A forca: que exige menos que 4-5Kg; e a tarefa realizada sem o movimento
de pinca;

A postura que pode ser feita sem a extensdo ou flexdo do punho e sem o
desvio ulnar do carpo; a ferramenta que pode ser usada sem a extensao ou
flexdo de punho; a possibilidade do trabalho sentado; e a realizacdo das

tarefas sem roupas que limitam a mobilidade;

Ao posto de trabalho com orientagédo e a altura da superficie e a posi¢ao da
ferramenta ndo podendo ser ajustada;

A repetitividade: que questiona se o ciclo € menor de 30 segundos;

As Ferramentas que questiona se a pega aproxima bem o polegar dos outros
dedos; se o0 perimetro da pega tem entre 5 e 7cm; se o cabo da ferramenta
ou a ferramenta é de material ndo metalico; se a ferramenta pesa menos que

4Kg; ou se a mesma esta suspensa.

Com as respostas em maos o observador deve visualizar quais questoes

obtiveram respostas negativas, desta forma o mesmo pode considerar que tais

questbes sao indicativas de condigbes favoraveis a DORT, neste caso a questao

indica a origem da condic¢ao favoravel ao risco. No caso de haver 100% de respostas

afirmativas o ambiente de trabalho analisado pode ser considerado com risco
minimo de DORT.

Historico de avaliacao do Checklist de Michigan:

Guo et al. (1996) ressaltam na revisdao bibliografica que o Checklist de

Michigan obviamente ndo foi concebido para a avaliagdo global da atividade.
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Chamado de Checklist de Lifshitz e Armstrong por Signori et al. (2004) o
Checklist de Michigan foi avaliado juntamente com outras 9 Ferramentas e
apresentou variacdo moderada quando comparado com as classificacbes das
Ferramentas: OWAS (1977) para o brago, Rodgers (1992) para os membros
inferiores, Couto et al. (1998) para membros superiores, Malchaire (1998) para a
coluna cervical e ombros; e Keyserling et al. (1993) para as extremidades dos
membros superiores.

Couto (2006) observa o Ckecklist de Michigan é limitante no fato de nao

apontar solugdes gerenciais.

2.1.1.3 Checklist da Extremidade do Membro Superior

Desenvolvido por Keyserling et al. em 1993 tem o objetivo de analisar as

extremidades dos membros superiores separadamente (esquerda e direita).

O Checklist subdivide a andlise da tarefa em grupos denominados:
repetitividade; estresse mecanico e forca, onde as respostas as questdes, nestes
grupos, sédo “ndo”, quando nao ha presenca do aspecto questionado e “sim”, quando

houver.

Ha ainda, os grupos de questdes que analisam a postura; e ferramentas/
objetos e equipamentos, onde as respostas, para estes itens, sdo: “nao”, “algum” e
“mais de 1/3 do ciclo”, neste caso, o Checklist considera, para cada pergunta, que o
avaliador responda se ha presenca dos fatores avaliados em “alguma” parte do ciclo
ou em “mais de 1/3 do ciclo” ou, ainda, que “nao” haja presenca em nenhum

momento do ciclo.

Além das respostas com alternativas, o Checklist disponibiliza um campo
aberto para listagem de todos os objetos e equipamento utilizados, para esclarecer
eventuais duvidas posteriores. E o item de avaliacdo do peso da ferramenta
disponibiliza algumas dicas para facilitar a observacdo do analista, com exemplos
praticos para orientar a resposta mais adequada.
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A interpretacdo do resultado, para os grupos de repetitividade; estresse
mecanico e forca, € dada pela quantidade de respostas positivas. Segundo o

Checklist, quanto maior o numero de “sim”, maior sera o risco de lesdes.

Para os grupos de postura e ferramentas/ objetos e equipamentos, as
respostas de “algum” e “mais de 1/3 do ciclo” indicam risco de lesdes presentes ou

maiores, respectivamente.

Procedimento de aplicacao do Checklist da Extremidade do Membro
Superior:

O Checklist da Extremidade do Membro Superior permite que o analista

preencha as questdes sobre:

= Repetitividade: analisando o uso repetitivo das maos e punhos nos lados
esquerdo e direito, além das alternativas “a” e “b” caso a resposta seja
afirmativa, considerando o ciclo em segundos e a quantidade de

movimentos realizados durante o ciclo;

» Estresse mecanico: identificando pontos de pressdao com as opgdes da
localizagdo: a) atras ou lado dos dedos; b) palma ou base das maos; c)
antebraco ou cotovelo; d). ombros ou axilas, neste caso, o Checklist
oferece observagbes para considerar a questao positiva com exemplos,
como: carrinho de mao, ou ferramentas ou objetos ou instalacbes que

necessitam ser elevadas em ambos os lados.

= Forgca: mensurando o peso do objeto a ser erguido, puxado ou empurrado;
superficies lisas ou escorregadias; utilizacao da polpa digital para apertar
ou empurrar objetos ou utilizacdo dos dedos requerendo forca ou forca
evidente; necessidade do uso de luvas e se as mesmas impedem a

fixacdo do objeto; e 0 peso da ferramenta em ambos os lados;

= Postura: observando se ha utilizacao de algum tipo de preensao; desvios
radiais ou ulnares; movimentos de rotacdo do antebrago; movimentos de
membros superiores para tras do corpo; e posicdo do cotovelo acima do
nivel da metade do tronco em ambos os lados;
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» Ferramentas, objetos e equipamentos: considerando a presengca de
transmiss&o de ondas vibratérias as méos do operador; exposi¢éo ao frio
excessivo; e utilizacdo de movimentos rapidos com as maos; além, da
analise se as ferramentas, objetos e/ou equipamentos permanecem
suspensas equilibradamente, neste caso o Checklist orienta a questionar o
operador; e se as maos realizam movimentos de puxar ou arrastar algum

objeto em ambos os lados.

Posteriormente o analista deve listar os objetos, ferramentas e equipamentos
que observou e considerar o numero de repostas negativas, que indicaram o risco de
lesdo ou a auséncia dele caso as respostas sejam afirmativas. Quanto maior o

namero de respostas negativas, maior a presenca de riscos.

Histérico de avaliacao do Checklist da Extremidade do Membro
Superior:

Para Guo et al. (1996) o Checklist de Keyserling et al. é limitado a avaliagao
das posturas incorretas associadas a determinadas partes do corpo.

Em 1999, Seth et al. desenvolveram um software de andlise ergondémica
denominado CTD (Cumulative Trauma Disorders) e quando aplicado juntamente
com outras Ferramentas como: OWAS, RULA e o Checklist de Keyserling et al.,
resultou, segundo eles, em 52% de variancia nos resultados. Assim, concluiram que
a maioria das Ferramentas combina subjetivamente os componentes de avaliagcao
de risco. Enfatizando que o software por eles desenvolvido combina diferentemente
a avaliacao de pegas sobre cada lado de movimento e forga, em seguida, atribui
indices maiores ao lado de maior movimento, se aplicavel. Do mesmo modo, é
consideravelmente mais quantitativa do que o Checklist de Keyserling et al. (1993).
Apenas o Checklist ANSI-Z (1995) abrange alguns dos mesmos fatores, mas nao

com o mesmo grau de especificidade.

O Checklist de Keyserling et al. foi avaliado por Signori et al. (2004) e
apresentou variagdo moderada quando comparado com as classificacdes das
Ferramentas: OWAS (1977) para o braco, Rodgers (1992) para os membros
inferiores, Couto (1998) para membros superiores, Malchaire (1998) para a coluna
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cervical e ombros, e Lifshitz e Armstrong (1986 apud OLIVEIRA, 1998) para

membros superiores.

Couto et al. (2006) observa que o Checklist de Keyserling et al. € limitante
no fato de n&o apontar solugdes gerenciais.

2.1.1.4 OCRA

A Ferramenta Occupational Repetitive Actions — OCRA foi publicada por
Colombini e Occhipinti (1996) a pedido da IEA (International Ergonomics
Association). Estes pesquisadores desenvolveram esse trabalho na Unidade de
Pesquisa Ergondmica da Postura e do Movimento (EPM) da Clinica Del Laboro de
Milao na ltalia.

OCRA avalia e quantifica os fatores de riscos presentes na atividade de
trabalho e estabelece, através de um modelo de célculo, um indice de exposicao a
partir do confronto entre as variaveis encontradas na realidade de trabalho e aquilo
que a Ferramenta preconiza como recomendavel naquele mesmo ambiente de
trabalho (COLOMBINI et al., 2005).

Nesta Ferramenta os fatores de risco quantificados sao: o tempo de
duracao do trabalho, a frequéncia de ac6es técnicas executadas, a forca empregada
pelo operador, as posturas inadequadas dos membros superiores, a repetitividade, a
caréncia de periodos de recuperacgao fisioldgica e os fatores complementares como:
temperaturas extremas, vibragdo, uso de luvas, compressdes mecanicas, emprego
de movimentos bruscos, precisao no posicionamento dos objetos e a natureza da

pega dos objetos a serem manuseados (COLOMBINI et al., 2005).

Para se obter o indice de Exposicdo (IE) da Ferramenta OCRA, dividi-se a
quantidade de Agdes Técnicas Observadas (ATO) pela quantidade de Agdes
Técnicas Recomendadas (ATR). O resultado é comparado com a referéncia de
classificacao de risco para determinacao do nivel de acédo a ser tomada.

Para quantificar as AcOes Técnicas Observadas e Acbes Técnicas
Recomendadas é preciso aplicar os critérios e procedimentos para a determinacao

das variaveis para o calculo, para isto deve-se calcular:
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A constante de frequéncia de acao técnica:

A frequéncia de acgbes técnicas é a principal variavel que caracteriza a
exposigdo ao risco nesta Ferramenta. Uma vez definido a quantidade de agdes
técnicas envolvendo os membros superiores em uma determinada tarefa, a questao
principal passa a ser o estabelecimento da frequéncia de a¢des técnicas para todo o
turno de trabalho.

As pesquisas de Colombini e Occhipinti (1996) confirmaram a referéncia
para a frequéncia de agdes técnicas em 30 acbes por minuto. Essa referéncia passa

a ser constante no modelo de calculo do indice OCRA.

O multiplicador para forca

A relacao entre a frequéncia de acdes técnicas e a forca média necessaria
para realiza-la tem sua importancia no fato que, quanto maior a forca empregada

para realizar uma agédo, menor deve ser a sua frequéncia para evitar uma lesao.

Estudos de biomecanica indicam que alguns musculos tornam-se
isquémicos quando forcas de contracédo alcangam 50% da MCV (Maxima Contragao
Voluntéaria) (CHAFFIN et al., 2001).

A Ferramenta OCRA emprega a Escala Psicofisica de Borg que € uma
Ferramenta reconhecida cientificamente de quantificacdo subjetiva de forga (esforgo
percebido pelo operador) relacionada com a maxima contragdo voluntaria, o que
possibilita aplicar um fator multiplicador de acordo com a média ponderada de forca

declarada pelos operadores, representada na Tabela 2:

Tabela 2: Determinag&o do multiplicador para a forga

Mivel de .
Forgaem% | 5% [ 10% | 159% | 20% | 25% | 30% | 25% | 40% | 45% =
MCV 5[:'0.-'{0

EscalaBorg | 05 1 15 2 25 3 35 4 45 =5

Multiplicador 1 OS5 |07 l0BS 0SS 045 1025 02 | 001 0,01
Fonte: Colombini et al. 2005
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O score para forca € obtido perguntando aos operadores para classificar,
dentro da escala de Borg, qual a pontuagdo que cada um daria para a prépria forca
aplicada nas atividades desenvolvidas, variando de 0,5 a 5. Apds a compilacao dos
valores coletados, calcula-se a média ponderada e chega-se ao resultado final, que
comparando aos valores correspondentes na Tabela 2, encontra-se o fator
multiplicador para forca.

O multiplicador para postura:

Segundo Colombini et al. (2005) os modelos ja propostos por outros
pesquisadores, para a descricdo de posturas e de movimentos, confirmam a
presenca de risco em graus de articulagdes que se encontram acima de 50% da
amplitude total da articulacdo, conforme demonstrado na Tabela 3:

Tabela 3: Determinagéao para as articulagdes do membro superior

Articulagio Abducdo 45% a3 80° Fontuacao £
Ombro Flexao [ Abducao | +80°% e (10% a 20% do tempo) | Pontuacao 4
Extensan +20° Fontuacao 4

Articulagdo SUpinar;”éo +E0° F’ontua@%o 4
Cotovelo Fronacao +G50° Fontuacao 2
Flexo-extensdo +50° Fontuacao 2

Flexdo + 50 Fontuacao 3

Articulagao Desyvio radial +715" Fontuacao 2
Punho Desvio ulnar +200 Pontuacéo 2
Extensan +450 Fontuacao 4

Fonte: Colombini et al. 2005

A Tabela 3 apresenta a sintese para as principais articulagées dos membros
superiores, as faixas de risco e as respectivas pontuacdes. As amplitudes de
articulagdes que se encontram abaixo dos valores da Tabela 3 ndo sao consideradas

por se tratar de limites normais e aceitaveis.

Atencéao especial deve ser dada a posturas de ombro, por ser mais sensivel
ao risco, sendo que a postura de abducédo entre 45° e 80° ja é caracterizada como
risco e a flexdo desta mesma articulagédo acima de 80°, mesmo que por um tempo

curto, entre 10% e 20% de tempo total do ciclo, ja recebe pontuagdo maxima.
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Outro fator agregado a pontuacédo de posturas é relacionado com o tipo de

‘pega” do objeto ou ferramenta, pois algumas delas sao consideradas mais

desfavoraveis em relagao as outras, conforme demonstra a Figura 1:

(Forga)

PINCA PALMAR
(Precisao)

PINCA PULPAR
(Precisdo)

PEGADA
EM GANCHO

Figura 1: Principais tipos de pegada da méo
Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2005)

Os valores para pontuagado de pega estdao resumidos na Tabela 4 onde se

relaciona o tipo de pega da mao com a respectiva pontuagao.

Tabela 4: Determinagéo do score para o tipo de pega

Tipo de Pega

Pontuagao

Freensao ampla (d a % cm)

Freensao estreita (1.5 cm)

Movimentos dos dedos

Finca pulpar

Finca palmar

Fegada em gancho

o | e [ [ [ o —

Fonte: Adaptado de Colombini et al. (2005)

Esta Ferramenta desenvolveu um esquema de multiplicadores para as

posturas inadequadas baseado no tempo de exposicdo e do empenho postural,

apresentado na Tabela 5 abaixo:
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Tabela 5: Determinag&o do multiplicador de empenho postural

Valor da pontuagao

do empenho postural 0-3 | 47 | 811 [ 121511619 | 20-23 [ 24-27 | =23

Multiplicador 1 0,7 06 0o | 033 01 007 | 003
Fonte: Colombini et al. (2005)

O score para o multiplicador de postura é obtido observando a atividade e
calculando o tempo que os segmentos corpdreos permanecem em cada postura
inadequada. Apos esta fase, localiza-se na Tabela 3 (Determinacao das articulacoes
do membro superior), as pontuagcdes correspondentes para o ombro, cotovelo e
punho, somando os valores encontrados e formando a pontuagédo para o empenho
postural. Ao empenho postural soma-se o valor encontrado para o tipo de “pega”,
conforme mostra Tabela 4 (Determinacdo do score para o tipo de pega). O score
final (fator multiplicador) é encontrado consultando a Tabela 5 (Determinacdo do
multiplicador do empenho postural) e localizando o valor correspondente para cada
valor do empenho postural.

O multiplicador para estereotipia (repetitividade):

Segundo Couto et al. (2007) o critério mais antigo e aceito sobre
repetitividade e também o mais seguido pelas empresas norte-americanas foi
proposto por Silverstein em 1985, ao sugerir que qualquer ciclo de trabalho de
duracdo menor que 30 segundos seria altamente repetitivo, porém seguindo os
mesmos critérios metodolégicos, mesmo em situacdes de ciclos maiores de 30
segundos poderiam caracterizar como altamente repetitivos, no caso de um mesmo
elemento de trabalho ocupar mais que 50% do ciclo. Elemento, neste caso, se refere
ao conceito originado dos estudos de tempos e movimento que descreve as
atividades humanas no trabalho como um conjunto de tarefas ou elementos padroes
(CHAFFIN et al., 2001).
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Na Ferramenta OCRA, a repetitividade é denominada como estereotipia ou
“‘cadéncia de variacoes na tarefa” e o fator multiplicador esta relacionado com este
conceito, conforme Tabela 6:

Tabela 6: Determinag&o do multiplicador para a estereotipia

Fresente com gestos
Iguais entre 51% e 80% do
Ausente | tempo. Ouduragdo de
cicloentre 8 e 15

seqgundos

Multiplicador 1 0,85 0,7
Fonte: Colombini et al. (2005)

Fresente com gestos

iguais entre = 80% do

tempo. Ou duracéo de
ciclo entre 1 & ¥ segundos

Caracteristica
da estereotipia

A Tabela 6 correlaciona um fator multiplicador para cada cenario de
repetitividade encontrado no ambiente de trabalho. Para a escolha deste score é
necessario medir o tempo de ciclo em segundos e observar em que faixas de

percentuais os gestos de membros superiores sao repetidos no tempo total de ciclo.

A partir destas duas variaveis é possivel comparar com a Tabela 6 e
escolher o score que melhor representa a realidade da atividade, sendo que é
considerado risco ausente para movimentos com gestos do mesmo tipo até 50% do

ciclo, independente do tempo de ciclo.

O multiplicador para a presenca de fatores complementares:

Na literatura sobre andlise ergondémica, os fatores de risco ocupacional
como temperaturas extremas, ruido e outros, sdo considerados nas avaliagoes,
porem ndo como fatores principais e sim como, complementos aos fatores

biomecéanicos.

No Brasil, a legislagdo que trata do assunto de ergonomia, a norma
regulamentadora de numero 17 (NR-17), regulamentada e revisada no Ministério do
Trabalho (2007), define parametros para a questdo do conforto térmico, conforto
acustico e iluminacdo somente para locais onde exijam solicitagdo intelectual, porém
a Ferramenta OCRA contempla estas variaveis no célculo do indice de risco para

todos os ambientes de trabalho.
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Os fatores complementares aplicados na Ferramenta OCRA s&o:
» Usos de instrumentos vibrantes;
» Exigéncia de extrema precisdo no posicionamento de objetos;

» Compressoes localizadas sobre estrutura anatbmica da mao ou do antebraco
por parte de instrumentos, objetos ou areas de trabalho;

» Exposicdo a temperaturas ambientes ou de contato muito frias;

= Uso de luvas que interfiram na habilidade manual,

= Natureza escorregadia das superficies dos objetos manipulados;
= Execucao de movimentos bruscos ou “puxdes”;

» Execucao de gestos com contragolpes ou impactos repetidos (uso de martelo

ou picareta sobre superficies duras) ou usar a prépria mao como martelo.

A Ferramenta OCRA contempla essas exposicoes, quantificando-as e

aplicando um fator multiplicador.

A cada fator complementar identificado na tarefa € atribuida uma pontuacéo
“4” para exposicao de 1/3 do tempo do ciclo, valor “8” para exposicao de dois tercos
do tempo do ciclo e valor “12” para exposicdo por todo o tempo de ciclo.
Especificamente para o fator de vibragdo é atribuido valor “8” para exposicao de 1/3
do ciclo, valor “12” para exposi¢cao de 2/3 do ciclo e valor “16” para exposi¢ao por

todo o ciclo.

Para escolha do score final, sdo somadas todas as pontuag¢des atribuidas
para todos os fatores complementares identificados na atividade e o valor total

correlacionado com o multiplicador correspondente na Tabela 7:

Tabela 7: Determinagé&o do multiplicador para os fatores complementares

Valor da "pontuagao”
fatores 0-3 4.7 8-11 12-15 =16
complementares

Multiplicador 1 0,95 0.9 0,85 0.8
Fonte: Colombini et al. (2005)
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O multiplicador para o fator de periodos de recuperacao:

O fator de recuperacéao difere dos demais em funcdo da sua consideracao
sobre todo o turno de trabalho, enquanto os demais fatores sdo quantificados em
cada uma das tarefas repetitivas que compdem o turno.

Baseando-se na literatura cientifica, os autores desta Ferramenta afirmam
que, em um turno de trabalho o ideal € ter um periodo de recuperacéo fisioldgica a
cada 60 minutos de trabalho repetitivo e quanto mais horas de trabalho repetitivo
sem periodos de recuperacdo, menor deve ser o numero de acdes técnicas na

atividade, conforme apresentado na Tabela 8:

Tabela 8: Determinagao do multiplicador para os periodos de recuperacao

MNumero de horas
sem recuperacao | 0 1 2 3 4 3] 6 7 8
adequada

Multiplicador 1 g9 1 08 | 07 | 06 [045 1025 ] 01 0

Fonte: Colombini et al. (2005)

A quantidade de horas sem recuperacao adequada € encontrada a partir da
analise do ambiente de trabalho e entrevistas com os operadores para entendimento
de como transcorre a jornada de trabalho e como sdo inseridas as pausas para
refeicOes e outras necessidades pessoais e as pausas no trabalho repetitivo, mesmo
que realizando outra tarefa, como por exemplo, para abastecimento de uma maquina

ou bancada, para controle do processo e etc.

O fator multiplicador de recuperagéo, sintetizado na Tabela 8, aplica-se
sobre o0 numero absoluto de Acbes Técnicas Recomendadas para ponderar a
exposicdo em funcdo da presenca, distribuicdo e adequacdo dos periodos de

recuperagao ao longo do turno de trabalho.

O multiplicador para duracao total do trabalho repetitivo no turno:

A duracédo total das tarefas que envolvem movimentos repetitivos e/ou
forcados dos membros superiores, no turno de trabalho, representa um elemento
muito relevante para caracterizar a exposicao total ao risco de DORT.
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A Ferramenta OCRA determina a utilizacdo de um fator multiplicador de
acordo com a duracgéao total do tempo, em minutos, gasto no turno na execugao de

todas as tarefas repetitivas, conforme demonstrado na Tabela 9:

Tabela 9: Determinacéo do multiplicador para a duracéo das tarefas

Minutos gastos
no turno com 127a | 241a | 301a | 361a | 421a
todas astarefas | =120 | g0 | 200 | 360 | 420 | aso | 7487
repetitivas
Multiplicador 1 09 0,8 07 06 045 0.2%

Fonte: Colombini et al. (2005)

A classificacao de risco pela Ferramenta OCRA:

A partir da andlise das variaveis descritas nos multiplicadores, a Ferramenta
OCRA classifica o risco, de acordo com os valores encontrados, em 3 niveis,
fazendo uma analogia a l6gica do semaforo (verde, amarelo e vermelho), conforme

demonstrado na Tabela 10:

Tabela 10: Classificagéo dos niveis de indice OCRA

Area Valores OCRA | Nivel de Risco Acgdes
Verde Ate 2.2 Aceitavel MNenhuma
T Entre 23 e 35 Fisco muito Yerificar a situacdo e

baixo implementar melhorias

Redesenhar o posto e avaliar a
Salde do pessoal

Vermelha Maior 2.5 Fisco Presente

Fonte: Colombini et al. (2005)

A Tabela 10 apresenta os valores do indice OCRA, correlacionando com os
niveis de risco, aceitavel, risco muito baixo e risco presente com as areas verdes,

amarela e vermelha e com o nivel de agao requerida:

» Quando o indice apresenta valores até 2,2 representa uma darea verde
(aceitavel), e que nado ha previsdo significativa de aparecer casos de
disturbios osteomusculares relacionados ao trabalho no grupo de
trabalhadores expostos em relagao ao grupo de controle. Portanto, nao requer
intervenc&o no ambiente de trabalho;
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Quando o indice apresenta valores entre 2,3 e 3,5 representa uma area
amarela (apresenta nivel de risco néo relevante), porém podem aparecer
patologias nos grupos expostos. Neste caso, especialmente para os valores
mais altos desta faixa, € recomendada uma avaliacdo mais detalhada da
saude e melhorias das condic¢des de trabalho;

Quando o indice apresenta valores superiores a 3,5 representa uma area
vermelha (indica uma exposicao significativa) e a intervencao rapida se faz
necessaria para reduzir o risco. Neste caso, os resultados das analises sao

Uteis para definir as prioridades de intervengéo no ambiente de trabalho.

Para facilitacdo da andalise dos dados, Serranheira (2007) adaptou a

interpretacao dos resultados da seguinte forma:

Até 6: a interpretacdo é a mesma de até 2,2;
De 6,1 a 11,9: equivale a interpretacéo de 2,3 a 3,5;

E 12 a4 18,9: é o mesmo que > 3,5.

Procedimento de aplicacao de OCRA:

Segundo Colombini et al. (1999) o procedimento de aplicacdo para a

Ferramenta OCRA inclui os seguintes itens:

Identificar as tarefas tipicas do trabalho, incluindo aquelas que correspondem
a ciclos repetitivos no ambiente de trabalho, de duracédo expressiva de tempo;

Verificar a sequéncia de acdes técnicas nos ciclos representativos de cada

tarefa;

Descrever e classificar os fatores de risco dentro de cada ciclo (repetitividade,
forca, postura, fatores adicionais);

Reajustar os dados nos ciclo de cada tarefa para modificacdo total do
trabalho, levando em consideragcdo a duragdo e sequéncias de diferentes

tarefas e periodos de recuperacao;

Produzir uma sintese, avaliacdo estruturada dos fatores de risco para o
trabalho como um todo.
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Historico de avaliacao de OCRA:

Em 1999, Jayanthi et al. estudaram a aplicacdo da Ferramenta OCRA na
indastria alimenticia e concluiram que a Ferramenta pode ser utilizada pelos
gestores para medir a “competéncia” do ambiente de trabalho em uma base
continua, o resultado pode classificar a estrutura e as condi¢gées de infra-estrutura
que podem ser utilizadas para identificar os principais riscos e fatores de riscos no
ambiente de trabalho.

Serranheira e Uva (2006) num estudo comparativo com as Ferramentas RULA
e Sl no setor automotivo, aplicaram a Ferramenta OCRA como padrdo para analise
das outras duas Ferramentas citadas. Os autores consideraram a Ferramenta OCRA
como base do estudo por caracteriza-la como altamente detalhada, desta forma,
admitiram os resultados de OCRA a base de comparacado para os resultados de
RULA e SI.

A busca de um critério para os membros superiores, com potencial de
aplicabilidade semelhante ao NIOSH, foi o objetivo de Colombini e Occhipinti (1996),
com a criagdo da Ferramenta OCRA, que, no entanto, apresentou baixa
reprodutibilidade da definicdo do numero de ag¢des técnicas e a ndo consideracao de
diversos fatores ligados a organizacao do trabalho (COUTO, 2006).

A Ferramenta OCRA tem uma especificidade para atividades repetitiva. Na
inexisténcia das mesmas, sua aplicacéo traz o conhecimento maior da organizacao
do trabalho, mas nio estaria condizente com sua funcéo especifica. E interessante a
aplicacdo do RULA, e no caso de muitos registros de atividades consideradas
repetitivas aplicar, também, OCRA, na intencdo de gerar ndo apenas sugestbes de
posicionamento diferentes de materiais e uso de outros equipamentos, mas também
sugerir algumas alteracdes relativas a organizacao da ordem de operagdes ou tempo
das mesmas. Contudo, nos resultados individuais das atividades analisadas, a
autora, encontra variagdes entre as tarefas no que diz respeito a OCRA, como é o
caso da atividade de montador de PCI, neste caso, o OCRA obteve um resultado
totalmente diferente, visto que identificou a atividade do montador como de risco
vermelha, que indica uma a exposicao a riscos significativa e a necessidade de
melhoria das condi¢des de trabalho, bem como, acirrar a supervisdo dos efeitos a
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saude, ao contrario dos resultados obtidos por OWAS e RULA que indicaram risco
moderado (FALCAO, 2007).

Para Serranheira (2007), o indice OCRA limita as regides corp6reas somente
para as extremidades dos membros superiores, conforme sua validacdo. Desta
forma, articulagcbes como o ombro, devem ser analisadas separadamente e apenas
ser utilizadas para fins de reconcepcgéao, ja que nao é possivel indicar uma frequéncia
constante, como para os outros segmentos. Contudo, o indice pode ser objeto de
estudo no sentido de sua validacao, particularmente em nivel de prever os efeitos

adversos (lesdes musculo-esqueléticas dos membros superiores).

O Checklist OCRA foi escolhido por Pavani (2007) para realizagdo de seu
estudo, segundo ele, pelo fato da Ferramenta ter se destacado entre as demais
Ferramentas pesquisadas bibliograficamente em 4 fatores: especificidade, grau de
confiabilidade (estatistica), ponderacdo com atividades n&o repetitivas ou de

recuperacao fisioldgica e por sua referéncia com norma padréo internacional.

Na analise ergonémica no rodizio de cortadores de aves o Checklist OCRA foi
considerado uma excelente Ferramenta que permite detectar a presenca de risco, a
taxa e a validacao de implantagdo de rodizios de ambientes de trabalhos. Além de
visualizar os riscos originados por diferentes fatores de forma geral quando aplicado
simultaneamente com outras ferramentas (MONROQY, 2008).

2.1.2 Critérios Qualitativos
2.1.2.1 [Escala de Borg

Denominada escala psicofisica CR-10 de Borg foi criada em 1998 pelo

pesquisador de mesmo nome.

A primeira escala de Borg foi a escala Ratings of Perceived Exertion (RPE)
que foi avaliada e comprovada por meio das correlacdes elevadas entre a carga de
trabalho e a frequéncia cardiaca de individuos saudaveis.

Posteriormente foi desenvolvida a escala Category Ratio 10 (CR-10) de Borg
que a partir de um conjunto de intensidade de esfor¢o e o auxilio de uma escala que

representa 0 modelo mais indicado para a avaliagdo do aumento sensorial na
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descricao de uma funcao psicofisica de estimulo-resposta em situagdes de trabalho
(BORG, 1998).

Por ser subjetiva a Escala de Borg permite apenas confrontar com resultados
obtidos em outras avaliacées para que o analista encontre a tarefa que mais exige
esforco do colaborador segundo sua propria opinido, pois a fidedignidade e a
validade dos resultados obtidos com uma escala dependem do que esta sendo
medido.

Procedimento de aplicacao da Escala de Borg:

Para facilitar o entendimento do colaborador pode-se inserir imagens das
tarefas a que se pretende avaliar por meio da Escala, conforme demonstrado na
Figura 2. Tomando posse das imagens de cada postura de trabalho que o
colaborador se submete é interessante aplica-las num questionario com a escala
descrita logo abaixo. Esta Ferramenta foi utilizada por Falcdo (2007) e avaliada com
éxito.

NOME DA TAREFA

IMAGEM

]

Sem esforgo

I Lito muito fraco
i Lito fraco
Fraco

M oderado

=
n

Forte

i Lito forte

Lo 00| =[O e | DD B —

10 | Extremamente forte
Figura 2: Escala de esfor¢o de Borg

Fonte: Falcéao (2007)

A partir do questionario pronto, deve-se explicar ao colaborador que 0 mesmo
deve responder como se sente quando realiza cada uma das posturas considerando

as opcoes ofertadas pela Escala de Borg.
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Segundo Borg (1998) adaptado por Serranheira (2007) para se utilizar a
escala, deve-se seguir os seguintes passos para explicar ao individuo:

1 — Observar as expressoes verbais de esforco/forca;
2 — Escolher 0 numero associado a expressao verbal;

3 — Repensar o numero de acordo com o esfor¢o sentido e atribuindo-lhe o
valor que melhor representa esse esfor¢o (exemplo: se a percepg¢ao de um esforco €
“‘muito fraco” entdo deve-se escolher o valor 1 da escala; todavia, se depois de
analisar o valor decidir que é pouco superior a 1, pode atribuir-lhe valores que de 1,1
a19);

4 — Responder o que sente, isto é, a associacdo da expresséo verbal com o
esforco que realmente efetua; ndo responder 0 que espera ser a resposta correta
(responder por si, tentando nao ser influenciado pelo que os outros pensam, ou pelo

que pode ser considerado como a resposta mais comum, mais aceitavel);

5 — Ser o mais honesto possivel, tentando ndo sub ou sobrevalorizar as
intensidades do esforco efetuado.

O colaborador pode avaliar a realizacao da postura como: sem esforco (0);
muito muito fraco (0,5); muito fraco (1); fraco (2); moderado (3); forte (5); muito forte
(7); ou extremamente forte (10). Desta forma, o mesmo ou o préprio analista pode
assinalar o valor ou a nomenclatura que expressa o esfor¢co realizado durante a

tarefa.

Desta maneira, 0 (zero) representa auséncia de esforco e 10 (dez) associa-se

a um esforgo extremamente intenso, isto €, o esforgo maximo.
Outros niveis podem obter as seguintes interpretacdes:

1 — Esforgco muito ligeiro: numa situacdo normal, serd um esforgco como

deslocar-se, movimentar os membros superiores;

3 — Esforco moderado: mediano sem dificuldades excepcionais e passiveis de
continuar a execugao da atividade sem instalacao de fadiga;

5 — Esforgo intenso: é sentido como um esfor¢o elevado que provoca fadiga,
mas é possivel continuar a realiza-lo se existirem pausas que permitam a

recuperacao fisioldgica;
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7 — Esforgco muito intenso, muito exigente: € um esforco possivel de realizar
apesar de ser necessario “puxar pela pessoa”, como por exemplo, por meio de um

incentivo; € um esforco muito pesado, que provoca uma sensacao de grande fadiga;

10 — Esforco extremamente intenso: € o maximo esforco efetuado; na

generalidade dos casos € o esforco mais extenuante alguma vez efetuado e sentido;

A aplicagdo da escala de Borg CR-10 deve permitir avaliar a
sensacao/percepcao do esforco realizado, da forma mais exata possivel. As
respostas ndo devem subvalorizar ou sobrestimar a avaliagdo. E a percepcdo do
trabalhador (respondente) que deve ser traduzida nesta escala. O que “os outros”

pensam ou sentem, neste caso, ndo deve ser considerado.

Historico de avaliacao da Escala de Borg:

Holzmann (1982) e Kadefors et al. (1993) preconizam que a escala CR-10 de
Borg deve ser aplicada anteriormente a uma andlise ergonémica para avaliar a dor e

desconforto sentida pelos individuos analisados.

A escala de Borg aplicada no estudo de Serranheira (2007) no setor
automotivo foi dividida em 2 escalas: intensidade média de esforco e maxima de
esforco. A estimativa de intensidade média de esforco permitiu identificar, na
generalidade, a existéncia de relagbes moderadas e significativas com as
Ferramentas de avaliacao integrada do risco, exceto com a Ferramenta RULA (rsp =
0,219). Relativamente a estimativa maxima de esforco destacaram-se ligeiros
aumentos das relagées com as Ferramentas, passando a relagdo com RULA (rsp =
0,237). Assim, os resultados revelam relacbes moderadas e elevadas de registros
obtidos junto dos trabalhadores (aplicacdo da escala de BORG) com os resultados
da avaliacédo do fator de risco e aplicacao de forca em cada Ferramenta de avaliacdo

de risco, exceto para a Ferramenta RULA.

2.1.2.2 Diagrama de Corlett

Em 1976, Corlett e Bishop publicaram na Revista Ergonomics a técnica de

avaliacao de desconforto postural por meio do mapa de regiées corporais.
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O diagrama adaptado de Corlett e Bishop (1976) é um questionario bipolar
gue mostra nas extremidades de uma linha de nove centimetros de comprimento,
dois conceitos opostos, que vem acompanhado com ilustracdo de mapa das regides
do corpo divididos em segmentos. A pessoa é convidada a colocar uma marca entre
os dois polos opostos, correspondendo ao seu estado de dor e desconforto corporal
no momento da avaliagdo (RENNER; BUHLER, 2006).

Posteriormente, em 1980, Corlett e Manenica publicaram uma adaptac¢ao do
diagrama para todo o corpo (FALCAQ, 2007), como pode-se observar na Figura 3:

Pescogo
Coluna cervical

Ombro
Coluna superior

Brago

Colunamédia
\ —‘— Antebrago
Colunainferior

! Punho
— Quadril
Mao

Coxa

Joelho

Perna

Tornozelo
Pé

Figura 3: Diagrama de Corlett adaptado
Fonte: Falcdo (2007)

O Diagrama é dividido em regides corporais direita e esquerda e cada uma
delas permite 5 respostas para intensidade de desconforto/dor: nenhum (1); algum
(2); moderado (3); bastante (4); e extremo (5).
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Procedimento de aplicacdao do Diagrama de Corlett:

O Diagrama de Corlett pode ser aplicado pelo analista solicitando para que o
colaborador indique a regido e a intensidade de desconforto/dor ou pode ser
passado para que o proprio colaborador assinale as opgdes desejadas, porém para

o ultimo caso deve se explicar bem ao colaborador a maneira de se responder.

O colaborador ou analista deve assinalar a regidao e o numero de 1 a 5 que
indique a intensidade de desconforto/dor sentida pelo colaborador para realizagdo do
trabalho. O mesmo deve indicar em quais regides sente desconforto/dor, durante ou

apoés a jornada de trabalho e qual lado (direito ou esquerdo).

Apés a aplicacdo, o analista podera observar quais segmentos corporeos o
colaborador sente maior dor ou desconforto e desta forma avaliar por meio de
registros de videos e/ou fotos qual postura admitida por ele durante a realizacdo do

trabalho pode estar acarretando tal dor ou desconforto.

A partir da evidéncia, o analista podera elaborar meios ou métodos de
adequacao do ambiente de trabalho.

Historico de avaliacao do Diagrama de Corlett:

Portich (2001), admitiu que a analise psicofisica criada por Corlett permitiu
definir e quantificar a carga fisica imposta. Ao avaliar os resultados dos estudos de
caso com avaliagoes psicofisicas por meio do Diagrama de Corlett, que segundo ele
pode gerar davidas quanto ao efeito da subjetividade na fidedignidade das analises,
0s resultados mostraram-se compativeis com as analises “menos subjetivas” das
abordagens fisioldgicas e biomecénicas. O autor admite que os resultados indicaram
que a avaliagcao integrada (psicofisica, fisiologica e biomecanica) aumenta a margem
de seguranca na prevencdo de fadiga e, portanto, na prevencdo de DORT

relacionadas a carga de trabalho.

Moura e Amaral (2002) a partir das analises realizadas com aplicacdo de
formularios baseados em Borg e Corlett, pdde estabelecer uma lista de prioridades
na implantagédo de melhorias, a fim de facilitar o conforto do homem, a compreensao
do processo, diminuir sua repetitividade sem deixar de visar o fator do ganho
ergonbmico com o aumento da producdo. Concluiu que a aceitagdo de tal
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metodologia reside na clara explicacdo do que fazer, como fazer e por que fazer;
facilitando e permitindo a participacdo dos operadores nas discussdes e

principalmente na troca de opinides e idéias em todos os momentos.

Em relacao a dor e desconforto, o resultado do Diagrama adaptado de Corlett
e Bishop (1976) evidenciou dor classificada como moderada estabelecendo
parametros comparativos entre os segmentos corporais afetados e as atividades de
trabalho, demonstrando a relagdo direta entre os fatores riscos diagnosticados
(RENNER; BUHLER, 2006).

Os indicadores de dor e desconforto avaliados no estudo de Silva e Amaral
(2006) por meio do Diagrama de Corlett puderam ser associados aos afastamentos
por incapacidade fisica dos colaboradores pré-identificados no estudo.

Para Falcao (2007), os resultados de Corlett corroboraram com as pesquisas
de lida (2005), Grandjean (1998), Couto (1995), Bracciali e Vilarta (2000), Dul e
Weerdmeester (2004) quando indicou incidéncias de dores na regido das costas,
pernas e pés registrados nas inquiricbes no ambiente de trabalho que admite a
postura em pé prolongada. Desta forma, pode-se concluir que o Diagrama de Corlett
quando aplicado aos colaboradores pode demonstrar as regidées acometidas,
segundo o ambiente de trabalho imposto aos individuos. Além disto, a autora
descreve que os trés pontos de maior exigéncia postural e de movimentos dos
embaladores (punho, pesco¢o e cargas menores de 10kg e frequentes), que se
relacionam com os resultados das inquiricbes sobre os desconfortos percebidos, sao

confirmados nos registro do OCRA e RULA.

2.1.3 Critérios Quantitativos
2.1.3.1 REBA

REBA foi desenvolvido por Hignett e McAtamney em 2000 para estimar o
risco de desordens corporais a que 0s colaboradores estao expostos.

E uma ferramenta para avaliar a quantidade de posturas forgadas nas tarefas
onde é manipulado pessoas ou qualquer tipo de carga animada. Apresenta uma
grande similaridade com a Ferramenta RULA e como esta, é dirigida as anélises dos



51

membros superiores e a trabalhos onde se realizam movimentos repetitivos
(HIGNETT; McATAMNEY, 2000).

Esta Ferramenta foi concebida inicialmente para ser aplicada nas analises de
posturas forcadas adotadas pelo pessoal da area médica e hospitalar como
auxiliares de enfermagem, fisioterapeutas e etc. A avaliacdo de risco também é feita
a partir de uma observagéao sistematica dos ciclos de trabalho pontuando as posturas
de tronco, pescoco, pernas, carga, bracos, antebracos e punhos em tabelas
especificas para cada grupo (CAMPQOS, 2005).

Inclui fatores de carga postural dindmicos e estaticos na interagdo pessoa-
carga e um conceito denominado de “a gravidade assistida” para manutencdo da
postura dos membros superiores, isso quer dizer que € obtida a ajuda da gravidade
para manter a postura do braco onde € custoso manté-lo levantado do que té-lo

pendurado para baixo.
Os objetivos da Ferramenta REBA, para Hignett e McAtamney (2000), s&o:

= Desenvolver um sistema analitico de posturas sensiveis aos fatores de

risco musculo-esqueléticos de inUmeras atividades;

= Dividir o corpo em segmentos em codificagbes especificas referentes

aos planos de movimentos;

= Prover um sistema de pontuacao (score) para as atividades musculares
resultantes de posturas instaveis ou mudancas rapidas de postura,
posturas estaticas e dinamicas;

= Demonstrar que a pega, a empunhadura, ou mesmo uma combinagao
das mesmas, € fator relevante para o manejo de materiais (cargas),

entretanto estes nem sempre ocorrem pela agcao das maos;
= Proporcionar categorias de acdo com recomendacgdes de urgéncia;

= Facilita a coleta de dados com recursos minimos — por meio de lapis e
papel.
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Procedimento de aplicaciao de REBA:

Segundo Hignett e McAtamney (2000) o registro das posturas deve ser
efetuado por meio de video posicionado num plano sagital, em relacdo aos
profissionais, para analisar as posturas assumidas e descricdo cinesiol6gica dos
principais movimentos e variagdes angulares baseando-se nos diagramas de

segmentos corporais, demonstrados na Figura 4:

Figura 4: Parametros cinesiolégicos de analise da Ferramenta REBA
Fonte: Hignett e McAtamney (2000)

Cada postura assumida pelo individuo avaliado deve ser encontrada nos
diagramas de segmentos corporais estabelecidos pela Ferramenta, assim como
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suas respectivas pontuacgdes. E acrescido pontuacdes de forca/carga e qualidade de
pega.

Para cada etapa, os scores encontrados sao inseridos em Tabelas. Na
avaliagdo A (Pescocgo, Tronco e Pernas) os resultados s&o inseridos na Tabela 11
(A) de acordo com cada segmento corporal, o score final da avaliacdo A € o numero
correspondente na Tabela A encontrado no cruzamento da coluna com a linha
assinalada pelos resultados de Pescoco, Tronco e Pernas e adicionados a analise
de forga/carga. O numero encontrado é inserido na Tabela 13 (C - vertical).

Tabela 11: Avaliagédo A — Score Tronco, Pernas e Pescogo - REBA

Pescogo

Tabela A 3 5 3
Pernas 1 2134112131411 2]3]4
1 1 203141121314 13]3]5]|6
Score Postura 2 2314151314151 6145]6]7
e 3 214151 6l4d4516] 715|678
4 205167568786 7|89
5 4 6| 7|86 |7 |89 7]8&8]49]|89

Fonte: Hignett e McAtamney (2000)

O mesmo acontece com a avaliacdo B (Bracos, Antebracos e Punho), onde os
resultados encontrados sao inseridos na Tabela 12 (B) e o numero encontrado no
cruzamento da linha com a coluna correspondente é adicionado ao resultado de

qualidade de pega e inserido no Tabela 13 (C - horizontal).

Figura 12: Avaliagcao B — Score Punho, Brago Fletido e Estendido - REBA

Tabela B Brago fletido

Punho

Score brago estendido

[uol P8y | N PV Y N
|| |w| = —=]—
oo [ = | B ra | ko] ea )
oo | oo oo | o ko] Lo
oo | || ko | =] —
o | oo | |on| o rafra] s
WO | 0 [ o | B e ] Lo

Fonte: Hignett e McAtamney (2000)



54

Com os dois numeros encontrados € possivel estabelecer o risco de DORT

correspondente na Tabela 13 (C — cruzamento da vertical com a horizontal).

Figura 13: Avaliacao C — Score Final - REBA

Score A Tabela C

(score da

Tabela A + Score B (valor Tabela B + jungéo de score)

score

cargafforga | 1 2 3 4 5 3] 7 g g 1o 1|12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 G 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 6 8 i I 8
3 2 1.3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
4 21041414 S 6 7 8 & 9 9 9
5 4 1 4 4 5 B 7 8 8 4 9 9 9
5 B | B B 7 o g 4 9 10 f 10 ] 10 | 10
7 L7 7 3] 9 9 g 10 10 11 |11 | 11
g g | 8 g < I 1O 0 T 1O O I O O O N
9 919 (S I LS00 T I L U O o O 0 I
10 010 10 P11 P11 P Pt P2 12 112 (12 ] 12
11 LTI 1z 12 P12 (12 12 112 12 |12
12 12 112 12 (12 (12 112 112 12 (12 (12 |1 12 | 12

Fonte: Hignett e McAtamney (2000)

Apés a pontuacao de cada grupo € obtida a pontuacéao final onde se compara

com a Tabela 14 de niveis de risco e agdo em escala que varia de score 0 (zero),

correspondente ao intervalo de movimento ou postura de trabalho aceitavel e nao

necessita de melhorias na atividade; até o score 4, onde o fator de risco é

considerado muito alto sendo necessario atuacao imediata.

Tabela 14: Verificagdo dos niveis de risco e acao da Ferramenta REBA

Nivel de A¢ao | Pontuagao | Nivel de Risco | Intervengao e posterior analise
0 1 Inapreciavel MEao necessario
1 2-3 Baixo Pode ser necessario
p 4-7 Médio Mecessario
3 8-10 Alto Prontamente necessario
4 11-15 Muito Alto Atuacdo imediata

Fonte: Adaptada de Hignett e McAtamney (2000) por Serranheira (2007)
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Historico de avaliacao de REBA:

Ashby et al. (2004) relataram que a Ferramenta REBA ¢é sensivel e
padronizada, porém em trés avaliagbes posturais a Ferramenta REBA resultou em
diagnoésticos diferentes (quer seja maior ou menor) dos niveis de risco do que a
metodologia aplicada.

Através da Ferramenta REBA, Andreatta et al. (2006) em um estudo
comparativo pré e pos-intervencdo ergonbémica perceberam uma melhora
significativa no nivel de risco exposto ao operador. Anteriormente a intervengéo, o
score de REBA foi 9 para o funcionario 1 e score 10 para o funcionario 2, indicando
um alto grau de risco para lesdes musculoesqueléticas. Ao ser reaplicado, apds a
intervengdo, o score encontrado foi 3, indicando baixo risco para lesbes

musculoesqueléticas.

Couto (2006) observa que REBA é limitante no fato de ndao apontar solugdes

gerenciais.

A Ferramenta REBA constitui-se em uma ferramenta muito eficaz para ser
aplicada em atividades de carregamento de pacientes por auxiliares de enfermagem,
sendo que os resultados obtidos estdo em consonéncia com as posturas que 0s
trabalhadores adotam e com os problemas de saude que apresentam (BATIZ et al.,
2006).

Nascimento e Masculo (2006) estudaram a atividade laboral de armadores de
ferro aplicando a Ferramenta REBA, onde acreditaram existir uma relacdo negativa
(inversamente proporcional) entre sobrecarga postural e capacidade para o trabalho
nos armadores da amostra, visto que os mesmos apresentaram altas sobrecargas
posturais e moderados indices de capacidade para o trabalho. Tal relacdo nao pdde
ser testada estatisticamente, visto que as médias dos scores REBA para as
sobrecargas posturais foram constantes, ou seja, corresponderam a uma Unica
categoria, risco elevado. Desta maneira, enfatizaram a importancia de uma analise
mais fina da atividade, observagdes sistematicas, além de entrevistas com os

trabalhadores para melhor compreender os resultados obtidos.
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2.1.3.2 RULA

Com nome de Rapid Upper Limb Assessment de onde deriva as siglas RULA,
esta Ferramenta de avaliagdo do risco de DORT foi desenvolvida em 1993 por
McAtamney e Corlett.

Objetivando a classificacao integrada de riscos de doencgas ocupacionais,
particularmente a nivel postural, a Ferramenta permite priorizar as intervengdes com
base numa perspectiva epidemiolégica da incidéncia, por meio das observacoes

realizadas pelo pesquisador sobre o ambiente de trabalho.

Sem a necessidade de equipamentos especiais, permite obter uma rapida
avaliagao das posturas assumidas pelo colaborador no local de trabalho, das forcas
exercidas, da repetitividade e das cargas externas sentidas pelo organismo.

Esta Ferramenta foi desenvolvida para ser aplicada em operadores de
maquinas industriais, técnicos que realizam inspec¢éo, pessoas que trabalham com
corte de pecas, embrulhadores, dentre outros. Também foi desenvolvida para
avaliacao de posturas, forcas necesséarias e atividade muscular de operadores de
terminais de video (MCATAMNEY; CORLETT, 1993).

A Ferramenta utiliza diagramas posturais e trés tabelas de pontuacéo para
indicar a exposigao aos fatores externos, designadamente o numero de movimentos,
o trabalho muscular estético, a forga, as posturas de trabalho condicionadas pelos

equipamentos ou mobiliarios e a duragao do periodo de trabalho sem pausas.

Sua aplicacdo resulta em um sistema de cddigos dando origem a uma
classificacdo e uma lista categorizada de acdes, indicando o nivel de intervencao
com o objetivo de reduzir o risco de DORT devido a carga fisica imposta ao
operador. E, por meio dos resultados obtidos € possivel criar uma tabela ordenada
pela pontuagdo encontrada, relativa a existéncia de fatores de risco para doencas

ocupacionais.

A aplicacao da Ferramenta em diferentes atividades, sempre que a efetividade
e o custo das intervencdes sdo importantes, € possivel determinar qual o fator de
risco que mais contribui para uma determinada classificagdo de risco. Para tal, é
necessario comparar a classificacdo de cada fator de risco numa determinada

atividade e, assim, planejar uma intervengéo objetiva.
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O nivel de detalhe requerido no RULA é selecionado de modo a fornecer
informacgdes suficientes para uma analise inicial e possibilitar que as recomendacodes
possam ser efetuadas de modo rapido, servindo como avaliacao geral. Além disso, a
Ferramenta também permiti a comparagdo quantitativa pré e pos-intervencao

ergondémica.

Para determinar a prevaléncia de DORT numa determinada empresa, num
setor ou linha de producéo, a localizacao e natureza dos DORT, nas tarefas que
possuam mais riscos e medidas que possam reduzi-los, a investigagao inclui:

= Fatores antropométricos e pessoais;

= Fatores devidos a tarefa e aos equipamentos;
= Organizacgao do trabalho;

= Condicées ambientais.

Além disso, é feita uma investigagdo minuciosa do ambiente de trabalho

atraves da:
= Descrigao do ambiente de trabalho;
= |dentificacdo das tarefas efetuadas;
= Diagnosticacdo das posturas impostas ou néo, pela tarefa;
= Descrigdo dos equipamentos;
= Identificacdo do nivel de atengédo necessaria;

= Obter informacbes sobre as queixas dos trabalhadores para as

diferentes zonas do corpo, com a ajuda de um formulario.

A metodologia € feita através do registro das diferentes posturas de trabalho
observadas, que sao classificadas por meio de um sistema de scores.

A Ferramenta usa diagramas de posturas do corpo e tabelas que avaliam o
risco de exposigcéo a fatores de carga externos. A finalidade é oferecer um método
rapido para mostrar aos trabalhadores o real risco de adquirir DORT e identificar o
esforco muscular que esta associado a postura de trabalho, forca exercida, atividade
estatica ou repetitiva. Para tanto, grava-se a postura de trabalho nos planos sagital,
frontal e, se possivel, no transversal. A partir da gravacao, faz-se a analise da
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postura dividindo o corpo em dois grupos A e B. Cada parte do corpo é dividida em
secdes e recebe score numérico a partir de 1, que é o score da postura com 0 menor

risco de lesdo possivel. O score aumenta conforme aumenta o risco.

GRUPO A: Bracos, Antebracos e Punhos

Scores para o braco:

1 -para 15°de extensao até 15° de flexao;

» 2 - para extensdo maior que 15°ou entre 15° e 45°de flexao;

= 3 -entre 45°a 90° de flexao;

= Ombro elevado - adicionar mais 1 ao score da postura;

= Antebrago em abducéao - adicionar mais 1;

» Reduzir 1 do score da postura se 0 operador ou seus bragos estdo apoiados.
Scores para os antebracos:

= 1-para0a90°de flexédo;

= 2 -para mais de 90°de flexao;

= Rotacao externa — adicionar mais 1;

= Se antebragos trabalham cruzando a linha sagital do corpo — adicionar mais 1;
Scores para o punho:

» 1 - para postura neutra;

= 2-para0°a 15°de flexdo dorsal ou palmar;

= 3 - para mais de 15°de flexao dorsal ou palmar;

» Se 0 punho esta em desvio radial ou ulnar — adicionar mais 1;

= Se o0 punho esta na metade da pronacao ou da supinagao — adicionar mais 1;

= Se o punho esta no final da pronac¢ao ou da supinagao — adicionar mais 2.
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GRUPO B: Pescoco, tronco e pernas
Scores para o0 pescoco:
= 1-para0°a 10°de flexao;
= 2-para10°a 20°de flexao;
= 3 - para mais de 20° de flexao;
* 4 - para hiperextensao;
= Se 0 pescoco estiver em rotacao lateral — adicionar mais 1;
= Se 0 pescoco estiver inclinado lateralmente — adicionar mais 1.
Scores para o tronco:
= 1-em pé ereto ou sentado bem apoiado;
= Se o tronco estiver fletido até 20° - adicionar mais 2;
= Se o tronco estiver fletido de 20 a 60° - adicionar mais 3;
» Se o tronco estiver com mais de 60 ° de flexdo — adicionar mais 4;
= Se o tronco estiver em rotagdo — adicionar mais 1;
= Se estiver inclinado para o lado — adicionar mais 1.
Scores para as pernas:

= Se as pernas e pés estdo bem apoiados e 0 peso esta bem distribuido —

adicionar mais 1;

= Se as pernas e pés ndo estdo apoiados ou se o0 peso esta mal distribuido —

adicionar mais 2.

A combinacédo destes scores € obtida através de Tabelas 15 (A) e 16 (B).



Tabela 15: Avaliacédo A - score punho, brago e antebrago - RULA
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Punho
= 1 2 3 4
Giro Giro Giro Giro

Braco Antebraco 7 5 7 5 3 5 3 5

1 1 2 2 2 2 3 3 3

1 2 2 2 2 2 3 3 3 3

3 2 3 2 3 3 3 4 4

1 g g 2 3 3 3 4 4

2 2 2 2 2 3 3 3 4 4

3 2 3 3 3 3 4 4 3]

1 2 3 3 3 4 4 5 S

3 2 2 3 3 3 4 4 5 o

3 2 3 3 4 4 4 4] 3]

1 3 4 4 4 4 4 5 9]

4 2 3 4 4 4 4 4 3] 9

3 3 4 4 5] 5] 9] 3] 4]

1 3] 3] 3] 3] a 4] 4] 7

) P 9] 4] 5] 3] 3] 7 7 7

3 3] 3] 3] 7 7 7 7 g

1 7 7 7 7 7 g g 9

4] 2 7 a8 g g 8 9 9 9

3 9 9 9 9 2] 9 9 9

Fonte: McAtamney e Corlett (1993)
Tabela 16: Avaliagao B - score tronco, pernas e pescoco - RULA
Tronco
B 1 3 4 5 6

Pernas Pernas Pernas Pernas Pernas Pernas

Pescoco 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 3 4 a 3] 3] 3] 7 7
2 2 3 2 3 4 5 5] 8 8] 7 7 7
3 3 3 3 4 4 3] 3] 3] 3] 7 7 7
4 ) 9] 5] 3] 3] 7 7 7 7 7 g g
9] 7 7 7 7 7 ) g g g g g g
5] g 3] g g g ) g 9 9 9 9 2

Fonte: McAtamney e Corlett (1993)

Ao resultado dos grupos A e B sédo acrescentados scores relativos ao tipo de

trabalho muscular e a repetitividade e em relacao ao nivel de esforco.
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O score final é obtido através da Tabela 17 (C). Este score final vai determinar
as condicées de prioridades de agcdo através de uma graduacdo que vai de 1
(aceitavel) a 7 (posturas proximas dos extremos, onde medidas imediatas e urgentes
devem ser tomadas).

Tabela 17: Avaliagao C — score final - RULA

c 1 2 3 4 5 5 7+
1 7 7 3 3 4 5 5
2 7 , 3 4 4 5 5
3 3 3 3 4 4 5 6
4 3 3 3 4 5 6 6
5 4 4 4 5 6 7 7
6 4 4 5 5 6 7 7
7 5 5 6 5 7 7 7
g+ 5 5 6 7 7 7 7

Fonte: McAtamney e Corlett (1993)

A interpretacéo dos resultados, segundo a Ferramenta, segue a pontuagéo da
seguinte forma: 1 ou 2: aceitavel; 3 ou 4: investigar; 5 ou 6: investigar e mudar logo e

7: investigar e mudar imediatamente.

Procedimento de aplicacdo de RULA:

Segundo McAtamney e Corlett (1993) a aplicacdo da Ferramenta € dividida
em 3 etapas:

= Etapa 1 - Observar e selecionar a (s) postura (s)

A avaliagdo representa um momento no ciclo de trabalho e, € importante
observar as posturas adotadas na realizacdo das tarefas antes de selecionar
a (s) postura (s) para a avaliagdo. Dependendo do tipo de estudo, a postura
selecionada pode ser aquela que é mantida por mais tempo ou a que parece
ser a (s) pior (es) postura (s). Em alguns casos, por exemplo, quando o ciclo
de trabalho é longo ou as posturas sdo variadas, pode ser mais apropriado
realizar uma avaliagdo periédica. Sera evidente que, se avaliagbes sao

tomadas em conjuntos de intervalos de tempo ao longo do periodo de
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trabalho a proporcdo do tempo gasto nas varias posturas poderdao ser
avaliadas (McCATAMNEY; CORLETT, 1993).

Ap6s uma observagado cuidadosa da atividade de trabalho durante varios
ciclos, a selecado das posturas a serem analisadas referem-se as posturas mantidas
durante o maior tempo no ciclo de trabalho, ou seja, posturas onde ocorrem as
maiores cargas/forcas e a postura mais exigente assumida (presenca de angulos
articulares extremos). Posteriormente a este estudo detalhado e o registro da
selecdo da atividade e das posturas pretendidas, a Ferramenta RULA pode ser

aplicada preenchendo o registro/avaliacdo dos fatores de risco.
= Etapa 2 - Score e registro da postura

Decidir se o0 membro superior esquerdo, direito ou ambos deverao ser
avaliados. Para pontuacdo da postura de cada organismo basta utilizar o
formulario (McATAMNEY; CORLETT, 1993).

A Ferramenta permite avaliagdo unilateral, contudo se existir varios fatores de
risco relativos a postura assumida ou atividade exercida para ambos lados é
importante avaliar cada um deles separadamente. Pode-se também, executar varios
registros para um mesmo ambiente de trabalho e consequentemente obter varias

classificagbes das componentes principais da atividade de cada posto avaliado.

O formulario de registro/avaliagdo do RULA €& separado em 2 divisbes
corporais: grupo A (membro superior — braco, antebraco e punho — direito ou
esquerdo) e grupo B (regido cervical, tronco e membros inferiores). O niamero de
movimentos em cada segmento corporal é apresentado em secoes, de acordo com
os critérios descritos para as diferentes zonas corporais e o resultado final é obtido

pela soma desses resultados, conforme observou-se anteriormente.
= Etapa 3 — Nivel de acédo

A pontuacao final pode ser comparada com o nivel de acao a ser tomada,
porém, deve ser lembrado que, uma vez que o0 corpo humano é um sistema
complexo e adaptativo, requer cautela para novas acdes. Na maioria dos
casos, a fim de garantir, considerar a variabilidade humana, como a ajuda no
controle eficiente e eficaz de quaisquer riscos identificados e nas acdes a
conduzir uma investigacao mais detalhada (McATAMNEY; CORLETT, 1993).
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A interpretagdo da avaliagdo de risco é derivada dos resultados parciais do
grupo A que preenche a Tabela 15 (A) e do grupo B que preenche a Tabela 16 (B),
nos quais sdo inseridos na Tabela 17 (C) juntamente com os resultados de esforgo
muscular, de forca exercida e da repetitividade individualmente, e assim obtém-se o
score final de risco para a Ferramenta RULA.

A classificacdo final apresenta-se com os seguintes valores:
= 1 o0u 2 - ambiente de trabalho aceitavel (area verde);
= 3 ou4 - ambiente de trabalho a investigar (area amarela);

= 5 ou 6 — ambiente de trabalho a investigar e alterar rapidamente (area

laranja);

= 7 — ambiente de trabalho a investigar e alterar urgentemente (area

vermelha).

Historico de avaliacao de RULA:

Desde a década de 80, Silverstein, et al. (1986, 1987) em seus estudos,
questionavam a validade externa da Ferramenta RULA, visto nao existirem
parametros que permitiam a avaliagdo da velocidade angular dos movimentos e da
aceleracdo dos mesmos, sendo estes fatos fundamentais na avaliagcdo do risco de
DORT.

Em 1997, Lopez e Vega ao comparar Ferramentas como: RULA, Rodgers,
Ergotec e o método Joyce Institute concluiram que pelo menos uma das

classificagcoes de risco é significativamente (p<0,05) diferente das restantes.

Brodie e Wells (1997) também realizaram uma analise dos resultados
obtidos com Ferramentas observacionais de avaliagdo do risco de DORT e
constataram que o resultado de RULA obteve os melhores resultados globais na
avaliacao do risco no nivel do membro superior. Paralelamente, verificaram que os
movimentos de dificil descricdo (por exemplo: rotagdo rapida), as posturas
articulares e os pequenos movimentos no nivel do punho/méo e dedos, e alguns
aspectos de dificil observacédo (entre outros, o contacto corporal e a exposicao a

vibragbes) apresentaram maior discrepancia nas classificagées, enquanto os
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grandes movimentos articulares (por exemplo: cotovelo e ombro) e as variaveis
passiveis de serem quantificadas (por exemplo: aplicagdo de forca) obtiveram

andlises de significativa uniformidade.

Em 1999, Seth et al. desenvolveram um software de analise ergonémica
denominado CTD (Cumulative Trauma Disorders) e quando aplicado juntamente
com outras Ferramentas como: OWAS, RULA e o Checklist de Keyserling et al.,
resultou, segundo eles, em 52% de variancia nos resultados. Assim, concluiram que
a maioria das Ferramentas combina subjetivamente os componentes de avaliagao
de risco. Enfatizando que o software, por eles desenvolvido, combina diferentemente
a avaliacdo de pegas sobre cada lado de movimento e forga, em seguida, atribui
"pesos” maiores ao lado de maior movimento, se aplicavel. Isto é, significa um
aperfeicoamento em relagcdo a RULA (McCATAMNEY; CORLETT, 1993) e os OWAS
(KARHU; KANSI; KUORINKA,1977), ambos dos quais a avaliacdo é grotescamente
superior a postura corporal. Apenas o Checklist ANSI-Z (1995) abrange alguns dos

mesmos fatores, mas ndo com o mesmo grau de especificidade.

Signori, et al. (2004), ao analisarem a aplicacdo de 9 Ferramentas de
andlise ergondbmica em 2 ambientes de trabalho distintos, onde um deles
caracterizava-se pela repetitividade e o outro pelo trabalho nao-repetitivo, afirmam
que a analise da postura proposta por RULA, que observa a maior angulacao
articular na realizagcdo da tarefa, é insuficiente para uma analise. E sugerem o
acréscimo do tempo de duracao da posicao do segmento corporal e sempre aplicar a
Ferramenta a ambos hemicorpos (direito e esquerdo) e ndo somente ao mais
comprometido se assim for identificado. Apesar destes fatores, a Ferramenta RULA,
dentre as demais Ferramentas, foi o que melhor avaliou globalmente os ambientes
de trabalho estudados e avaliaram-no como a Ferramenta adequada na priorizagao
de ambientes de trabalho durante intervengdes ergonémicas, apesar de concluirem
que houve grande variabilidade inter e intragrupo nos resultados das 9 Ferramentas
avaliadas.

Ashby et al. (2004) relataram que RULA é sensivel na avaliacdo dos
membros superiores pelo fato da mesma ter sido desenhada especificamente para

avaliar tais segmentos corpéreos.
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RULA foi de especial importancia em um diagnéstico inicial, segundo
Guimaraes e Naveiro (2004) no estudo de revisao das Ferramentas de analise em
trabalho de montagem manual de produtos médicos, permitindo pontuar os
conjuntos de atividades mais criticos dentro da sequéncia de atividades realizadas
durante a montagem de equipos de infusdo. Este diagndstico permitiu ordenar as
prioridades de analise e de aprofundamento em uma subsequente analise utilizando
Ferramentas Quantitativas. Além de concluirem que RULA, dentre as revisadas
(OWAS; RULA; PLIBEL; OSHA, SlI; REBA; Lifshitz e Armstrong; Carpal Tunnel
Syndrome risk; Les Profils de Postes e Observational analysis of the hand and wrist),
era a unica que possibilitava uma classificacdo dos problemas ergondmicos de
ambientes de trabalhos em postura sentada com utilizacdo dos membros superiores.
A praticidade aliada a facilidade de aplicacdo da Ferramenta, segundo os autores,
foram os principais critérios de escolha da mesma e a comprovacgao desses meritos

se deu no estudo em questao.

Spielholz et al. (2004) estudaram 1000 trabalhadores durante trés anos e
utilizaram, entre outros, as Ferramentas de avaliacao de risco de DORT: RULA e SI.
Os resultados preliminares indiciaram igualmente divergéncias nas respectivas
classificagées dos niveis de risco. Em termos médios, o RULA apresentou cerca de
28% dos postos com niveis de risco elevado e o Sl 19,8%. As classificagées globais
de risco semelhantes entre SI e HAL, poderdo eventualmente ser atribuidas a
ponderagdes analogas de fatores de risco e a utilizacdo da mesma escala psicofisica
(CR10 de Borg) na avaliacédo do fator de risco aplicacédo de forga. De forma idéntica,
também se identificam diferencas de classificacbes dessas Ferramentas
relativamente a RULA que se julga possivel de relacionar com mecanismos de
avaliagcao distintos, ou seja, RULA avalia principalmente aspectos posturais no

desempenho da atividade de trabalho.

Jones, et al. (2005), ao avaliar o trabalho de “barmans’ aplicou a
Ferramenta RULA e NIOSH concluindo que a combinacao destes indices de risco de
LER/DORT forneceram a informacado necessaria para desenvolver as estratégias da

prevencao recomendadas.

Segundo Colombini et al. (2005), para a formulagao desta Ferramenta nao

foi conduzida uma anadlise “dose-resposta” entre a pontuacdo final RULA e os
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disturbios dos membros superiores e pescoco. Esta analise foi conduzida somente
nas pontuagdes das posturas partindo do conceito que uma pontuacao igual a 1
fosse aceitavel, ndo considerando alguns determinantes riscos como os elementos
relativos a organizacao do trabalho, as pausas ou o vinculo imposto pelo ritmo néao
controlado de uma linha de produgédo. Entre os chamados fatores complementares
séo levados em consideracado os movimentos rapidos ou as pancadas (golpes), mas
nao consideradas, por exemplo, as compressdes localizadas, as vibragbes e as
temperaturas extremas.

A Ferramenta RULA utilizada antes e depois da aplicacdo ergondémica no
estudo de Hembecker e Rebeschinis (2006), segundo eles, possibilitou demonstrar
0s problemas levantados na hipétese, obtendo uma visdo sistémica dos processos
operacionais aplicados no setor. Salientaram que a vantagem da aplicacao desta
metodologia foi a geracdo de recomendacdes em relacdo as atitudes posturais,
tendo fundamentacdo cientifica e precisa. Verificaram que a aplicacdo das
orientagbes ergondmicas corretivas possibilitou melhores condi¢cdes laborais e
incremento na qualidade de vida dos funcionarios, comprovadas pela minimizacao

dos fatores de risco estatisticamente demonstrada (p<0,05).

A avaliacdo de RULA em situagdes de trabalho na industria automotiva
“distorce” os niveis de risco de DORT, tornando possivel destacar que a propor¢ao
de “falsos negativos” (PFN) é elevada. Tal circunstancia demonstrou a existéncia de
varias situag¢des posturais classificadas, através da Ferramenta RULA, como de risco
baixo, enquanto a analise de video as classificou como alto risco. Além disso,
verificaram-se que a classificagdo com o RULA é pouco rigorosa. A comparagao da
atividade de trabalho com as Ferramentas de avaliagdo do risco em funcao do fator
de risco postura identifica, com a Ferramenta RULA, valores baixos de sensibilidade
para o cotovelo (23%) e para o punho (29%), e com a Ferramenta Sl valores
elevados de sensibilidade para o punho/mao (88%). De fato, os resultados obtidos
quando a (in)existéncia de risco de DORT variam com a Ferramenta utilizada, uma
vez que dos 71 postos de trabalho classificados com risco de DORT com a aplicacao
de OCRA, apenas 26 tiveram semelhante classificacdo com a Ferramenta RULA. Os

autores concluiram que a presenca de posturas extremas é mais valorizada por
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RULA, porém o mesmo nao inclui a identificacdo/avaliagcdo da exposicao a vibragdes
(SERRANHEIRA; UVA, 2006).

Couto (2006) observa que RULA é limitante no fato de ndo apontar solugdes
gerenciais.

Para Serranheira (2007), as limitacbes mais importantes desta
Ferramenta, resultam da n&o consideracdo de fatores de risco como trabalho
ininterrupto, fatores ambientais e fatores psicossociais, todos eles modificadores da
probabilidade de ocorréncia de DORT. Além disto, apesar de ser considerada a forga
aplicada ou desenvolvida pelos dedos, o fato da avaliacdo postural ndo incluir uma
analise da posicao do polegar e dos dedos, bem como nao avaliar o tempo de ciclo
da tarefa, torna limitante a Ferramenta. O mesmo autor, também afirma que pode-se
considerar uma abordagem redutora, o fato da Ferramenta apresentar apenas 4
niveis de resultados e ainda, o fato da repetitividade n&o levar em conta a
frequéncia, faz com que a classificagao fique pouca rigorosa.

Para Falcao (2007), os resultados gerados por RULA comparados com os
de OWAS (1977), demonstraram diferencas quanto a urgéncia ou a necessidade de
intervencdo ergonémica nas atividades analisadas nos ambientes de trabalho do
setor eletro-eletrénico no pdlo industrial de Manaus. Em quase todas as atividades
avaliadas, apenas 1/3 ou menos obtiveram o mesmo indice como resultado. Sendo
que o RULA, em todas as andlises, apontou maior gravidade para maioria das
posturas. No caso da atividade de embaladores, por exemplo, todos os resultados
gerados pelo OWAS e RULA, ndo obtiveram coincidéncias. Para RULA o nivel
apontado foi 0 maximo e para o OWAS foi apontado como nivel normal de risco de
DORT. Deste modo, a autora em alguns casos nao considera os resultados dos dois
protocolos pelo fato dos mesmos se contradizerem, levando em consideragédo
resultados de outras Ferramentas aplicadas como, por exemplo, o software NIOSH.
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2.1.4 Critérios Semiquantitativos

AS Ferramentas semiquantitativas se baseiam em observagbes diretas ou
indiretas, os dados sédo selecionados com base em perguntas e convertidos em
escalas numéricas ou diagramas (PAVANI, 2007).

2.1.4.1 OWAS

Desenvolvido na Finlandia por Karhu, Kansi e Kuorinka em 1977, Ovako
Working Posture Analysing System ou apenas OWAS, é uma Ferramenta que tem
por objetivo avaliar as posturas assumidas pelos colaboradores por meio da
observagcédo do pesquisador. A identificacdo das 72 posturas tipicas admitidas pela
Ferramenta (combinacédo das 4 posic¢oes tipicas do dorso, 3 dos bragos e 7 das
pernas), € definida por 6 digitos onde 3 que descrevem a posicao dos seguimentos
corpoéreos, 1 a carga e 2 o local ou estagio em que a postura foi observada. Em
seguida, a identificacdo da postura é classificada em uma das 4 categorias que

apontam diferentes niveis de desconforto e a urgéncia de uma intervengéo:
» Classe 1: postura normal que dispensa cuidados, a ndo ser em casos
excepcionais;
» Classe 2: postura que deve ser verificada durante a proxima revisao rotineira
dos métodos de trabalho;
= Classe 3: postura que deve merecer ateng¢do a curto prazo;

» Classe 4: postura que deve merecer atengédo imediata.

Entretanto, para facilitar a aplicacao desta Ferramenta encontra-se disponivel
um software chamado WinOWAS, com o qual pode-se avaliar posturas catalogadas,
previamente filmadas, em intervalos de 30 segundos sendo, no minimo, 100 o
nimero de observagbes (KIVI; MATTILA, 1991 apud GUIMARAES; PORTICH,
2002).
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Procedimento de aplicacao de WinOWAS:

Primeiramente é necessaria a observacao do local de trabalho a ser avaliado
para identificar as atividades da tarefa e caracteriza-la como ciclica ou nao ciclica.
Outro elemento importante avaliado neste software é a frequéncia e tempo

despendido em cada postura que pode ser verificado com auxilio de um cronémetro.

Em seguida, deve-se registrar as posturas identificando-as pelo cdédigo, a
partir da selecao da atividade em intervalos constantes ou variaveis, ou seja, durante
todo o ciclo da atividade ciclica ou por um periodo de 30 a 60 segundos em
atividades nao-ciclicas. Esta avaliacdo pode ou ndo utilizar como auxilio imagens

(fotos da sequéncia de posturas ou flmagem) para o registro da tarefa.

Apés a definicdo da postura no software representando um codigo, por ele
estabelecido, o mesmo classifica-a em uma das 4 categorias ou classes. A
percentagem de tempo de duracdo da postura na jornada de trabalho ou a
combinacao dos 4 primeiros digitos do codigo, determinado pelo software, refere-se
as variaveis de posicao dos elementos (dorso, bracos, pernas e carga) que a postura
recebeu classificando sua categoria.

Histérico de avaliacao de OWAS:

Buchholz et al. (1996) aplicaram o método PATH para analisar o trabalho de
motorista de maquinarios na construcao rodoviaria e outro nao-repetitivo e utilizaram
os codigos de postura de OWAS como base de alimentagdo para o método PATH.
Concluiram com os resultados obtidos que o método PATH pode ser utilizado para
identificar operacdes especificas e tarefas ergonomicamente perigosas.

Em 1998, Bruijn et al. avaliaram a atividade de enfermeiros em diferentes
posturas de trabalho por meio da Ferramenta OWAS e concluiram que o
procedimento parecia ser uma técnica Util para aplicagdo nas observagoes inter e
intragrupos com fidedignidade e simplicidade. Além disso, recomendaram o uso da

Ferramenta em tais estudos futuros.

Em 1999, Seth et al. desenvolveram um software de analise ergonGmica
denominado CTD (Cumulative Trauma Disorders) e quando aplicado juntamente
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com outras Ferramentas como: OWAS, RULA e o Checklist de Keyserling et al.,
resultou, segundo eles, em 52% de variancia nos resultados. Assim, concluiram que
a maioria das Ferramentas combina subjetivamente os componentes de avaliagao
de risco. Enfatizando que o software, por eles desenvolvido, combina diferentemente
a avaliacao de pegas sobre cada lado de movimento e for¢a, em seguida, atribui
"pesos” maiores ao lado de maior movimento, se aplicavel. Isto é, significa um
aperfeicoamento em relagéo a Ferramenta RULA (McCATAMNEY; CORLETT, 1993) e
a OWAS (KARHU; KANSI; KUORINKA, 1977), ambas das quais a avaliagao é
grotescamente superior a postura corporal. Apenas o Checklist ANSI-Z (1995)

abrange alguns dos mesmos fatores, mas ndo com 0 mesmo grau de especificidade.

O trabalho com os bracos elevados, e acima da cabeca, gera estresse
muscular dos membros superiores, do ombro, e do pescoco, na atividade de
pendurar pecas, resultado encontrado por Portich (2001) por meio da Ferramenta
OWAS. Os resultados encontrados puderam ser corroborados na discussao do autor
quando comparados com outros pesquisadores a respeito de atividades
semelhantes e pesquisadas através da mesma Ferramenta. Contudo, para analise
postural o autor encontrou diferencgas significativas quando comparado a outro autor
que utilizava o OWAS em atividades semelhantes, porém nao afirmou tal resposta
devido a informagdes vagas da atividade no estudo comparado.

Apos avaliar a aplicagcdo de 9 Ferramentas de analise ergonémica Signori et
al. (2004) salientaram que a Ferramenta OWAS foi um dos instrumentos que
apresentou menor variabilidade nos resultados, especificamente na andlise dos
segmentos dos membros inferiores. Além disso, apresentou moderada variagao
quando comparada com outras Ferramentas na avaliacdo dos bracos. E indica
grande variabilidade quanto a analise da coluna dorsal.

Segundo Guimardes e Naveiro (2004), a Ferramenta OWAS é muito
generalista, apresentando pouca especificidade, e por isso resulta em um
detalhamento insuficiente quando aplicada a certas atividades laborais.

Segundo Pinto et al. (2006) o software WinOWAS analisa a postura do corpo
como um todo (efeitos no tronco, bracos, pernas e carga associada), analisando o
trabalhador e suas subatividades relacionadas, respondendo o que estd sendo
lesionado, 0 que estd prejudicando, e localizando areas dolorosas. A partir desta



71

descricdo, os autores consideraram o software WinOWAS adequado para a analise
da atividade de marteleiros e mineiradores, ja que avalia o corpo inteiro em situagdes
de trabalho dindmico, admitindo que a ferramenta tornava-se valiosa na identificacao
de problemas em situacao de trabalho com manuseio e transporte de cargas.

OWAS aplicada com outras Ferramentas de analise biomecéanica e psicofisica
pdde identificar riscos no setor de curtume na pesquisa de Renner e Blhler (2006). A
pesquisa teve duracdo de 3 meses e, por meio dos resultados obtidos com as
Ferramentas, os autores realizaram melhorias no ambiente e no processo de
trabalho, ocasionando impacto positivo no setor que estava desprovido de

investimentos.

Couto (2006) observa que OWAS é limitante no fato de nao apontar

solucdes gerenciais.

A escolha da Ferramenta OWAS por Silva e Amaral (2006) se deu pelo fato
da mesma ser considerada aplicavel e pratica quanto a identificagéo e avaliagdo de

posturas e movimentos de trabalho desfavoraveis.

Falcdo (2007), em seu estudo das Ferramentas de avaliacdo biomecanica
aplicadas a ambientes de trabalho no pdélo industrial de Manaus, encontrou diferenga
nos resultados entre as Ferramentas. No que se refere a OWAS, a autora admite
que, algumas posturas registradas por OWAS como despreziveis, sdo apontadas
como posturas que merecem atencdo e que requerem mudancas nas demais
Ferramentas avaliadas. Porém, defini OWAS, pelo seu carater pratico, como

Ferramenta exploratoria.

Santos et al. (2007), ao avaliar a funcionalidade dos softwares de analise
ergondmica em uma pequena empresa de manufatura ndo-repetitiva concluiu que o
WIinOWAS pode ser aplicado com sucesso juntamente com CAD tradicionais, dentre

outros.

2142 SI

Ferramenta de avaliacao do indice de esforco criada por Moore e Garg em
1995. Strain Index classifica fungdes, ambientes de trabalho e o nivel do risco de
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desenvolvimento DORT no ambiente de trabalho para o grupo de colaboradores que
desempenha ou desempenharao a atividade.

O resultado de S| é indicado numérica e qualitativamente, o qual a
Ferramenta admite estar relacionado com o risco de desenvolvimento de DORT e é
definido, por meio de interagdes multiplicativas entre as varias fungdes, de acordo
com o0s principios fisiolégicos. Assim, as 5 primeiras varidveis tém como
sustentacao, a teoria existente sobre as DORTSs. A sexta, é concluida com base na
experiéncia dos autores Moore e Garg, sédo elas: (1) intensidade do esforgo, (2)
duracao do esfor¢o por ciclo de trabalho, (3) numero de esforcos por minuto, (4)
postura da mao/punho, (5) velocidade de trabalho e (6) duracao diaria da tarefa.

Cada variavel é classificada em 5 niveis, contudo alguma delas como a
postura da mao/punho e velocidade de execucdo poderiam ser classificadas em
menos niveis, porém a constante dos niveis em cada variavel torna a Ferramenta

mais consistente.

Procedimento de aplicacao de Sl:

A metodologia proposta envolve 6 variaveis, dentre elas a intensidade de
esforco, que esta relacionada com os constrangimentos fisiolégicos impostos
(percentagem da forga maxima aplicada) e com os constrangimentos biomecéanicos
necessarios (for¢ca desenvolvida) nas células musculo-tendinosas das extremidades
distais superiores essenciais para desempenhar o trabalho ou alcangar os objetivos
da tarefa de uma unica vez.

A intensidade de esforco pode ser identificada pelo proprio colaborador
verbalmente e/ou por meio da observacao do esfor¢co pelo pesquisador, obtendo-se
uma estimativa de intensidade. Esta estimativa, dada pelo colaborador, é facilmente
definida por meio da utilizacao da escala CR 10 de Borg, todavia a mesma deve ser
adaptada com menos possibilidades de classificagdo, assim para cada esforgo é
selecionado uma mengao verbal que melhor corresponder a sua intensidade, como:
(1) fraco, (2) moderado, (3) intenso, (4) muito intenso e (5) extremamente intenso.

Conforme visualizado na Tabela 18.
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Tabela 18: Determinagdo da intensidade do esforgo

Classe do Fator | % daforgamaxima|Escala de Borg| Esforgo percebido
1- Fraco = 10% £ 2 Ligeiro esfargo
2 - Moderada 10 - 29% 3 Moderado esforga
3 - Intenso 30 - 49% 4-5 Esforco evidente /
expressao facial
4 - Muito intenso &0 - 79% -7 Esforgo substancial /
expressao facial alterada
5 - Extremamente intenso = Bl% =7 Wtilizagao do ombro oy
do tronco para gerar forga

Fonte: Serranheira (2007)

A duracao do esforgo por ciclo de trabalho reflete as tensdes fisiologicas e
biomecanicas, que nesta Ferramenta, é caracterizada como a percentagem de
tempo que um esforco € aplicado por ciclo de trabalho. Neste caso, o “ciclo” e o
“tempo de ciclo” sdo na verdade, o ciclo de esfor¢o e a duracdo temporal do ciclo de
trabalho, respectivamente.

Para se avaliar a totalidade do esforco por tempo de esforgo por ciclo, o
pesquisador precisa analisar a atividade de trabalho durante um periodo de tempo
suficiente para se obter uma representacao razoavel das exigéncias, o tempo ideal é
de no minimo 3 ciclos completos de trabalho e com a utilizacdo de um cronémetro.
Deve-se também contar e anotar o numero de esforgos, assim o total de tempo de
esforco por ciclo é definido dividindo a duracdo do periodo de observacao pelo
namero de esforgco contado neste periodo.

Posteriormente, a duracao do esforco é encontrada calculando a duracao total
do esforco por ciclos de esforcos, ou seja, calculo da divisdo de todas as duragcdes
de uma série de esforcos pelo numero de esforcos observados. A percentagem de
duracao do esforco é encontrada dividindo o total de duracédo do esforgco por ciclo,
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pelo total do tempo de ciclo de esfor¢o, multiplicando depois o resultado por 100,

conforme Figura 5:

1 — Percentagemda = Duracio média dos esforgos por ciclo x 100 (seq.)
duragdo do esforgo Media aproximada do tempo de ciclo (seg.)

Figura 5: Equacéo de calculo de percentagem da duracao do esforgo
Fonte: Serranheira (2007)

Apés a definicdo da percentagem é atribuida a classificacdo apropriada que
pode ser identificada por meio da Tabela 18 (Determinacdo da intensidade do
esforgo) demonstrada anteriormente e o multiplicador correspondente € encontrado
utilizando a Tabela 22 de Determinacdo dos Multiplicadores, que servirdo como

bases para o célculo do resultado da aplicagdo da Ferramenta.

A variavel de numero de esforcos nada mais é que, a frequéncia de esforcos
por minuto e esta intimamente relacionada com a repetitividade, podendo ser medida
pela contagem do numero de esforcos que ocorrem durante um periodo de

observagéao representativo, segundo o calculo demonstrado na Figura 6:

2 — Esfor¢os por minuto = Niimero de esforgos
Tempo total de observagoes (min.)

Figura 6: Equacgéo de calculo de esfor¢os por minuto
Fonte: Serranheira (2007)

A postura da méao/punho é avaliada por meio da observagcédo da posicdo do
segmento relativamente a posicao neutra, mostrada Tabela 19. A postura
inadequada do punho reflete na diminuicdo da forca de preensdo e quando
combinada com a intensidade de esforgo, resulta em tensdes compressivas
intrinsecas na zona de passagem dos tenddes flexores e extensores no nivel do

punho.
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Tabela 19: Postura da mao/punho

Classe do Angulo da Angulo da Desvio radial ou
Fator extensao flexao ulnar
Meutra 0-10° (-5 0-10°

Quase neutra 11-25"7 B-15° 11-25"7
MEao neutra 26-40° 16-30° 16-207
Qlase extrema 41-55° 21-50° 21-258"
Extrema = B0° = S0" = 250

Fonte: Serranheira (2007)

A velocidade de trabalho é avaliada pela Ferramenta devido aos efeitos
modificadores dos esforcos e expressa o ritmo da execucdo da atividade. E,
também, é estimada subjetivamente pelo observador, segundo a classe do fator
demonstrada na Tabela 20.

Tabela 20: Velocidade de execucéo

Classe do Fator
Muito Lenta
Lenta
Moderada
Fapida
Wuito Rapida

Fonte: Serranheira (2007)

Por fim, a duracao diaria da tarefa é a totalidade de tempo em que a mesma é
desempenhada por dia (trabalho prescrito). Pretende incluir os efeitos benéficos da
diversidade de fungbes, da rotatividade, das pausas, bem como dos efeitos
prejudiciais das atividades prolongadas, como as horas extras. A duracao da tarefa,
por dia, € expressa em horas e € atribuida uma classificacao que varia entre 1 e 5.
Descrito na Tabela 21:
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Nivel Intensidade Durdaﬂ;aﬂ Esforgos/ PD?,I::E} Es Velocidade | Duragaol

de Esforgo minuto de Trabalho dia
Esforgo punho

1 Fraco =10 < 4 Meutra Muito lenta =1

2 Moderado 10-29 4-8 luase neutra Lenta 1-2

3 Intenso a0-49 8-14 Mao neutra Moderada 2-4

4 | Muito Intensa £0-74 15-19 e Répida 45
extrema

a Cluase maximo a0 =20 Extrema Wiuito rapida =8

Fonte: Serranheira (2007)

Assim, o resultado da aplicagdo da Ferramenta Strain Index (Sl) € o produto

de 6 multiplicadores (resultado das 6 variaveis): Multiplicador da Intensidade do

Esforco (MIE), Multiplicador da Duracao do Esforco (MDE), Multiplicador dos
Esforcos por Minuto (MEM), Multiplicador da Postura da Mao/punho (MPM),

Multiplicador da Velocidade de Execucao (MVE) e Multiplicador da Duracdo da

Tarefa por Dia (MDD), conforme equacgao na Figura 7, onde:

3 — Sl =MIE x MDE x MEM x MPM x MVE x MDD

Figura 7: Equacao para Score final de S
Fonte: Serranheira (2007)

E resulta da aplicagdo dos valores obtidos relativamente aos principais

descritores, determinados na Tabela 22:
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. Duragao Velocidade .
Nivel Intensidade clr_:; Esforgos/ | Postura da de Duracaol

de Esforgo Esforco minuto | maol punho Trabalho dia
1 1 04 05 1.0 1.0 0,25
2 3 1,0 1.0 1.0 1.0 a5
3 B 15 15 25 1.0 0,75
4 9 259 20 20 15 1.0
5 13 3.0 30 30 20 15

Fonte: Serranheira (2007)

Posteriormente as 2 etapas anteriores: recolhimento dos dados e aplicagao de

valores de classificacdo (descritores), deve-se determinar os multiplicadores e

calcular o valor final de Sl, preenchendo e calculando a Tabela 23:

Tabela 23: Método de obtencao dos multiplicadores e calculo do Sl

Intensidade| Duracao |Esforcos /|Postura da | Velocidade|Duragio /
do esforco |do esforgo| minuto |méao/punhe| de trabalho dia
Valores |
determinados
Descritores da
classificacao
Multiplicadores X X X X X =
| | | | I

Fonte: Adaptado de Serranheira (2007)

A interpretacdo dos resultados € apresentada numa escala numérica continua

positiva, a partir do valor zero e é efetuada com base em:

= Sl £ 3: provavel auséncia de risco de DORT (area verde);
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= Sl entre 3 e 5: niveis de risco eventualmente valorizaveis (area

amarela);
» Sl > 5: tarefa associada a DORT (area laranja);

= Sl £ 7: corresponde, em principio, as tarefas de risco elevado de DORT

(area vermelha).

Historico de avaliacao de SI:

Spielholz et al. (2004) estudaram 1000 trabalhadores durante trés anos e
utilizaram, entre outros, as Ferramentas de avaliacao de risco de DORT: RULA e Sl.
Os resultados preliminares indicaram divergéncias nas classificacdes dos niveis de
risco. As classificacboes globais de risco semelhantes entre as Ferramentas Sl e HAL
poderao eventualmente ser atribuidas a ponderacdes analogas de fatores de risco e
a utilizacdo da mesma escala psicofisica (CR-10 de Borg) na avaliagdo do fator de

risco de aplicagao de forga.

Strain Index apresentou grande variagdo na analise dos membros superiores
quando comparado com outras 9 Ferramentas de analise ergondmica. Segundo
Signori et al. (2004) a variacao intragrupo se deu pela subjetividade na interpretacao
dos fatores de risco para DORT estabelecido pelos protocolos, salientando-se que
as meédias individuais sao pequenas, o que indica que a amostra € homogénea.

Para Couto et al. (2006) o critério semiquantitativo de Moore e Garg, Strain

Index (Sl), representou um avango, com uma inovagao do risco envolvido.

Serranheira e Uva (2006) verificaram-se, genericamente, uma elevada
subvalorizagdao do fator de risco repetitividade ou frequéncia nas Ferramentas de
avaliacao de riscos utilizadas e constataram que a classificagdo nao é possivel ser
obtida através da aplicacao da Ferramenta Sl. Destacaram ainda, de acordo com os
resultados obtidos na industria automotiva, que Sl em situagdes de trabalho com
repetitividade elevada, mas sem aplicacbes de forca, apresenta resultados
divergentes dos “esperados”, face a decomposicdo dos registros de video
observaveis da atividade de trabalho. No essencial, a Ferramenta Sl néo classifica
como relevante (“falsos negativos”) o fator de risco repetitividade num elevado
nuamero de situagcdes de trabalho. Assim, classificaram os critérios para a
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classificacdo das posturas e movimentos corporais da Ferramenta SI como
redutores, especificamente devido a existéncia de uma unica tabela postural para o
punho e mao, sem quaisquer esquemas auxiliares a classificagdo. A comparacao da
atividade de trabalho com as Ferramentas de avaliagdo do risco em fungao do fator
de risco postura identificou, com a Ferramenta RULA, valores baixos de
sensibilidade para o cotovelo (23%) e para o punho (29%), quanto Sl, identificou
valores elevados de sensibilidade para o punho/mao (88%). Além disso, a
Ferramenta OCRA identificou 71 ambientes de trabalho classificados com risco de
DORT contra, apenas, 41 tiveram semelhante classificacdo com a Ferramenta Sl.
Desta maneira, os autores caracterizaram a aplicagdo de forga, naquele contexto,

muito valorizada pela Ferramenta S| e nem se quer citada a exposicao a vibragoes.

Por dar énfase aos aspectos biomecénicos dos membros superiores a
Ferramenta Sl, ao avaliar somente a postura da mao/punho, acaba por ocultar outras
articulacées dos membros superiores e ainda ndo proporciona esquemas auxiliares
a classificacao (SERRANHEIRA, 2007). Além deste fator, o autor enfatiza que a
Ferramenta nao considera fatores de risco como: compressdes mecanicas e
vibragdes; sendo limitado a predicdo do risco de lesdes neuromusculares das
extremidades distais superiores; 3 das 6 variaveis, ou seja, 50% do método é
determinado apenas pela observacdo do pesquisador e; utiliza multiplicadores que
apesar do suporte fisiolégico, biomecanico e epidemiolégico, sdo em primeiro lugar,
fundamentos na experiéncia profissional dos autores. Outro aspecto questionado por
Serranheira (2007), € o fato de que a Ferramenta se utiliza de ponderagdes que
valorizam significativamente os resultados, como a variavel de intensidade de
esforco que pode resultar multiplicadores variados de 1 a 13 enquanto o restante
variam entre 0,5 e 3. O resultado encontrado para a intensidade, de certo modo,
subjetiva, acaba por influenciar extremamente o valor final de Sl, podendo prejudicar
a fidedignidade do resultado da aplicagdo da Ferramenta.

Pavani (2007) destacou alguns pontos criticos da Ferramenta Sl: aplicacao
somente na zona distal dos membros superiores (m&o, punho e antebrago); amplo
espectro de desordens dos membros superiores, entre os quais estdo inclusos
disturbios ndo especificos; classifica o risco relativo de um ambiente de trabalho e
nao o risco de exposicdo ao qual o trabalhador esta submetido; e a relagéo entre a
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exposicdo e os valores dos varios multiplicadores ndo baseada em uma relacao
matematica explicita definida em base as respostas fisiol6gicas, biomecanicas ou

clinicas.

Para Bao et al. (2009) os autores de Sl, foram inovadores, combinando 6
importantes parametros de exposicao e construindo um indice Unico para quantificar
exposicdo ao nivel distal extremidades superiores. No entanto, a Ferramenta
publicada, para eles, trata apenas de um Unico emprego de forca. Para ambientes de
trabalho com multiplas forgas, os préprios autores sugerem que apenas a forga de
perigo em potencial desses trabalhos seja medida pelo pico, ndo ponderado no

tempo, média ou algum outro valor.

2.1.5 Filtros
2.1.5.1 HSE

O Filtro de Identificacdo de Fatores de Risco de DORT ou Risk Filter
publicado pela Health and Safety Executive (HSE) e desenvolvido por Graves et al.
em 2004 integra um procedimento de avaliagdo gradativa do risco de lesdes
musculoesqueléticas no nivel do membro superior e tem como principal objetivo
identificar a presenca de exposicoes aos fatores de risco que levam as patologias
destes segmentos (GRAVES et al., 2004).

A aplicacao deste filtro precede e estabelece a necessidade ou ndo de uma
possivel andlise dos riscos as DORT por meio do reconhecimento da presenga ou
auséncia dos ambientes de trabalho mais comprometidos, porém o mesmo nao
estabelece valores limites de exposicdo aos fatores de risco devendo ser
considerado apenas como filtro ou lista de verificacdo na identificagdo de potenciais
fatores de risco (U.K. HSE, 2002).

Caso o filtro identifiqgue a presenca de diversos fatores de risco, o risco maior
de DORT é provavelmente o score mais elevado encontrado e, desta forma, os

resultados determinam uma hierarquia entre os distintos ambientes de trabalho.
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Procedimento de aplicacao de HSE:

O filtro, defini como necessario para a sua aplicagdo, o envolvimento dos
colaboradores para estabelecer seus conhecimentos a respeito do ambiente de
trabalho estudado, assim como as chefias diretas e a direcdo da empresa, desta
forma obtem-se informagdes importantes sobre a organizagcédo do trabalho, os modos
de producéo, os horarios, 0os aspectos relacionados com as condigdes de trabalho e
particularmente todos os elementos que possam contribuir para a andlise da
atividade analisada.

Assim como o envolvimento dos colaboradores, a explicacdo aos mesmos do
processo e a metodologia de analise com o objetivo de demonstrar que a avaliagao
observa o risco e ndo a performance do colaborador, torna-se importante. Além
disso, observar a necessidade da aplicacdao de outros filtros nos casos de trabalho
com monitores de computador ou de levantamento e transporte de cargas e garantir
a observacao de varios ciclos de trabalho para representar os modos operatdrios
habituais do ambiente de trabalho, também sao definidos como necessario para a
aplicacao do filtro HSE.

Apbés esta etapa a aplicacdo do filtro segue pelo preenchimento da
caracterizacao do ambiente de trabalho e uma sintese da tarefa no local analisado.

Na sequéncia do preenchimento, o filtro passa a verificar aspectos e fatores
como: sinais e sintomas, repetitividade, postura de trabalho, forgas e vibragées na
observacao detalhada de todo o membro superior, incluindo dedos, maos, punhos,

antebragos, cotovelos, bragos, ombros e pescocgo.

Os sinais e sintomas de DORT passa, primeiramente, pela obtencado de
informacao junto aos colaboradores e pela confrontacdo com registros encontrados
no departamento de saude ocupacional, como taxa de absenteismo por doenca
relacionada ao trabalho e sintomatologia associada ao trabalho (dores, fadigas,
desconforto). Procurar, também, por alteragdes dos equipamentos de trabalho, como
improvisos em ferramentas, mobiliario, espaco, estratégia ou alteracdo da sequéncia

de procedimento descrito na tarefa.

A analise da repetitividade é identificada nos ambientes de trabalho onde se
efetuem movimentos frequentes durante longos periodos, como exigéncia de forca
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ou pressao com maos/dedos, a atuacao de mecanismos do tipo “gatilho” frequentes
em ferramentas elétricas ou pneuméaticas, acbes repetidas de cortes ou
levantamento frequente de cargas, ou seja, um ciclo que engloba uma sequéncia
técnica de curta duracao repetida consecutivamente e de forma idéntica durante todo
o periodo de trabalho, porém ndo deve ser considerado somente os movimentos
associados a um unico movimento articular, mas sim o conjunto de gestos de uma
ou mais zonas do membro superior. Entretanto, esta analise deve ser minuciosa,
pois uma tarefa complexa pode englobar elementos distintos, mas que utiliza os
mesmo grupos musculares, assim a repetitividade persiste desde que haja (1) a
presenca de ciclos com duracao inferior a 30 segundos; (2) a realizacdo da mesma
sequéncia de gestos mais de duas vezes por minuto ou (3) durante mais de 50% do
ciclo de trabalho.

A identificagdo de posturas extremas, ou seja, limite da possibilidade articular
e/ou posturas estaticas mantidas durante longos periodos sao elementos
determinantes do nivel de postura. A observagao se da nos niveis dos dedos, maos,
punhos, antebracos, cotovelos, bracos, ombros e regido cervical, e a identificacao de
posturas extremas sera admitida quando estes segmentos estiverem afastados da
posicao/postura neutra da articulagdo, assim quanto mais afastada da posicao
neutra (anatdémica) maior sera o risco de DORT. Desta forma, o filtro analisa (1)
movimentos articulares de grande amplitude, (2) posturas extremas, (3) posturas
estaticas, (4) alcances maximos, (5) movimentos de rotacdo e (6) posturas com as

maos acima da altura da cabeca.

As situacbes de aplicacdo de forga mantida ou repetida sao fundamentais
para determinar os fatores de risco, principalmente em ambientes de trabalho onde
essas exigéncias sejam superiores a 2 horas por turno, desta forma, torna-se
essencial identificar situagdes onde se verifiguem aplicagbes de forcas do tipo (1)
empurrar, puxar ou movimentar componentes, inclusive com os dedos ou as maos;
(2) agarrar, segurar ou apanhar; (3) pega em pinga; (4) suportar objetos ou
ferramentas; (5) impacto transmitido pelas ferramentas ou equipamentos; (6)

compressao localizada dos tecidos e (7) constante ou repetida.

A observacdo das ferramentas vibratorias utilizadas deve-se iniciar na

especificacdo da mesma em: pneumatica, elétrica ou hidraulica. Analisa-se, também,
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o tipo de suporte em: manual ou balanceado, além das dimensdes de pega, peso,
torque e a frequéncia da utilizagdo. Neste caso, o filtro inclui (1) a utilizacdo de
ferramentas manuais, elétricas ou pneumaticas, suportadas pelas maos e (2) o
municionamento regular de equipamentos, linhas ou maquinas que produzam
vibragdes.

Por fim, o filtro ainda indica procedimentos para sua utilizagao e interpretacédo

efetiva, como:

= Descrever o ambiente de trabalho, momento de aplicacdo (data e hora) e o

nome do observador;
= Utilizar um filtro para cada ambiente avaliado;

= Preencher sequencialmente cada passo do filtro, utilizando um registro do tipo
(X) sempre que se verificar a situagao de risco;

» Planejar uma avaliagdo do risco mais detalhada sempre que se verificar um

registro de presenca de um fator de risco;

» Classificar os ambientes de trabalho de acordo com o numero e tipo de
registros, criando uma hierarquia para a necessidade de avaliacao
subsequente do risco.

Apds seguir todos os procedimentos a interpretacdo dos resultados € objetiva,
a partir do momento que se verifica a presenca de um ou mais critérios de
identificacdo dos fatores de risco é necessario passar para a préxima fase: aplicacao
de Ferramentas integradas de avaliacdo de risco de DORT. O numero de fatores
assinalados determina a classificacdo do ambiente de trabalho ou a prioridade de
analise mais detalhada. A Ferramenta deve ser escolhida de acordo com o fator de
risco encontrado e a situacao de trabalho estudada.

Desta maneira, o objetivo do filtro é facilitar a orientacdo da selecdo das
Ferramentas, isto é, deve permitir a selecdo da Ferramenta de avaliagdo mais
adequada ao risco presente no local de trabalho ou, simplesmente, determinar o
afastamento das que ndo integram mecanismos de avaliagdo do risco que valorizem
substancialmente os fatores de riscos encontrados naquele determinado local de

trabalho.
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Historico de avaliacao de HSE:

Ashby et al. (2004) avaliaram a aplicacdo de varias Ferramentas, dentre elas
o Checklist HSE e concluiu que as Ferramentas foram amplamente uteis, auxiliando
a identificacao de fatores relevantes estabelecendo niveis de risco. No entanto, elas
nao foram tao sensiveis como outras Ferramentas, como no caso de REBA e RULA.
Exemplificando que RULA foi desenhada especificamente para avaliar atividades
dos membros superiores, e ambas sao especificas para avaliacoes posturais. Desta
forma, ressaltaram que as Ferramentas no ambito dos resultados ndo se podem

esperar para obter a mesma especificidade.

O mecanismo de avaliacdo com apenas duas alternativas (presenca/
auséncia) do fator de risco, baseado em expressdes narrativas que podem ser mal
interpretadas e/ou insuficientemente atribuidas para o local de trabalho e, ainda, a
auséncia de avaliacdo de alguns fatores de risco, como fatores de riscos
psicossociais, como por exemplo: organizagao do trabalho, monotonia, auséncia de
controle, assim como: condi¢gdes de trabalho (ambiente térmico e iluminacdo) sao
admitidos por Serranheira (2007) como limitagdes da Ferramenta, devido ao fato
destes itens poderem ser relacionados com o aumento do risco de lesbes. Além
destas limitagbes, o autor comparou com outro filtro e identificou a evidéncia de
divergéncia nos mesmos ambientes de trabalho avaliados.

2.1.5.2 OSHA

O Filtro de Identificacao de Fatores de Risco de DORT (OSHA — Occupational
Safety and Health Administration risk filter) foi criado por Silverstein em 1997 com o
objetivo de identificar a presenga ou auséncia dos principais fatores de risco.
Determinando assim, qual ou quais ambientes de trabalho necessitam ser avaliados
de forma mais detalhada ou requerem uma intervengdo ergondémica importante,
relacionadas as lesbes musculoesqueléticas do membro superior ligadas ao

trabalho.

Este filtro pode ser utilizado por todos os profissionais de Saude Ocupacional,
peritos ou colaboradores de areas afins. Além disso, no sentido de facilitar sua
utilizacdo e efetividade de avaliagdo, foi concebido um modelo de classificacao
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ponderada que considera a interagdo dos diversos fatores de risco, sempre que se
verifica evidéncia da sua presenca, como por exemplo, a aplicacdo de forca e
repetitividade. E utiliza-se de “frases chaves” demonstrativas para a identificacdo da
presenca de cada fator.

Este modelo se apresenta com questdes de multipla escolha incluindo os
principais fatores de risco de DORT em diferentes linhas, com os respectivos
critérios de selecao e classificacdo, de acordo com a duracdo da exposicdo. Os
principais fatores considerados (repetitividade do MS, aplicacao de forca, postura,
contato corporal, vibragbes, ambiente e cadéncia de trabalho) sdo utilizados de
acordo com pressupostos cientificos baseados em estudos epidemioldgicos relativos
a exposigcao de fatores de risco, porém nem sempre com a mesma direcionalidade
ou nivel de precisdo. Estes fatores foram estabelecidos por meio do conhecimento
sobre a génese das patologias (DORT), principalmente oriundos da fisiologia, da
anatomia e da biomecanica, para posteriormente, se estabelecerem niveis de risco,
a partir dos quais a exposicao é reconhecidamente causa de efeitos adversos para a
saude do trabalhador.

Procedimento de aplicacao de OSHA:

A aplicacédo deste Filtro deve ser iniciada apdés um breve didlogo com os
colaboradores que se encontram no ambiente de trabalho a ser avaliado. Esta
observacgao da atividade de trabalho ndo deve ser inferior a 3 ciclos completos.

Apds a observacéo, preencher o Filtro com os dados do ambiente de trabalho,
como: data da observacdo, nome do ambiente de trabalho (célula) e breve descricao
da atividade.

Posteriormente, o Filtro desenvolve-se em 6 colunas (fatores de risco — A;
critério — B; duragdo da exposicdo — C,D e E; e notas — F) que séo critérios de
identificacdo dos fatores de risco.

A identificacdo da presenca de fatores de risco de DORT deve ser analisada

minuciosamente em funcao de cada fator de risco e para melhor facilitacdo, sugere-

se uma aplicacdo sequencial, de acordo com a forma de apresentacdo dos fatores
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de risco, classificando todos os aspectos incluindo a duragdo da exposicdo € o

registro de eventuais notas.

Cada fator de risco s6 deve ser classificado nas opgdes, de acordo com a
duragéo da exposi¢cao em horas durante o turno de trabalho (2 a 4, 4 a 8 ou superior
a 8 horas de exposi¢cao), incluindo mais 0,5 ponto por cada meia hora a mais de
trabalho.

O primeiro critério a ser avaliado é a repetitividade que avalia por meio de 3
critérios gradativos o que melhor representa a repetitividade do ambiente analisado.
A nao referenciagdo de nenhum deles representa a auséncia de repetitividade do
setor.

A identificacdo de forca aplicada é analisada por 2 critérios, neste caso a
selecao pode incluir ambos critérios, dependendo da forca aplicada. Para definir esta
forca pode-se utilizar de uma balanga, uma estimativa da forca aplicada pelo
colaborador ou uma avaliagdo subjetiva da forga exercida, por parte do avaliador.

A postura em nivel do diferentes segmentos anatémicos considerados: regiao
cervical, ombros, antebracos, punho/mao e dedos, sdo estabelecidos de acordo com
as posturas assumidas durante a realizacao da atividade de trabalho, considerando

as possiveis amplitudes articulares dos varios segmentos ou sua auséncia.

Sequencialmente, o contato das maos/dedos € definido por critérios de
preensdo e contato corporal bruto o que permite a auséncia de referenciacdo de
todos os critérios apresentados.

A exposicao a vibragcdes também permite a selecdo de todos ou nenhum dos
critérios, assim como a identificagdo do risco fisico (iluminagéo e temperatura) que o
ambiente de trabalho possa vir ou ndo, a sofrer.

hY

O ultimo fator de risco esta relacionado a organizacdo do trabalho,
principalmente com os ritmos de trabalho, ou seja, pelas metas impostas ou
objetivos a atingir ou pressdo organizacional que possa vir a existir. E possivel a

referéncia de mais de um critério ou nenhum deles de acordo com a atividade.

O score final é presumido sob a soma dos scores parciais obtidos em cada
um dos fatores de risco. Desta forma, o filtro admite que: scores finais superiores a 5
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significa a necessidade de passar para a proxima etapa de avaliacdo, porém nao
deve ser interpretado como um resultado quantitativo de risco de DORT. A préxima
etapa relatada sugere a uma analise de risco com maior detalhe.

Historico de avaliacao de OSHA:

Segundo Brodie e Wells (1998) o Filtro OSHA obteve a melhor performance
geral quando comparado a Ferramenta RULA e Keyserling et al. em avaliagdo de

indUstria automobilistica.

Para Serranheira (2007) o Filtro promove uma limitagdo que se deve na
estimativa da duracdo da exposicdo em horas de trabalho. Como o Filtro sugere a
observacéao de 3 ciclos completos a dificuldade encontrada, tanto pelos peritos como
por avaliadores menos experientes, esta no estabelecimento da duragdo da
exposicao ja que nao foi sugerido a observacao da atividade no periodo completo de
um turno. Seguindo a instrugédo do Filtro de considerar os 3 ciclos completos obteve
um score estimativo de 3, e ap6s a avaliagcao durante todo o turno este mesmo score
caiu para 0, pois considerava o tempo de exposicao estimativa muito maior que o
efetivo. Assim, 0 mesmo sugeriu varias possibilidades: que as instru¢cées possam
estar confusas, que os utilizadores néo as interpretaram corretamente ou que possa
existir dificuldades. Neste mesmo estudo, apds a correlagao de Filtros, dentre eles, o
OSHA, o autor p6de notar relacées baixas e moderadas com os registros do fator de
risco de aplicacédo de forca (escala CR-10 de Borg).

2.1.6 Protocolos

2.1.6.1 Rodgers

Criado por Rodgers em 1992, baseia-se na analise do nivel dos segmentos
corporais, do nivel de esfor¢o, da duracdo do tempo, e frequéncia desses esforcos,
estabelecendo prioridades para adequacao (GUIMARAES; DINIZ, 2004).

Os segmentos corpéreos estabelecido pelo Protocolo sdo: pescog¢o; ombro;
coluna; bragos e cotovelos; punho, maos e dedos; e pernas, joelhos e pés.
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O nivel de esforco no ambiente de trabalho pode ser classificado como: 1 =
baixo ou leve (quando somente de 0 a 30% dos musculos trabalham), 2 = moderado
(quando de 30 a 70% dos musculos trabalham) ou 3 = pesado (quando mais de 70%
dos musculos trabalham) (CALEGARI, 2003). Para cada classificagdo, a Ferramenta
tras padrdes com exemplos dos movimentos e/ou posturas para auxiliar o avaliador
a aplicar corretamente a Ferramenta, caso o mesmo tenha davidas das intensidades

pode recorrer aos exemplos no verso do Protocolo.

O tempo de esforco é classificado em funcéo do periodo de tempo em que um
segmento do corpo permanece ativo antes de uma pausa, medindo o tempo total de
esforco (CALEGARI, 2003). Também pode ser classificado em 1, 2 ou 3; onde 1, 0
tempo de esforco varia em 0 a 1seg.; 2, quando tempo for de 1 a 5 seg.; ou 3,
quando o tempo for maior que 5 seg.

Os esforgos por minuto sdo estabelecidos em 1 quando o numero de esforco
nao passar de 1; em 2 quando o numero de esforgos for de 1 a 5 ou em 3 quando os
nameros de esforcos passar de 5.

A partir das classificacbes dos segmentos corpéreos o0 analista estabelece a
prioridade de adequacdo em uma escala que vai de 8 (muito alta) a inferiores a 6
(muito baixa) (GUIMARAES; DINIZ, 2004).

Procedimento de aplicacao de Rodgers:

O analista, por meio da observacao ou filmagem do ambiente de trabalho a
ser avaliado, classifica o nivel de esforco em leve, moderado ou pesado de acordo
com cada um dos segmentos corpéreos. Quantifica o tempo dos esforgos realizados
pelo colaborador em segundos (de 0 a 1seg., de 1 a 5seg. ou >5segq.). Estabelece o
namero de esforcos durante 1 minuto e os classifica de 0 a 1 esforco, de 1 a 5

esforgos ou > 5 esforgos para cada um dos segmentos corporeos.

Apés toda a avaliagdo, o analista classifica a prioridade de adequacao do
ambiente de trabalho de acordo com o segmento corpéreo mais prejudicado. O nivel,
o tempo e os numeros de esforgos realizados por cada segmento corpéreo indicarao
por meio da quantidade de numeros “3” qual o primeiro fator comprometedor devera

ser adequado.



89

Historico de avaliacao de Rodgers:

Lopez e Vega (1997) avaliaram os resultados das Ferramentas RULA,
Rodgers, Ergotec e o método do Joyce Institut, aplicados nos mesmos ambientes de
trabalho e concluiram que pelo menos uma das classificagées do risco obtidas pelas
Ferramentas € significativamente (p < 0,05) diferente das restantes.

A aplicacao deste Protocolo ndo é indicada por Guimaraes et al. (2002) para
implantacdo de rodizios de tarefas, pois ndo avalia a sequéncia de utilizacao dos
segmentos corporais avaliados. Sequéncia esta, que permitiria o calculo de algoritmo

para alternancia de grupos musculares, dos mais exigidos aos menos exigidos.

Signori, et al. (2004) consideraram o Protocolo de Rodgers como limitado,
pois considera apenas fatores biomecanicos, descartando aspectos como:
compressdes mecanicas, vibracdes e fatores organizacionais. Além do fato de nao
considerar, nas avaliagdes, os hemicorpos direito e esquerdo, a repetitividade
(direcionada aos punhos/maos) e a avaliagdo ambiental. Outra limitagdo da
Ferramenta, segundo os autores, € observar a frequéncia e a duracdo da
intensidade do esforco fisico com valores iguais para todos os segmentos corporais,
ja que cada segmento importa em esforcos diferentes. Contudo, os autores
consideram o Protocolo viavel para selecionar os grupos musculares que deverao

ser alongados durante a ginastica laboral.

Couto (2006) observa que, até aquele momento, se dispunha apenas 3
Ferramentas que verificava tarefas envolvendo os membros superiores: o Protocolo
de Rodgers, RULA e Couto, sendo elas, limitantes no fato de n&o apontarem

solugdes gerenciais.

O Protocolo de Rodgers mostrou-se mais sensivel na avaliacdo das posturas
de operadores de prensa, especialmente para identificar, como de prioridade
maxima, a adequacdao da postura da coluna cervical assumida por um dos
operadores de prensa, cujo mesmo, teve de ser afastado, dias ap6s a avaliacao, por
cervicobraquialgia, que nada mais é do que, dor na regiao cervical irradiada para os
membros superiores. Além da sensibilidade na avaliacdo das posturas, o Protocolo
avaliou como moderada a prioridade para melhora de posturas da coluna cervical, no
dorso e punhos dos montadores de varetas, que pelo indice TOR-TOM, esperava-se
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nao apresentar queixas em funcédo das pausas que conseguia manter. Desta forma,
o autor ressalta a vantagem na aplicagdo do Protocolo de Rodgers (1992), que
permite a identificagdo das prioridades por segmento corporal, em vez de apresentar
um unico valor para expressao desse fator por individuo (SOUZA FILHO, 20086).

2.1.6.2 Protocolo de Avaliacdo Ergondmica

Elaborado em 1998 por Malchaire este Protocolo avalia a zona do membro
superior composta por: pesco¢o, ombro, cotovelo e mao/punho. Tem como objetivo a
analise pré e pos-intervencédo ergonémica, onde a analise pré-intervencao determina
a zona corporal de maior risco estabelecendo o objetivo da intervencao; e a analise
pds-intervencao objetiva avaliar a efetividade da intervengédo ergonémica aplicada.

De acordo com Malchaire apud Signori et al. (2004), esta Ferramenta foi
desenvolvido para avaliar a exposicdo dos colaboradores aos fatores de risco
relacionados ao sistema musculo esquelético. A Ferramenta esta baseada numa
classificacdo, através da observacado sistematica das posturas de trabalho e dos

niveis de esforgo requeridos durante as atividades de trabalho.

A analise dos segmentos corpéreos do ombro, cotovelo e mao/punho
bilateralmente (direito e esquerdo), estabelece pontuacdes para a analise, onde: 0 =
nunca; 1 = as vezes; 2 = frequentemente (> 1/3 do tempo); e 3 = sempre.

A interpretacdo do resultado do Protocolo se da por meio do numero total de
respostas 1 (as vezes) , 2 (frequentemente) ou 3 (sempre) de cada zona corporal
(pescogco, ombro direito ou esquerdo, cotovelo direito ou esquerdo, e mao/punho
direito ou esquerdo). Desta maneira, quanto maior o numero de “3” recebido por uma

zona corporal especifica, maior sera a probabilidade de lesdo para este segmento.

Procedimento de aplicacao do protocolo de Avaliacao Ergondémica:

O Protocolo deve ser aplicado para identificar a zona de maior risco de leséo
(coluna denominada “antes”). E a partir do resultado, estabelecer a intervengao
ergonbmica adequada. Apds a intervencdo, o Protocolo deve ser aplicado
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novamente (coluna denominada “depois”) para certificar-se que os riscos diminuiram

ou foram extintos.

A separacgao das zonas corpoOreas € feita por meio de colunas verticais que
identificam pescoco (P), ombro (O), cotovelo (C) e punho e mao (P/M) subdividas em
esquerdo (E) e direito (D), divididas em colunas maiores que caracterizam as

avaliacGes preé e pos-intervencao ergondmica, conforme demonstrado na Figura 8:

PERGUNTAS flf ZONA DO MEMBRO SUPERIOR ™
= Antes Depois

b riat ittt o ll P O |CIPM|P | O C | PM
2. As posturas, posighes e os geste:

s30 impostos pelatarefa? %.,\-L E D E D E D E D E D E D

3. Hafases de trabalho onde o membro sl
esta abaizn & atids do ombro? ﬂ___,.-'

4. Ha movimentos da mao e do cotovelo em um e,
plano horizontal que ocasiona retagdes —— —"
impotantes do ombro™

5. Hamovimentos onde o wotovelo situa-se
acima do pescogo?

6. Ha movimentos de rotagao do antebrago™

7. Hadesvio em relagao ao campe neutro de
punho? (flexdo & extensio extrema, desvio
radial e ulnar, pronagdo e supinagio]

2. Hatrabalhos que wtilizam algumas das pegas
a saquir?

——

° e \‘

9. Ha esforgos de elevar, empurrar, firar objetos
ou ferramentas com mais de 2Kg7?

10, Ha trabalhador manipulande objetos ou
ferramentas com um peso igual ou maior de 1
Kg por mio?

11. Utiliza objetos ou ferramentas com
superficies lizas ande se necessite uma agarre
o™

12, Az polpas digitaiz =30 ullizadas para
operagies de predsio, tragio ou de empurrar?

13, O trabalho exerce esforgos estaticos ou
posturas sustentad as pormais de um minute™

14, H3 esfargos bruseos au esforges que
aumertam de intensidade”?

15. Ha repefifao de mesmos gestoz em alguma
das regifies do membra supeior?
16. Ha movimentos rapidoz em alguma das
regides do membro superor?
17. H3 contatos diretos com objetos,
ferramentas, ou partes do ambiente de trabalho
com bordas cortantes ou que ocasionariam
compressdo local?
18. Ha trabalhos que utilizam 3 palma da mao
como ferramenta para golpear? (Martelo com a
regido hipotenar)
19. 0 cabo da ferramenta & muite grande ou
muite pequena?
20. 0 trabalhador ufiliza algum as ferram entas
vibrantes?
21.0 trabalhadar uza luvas?
22 Ha exposigao ao fio™

Uma corrente de ar

Contato com abjetos frios

Trabalho externo em ambientes frioz
23. A ferramenta utilizada provoca sacudidas ou
choques nas mios ou cotowelas™

NUMERO TOTAL |1vez
DE: 2 fregiente
3 sempre

ZONA (S} CORPORAL (S) DE MAIOR RISCO:

Figura 8: Avaliagcdo do Checklist de Malchaire
Fonte: MALCHAIRE, 1998 apud Signori et al., 2004
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O Protocolo estabelece a zona corp6rea de maior risco por meio de 23
perguntas que analisam posturas divergentes as posi¢cées neutras do pescoco, do
ombro, cotovelo, punho e méaos (postura de pegas estabelecidas com imagens no
protocolo); postura e gestos impostos pela tarefa ou com utilizacao de forga ou peso;
superficies lisas; polpas digitais com precisdo ou tracao; esforcos estaticos ou
bruscos; repetitividade; movimentos rapidos; compressao local; pega; vibragdes; uso
de luvas; exposicao a temperaturas baixas; e choques e solavancos impostos por
ferramentas.

Todos estes itens, citados anteriormente, devem ser observados pelo analista
e preenchido bilateralmente (esquerdo e direito) com pontos que vao de 0 a 3, onde

0 = nunca, 1 = as vezes, 2 = frequentemente e 3 = sempre.

O resultado sera obtido com a somatéria de numeros “0”, “1”, “2” e “3”
preenchidos ao final do Checklist, onde o maior nimero de “3” indicara a zona
corporal de maior risco de lesdes; 0 maior numero de “2” identifica a zona com risco
moderado; o maior numero de “1” demonstra a zona corporal de risco minimo; e o

maior numero de “0” reflete a zona corporal sem riscos de lesoes.

Histérico de avaliacao do Protocolo de Avaliacao Ergonémica:

Segundo Signori, et al. (2004), existe uma distribuicdo desproporcional de
perguntas para as diferentes zonas corporais neste Protocolo. Contudo, ha um
aspecto positivo na Ferramenta Malchaire, que € a distincdo da zona corporal de
maior risco, facilitando a priorizacdo de agbes em uma intervencao ergondémica.
Entretanto, os autores consideraram os resultados para cotovelos, punhos e méaos
de Malchaire com grandes variagcbes intragrupo quando comparados com as
Ferramentas de Rodgers (1992), SI (1995) e OWAS (1977). Ja para a analise de
coluna cervical e ombros do Protocolo de Malchaire os resultados obtiveram
pequenas variagdes quando comparados com as Ferramentas: OWAS (1977), I.E.A.
(COLOMBINI, et al., 1999), RULA (1993), Lifshitz e Armstrong (1986 apud
OLIVEIRA, 1998), Keyserling, et al. (1993), Couto et al. (1998) e Rodgers (1992).

Renner e Dall'Orsoletta (2006) aplicaram o Protocolo adaptado de Malchaire
por Guimaraes (2000) em seus estudos no setor metal-mecanico e consideraram, de
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acordo com os resultados do Protocolo, comprometimentos nos membros superiores
e coluna vertebral devido a ma postura observada pelo analista e relatada pelos
colaboradores na analise macroergonémica também realizada no estudo. Porém, os
préprios autores nao analisaram comparativamente a aplicacdo do Protocolo, nao

sendo este o0 objetivo da pesquisa.

2.1.6.3 HAL

Conhecido como Protocolo da Avaliagdo da Exposicdo em Atividades
Manuais, e denominado pela sigla HAL que no inglés significa Hand Actictivity Level,

foi criado em 1997 por Lakto et al.

Em 2001, foi apoiado e publicado como base da norma que estabelece o nivel
limite de exposicao para atividades manuais pela American Conference of Industrial
Hygienists.

Tem como objetivo analisar exclusivamente as extremidades distais dos
membros superiores que se divide entre antebragos, punhos e maos avaliando o
nivel permissivel da atividade manual, assim como, a aplicacdo de forca nos
ambientes de trabalho. Aplica-se a ambientes de trabalho com atividades realizadas
durante 4 ou mais horas diarias e que desempenhem um conjunto de movimentos

semelhantes e repetitivos.

O Valor Limite de Exposigcdo denominado pela Ferramenta como: VLE foi
estabelecido por meio de estudos epidemiol6gicos, psicofisicos e biomecanicos.
Além do VLE, a Ferramenta considera como base de classificacdo o Nivel de
Atividade Manual (NAM) efetuado durante a realizagdo da atividade de trabalho e o
Pico de Forga Normalizado (PFN), ou seja, o nivel estimado de for¢a aplicada para
realizar o movimento estabelecido pela atividade.

Outra base importante para a Ferramenta é a frequéncia da atividade manual
durante o ciclo de trabalho, levando em consideracao a distribuicdo do trabalho e os
periodos diarios de pausas pré-estabelecidas, podendo ser estabelecidos
empregando uma escala gradativa de classificacdo ou calculando o resultado final
por meio dos registros de frequéncia de acgbes técnicas e da taxa de
trabalho/repouso, considerando: frequéncia (numero de gestos/ movimentos das



94

maos/dedos em cada ciclo); periodo (tempo médio entre os movimentos em
segundos); ciclo de exigéncias (total de movimentos ou gestos/ tempo de ciclo x
100%).

Os picos de forgca podem ser determinados por meio da aplicacdo da escala
de Borg, que varia de 1 a 10 pontos, onde 1 corresponde ao minimo esforco e 10 ao
maximo esforco. Esta escala € aplicada verbalmente entre o pesquisador e o
colaborador, desta forma ha o resultado subjetivo de esforco dado pelo proprio

entrevistado.

Depois de encontrados os resultados, a determinacdo dos valores do HAL é
efetuada na Tabela 24 com base na divisdo do PFN pelo NAM, permitindo encontrar

um nivel de risco.

Tabela 24: Calculo do resultado de HAL

Ambiente de trabalho: Data: | |
Direito Esquerdo

Mivel da atividade manual (M)
Pico de forga Mormalizado (PFMN)
Taxa = PFMN (10 - NAM)

Resultado = WLE ﬁ =%LE ﬁ
WLE = D,?B entre LA e WLE D entre LA e WLE D
L& = 0,56 < LA O] <L ]

Fonte: Serranheira (2007)

A representacdo destes valores pode ser melhor visualizada no gréafico
demonstrado na Figura 9, onde sua interpretacao é estabelecida da seguinte forma:

Zona acima da reta do VLE (acima do Valor Limite de Exposicdo manual) —
Area Verde: necessario analise em detalhe do ambiente de trabalho e alteracdes

necessarias;

Zona entre as retas de LA (Limite de Atividade) e VLE (acima do Limite de
Atividade e abaixo do VLE) — Area Laranja: necessario proceder & agbes de
informacao, formacéo, vigilancia da saude e talvez haja necessidade de proceder a

alteragdes do ambiente de trabalho;
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Zona inferior a reta de LA (abaixo do Limite de Atividade) — Area Vermelha:
necessario avaliar se a exposi¢ao a outros fatores de risco como a postura, o contato
corporal com superficies rigidas e o contato com vibracdes ndo sao excessivas.
Conforme demonstra a Figura 9:

1 2 3 4 5 B 7 g =) 10
Figura 9: Grafico de definigdo do resultado de HAL

Procedimento de aplicacao de HAL:

= Selecionar um periodo representativo de tempo da atividade a ser
avaliada (este periodo deve incluir varios ciclos de trabalho) — a filmagem
deste periodo é importante para eventuais duvidas.

» C(Classificar a taxa de atividade manual utilizando a escala por meio da
observacdo de mais de um pesquisador para obter um resultado final com
maior validade.

= Observar os picos de esforgos durante a realizagdo da atividade e suas
respectivas posturas. A andlise das posturas podem ser obtidas por escalas

observacionais ou analises biomecanicas e as de forca por meio da escala de
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Borg, onde o maior nivel encontrado durante o ciclo de trabalho serd
considerado o Pico de For¢ca Normalizado (PFN).

Apo6s selecionar o periodo representativo da atividade, a classificagcdo da taxa
ou Nivel de Atividade Manual (NAM) é obtida por meio do estabelecimento da
frequéncia, do periodo e do ciclo de exigéncias da mao. Assim, por meio destes
resultados, obtém-se o nivel através da tabela de determinagéo.

Por exemplo, para determinagcédo do nivel de atividade manual de uma tarefa
de empacotamento com um ciclo de 29 segundos, 12 agdes técnicas por ciclo e 2,5
segundos de intervalo entre elas, compreendendo na manipulacdo e montagem de
caixas de papelao (6 segundos), a organizagcao de 7 produtos dentro da mesma com
duracéo de 3 segundos sendo 4 produtos com a mao direita € 3 com a esquerda de
cada vez e o fechamento da caixa (2 segundos). Deve-se obter a frequéncia (12
gestos/ 29 segundos = 0,41); o periodo ( 2,5 segundos/ 0,41 = 6,09 ) e o ciclo de
exigéncias da mao direita (6s + 3s +3s +3s +3s + 2s/ 29s x 100% = 68,96%). E a
taxa de atividade manual da mao esquerda (6s + 3s +3s +3s + 2s/ 29s x 100% =
58,62%)

Com os resultados obtidos definir o Nivel de Atividade Manual (NAM),
demonstrado na Figura 10:

Frequéncia Periodo (sem Ciclo de trabalho (%)
(acbes tecnicas) | acdestecnicas) | 0-20 | 20-40 | 40-60 |G0- 8D|80- 100
|:|I125 @ """""" -1 iiiiiii ']"llliillll_lllliill}g _
28 4 v 3 3 R _
(D,E} ------------- Yesssenny sesumee sespesspesamene }@ F
1 1 4 5 5 B 7
2 0.6 - a ] 7 =

Figura 10: Definicdo do nivel de atividade manual da méo direita

Neste caso o Nivel de Atividade Manual da méao direita é 5.

Apos a determinacdo do Nivel de Atividade Manual, definir o Pico de Forca
Normalizado que pode ser encontrado por meio da escala de Borg aplicada ao
colaborador durante a realizacdo de cada gesto. Por exemplo, seguindo a tarefa
definida acima iremos supor que o colaborador tenha estipulado que o gesto de
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montar a caixa seja de score 1 e 0 gesto de organizar os produtos dentro da caixa de

3 na escala de Borg, como pode ser visto na Figura 11:

Escala de Borg
% FMVW
Score Expressao Verbal

0 0 =em esforgo
5 05 Muito muito fraco
10 (1) Muito fraco
20 2 Fraco
a0 @) Moderado
40 4
&0 5 Fore
B0 3]
/0 7 Muito forte
80 g
a0 )
100 10 Extrernamente forte

Figura 11: Escala de esforgco de Borg

Portanto o Pico de For¢ca Normalizado é 3.

Desta forma, o resultado desta Ferramenta pode ser definido da seguinte

forma, conforme mostra a Figura 12:

Ambiente de trabalho: Data: dd Imm/ aa
Empacotamento Direito Esquerdo

Mivel da atividade manual (MAk) 5 5

Fico de forg Mormalizado (PFM) 3 3
Taxa = PFMN /(10 - NAM) 06 06
Resultada = WLE |- wLe ]
YLE = 0,78)entre LA e WLE M entre L& e WLE M
LA = 0,56]< La L]« La |

Figura 12: Exemplo de calculo de HAL

Estes resultados permitem visualizar no grafico, demonstrado na Figura 13, a
reta entre o Valor Limite de Exposicdo (VLE) e o Limite de Atividade (LA) que a
Ferramenta admite ser necessaria proceder a agdes de informacdo, formacéo,
vigilancia da saude e talvez a possibilidade promover alteragdes do ambiente de

trabalho, caracterizando o ambiente analisado com a cor alaranjada.
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Figura 13: Exemplo de resultado no grafico

Historico de avaliacao de HAL.:

Ao estudarem 1000 trabalhadores durante trés anos Spielholz et al. (2004)
utilizaram, entre outras, as Ferramentas de avaliacdo de risco de DORT, RULA, HAL
e Sl. As classificacdes globais de risco semelhantes entre as Ferramentas Sl e HAL
puderam ser atribuidas a ponderacdes analogas de fatores de risco e a utilizagdo da
mesma escala psicofisica (CR-10 de Borg) na avaliagdo do fator de risco na
aplicacédo de forgca. Contudo, identificaram diferencas de classificagbes dessas

Ferramentas quando comparadas a RULA.

As DORTs podem surgir em varias regides anatdbmicas no que se refere aos
membros superiores, como: ombros, cotovelos, punhos e maos/dedos. Desta forma,
Serranheira (2007), imp6e limitagdes na Ferramenta como a abrangéncia especifica
das extremidades distais do membro superior, ndao permitindo incluir grandes
articulagbes como o ombro em sua avaliagdo, uma das articulagdes mais atingida no
que diz respeito a lesdes relacionadas ao trabalho. Além disto, a integracdo de
apenas dois fatores de risco, ainda que sejam o0s mais importantes no
desenvolvimento das lesbes musculoesqueléticas, condiciona qualquer tipo de
avaliagdo integrada do risco. Assim, a exclusdo de fatores como a exposicédo de



99

vibragdes, o ambiente térmico, a postura, por exemplo, torna a avaliagdo pouco
fidedigna em um ambiente multifuncional. O mesmo autor admite ainda, que no
comparativo de HAL com outras Ferramentas de avaliagdo de risco de DORT foi
possivel identificar significantes divergéncias na abordagem nos mesmos ambientes
de trabalho.

2.1.7 Softwares

2.1.7.1 NIOSH

A equacgdo desenvolvida em 1981 pelo National Institute for Occupational
Safety and Health para avaliar a manipulagdo de cargas no trabalho foi revista e
revisada em 1991. Com esta equacéo foi criada uma Ferramenta para identificar os
riscos de lombalgia, adquirida gracas a manipulacao de cargas no trabalho.

Para o desenvolvimento desta equacao foram considerados 3 critérios:
biomecanico, fisioldgico e psicofisico (WATERS et al., 1993).

Ao utilizar o critério biomecéanico sabe-se que, ao levantar qualquer carga, o
sistema musculoesquelético é solicitado com forcas de compressdo, torcao e
cisalhamento. Estudos apontam que a principal causa de risco de lombalgias, devido
ao levantamento de carga, € a compressao do disco L5/S1 (52 vértebra lombar/12
vértebra sacral), e que o valor desta compressdo nao deve ultrapassar 3.4 kN
(23Kq). Esta referéncia foi utilizada na equagéao, definindo a constante de carga.

O critério fisiolégico, utilizando dados empiricos que apontam para a fadiga
contribuindo para o aumento de risco de danos ao sistema musculoesquelético,
define como limite maximo o gasto energético de 9.5 kcal/min, para levantamentos

repetitivos.

A integracdo entre os critérios biomecanico e fisiolégico é realizada pelo
critério psicofisico, que utiliza dados da resisténcia e da capacidade do trabalhador

em levantar cargas em diferentes frequéncias e duracoes.
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Procedimento de aplicacao de NIOSH:

O levantamento e transporte manual de carga, para ser analisado utilizando a
equagdo do NIOSH deve ser realizado com as duas maos, o deslocamento do
funcionario deve ser de apenas 1 ou 2 passos, 0 tempo em que a carga permanece
segura nao deve exceder poucos segundos. Caso, durante a execugdo da tarefa,
seja realizada outra atividade que néo de levantamento de carga, esta, ndo deve
ultrapassar 10% da atividade total.

Utilizando os critérios anteriormente citados, a equagao desenvolvida pelo
NIOSH permite calcular RWL (Recommented Weight Limit) que é o Limite de Peso
Recomendado (LPR) durante a execucdo de uma tarefa, fazendo o calculo da
seguinte maneira: LC (Load Constant = Constante de Carga) estabelecida em 23 kg;
HM (Horizontal Multiplier = Multiplicador de Distancia Horizontal), determinado pela
equagao (25/H); VM (Vertical Multiplier = Multiplicador de Altura) que é encontrado
em (1 - 0,003 |V-75|); DM (Distance Multiplier = Multiplicador de Deslocamento
Vertical), encontrado em (0,82 + (4,5/D); AM (Asymmetric Multiplier = Multiplicador
de Assimetria) em (1 — 0,0032A), onde A (Angle of Asymmetry = Angulo de
Assimetria); FM (Frequency Multiplier = Multiplicador de Frequéncia); CM (Coupling
Multiplier = Multiplicador de Pega). E o IL (Lifting Index = indice de Risco) associado
ao levantamento, é obtido com a relagdo: IL = carga / RWL ou LPR, conforme
demonstrado na Figura 14:

RWL=LCxHMxVMxDMxAMxFMxCM
ou
RWL = LC x (25/H) x (1= 0.003 |V-75]) x (0.82 + |4,5/D]) x (1 - 0.00324) x FM x CM

Figura 14: Equacao de calculo NIOSH
Fonte: Falcao (2007)

Estes valores de cada multiplicador sdo encontrados nas medicdes realizadas
nos ambientes de trabalho, obtendo-se as medidas por meio de fita métrica. Para a
facilitacdo da coleta de dados deve-se utilizar papel Kraft, onde serdo desenhados

0s pés do colaborador e demarcado o ponto médio, com auxilio de um prumo.
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Obtendo-se os valores da Figura 15 e o desenho da Figura 16, alimenta-se o
software que indicara o valor Limite de Peso Recomendado (LPR).

v PONTO DE
[ 1 PROJECAD
A
N
V LOCALIZAC A H
HDHIZDHTAL+
LATERAL
L 3
PONTO MEDIO
H ENTRE 05
TORHOZELOS

Figura 15: Procedimento de medicéo para Figura 16: Procedimento de desenho para
o software NIOSH o software NIOSH

Os resultados obtidos na equacao, por meio do software, variam entre 0 e 1.
Sendo a equacao de carater multiplicativo entre os fatores com a constante de
carga. Nos casos em que o0s levantamentos ndao sao realizados nas condi¢des
consideradas 6timas, o Limite de Peso Recomendado (LPR) serd diminuido.
Entende-se por condigcdes 6timas os levantamentos ocasionais, com boa pega, a
elevacao da carga deve ser realizada a menos de 25 cm, com o trabalhador em
posicao sagital.
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Historico de avaliacao de NIOSH:

Ashby et al. (2004) avaliaram a aplicacdo de varias Ferramentas, dentre elas
o NIOSH e concluiu que as Ferramentas foram amplamente (teis, auxiliando a
identificagao de fatores relevantes e estabelecendo niveis de risco. No entanto, elas
nao foram tao sensiveis como outras Ferramentas, como no caso de REBA e RULA.
Exemplificando que a Ferramenta RULA foi desenhada especificamente para avaliar
atividades dos membros superiores, e ambas sdo especificas para avaliacées
posturais. Desta forma, ressaltaram que as Ferramentas no ambito dos resultados

nao se podem esperar para obter a mesma especificidade.

A equacéo pode ser uma Ferramenta fundamental para preservar a saude do
funcionario, ao viabilizar o calculo de um indice de risco associado ao levantamento
de carga, e ao definir limites de peso bem abaixo do que atualmente é permitido pela
legislacdo brasileira. E importante salientar que o indice calculado ndo quantifica o
risco, mas sim indica a possibilidade de ocorréncia de lombalgias. Observa-se que
nao sao considerados na equacao nem as caracteristicas e limitacées préprias de
cada trabalhador, nem o fato que muitas tarefas serem realizadas sequencialmente,
durante a jornada de trabalho e nem o efeito cumulativo. Os parametros utilizados na
equacao sao gerais, obtidos a partir de medidas do ambiente de trabalho, de
posturas que os funcionarios deveriam adotar, ou a partir de férmulas e tabelas que
aproximam os valores. Vicios posturais, ou adocao de posturas inadequadas para a
execucao das atividades, ndo sao considerados na equacdo do NIOSH. Os
funcionarios podem, com esta pratica, ficar expostos ao risco de lombalgias e/ou
outras enfermidades, mesmo que o indice de risco associado ao levantamento
calculado seja limitado. Tem-se observado, em algumas empresas, a aplicacdo da
equacao do NIOSH apenas com os dados dimensionais dos ambientes de trabalho e
da carga a ser manipulada, sem levar em consideragdo as peculiaridades da
execucao real das tarefas. O empregador, ao fazer uso da equagéao do NIOSH a fim
de adequar as cargas que sdo levantadas manualmente pelos trabalhadores, nao
esta dispensado da responsabilidade de realizar a totalidade da analise ergonémica
da tarefa, uma vez que o uso desta Ferramenta é apenas uma etapa da analise, nao
representando a realidade e particularidade da situacao efetiva de trabalho. Através
do estudo de caso realizado pelos autores, procurou-se mostrar a necessidade de
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incorporar a aplicacdo da equacgéao do NIOSH, a analise ergonémica do trabalho, que
€ a unica Ferramenta capaz de identificar particularidades da execucao das tarefas
(SAAD; MENEZES, 2004).

Rodriguez et al. (2004) analisaram os riscos de lesdes musculoesqueléticas
em fabricas de pinturas vitrais e, de maneira geral, relataram que a aplicagéo
combinada de Ferramentas (epidemiolégica, ergonémica e psiquica) permite
descobrir, desde varias perspectivas até a presenca de fatores de risco de lesbes
musculoesqueléticas na populacdo de colaboradores estudada. Porém, a analise
estatistica demonstrou diferencgas significativas entre os fatores de risco de DORT
encontrados e a presenca dos mesmos. Contudo, segundo os autores, desde o
ponto de vista descritivo, os resultados obtidos a partir das Ferramentas aplicadas,
dentre elas, o NIOSH, contemplam uma visdo esclarecedora da importancia de
aprofundar o estudo no que diz respeito a fatores de risco de DORT, dada a

elevada frequéncia variancia dos mesmos nas diferentes areas exploradas.

Como muitos dos movimentos que os trabalhadores do setor de tratamento
térmico em uma empresa de Joinvile envolviam o carregamento manual de cargas,
Batiz et al. (2006) aplicaram a Ferramenta NIOSH para conhecer a existéncia ou ndo
de risco de lesdo nos trabalhadores. Foram analisados 28 carregamentos com o uso
do garfo para colocacao e retirada das pecas de até 5 kg dos fornos e com o uso da
barra de ferro com pecas de até 25 kg. Observou-se que, 53,6% dos carregamentos
manuais analisados pelo NIOSH apresentavam chances moderada e grande de

lesdo, entrando em consonancia com o resultado obtido na aplicagédo de RULA.

As tarefas avaliadas no estudo de Teixeira e Okimoto (2006) apresentaram-se
bastante desfavoraveis, principalmente no destino do levantamento, ocasionando
alto risco para os trabalhadores. O objetivo do estudo era avaliar a relacao entre o
indice de Levantamento (IL) e a incidéncia de lombalgia numa amostra de
trabalhadores, contudo nao houve correlagao estatistica significativa entre os valores
de IL das tarefas e a incidéncia de queixas de lombalgia entre os trabalhadores da
mostra. Desta forma, as autoras destacaram algumas consideracdes para o0
surgimento desta discrepancia: a) o tamanho da amostra estudada (pequena), nao
permitindo um registro amplo de todas as possiveis manifestacdes do fendmeno em

estudo; b) a auséncia de valores baixos de ILC (indice de Levantamento Composto)
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na amostra, ndo permitindo a comparacgao entre as tarefas de baixo e alto risco; c) o
turnover (rotatividade de colaboradores) elevado, de forma que muitos trabalhadores
se afastaram da funcdo antes da possibilidade de ocorréncia de leséo; d) a
possibilidade de que alguns trabalhadores nao tenham reportado a dor, ainda que
ela pudesse ter ocorrido.

Nakagawa e Canciglieri (2006) verificaram a aplicagdo de Ferramentas que
pudessem ser utilizadas para a pesquisa de operadores de CNC que abrangessem
mais a atividade do setor estudado, confrontando-se com a Equacao de NIOSH que,
embora, ndo estude as diversas posturas efetuadas na atividade, calcula o peso
recomendado para manipulagdo e considera fatores psicofisicos, biomecanico e
fisioldgico.

Couto et al. (2006) refere-se que a equagdo NIOSH representou um grande
passo para a avaliacdo de risco para a coluna em atividades de levantamento de
carga e na definicdo objetiva das a¢des a serem tomadas para o caso dos limites de

tolerancia serem ultrapassados.

Santos et al. (2007), ao aplicarem a equacao de NIOSH (1991) em atividades
manufaturadas ndo-repetitiva, admitiu ser o resultado mais notavel encontrado e

recomendou a utilizacdo desta e outras Ferramentas para tais atividades.

No ambiente de trabalho com movimentacao de carga de alimentadores de
linha, Falcdo (2007) ao invés da Ferramenta OCRA aplicou a equacdo de NIOSH
resultando em 70% dos movimentos de carga na exigéncia de uma re-engenharia da
atividade, pois poderiam gerar riscos a maioria dos operadores. Ja os resultados de
OWAS e o RULA para o mesmo ambiente de trabalho foram divergentes.
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2.1.7.2 TOR-TOM

E uma Ferramenta de avaliagdo do risco ergondmico, de estabelecimento de
limites de tolerancia e de gerenciamento de solugdes em atividades repetitivas,
desenvolvida pelo Prof. Dr®. Hudson de Araujo Couto em 2006. Este indice foi
desenvolvido considerando os conceitos tradicionais de Tempos e Métodos em
trabalhos industriais (MTM e Work Factors), especialmente a definicdo do tempo
adequado de recuperacao (COUTO et al., 2006).

A nomenclatura TOR-TOM ¢ a relacéo entre a Taxa de Ocupacéao Real (TOR)
do trabalhador em determinada atividade ao longo de sua jornada e a Taxa de
Ocupacao Maxima (TOM) que deveria haver na atividade, segundo as
caracteristicas daquele trabalho.

A Taxa de Ocupacgédo Real € um dos indices mais frequentemente utilizados
pelos gestores de producao; € também conhecida como taxa de engajamento ou de
saturacao; ela costuma ser em torno de 85 a 95%, descontados 0s tempos pessoais
e eventuais atividades de baixa exigéncia durante a jornada.

A Taxa de Ocupacao Maxima depende de uma série de fatores, como: o grau
de repetitividade, a intensidade da forga exercida, o peso movimentado, a postura ao
executar o trabalho, a carga mental, o calor do ambiente, o dispéndio energético na
tarefa, dentre outros.

Esses fatores, que reduzem a Taxa de Ocupagdo Maxima, sdo também
conhecidos como fatores de recuperagéo da fadiga.

O software TOR-TOM oferece ao analista do trabalho, profissional de Tempos
e Métodos ou de Ergonomia uma metodologia para calcular a Taxa de Ocupacao
Real (TOR) da atividade e também possibilita determinar qual seria a Taxa de
Ocupacao Maxima (TOM), segundo as dificuldades da atividade.

TOR é assim comparada com a TOM, interpretando-se o resultado da

seguinte forma:

1-Quando o indice TOR menos TOM é menor que zero, temos

situacao segura de trabalho;
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Quando TOR menos TOM é maior que zero, temos condicao
ergonomicamente inadequada, provavelmente com queixas de

desconforto, dificuldade e fadiga;

E quando TOR é bem maior que TOM, temos as situagdes mais

criticas, inclusive com afastamentos.

Segundo Couto (2006) ha 7 grandes utilidades do indice TOR-TOM:

1 -

O indice TOR-TOM é uma forma de quantificar a exposicdo do
trabalhador em atividades repetitivas, ao invés das formas
tradicionais conhecidas até entdo, de usar checklists. Ao final do
calculo, o analista tem um resultado numérico quantificando a
exposicao do trabalhador aos fatores causadores de LER/DORT e

a outros fatores de fadiga no trabalho;

A andlise do resultado do TOR-TOM da uma idéia clara se a
condicao de trabalho é segura ou necessita ser melhorada, e de
que forma, possibilitando que a organizacdo do trabalho em
atividades repetitivas passe a ser feita com base em um critério

cientifico;

O indice TOR-TOM permite uma avaliacdo objetiva da condicdo
ergondmica da atividade e da tarefa, ou seja, € feita uma analise
global, considerando também a questdo da organizacdo do
trabalho;

O indice TOR-TOM possibilita certificar um ambiente de trabalho
repetitivo sob o ponto de vista ergondmico. O autor estruturou o
indice e a pesquisa que o suporta de forma a permitir ao analista
do trabalho uma conclusao clara quanto ao nexo entre o trabalho e
as queixas, numa inferéncia estatistica de 95% para baixa
incidéncia de sintomas de fadiga e dor (p<0,05) e de 99% para a
alta incidéncia de sintomas de fadiga e dor (p<0,01);
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O pessoal de Tempos e Métodos passa a ter uma base cientifica
para avaliar sua prescricao de trabalho quanto ao impacto sobre os
trabalhadores. Usando o TOR-TOM, as linhas de producao estarao
melhor balanceadas, considerando os graus de dificuldade de cada
posicdo de trabalho, possibilitando, assim, um dimensionamento
correto de pessoal e estruturando melhor os rodizios e pausas;

O livro contém uma revisao atualissima dos motivos de ocorréncia
de LER/DORT no trabalho, possibilitando atuagéo preventiva eficaz
na questao crucial da organizagao do trabalho, rodizios, alternancia
com atividades de baixo impacto e pausas;

O livro contém um grande acervo de tabelas atualizadas de tempos
de recuperacdo de fadiga no trabalho. Além de apresentar os
indices nas tabelas, o livro discute o porqué de cada uma das
tabelas, proporcionando ao leitor uma visdo profunda dos fatores
que impactam na origem da fadiga no trabalho e qual seria o tempo
de recuperacao de fadiga para cada um daqueles fatores.

Tomando contato com a tela do software do indice TOR-TOM o layout contém

basicamente as seguintes etiquetas chamadas de /abels pelo autor:

TOR - Taxa de Ocupacao Real € auto-explicativa e o label € na cor marrom.

Em azul, sdo 9 labels relacionados a Taxa de Ocupacédo Considerando

Atividade Repetitiva (TOCAR), aquelas nas quais se exige mais dos membros

superiores.

Sao eles:

FR - Fator Repetitividade;

FF - Fator Forga;

FPM - Fator Peso Movimentado;
FP - Fator Postura;

FEE - Fator Esforco Estatico;
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» FCM - Fator Carga Mental;
= Graus de Dificuldade 1;
= Graus de Dificuldade 2;

= Mecanismos de Regulacéao.

Em atividades ndo repetitivas, o programa calcula a Taxa de Ocupagéo
Maxima considerando o Ambiente de Trabalho, o0 Metabolismo da Tarefa e a Postura
Basica que é a TOCAMP (Taxa de Ocupacdao Considerando o Ambiente,

Metabolismo, Postura e Demais Fatores):

Os labels sdo em vermelho:
» FDE - Fator Dispéndio de Energia;
= FAF - Fator Ambiente Fisico;

= FPB - Fator Postura Basica.

Posteriormente o resultado do calculo é TOR menos TOM; e depois a
interpretacdo € dada automaticamente pelo software, conforme demonstrado na
Tabela 25:
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Tabela 25: Interpretacdo dos resultados do indice de TOR-TOM

Resultado

Verificacao
na Area

Interpretacao

TOR < TOM

Sem queixas

Resultado esperado

Com queixas

= A tarefa nao foi analisada num dia tipico (foi analisada num dia
mais facil);

= Sub-avaliacdo de algum dos fatores, rever: FR, FF, FPM, FP,
FPE e FCM;

= Sub-avaliacao dos graus de dificuldade ;

= Super-avaliagao dos mecanismos de regulagao;

» Pessoa que ja tenha tido lesdo (isso pode ocorrer quando TOR
estiver muito préxima de TOM e TOM for baixa), ndo deve
ocorrer quando TOM préxima de 92;

= Vulnerabilidade pessoal significativa: perfil antropométrico
bastante desajustado, portador de distonia neurovegetativa,
fibromialgia ou outra;

= Super-dimensionamento das pausas regulares (rever TOR)

= Super-dimensionamento das pausas curtissimas (rever TOR)

Com queixa em
outra area que
nao os bragos

Trata-se de situagdo em que o calculo da TOCAMP houve um
valor de compensagao geral, mas nao para aquele fator, por
exemplo: trabalha de pé durante todo o tempo, sente fadiga nas
pernas, dureza da almofada da cadeira, porém no geral, a
relagdo TOR e TOM esta compensando uma queixa nos bragos.
Idem para calor ou vibragdo. Ha necessidade de adotar medidas
corretivas para aqueles fatores.

TOR = TOM

No limite

Situacdo de maxima eficacia, é possivel haver algumas queixas,
entre pessoas mais susceptiveis, ou numa variacdo de tipo de
produgdo, comum em empresas;

Algumas queixas

TOR >TOM | de desconforto,
até 5 pontos | dificuldade e | Hesultado esperado
fadiga
TOR>TOM | o C
de6ail o ’ Resultado esperado
ontos dificuldade e
P fadiga
= Pode estar havendo rodizio nas tarefas e esse rodizio tem-se
mostrado eficiente;
= Selecao natural sob o ponto de vista fisico, permanecendo na
funcao apenas as pessoas mais aptas;
» Selegao planejada, tendo sido colocadas pessoas fisicamente
T.OR > TOM mais aptas;
e inexistencia » Inibicao social das queixas (presséo de chefias, trabalhadores
de queixas em periodo de experiéncia, tercerizados, prémio de

produtividade);

= Existéncia de técnica operacional usada pelo operador
experiente para aliviar a sobrecarga e reduzir os graus de
dificuldade da tarefa; checar na area quanto a existéncia desses
mecanismos de regulacao.

Fonte: Adaptado de Couto et al. (2006)
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Procedimento de aplicacao de TOR-TOM:

Apbs a gravacao do ciclo de trabalho em videoteipe ou em arquivo de
computador (compativel com aplicativos do tipo Windows Media Player) e levantar

as seguintes informagdes sobre a atividade que sera analisada:
Informacoes necessarias para calculo da TOR (Taxa de Ocupacao Real):
» Duragéo da jornada em minutos;

= Porcentagem de pausas curtissimas no ciclo de trabalho que deve ser
estabelecida por meio do video determinando qual é a porcentagem do
ciclo na qual o colaborador esta sem exercer atividade: tempo

analisado em segundos e tempo em pausas curtissimas em segundos;

= Tempo da jornada em que o colaborador executa atividades de baixa

exigéncia ergonémica em minutos.
Completar a Tabela 26 de Pausas Regulares:

Tabela 26: Pausas regulares para calculo de TOR-TOM

Descricao Duragao | Numero de vezes no turno
Eanheiro
(zinastica Laboral
Café
Reunibes

Almoco (quando incluide na jornada)
Troca de tipo e modelo

Bkl
Manutencao preventiva
Outro

Outro

Fonte: Couto (2006)

Informacoes necessarias para calculo da Taxa de Ocupacao Maxima (TOM):

1 - Numero de pecas trabalhadas por jornada;
2 - Atos operacionais diversificados, sim ou nao;

3 - Ha algum ato operacional repetido mais que 3.000 vezes por turno? Se sim,

quantas vezes?
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4 - Duragéo do ciclo em segundos;

5 - Analise dos dois principais esforgos feitos pelo trabalhador através do
videoteipe: o aplicativo permite a classificagdo, segundo algumas
caracteristicas que serao perguntadas ao colaborador;

6 - Verificagdo da frequéncia desses esforcos por minuto;

7 - Verificagdo da duracao dos esforcos durante o ciclo (analise cuidadosa do
ciclo em videoteipe utilizando o contador de tempo do programa em
computador), porcentagem do ciclo de trabalho;

8 - Verificacdo de movimentos de pesos maiores que 300 g. Caso isso ocorra,

apurar os seguintes fatores:
» Peso da carga movimentada em quilos;
» Distancia percorrida em metros;
= Numero de vezes por turno.

9 - Verificagdo do posicionamento do colaborador ao fazer esforgo,
especialmente a posicdo da coluna e dos bracos, se estdo verticalizados ou

horizontalizados.

Para o restante das informagdes ndo é necessario levantar qualquer dado
previamente, mas deve-se acompanhar as instrugdes do aplicativo em cada tela no

software e alimentar com os dados registrados.

Caso a atividade analisada seja feita em ambiente quente, o aplicativo
perguntara sobre o valor do IBUTG.

Apos inserir todas as informagdes, o software resultara em 3 etapas: Exigéncia
ergondmica, Aspectos relacionados a atividade repetitiva e Aspectos relacionados ao
dispéndio de energia, ambiente fisico e postura basica de acordo com os valores de
TOR menos TOM.

Historico de avaliacao de TOR-TOM:

Hudson de Araljo Couto, para aprovacgao da versdo final de seu indice TOR-
TOM testou-0 por meio da aplicacao de questionario bipolar de fadiga, de acordo
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com o método de Barmack apud Grandjean (1980). Os resultados de produtividade
baseados no indice TOR-TOM foram comparados com 5 Ferramentas tradicionais
de prescricao de trabalho: Tabelas da OIT, REFA, Eugene Brey, Tabelas da Baviera
e Tabelas de Peter Steele, que segundo ele se mostrou com boa paridade com estas
Ferramentas (COUTO et al., 2006).

Souza Filho (2006) avaliou os riscos de DORT de uma empresa metallrgica
por meio do indice TOR-TOM e obteve TOR maior que TOM (TOR>TOM) em mais
de 10 pontos na andlise dos operadores de soldas-ponto e prensas, indicando, além
de queixa de dor, desconforto e fadiga, casos de afastamento do trabalho por
problemas musculoligamentares. E este resultado foi verificado, segundo o autor,
com o afastamento de um dos colaboradores mais antigo da funcéao para tratamento
por queixa de dor e limitagdo funcional em ombros. A causa provavel é a
repetitividade, que foi o fator de maior relevancia entre os que, pela Ferramenta,
condicionam a chamada Taxa de Ocupacao Maxima. Além disso, os pontos de TOR
maior que TOM indicam a ineficacia de pausas diante a repetitividade alta. Contudo,
o autor relata a imprecisdao da Ferramenta para avaliacdo de posturas, tomando
como alternativa a utilizagdo do Protocolo de Rodgers que, segundo ele, se mostrou
sensivel a esta andlise. Desta forma, o autor ressalta a vantagem na aplicacao do
Protocolo de Rodgers (1992), que permite a identificacdo das prioridades por
segmento corporal, em vez de apresentar um Unico valor para expressao desse fator
por individuo. E por fim, sugere ser ainda necessario mais tempo de estudo, por
outros pesquisadores, para verificar a consisténcia e reprodutibilidade da Ferramenta
TOR-TOM.
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2.2 METODO DE ATIVIDADE

2.2.1 Historico

No mundo do trabalho contemporaneo, complexo e heterogéneo, a
automacao e a nova organizacdo produtiva estabeleceram novas formas de
execugcdo do trabalho, inclusive hd um novo conceito, distinto da relagdo
empregaticia ou mesmo de um emprego “flexivel”, nos contratos de trabalho se
adaptando ao contexto atual (OLIVEIRA, 2005).

Doménico de Masi (1999) resumiu a historia do trabalho como uma sucessao
de fases liberatérias, referindo-se ele que: das origens até a Idade Média houve uma
progressiva libertacdo da escravatura; da Idade Média a primeira metade do século
XX uma progressiva libertacdo da fadiga; e a fase atual que se iniciou a partir da
Segunda Guerra Mundial caracteriza-se pela libertacdo do trabalho. Neste ponto de
vista, o desenvolvimento do trabalho, principalmente apds a Terceira Revolucéo
Industrial (microeletrénica), ndo tem importado com as melhorias e o
desenvolvimento das condi¢cdes de trabalho, segundo o ponto de vista de Oliveira
(2005).

Para a compreensao mais adequada da atual forma de organizacéo produtiva,
€ necessario conhecer o fordismo-taylorismo, e sua crise, para, identificar e

caracterizar o novo parametro de organizacao produtiva: o toyotismo.

O taylorismo se deu no inicio do século XX, com Frederick Taylor que em um
ambiente produtivo mecanizado reinventou a organizacdo do processo produtivo
capitalista. Objetivando a extragcdo do maior aproveitamento possivel da forca de
trabalho, com estudos dos tempos e movimentos realizados pelos colaboradores,
bem como a selecao, treinamento e organizagdo dos mesmos. Basicamente dividiu o
processo em dois setores: chefia e execugdo; onde ao primeiro se competia a um
namero restrito de pequenos colaboradores com alta qualificagdo a fiscalizacao, a
organizacao e a criacao do processo produtivo; e ao segundo: a grande massa de
colaboradores com baixa qualificacao a realizacdo de atividades repetitivas, bracais
e operagao do maquinario (OLIVEIRA, 2005).

Em 1913, Henry Ford inventa a producdo padronizada, fundada na

organizacao verticalizada, atualmente conhecida como Fordismo, na qual a fabrica
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englobava todo o processo produtivo, desde o tratamento da matéria prima até
detalhes finais do produto, incluindo a comercializagdo. O processo se caracterizava
por linhas de producdo mecanizadas (esteira ou linha de montagem) que
fragmentava as fungbes desenvolvidas pelos colaboradores, os quais eram
encarregados individualmente de simples e repetitivas atividades. O resultado obtido
foi uma imensa economia, por meio de redugdo de custos e aumento de
produtividade, além da diminuicdo da resisténcia do colaborador em face do tempo
imposto pela maquina e pela forma organizativa da producao (OLIVEIRA, 2005).

O século XX foi demarcado pelo modelo fordista e taylorista na forma de
organizacdo e producdao das mercadorias. Consistia na organizacdo do processo
produtivo de massas de produtos homogéneos, operando através de grandes linhas
de montagem. Ou seja, o fordismo agrega ao processo produtivo a nocdo de
producdo em série. De outro lado, o controle do tempo e dos movimentos dos
operarios no processo produtivo sdo resultados das idéias e estudos de Taylor
(OLIVEIRA, 2005).

O fordismo-taylorismo pautava-se na generalizagdo/ homogeneizagdo da
execucdo do trabalho. Consequentemente, necessitava de um contingente imenso
de trabalhadores realizando fungdes repetitivas, mecénicas e simples,
desprestigiando a especializacao técnica e/ou a habilidade individual (OLIVEIRA,
2005).

Para Farah Junior (2000) estes dois modelos de processos produtivos
caracterizaram o periodo do fim da Segunda Guerra Mundial até a crise do petréleo
em 1973 em uma época de ouro para o capitalismo mundial, que cresceu sob a
protecdo norte-americana. Esta expansdo econbémica com integracao dos sistemas
produtivos mundiais, amparados em um padrao tecnoldgico e produtivo
relativamente estavel, com a relagdo capital-trabalho mediada e controlada pelo
Estado, geraram um consumo que resultasse na venda da producao dos bens e
servicos ofertados pelas empresas capitalistas.

Com a crise do petréleo em 1973, as dificuldades encontradas pelo
capitalismo norte-americano e europeu impediram a economia de continuar
crescendo. Este episddio iniciou-se na queda da produtividade do trabalho na
década de 70 gerando a reducgéo da capacidade financeira dos governos dos paises
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centrais em manter o Welfare State (estado de bem-estar social) (FARAH JUNIOR,
2000).

Nesse contexto, segundo Farah Junior (2000) o colaborador é entendido
como um consumidor que tem a sua renda diminuida pela exacerbagéo inflacionaria
e pela diminuicdo do crescimento econémico representado pelo encarecimento das

matérias-primas e pelo aumento do custo da matriz energética.

O Capitalismo ingressava em mais uma metamorfose, sob viés do programa
neoliberal de reducdo do Estado e da atividade produtiva. Transfere o seu eixo da
producéo industrial para o segmento de servigos, como também prefere obter lucros
na especulacao financeira, principalmente nos servicos das dividas de paises
(OLIVEIRA, 2005).

Segundo Farah Junior (2000), durante a década de 70 e inicio dos anos 80,
as principais economias industrializadas descobrem-se incapazes de superar a crise
econOmica, de ordem estrutural, ao afetar negativamente o ritmo de produgcédo, com
queda do PIB e da renda dos colaboradores. Por outro lado, ha ainda a auséncia de
pacotes de inovacdes tecnoldgicas nos setores considerados mais dindmicos da
economia industrial ocidental (metal-mecanico, material de transporte, automotivo e

eletroeletrénico) impedindo um novo processo de crescimento.

Ao mesmo tempo em que a crise se alastrava nas economias ocidentais,
outras economias, a exemplo do Japao e da Alemanha, passaram a implementar
novas formas de organizacao do trabalho e de producéao, incorporando inovacdes
tecnologicas na gestdo. O resultado foi um substancial aumento na capacidade
competitiva e na produtividade registrada nesses paises (FARAH JUNIOR, 2000).

Neste contexto de reorganizacdo do Capitalismo, o mundo do trabalho
também foi significativamente transformado, a década de 80/90 do século passado
representou a ruptura com o fordismo/taylorismo. A automacgdo, robdtica e
microeletrdnica inseriram-se profundamente no meio produtivo, acarretando grandes
mudancas nas relacdes de trabalho e no proprio sistema produtivo, inclusive
considerando-se como a Terceira Revolucao Industrial. Novos processos de trabalho

emergem, situados em um novo paradigma. O padrao generalizante de producéo,
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que caracterizou o fordismo, foi substituido por formas produtivas mais flexiveis,
individualizadas e desregulamentadas (OLIVEIRA, 2005).

Assim, durante os anos 70 e 90 varias técnicas de gestao foram importadas
do Japao. Mas, no decorrer da mundializagdo do capital, a que mais se destacou foi
o sistema Toyota, com sua filosofia produtivista tendeu a assumir um valor universal
para o capital em processo. O toyotismo passou a incorporar uma “nova
significagao” para além das particularidades de sua génese sécio-historica e cultural,
vinculado com o capitalismo japonés (ALVES, 20083).

Segundo Alves (2003), o toyotismo é um estagio superior de racionalizagao do
trabalho, que ndo rompe, a rigor, com a légica do taylorismo e fordismo, por isso que

alguns autores, o denominam de “neofordismo”.

O mesmo autor comenta que o0 novo sistema de producéo teve suas origens
remotas remetidas na reconstrugcéo japonesa no pds-guerra, em 1950, com a visita
de Sakichi Toyota a uma fabrica da Ford em Detroit. Ao admirar as realizagdes do
fordismo identificou o0 que teria de ser feito de modo distinto no Jap&o. Desta
maneira, as idéias do Executivo Japonés assentaram num conjunto de inovacoes
que resultaram num novo modelo produtivo, fazendo com que a fabrica da Toyota
passasse para um novo sistema de producdo, conhecido como lean production
(minimizacdo do montante de todos os recursos, incluindo tempo), além da cultura

kaizen (continuo melhoramento, envolvendo todos, inclusive gerentes e operarios).

Segundo Cunha (2006), ap6s o sucesso do toyotismo, o novo sistema de

producéo foi exportado para outros setores de atividade:

= Introdugdo de tecnologias flexiveis que pudessem ser rapidamente
reconfiguradas para produzir diferentes tipos de modelos;

= Sistema just-in-time, nos termos do qual se produziam apenas as
unidades necessarias na quantidade justa no momento necessario.
Gragas a intensa cooperacao com os fornecedores, os componentes
chegavam quando eram precisos, sem necessidade de serem
armazenados;

= Aplicacdo do principio jikoda (cultura que prega a interrupcao da

produgé@o para o conserto de problemas), que consiste no desenho de
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maquinas incorporando sistemas de detec¢do de defeitos. Deste modo,
detectado um defeito, a producao para;

= O sistema de incentivos assentava na senioridade e no lucro da
empresa. Como tal, os empregados tinham vantagem em ajudar a
empresa a obter lucro e a nela permanecer numa perspectiva de longo
prazo;

= Este sistema coletivista era reforcado pela organizagcdo do trabalho
com base em equipes auto-geridas. A cooperacdo entre colegas era
incentivada, em vez da competicdo pela busca do bénus individual. O
trabalho em equipe incluia a participagdo em circulos da qualidade -
equipes com operarios e especialistas, orientadas para a deteccao de
oportunidades de melhoria da qualidade.

Em sua esséncia, o toyotismo ampara-se no contexto da complexidade-
diferenciacao pds-moderna, para constituir-se um novo paradigma no processo
produtivo. E caracterizado por ter sua producdo vinculada & demanda,
desenvolvimento de produtos diferenciados, adequados aos interesses e
necessidades do adquirente, resultado de agdo em equipe de técnicos com
multifuncdes e especialidades. Tem como principio o just-in-time, que nada mais é
que o melhor aproveitamento possivel do tempo de produgéo e funciona segundo o
sistema kanban (demanda do mercado estabelece o ritmo de trabalho e a producéo,
impedindo de manter estoque), onde placas ou senhas de comando para reposi¢ao
de pecas e de estoque que, no toyotismo, devem ser minimos. Enquanto que na
fabrica fordista cerca de 75% era produzido no seu interior, na fabrica toyotista
somente cerca de 25% é produzido no seu interior. Ela horizontaliza o processo
produtivo e transfere a terceiros, grande parte do que anteriormente era produzido
dentro dela (ANTUNES, 2000).

De outro lado, também n&o ha mais o parcelamento do trabalho como na linha
de montagem fordista, mais trabalho realizado em equipes aptas, com flexibilidade
na organizacdo do trabalho e maquinario multifuncional, para produzir produtos
diferenciados e individualizados. Ocorre, entdo, uma mudanga no perfil do
trabalhador. Anteriormente necessitava-se de trabalhadores sem especializagado ou

conhecimentos especiais para realizacdo de tarefas simples e repetitivas. Com o
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modelo da Toyota, o trabalhador assume um perfil polivalente, isto é, para atender
as demandas individualizadas do mercado, o trabalhador deve possuir relativa
especializacdo ou conhecimento técnico e ter a capacidade de realizar atividades
distintas e com maquinas diferenciadas (OLIVEIRA, 2005).

O modelo da Toyota langa uma nova organizacdo do processo produtivo,
marcada pela qualidade total do produto produzido, ndo se referindo a qualidade do
resultado, mas sim do proprio processo produtivo. Acrescenta, também, uma
diminuicdo do ambito produtivo da empresa, com delegagéao de fungdes a terceiros,
como a producdo de componente ou servico integrante do processo produtivo. No
fordismo, o processo produtivo é vertical e concentrado na mesma empresa, no
toyotismo € horizontalizado e difuso. Assim, o toyotismo perfaz uma reengenharia
produtiva com incremento da terceirizacado e de precarizacao de condigcdes trabalho,
além do trabalho temporario (OLIVEIRA, 2005).

Ha um novo paréametro na produgdo industrial, a revolugdo tecnologica
confere a ciéncia e a tecnologia o papel de forca produtiva. Mais precisamente, a
tecnociéncia tornou-se agente da propria acumulagdo do capital, implicando em
enorme acréscimo da produtividade do trabalho humano e diminuigdo do trabalho
produtivo, considerado como aquele dispendioso de energia humana, sendo
substituido pela automacéao (OLIVEIRA, 2005).

Oliveira (2005) considera o toyotismo o sistema organizativo mais produtivo ja
visto, isto segundo os detentores dos meios de producdo. Infelizmente, toda a
melhoria nesses processos, especialmente o aumento de produtividade e riqueza,
nao vem, em contra-partida, assegurando aos trabalhadores melhores condi¢des de
trabalho ou mesmo salariais. Alias, toda evolucao da organizacao da producao que
tem obtido aumento de produtividade ndo tem traduzido para o trabalhador sua
contrapartida, isto é, melhoria nas condi¢des de trabalho e vida, desta forma torna-se
importante a avaliacdo e andlise ergonémica do trabalho com intuito de identificar e
minimizar os desconfortos sofridos pelos colaboradores a fim de tornar seu trabalho

mais digno e sua vida mais saudavel.
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2.2.2 Atividade Multifuncional no Setor Metalurgico

No sistema Toyota, o setor administrativo acaba por pender para o trabalho
remoto onde necessariamente o individuo n&o precisa estar dentro da empresa para
realizar suas atividade, por outro lado o setor fabril pende para a multifuncionalidade,
onde a repetitividade se extingue da maneira metddica e o colaborador torna-se
responsavel pela maioria ou todas as fungdes do processo completo de trabalho.

Em 2009, segundo dados da CNM/CUT (Confederacdo Nacional dos
Metallrgicos/ Central Unica dos Trabalhadores), o ramo metaltrgico no Brasil tem
cerca de 2,1 milhdes de trabalhadores representando 4,7% de todos os
trabalhadores empregados no mercado de trabalho formal. Sendo a regidao Sudeste
a que mais emprega trabalhadores no ramo (1.402.053) (FEM/CUT-SP, 2009).

Segundo Trento e Fernandes (2007) e SRTE-PE (2009), a atividade industrial
lidera as estatisticas de acidente de trabalho no Brasil, representando 45% dos
491.711 registros anuais no INSS, com média de 2.800 mortes e mais de 12.500
casos de invalidez permanente. Os dados, de 2007, sdo do Ministério da Previdéncia
e do Trabalho abrangendo apenas o conjunto de trabalhadores contratados pela CLT
(Codigo de Lei Trabalhista), este numero seria ainda maior se incluisse os

trabalhadores informais.

A industria de transformacdo que compreende nos setores metalurgico,
plastico, quimico, alimentos e outros, tém a maior frequéncia de acidentes e maior
incidéncia de O6bitos, 34,5% e 25,6%, respectivamente (SRTE-PE, 2009). Somente
os profissionais do setor metalurgico se envolveram em 7,35% dos acidentes de
trabalho, totalizando 48.039 acidentes.

Além destes dados, s6 nos casos de agravos foram um total de 294.355
sendo 80,46% relativos a industria de transformacao que resultou em 236.867
acidentes (S.a., 2008).

Por este motivo, o governo do Estado de Sao Paulo estendeu as normas de
seguranca ja alcancadas em S&do Paulo aos metalurgicos de todo o Brasil. Com
objetivo de amenizar os acidentes de trabalho ja que neste setor, grande parte deles,
estdo ligados a mutilacdes e mortes (CAMARA DA JUSTICA DO TRABALHO, 2006).
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O setor metalurgico, principalmente em micros (menor que 20 funcionarios),
pequenas (de 20 a 99 funcionarios) e médias (de 100 a 499 funcionarios) empresas,
tornam-se o maior responsavel por estes indices, pelo fato destes estabelecimentos
nédo investir em profissionais qualificados para os cargos estabelecidos, por se
tornarem uma mao-de-obra cara. Além disso, a legislacdo exclui a obrigatoriedade
de Servigos Especializados em Segurancga, Higiene, Medicina do Trabalho e CIPAs
nas micros, pequenas e meédias empresas que compreende em 99,84% das
industrias do Brasil (AMARO; PAIVA, 2000).

Segundo, Mendes (1976) suspeita-se que nestes estabelecimentos,
principalmente nos menores, mas condigées de Saude Ocupacional, decorrentes de
inUmeros fatores resultantes da interagdo agente-hospedeito-meio, traduzam-se por
uma maior incidéncia de acidentes de trabalho, em relacdo as ocorréncias nos

estabelecimentos de maior porte.

2.3 FERRAMENTAS DE ANALISES X ATIVIDADE ESTUDADA

E notavel que, apesar do sistema de producio ter evoluido com o passar dos
anos, os indices de acidentes de trabalho e lesbes osteocondromioarticulares,
relacionadas ao trabalho, continuam sendo preocupantes e acarretando danos

fisicos aos trabalhadores e financeiros ao governo e as empresas responsaveis.

Estas condigbes se dao, pelo fato do novo sistema de produgéo: toyotismo,
apesar da multifuncionalidade que atualmente vem sendo bastante caracterizada
como adequada para evitar-se les6es e fadigas, pode prejudicar seriamente o
colaborador, caso este, seja submetido a inUmeras tarefas e responsabilidades e
atribuido as atividades distintas, porém que utilizem o mesmos grupos musculares,
tornando-se, ainda, relevante estudos ergonémicos com relagdo ao novo sistema de

producao.

Partindo do pressuposto de que é impossivel um trabalhador produzir bem,
com qualidade, sentindo dor e desconforto, torna-se imprescindivel, para o bem dos
trabalhadores e a sobrevivéncia das empresas, eliminar a dor do trabalho. Uma das
melhores estratégias para eliminacdo da dor € a implantacdo de um processo de
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ergonomia, atuando na base do problema, quer seja no processo ou na organizagao
do trabalho (RENNER, 2006).

Para atuar efetivamente na base do problema que possa vir a acarretar DORT
ou minimizagbes da completa capacidade do individuo, a ergonomia possui
ferramentas como checklists, protocolos, métodos, filtros e softwares que auxiliam a
analise e a identificacdo dos fatores de riscos e os segmentos corporais mais
acometidos.

Contudo, estas ferramentas ja provocaram, em outras bibliografias, grandes
controvérsias quanto as suas efetividades e fidedignidades, em aplicacbes a
atividades diferentes as que os seus autores se basearam para criacao das mesmas.

A revisdao bibliografica demonstra a discrepancia de resultados entre as
Ferramentas na avaliacao de diferentes autores em diversas atividades de trabalho.
Esta revisdo, demonstrada na Tabela 27, permite questionar os objetivos dos
autores na aplicacdo das Ferramentas. Podendo, sugerir “falsos” resultados para os
mais diversos objetivos de cada pesquisa.

Na Tabela 28, pode-se visualizar algumas pesquisas que utilizaram as

Ferramentas para os mais variaveis objetivos.
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Tabela 27: Andlise das Ferramentas aplicadas em diversas bibliografias

- Ferramen ATl

Autores Atividade de trabalho errame (e Analise
aplicadas

GUO et al. (1996) Industria de remediagdo nuclear Sl = Nao foram encontradas diferengas significativas entre os entrevistadores.

BRODIE e WELLS RULA; OSHA; = RULA obteve os melhores resultados na avaliagdo dos membros superiores;

(1997)

Industria automobilistica

KEYSERLING et al.

= OSHA obteve a melhor performance geral.

LOPEZ e VEGA (1997)

Mesmo posto de trabalho

RODGERS; RULA;
Ergotec;

Pelo menos uma das classificagcdes de risco foi significativamente diferente das outras.

BRUIIN et al. (1998) Setor hospitalar / Enfermagem OWAS = OWAS se mostrou Util para observagao inter e intra-grupo de forma simples e é recomendado para avaliagdo de confiabilidade para estudos futuros.
24 indUstrias (11 setor de costura e = RULA e OWAS m<m__m_.= grosseiramente os MMSS;
SETH et al. (1999) 13 de impresséo) cto = Keyserling et al. & pouco quantitativo.
Pintura - IndUstria Automotiva / AMT; WinOWAS; . N& . A . L
PORTICH, P. (2001) Carpintaria- Construgdo RULA Nao houve discrepancia dos resultados obtidos pelas Ferramentas nas duas atividades de trabalho.
GUIMARAES et al. (2002) Setores de uma lavanderia RODGERS = O protocolo corroborou a o) 0 dos funciondrios para o setor de maior exigéncia.

ASHBY et al. (2004)

8 Companhias/ servigos, varejo,
processo primario e manufatura

Manual de boa pratica
do manuseio; HSE;

O manual néo é tdo sensivel quanto aos instrumentos REBA e RULA projetados para avaliagdes posturais.

RULA; REBA

FILUS e OKIMOTO Avaliagao funcionarios em rodizios/ RULA = Na comparagdo de RULA com a percepgéo individual de fadiga muscular os resultados obtiveram 70% de semelhanca.

(2004) nha de montagem por 6 dias = A percepcéo subjetiva, aplicada com uma avaliagdo objetiva, é de extrema importancia para uma maior fidedignidade de dados.

GUIMARAES e Montagem manual produtos . . PUTSE - o . . o 0
NAVEIRO (2004) médicos RULA A Ferramenta RULA estabeleceu um diagnéstico inicial pontuando as atividades mais criticas, permitindo assim ordenar as prioridades de anélises
- . o = A aplicagdo combinada das Ferramentas permite descobrir mais eficazmente a presenca de fatores de riscos;
RODRIGUEZ et al. (2004) Fabrica de pinturas vitrais NIOSH = Os resultados obtidos contemplam a importancia do aprofundamento dos estudos & respeito dos fatores de risco, dada a elevada variancia nas diferentes &reas exploradas.
Transporte e levantamento manual = Possibilita o calculo da carga maxima e defini parametros e restrigdes para diferentes situagdes de trabalho, corroborando com as observagdes subjetivas, passiveis de serem realizadas em campo.

SAAD e MENEZES de carga em linhas de NIOSH = Por apresentar valores numéricos de risco, além de parametros e restricdes, é mais aceita pelas equipes de engenharia do que a andlise realizada em campo. Com isso, esta equagao pode ser

(2004) acondicionamento de produtos izada pelas equipes clinicas para demonstrar e quantificar os problemas que foram observados na pratica do trabalho real.

alimenticios e de higiene pessoal OO:E% de maneira alguma, a andlise ergondémica do trabalho deva ser substituida pela aplicagdo da equagéo do NIOSH, pois o uso da equagéo deve ser entendido como uma das etapas da AET
RULA; OWAS;

SIGNORI, et al. (2004)

Atividade repetitiva x ndo-repetitiva/
Industria eletroeletrénica

RODGERS; COUTO;
KEYSERLING et al.;
Sl; MALCHAIRE;IEA

= Os resultados apresentaram grande variabilidade intra e intergrupo indicando baixa fidedignidade nos instrumentos de avaliagdo, podendo um mesmo posto ser classificado como de baixo,
moderado ou alto risco;
Instrumentos que apresentaram menor variagdo: OWAS para MM

IEA para MMSS e RULA na anélise geral.

Avaliagdo de 1000 trabalhadores por | RULA; HAL; SI; = Os resultados das Ferramentas HAL e Sl foram semelhantes;
SPIELHOLZ et 2. (2004) 3 anos BORG = Houve discrepéancia quando comparados com o RULA.
JONES et al. (2005) Anadlise de Barmans RULA; NIOSH = A combinacao dos dois indices de riscos de DORT forneceu as informagdes necessarias para desenvolver as estratégias de prevencao.
BATIZ; GALO e SOUZA Postura no trabalho em area de NIOSH: RULA = Observou-se no resultado do NIOSH que os carregamentos manuais analisados apresentam chances moderada e grande de lesdo o qual estd em consonancia com o obtido quando da aplicacao
(2006) tratamento térmico ’ da Ferramenta RULA.
BATIZ; VERGARA; LICEA Auxiliares de enfermagem no REBA = REBA ¢ muito eficaz para ser aplicada em atividades como a analisada, sendo que os resultados obtidos estdo em consonancia com as posturas que os trabalhadores adotam e com os problemas
(2006) carregamento de cadeirantes de salide que apresentam.
mmﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬁmwﬁme Setor de faturamento hospitalar RULA = RULA demonstrou os problemas levantados na hipétese, obtendo-se, desta forma, uma visdo sistémica dos processos operacionais aplicados no setor.
NAKAGAWA e . - . 5 . =
CANCIGLIERI JR. (2006) Operadores de torno CNC NIOSH; GUERIN Apesar de ndo estudar as posturas efetuadas na atividade, calcula o peso recomendado para manipulagéo.
NASCIMENTO e Armadores de ferro/Construggo Civil | REBA = As médias dos scores foram constantes nao permitindo encontrar o problema da atividade;

MASCULO (2006)

Importante uma anélise mais fina da atividade e entrevistas para melhor compreender os resultados obtidos por REBA.

RENNER e BULHER
(2006)

Expedicao e transporte/ industria
quimica

NIOSH; CORLETT

= Corlett estabeleceu parametros comparativos entre os segmentos corporais afetados e as atividades de trabalho, demonstrando relag&o direta entre os fatores de riscos.

SILVA e AMARAL (2006) | Cortes de aves/Industria enti CORLETT = Os resultados de Corlett puderam ser associados aos afastamentos por incapacidade fisica.
. - TOR-TOM; = A utilizagao concomitante de dois ou mais protocolos, de acordo com as caracteristicas das atividades de trabalho, é mais eficaz para a fin:

SOUZA FILHO (2006) Indstria metal(rgica RODGERS = O protocolo de RODGERS se mostrou mais sensivel para a atividade.

mmmm>dm_o_w_mw> e UvA Industria automobilistica RULA; SI = Divergéncia entre os resultados aplicados nos mesmos postos de trabalhos.

SERRANHEIRA e UVA = Os resultados das Ferramentas foram distintos quando aplicados ao mesmo posto de trabalho, principalmente na avaliagdo da postura, da forga e da repetitividade;

(2006) Industria automol RULA; SI; OCRA = A discrepancia de resultados é ainda maior quando comparados com o método OCRA que classificou 71 postos de trabalho como de risco enquanto o RULA classificou 26 e o Sl 41, além disso, os
26 postos classificados pelo RULA ndo sdo exatamente os mesmos que os classificados por Sl.
TEIXEIRA e OKIMOTO Tarefa de levantamentos de carga NIOSH = Nao houve correlagéo estatistica significativa entre os valores dos Indices de Levantamento das tarefas e a incidéncia de queixas de lombalgia, talvez pelo nimero pequeno da amostra;

(2006)

Sugere-se as empresas que possuem tarefas de levantamento manual de cargas, incluir no seu PPRA, 0 mapeamento destas tarefas de acordo com os indices de indices de Levantamento .

FALCAO (2007)

Industria eletro-eletronica

OWAS; RULA; OCRA;

Houve diferencga nos resultados entre as Ferramentas;
= OWAS pode ser adotado como ferramenta exploratéria;

CORLETT = RULA é de interessante aplicagéo;
= OCRA aplicavel a atividades repetitivas.
MONROQY (2007) Corte de aves/ IndUstria alimenticia | REBA; OCRA = A combinacdo das Ferramentas aplicadas permite visualizar os riscos, originados por diferentes fatores, de forma integral.

SANTOS et al. (2007)

Manufatura ndo-repetitiva

NIOSH; MTM; OWAS

= NIOSH obteve o resultado mais notavel encontrado.

SERRANHEIRA (2007)

Atividades manuais/ IndUstria
Automobilistica

OCRA; HSE; OSHA;
RULA; SI; HAL;
BORG

acao de forga;

= As Ferramentas OCRA, RULA, Sl e HAL sao pouco claros relativamente a aspectos como trabalho estatico ou dinamico, a relevancia da avaliagdo postural ou da a|
Nao existem informagdes suficientes para se referir valores limites de exposicdo dos fatores de risco encontrado:
Ha divergéncias entre as Ferramentas que avaliam o mesmo segmento em um mesmo ambiente de trabalho.




Tabela 28: Objetivos de estudos na aplicagdo de Ferramentas Ergonémicas
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Autores

Atividade de trabalho

Objetivos do Estudo

Ferramentas Aplicadas

Classificar e identificar os fatores de competitividade de setores em decisdes de

JAYANTHI et al. (1999) Industria alimenticia h g = OCRA
instalagdo e infraestrutura
MAZZONI e MARGAL (2001) Linha de mavmwoﬁmao,ao_ de umaindistria f Anajisar o ambiente de trabalho estudado * OSHA
armacéutica
Setor de pintura automobilistica e trabalho * TOR-TOM
PORTICH (2001) das centrais de armacio. de carpintaria e de Estabelecer limites fisiolégicos envolvidos com a carga de trabalho e determinar os = RODGERS
. ¢ao, e carp principais indicadores de fadiga = OWAS
pré-moldados - construgéo civil pesada . AMT
MOURA e AMARAL (2002) - Propor uma metodologia capaz de implementar programas de rotatividade da tarefa mmOOmmO_.mﬂ.ﬂ
SAAD e MENEZES (2004) :::mm de woo:a_o_o:manao de produtos Identificar 0s fatores que podem aumentar o risco Qm.ooo:m:o_m de lombalgia, risco | | NIOSH
alimenticios e de higiene pessoal este associado ao levantamento de carga na execucéo do trabalho
SOARES et al. (2004) Setor de costureira industria téxtil Redimensionar o ambiente de trabalho para otimizacdo = RULA
Setor de lavanderia de hospital de Sdo Luis . - . ' = AMT
CAMPOS (2005) -MA Mapear os constrangimentos ergondmicos dos sujeitos avaliados = REBA
= CORLETT
ANDREATTA et al. (2006) Industria pesqueira Anélise pré e pés-intervencdo ergondémica = REBA
BATIZ et al. (2006) Carregamento de pacientes por auxiliares Analisar as condi¢des de trabalho dos sujeitos analisados = REBA
de enfermagem
Atividade de Operadores de Transito e . . . A . = CORLETT
COUTINHO et al. (2006) Transbordo (OTTs) Avaliar os riscos biomecéanicos em trabalhos com manuseio de cargas . BORG
HEMBECKER e REBESCHINI Setor de faturamento hospitalar Estabelecer uma metodologia de mapeamento através de indicadores . RULA
(2006) P consonantes com a Ferramenta RULA
= NIOSH
= RULA
Avaliar, do ponto de vista macro e microergonémico, e a performance por meio de = REBA

KAIZER et al. (2006)

Indistria de Fios

indicadores o resultado antes e ap6s intervengao ergonémica sobre o sistema, fluxo
e interface homem x tarefa x maquina

= S| (Moore e Garg)

= Estresse mental e cognitivo

= Antropometria

= Queixas e desconfortos osteomioarticulares

MASCULO e NASCIMENTO (2006)

Armadores de ferro de construcéo civil

Avaliacdo da capacidade para o trabalho associada as sobrecargas posturais

= REBA

Analisar os riscos ergondmicos na atividade do marteleteiro e identificar, registrar e

PINTO et al. (2006) Atividade marteleiro — Mineiragéo de granito | analisar as principais posturas = WinOWAS
adotadas pelos mesmos durante sua jornada de trabalho
RENNER e BUHLER (2006) Setor de curtume Avaliar a atividade, ambiente e organizagao do trabalho M%MM
RENNER e DALL'ORSOLETTA Todos setores de uma _:@cm:_m Metallrgica Realizar uma diagnose ergonémica para identificar os fatores de risco para DORT * AMT
(2006) que atua na fabricago de escovas que representavam a maior incidéncia de afastamentos do trabalho nesta empresa * MALCHAIRE
automotivas = CORLETT
: Utilizar a Ferramenta como apoio a elaboragéo de um mapeamento ergondémico pro- | |
SANTOS (2006) ativo, dentro de um sistema de gerenciamento ergonémico eficaz ERA
IndUstria de abate e processamentos de Analisar a relagao entre tarefas desenvolvidas e riscos de lesées musculo- = OWAS
SILVA e AMARAL (2006) aves esqueléticas = CORLETT
. . ) - RODGERS
SOUZA FILHO (2006) Empresa do setor metallrgico Avaliar os riscos de DORT . TOR-TOM
Monitoramento das subestagdes do sistema | Realizar consideragdes, recomendacdes e propostas para reorganizar o ambiente .
VASCONCELOS et al. (2006) leste da CHESF de trabalho OWAS
1 -~ Avaliar os transtornos musculoesqueléticos derivados da exposic¢éo a carga fisica = OCRA
MONROY (2007) Indistria alimenticia devido aos movimentos repetitivos dos membros superiores = REBA
’ ) - Estudo ergondémico utilizando um método técnico-cientifico especifico para os
PAVANI (2007) Microempresa WMQCFMMM%M_H&%E grafico fatores de riscos de lesdes nos membros superiores, e analisar sua contribui¢ao = OCRA
P para gestdo da ergonomia e da saude do trabalhador
SAURIN e GUIMARAES (2008) Setor de fabricagdo de poltronas Diagnosticar e propor melhorias nos postos de trabalho estudados = OWAS
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A Tabela 27 demonstrou a discrepancia de resultados entre as Ferramentas
na avaliacdo de diferentes autores em diversas atividades de trabalho, dentre elas,
atividades repetitivas e nado repetitivas, comparando ou ndo as atividades, mas
permitindo visualizar as controversas sobre este assunto.

Como pbde-se observar na Tabela 28, os autores aplicam as Ferramentas
com diferentes objetivos em diferentes ambientes de trabalho. Alguns dos objetivos
mais preocupantes é a elaboracdo de Laudos Ergondmicos, criacdo de novas
Ferramentas de Analise Ergondmica, por meio das Ferramentas aplicadas. Além
disso, observou-se em uma das pesquisas, onde os autores sugerem a implantacéo
dos resultados, como mapeamento das tarefas em PPRAs (Programas de
Prevencgao de Riscos e Acidentes).

Ao longo da revisdo bibliografica observou-se a demanda de estudos com
relacdo a aplicabilidade e fidedignidade das Ferramentas de Anadlise Ergondémica,
principalmente para as atividades multifuncionais, mediante ao crescimento destas
atividades e a falta de pesquisas quanto a este aspecto. Além disso, foi
demonstrado, ao longo da revisdo bibliografica, que estas atividades estao
presentes, principalmente, em empresas de pequeno e médio porte nos setor
metalurgico; e acarretam, ainda, muitos problemas com relagdo a saude e o bem-
estar do trabalhador. Desta forma, foram definidos objetivos e procedimentos

metodoldgicos préprios para a analise da situagdo em questao.
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3 METODOLOGIA

A aplicagdo das Ferramentas foi realizada em campo, em uma empresa de
pequeno porte do ramo metalurgico selecionada para a pesquisa, situada na cidade
de Marilia-SP.

A empresa atua no ramo de Valvulas industriais, tendo como atividade
principal a multifuncionalidade, mais conhecida como sistema Toyota de producao,
pelo fato da maior parte das tarefas serem realizadas por terceiros, como é o0 caso
das matérias-primas, usinagens, tratamentos térmicos, fundicdes, dentre outros.
Esta atividade também é caracterizada por ndo haver tarefa prescrita para a
realizacdo do servigo prestado nas Valvulas, acarretando assim a nao repetitividade
da tarefa. Aléem disto, a empresa tem por demanda a sazonalidade imposta pelo
mercado por ela atendido. Isto se deve ao fato de que as Valvulas, na maioria das
vezes, sao equipamentos de utilizagdo no setor sulcro-alcooleiro, setor este que
somente em periodos de entre-safra da cana-de-agucar param suas unidades para
manutencdo de seus equipamentos, o que permite se dizer que a produtividade
depende da demanda do mercado, ou seja, método Kanban de producdo. Desta
forma, a empresa avaliada tem anualmente 2 picos de atividade intensa, no inicio e
ao final do ano, totalizando ndo mais que 6 meses de trabalho. Fora este periodo, ha
trabalhos esporadicos em paradas programadas pelos clientes, caracterizando um

periodo de baixa atividade dos colaboradores.

A atividade nao possui tarefa prescrita, pois esta depende do estado em que
cada Valvula se encontra, ou seja, a situagdo encontrada em cada Valvula impde a
manutenc¢do que a mesma deve sofrer. Assim, um mesmo tipo e tamanho de Valvula
pode se encontrar de maneiras diferentes dependendo da linha, pressao, fluido e
tempo de atividade que ela atende, ou ainda se passou por manuteng¢des ao longo
do tempo de utilizagdo. Nestes casos, o colaborador desmonta, avalia cada Valvula
minuciosamente e estabelece os itens a serem reparados ou trocados; e isto faz com
que cada tarefa seja especifica para cada Valvula, fazendo com que o tempo de
cada ciclo e as posturas de reparo variem bruscamente de acordo com cada
colaborador e Valvula a ser reparada.
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Assim pode-se observar que além das atividades tipicamente multifuncionais
e distintas entre si, ha ainda periodos de longas pausas nas atividades,
principalmente por parte dos colaborados, que neste periodo, compensam as horas
extras, realizadas nas épocas de pico, em descanso, chegando até a 2 meses de

folga continua.

3.1 QUESTOES ETICAS

O Conselho Nacional de Saude, sob Resolucao 196-1996 (BRASIL, 1996) e a
Norma da ABERGO de Deontologia ERG BR (ABERGO, 2003) requerem que
experimentacbes em seres humanos devem contemplar suas diretrizes, para isto a
pesquisa em questdo, que utilizou colaboradores de uma empresa para aplicacao
das Ferramentas de avaliagdo ergondémica, encaminhou ao Comité de Etica em
Pesquisa da USC - Universidade do Sagrado Coracdo, os procedimentos da
pesquisa sendo julgado e aprovado pelo Protocolo 151/08 (ANEXO A).

Além da aprovacdo do Comité de Etica em Pesquisa, os sujeitos foram
informados por meio do Termo de Consentimento Livre Esclarecido (TCLE)
(APENDICE A) sobre a participacdo voluntéria, ndo remunerada, sem dano moral,
profissional, a saude ou qualquer aspecto fisico e/ou psicoldégico do individuo
participante. Também foi contemplado no TCLE que o participante poderia
abandonar a pesquisa a qualquer momento sem estar sujeito a indenizagbes de

qualquer espécie.

Os procedimentos da pesquisa foram autorizados por meio de carta de
Concordancia Institucional (ANEXO B) assinada pelo Diretor da empresa pesquisada
comprometendo-se a ceder a estrutura fisica e disponibilizar os colaboradores
voluntarios da empresa para aplicacdo do projeto no tempo necessario. Sendo que o
mesmo estava ciente, que a qualquer momento, a empresa poderia solicitar a
suspensao ou O encerramento da pesquisa, caso esta viesse a comprometer a

idoneidade da empresa ou de seus colaboradores, sem énus algum.
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3.2 SUJEITOS E CARACTERIZACAO

Foram definidos como sujeitos da pesquisa 10 colaboradores efetivos de uma
empresa metallrgica localizada no Distrito Industrial da cidade de Marilia-SP

prestadora de servicos de manutencdo em Valvulas industriais.

A principio seriam avaliados 30 individuos (numero total de funcionarios da
Fabrica), contudo para delimitagdo da pesquisa em atividades semelhantes com
Valvulas iguais e de mesmo tamanho, ilustrada na Figura 17, p6de-se selecionar
apenas 10 colaboradores em 2 atividades (Lapidacdo e Montagem), sendo este
namero, o total de Mecanicos de Valvulas disponiveis no setor de Manutencéo da

empresa estudada, os demais colaboradores realizam outras atividades.

Figura 17: Valvula Manual de 3” do tipo Globo

Aplicou-se, nos 10 sujeitos, 16 protocolos em ambas atividades, resultando
em 310 aplicagdes que serdao melhor explicadas no item Protocolos. A selegdo dos
10 colaboradores realizando ambas atividades: Lapidacdo e Montagem, permitiu
excluir a individualidade de cada sujeito, ja que a amostra € a mesma para a
realizacdo de atividades repetitivas e nao-repetitivas, delimitando a pesquisa e

tornando-a mais controlada.

Os 10 sujeitos sdo do género masculino e as caracteristicas fisicas e
profissionais estdo descritas na Tabela 29, com as médias ( 7 ) e desvios padroes

(dp).



Tabela 29: Caracterizagdo da amostra
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Funcionario | Idade (anos) | Altura (m) | Peso (Kg) | Tempo de Trabalho (meses)
Func. 1 27 1,84 84 40
Func. 2 29 1,64 68 28
Func. 3 31 1,7 75 24
Func. 4 41 1,72 79 233
Func. 5 51 1,67 74 16
Func. 6 21 1,81 93 4
Func. 7 36 1,66 62 17
Func. 8 27 1,78 87 29
Func. 9 55 1,85 81 11
Func. 10 42 1,67 68 109

x 36,00 1,73 77,10 51,10
dp 11,09 0,08 9,57 70,35

As atividades analisadas foram de Lapidacdo do assentamento metélico e

Montagem de Valvulas manuais de 3 polegadas, ambas realizadas pelos 10 sujeitos

selecionados. A caracterizacao da tarefa € demonstrada na Tabela 30:

Tabela 30: Caracterizagéo da Tarefa e Movimentos Corporais Assumidos

Atividade Tarefa Movimentos Corporais
Passar pasta lapidadora no qb_turador Leve de punho e dedos
e no assentamento metalico
Lapidagao | Acoplar o obturador no assentamento Intenso de punho em extensio e flexdo e
e lapidar postura estatica em abducao de braco
Lapidar até obter superficie lisa Repetitivos
> 1]
Acoplar Valvula na bancada baixa Forga com carga sustentada a 90° de
antebraco
. Forga com carga sustentada acima de 90° de
Acoplar Vélvula na bancada alta antebraco
Aparafusar a base Movimento de E’replsao Pinca polegar e
indicador
Montagem Montar haste no castelo da Valvula Pega grosseira de Sj:ﬁs e desvio radial de
. Forca de Preensao de dedos com desvio
Desincrustar radio-ulnar e flexo-extensdo de cotovelo
Montar o corpo aparafusar Movimento de Precisdo em pinga pulpar
. Brusco de ombro e antebraco em flexo-
Testar Véalvula - : !
extenséo e desvio radial de punho
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As Valvulas selecionadas para o teste final foram de mesmo tamanho e
categoria para que os procedimentos de realizagdo da tarefa efetuados pelos
sujeitos fossem semelhantes, ndo impondo importantes diferencas para a realizagao
de ambas as atividades.

As atividades foram realizadas em 3 ambientes de trabalho distintos e com
disposicdo de bancadas de tamanhos diferentes, isto se deu pelo fato do namero
grande de vélvulas e a necessidade de entrega imediata, tornando-se necessaria a
caracterizagao dos 3 setores escolhidos pelos colaboradores para agilizar o tempo
de manutencgdo, pois as bancadas sédo dispostas diferentemente em cada setor,
demonstrados nas Figuras 18, 19 e 20:

= Setor 1: Local fechado, iluminacdo artificial e natural, ventilacdo natural, piso
regular e bancada com altura de 70cm do solo, demonstrada da Figura 18;

Figura 18: Layout Setor 1

= Setor 2: Local aberto nas laterais, iluminacao artificial e natural, ventilacdo

natural, piso regular, demonstrada da Figura 19;

a) bancada larga com altura de 90cm do solo e
dispositivo de acionamento a 71cm da bancada - B1;

b) bancada central com altura de 100cm do solo - B2;
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Figura19: Layout Setor 2
= Setor 3: Local fechado iluminacao artificial e natural, ventilagdo natural, piso

regular, bancada com altura de 70cm do solo e prensa de apoio com 78cm do
solo, demonstrada da Figura 20.

Figura 20: Layout Setor 3
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3.3 MATERIAIS

3.3.1 Equipamentos

Maquina fotografica digital Sony — Cyber-shot, 5.0 mega pixels, MPEG Movie

VX para filmagem;

= Camera fotografica digital Sony — Cyber-shot, 6.0 mega pixels, modelo DSC-
W30 para registro de fotos;

Computador Acer — Aspire 3050-1458 para aplicacao do software e rodagem

das filmagens;

Fita métrica corrente para caracterizagcdo do setor e medicao da altura dos
individuos;
Balanca Sunrise — Fantasy, peso maximo 130Kg para medicdo da massa

corporea dos individuos.

3.3.2 Protocolos

Foram selecionadas 17 Ferramentas de analise ergonémica para sintetizar em
protocolos, sdo elas: checklists, filtros, critérios qualitativos, quantitativos e
semiquantitativos e softwares, dentre elas: Checklists de Couto, Michigan,
Keyserling, et al. e OCRA; Critérios qualitativos, como: Escala de Borg, quantitativos
como REBA e RULA; e Semiquantitativo como OWAS e SI; Diagrama de Corlett;
Filtros, como: HSE e OSHA; Protocolos como Rodgers, Malchaire e HAL; e software
como TOR-TOM e NIOSH:

= COUTO (Avaliacao Simplificada do Fator Biomecéanico no Risco para
Distarbios Musculoesqueléticos de Membros Superiores Relacionados
ao Trabalho - 1996) (APENDICE B);

= MICHIGAN (Checklist de Lifshitz e Armstrong - 1986) (APENDICE C);

» KEYSERLING et al. (Checklist da Extremidade do Membro Superior -
1993) (APENDICE D);

= OCRA (Occupatonal Repetitive Action - 1999) (APENDICE E);

»  BORG (Escala Psicofisica - 1998) (APENDICE F);
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» CORLLET (Diagrama - 1980) (APENDICE G);
- REBA (Rapide Entire Body Assessment - 2000) (APENDICE H);
» RULA (Rapid Upper Limb Acessment - 1993) (APENDICE I);
«  OWAS (Working Posture Analysing System - 1977) (APENDICE J);
= Sl (Strain Index - 1995) (APENDICE K);
» HSE (Health and Safety Executive - 2004) (APENDICE L);

= OSHA (Occupational Safety and Health Administration Risk Filter -
1997) (APENDICE M);

»  RODGERS (Protocolo - 1992) (APENDICE N);

»  MALCHAIRE (Protocolo de Avaliagdo Ergondmica - 1998) (APENDICE
0O);

= HAL (Hand Activity Level - 1997) (APENDICE P);

= TOR-TOM (Taxa de Ocupacdo Real-Taxa de Ocupacdao Maxima —
2006) (APENDICE Q);

= NIOSH (National Institute for Occupational Safety and Health - 1991)
(APENDICE R).

Foram aplicados 16 dos 17 protocolos sintetizados na pesquisa, pois a
atividade ndo atendeu aos requisitos da Ferramenta NIOSH para aplicagdo do
mesmo. Conforme estabelece NIOSH, o software de mesmo nome, ndao deve ser
aplicado em atividades que nao ha o transporte de cargas com ambas as maos de
um local para outro, como é o caso das atividades selecionadas.

As analises totalizaram em 310 aplicacées sendo16 protocolos para cada
uma das 2 atividades. Em cada sujeito 31 protocolos, pois o Diagrama de Corlett foi
aplicado somente uma vez para ambas as atividades por referir-se a dor/desconforto
sentida em toda a rotina de trabalho e ndo a cada atividade.
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3.4 PROCEDIMENTOS

Para padronizagao de aplicacdo dos Protocolos a serem utilizados no teste foi
realizado um pré-teste com apenas 1 sujeito, porém aplicando todos os Protocolos
selecionados a fim de extinguir quaisquer duvidas que pudessem surgir no teste
final, visualizando a melhor maneira de aplica-los posteriormente. Para isto, foi
convidado uma Fisioterapeuta para participacao efetiva, com intuito de auxiliar nos
pareceres de cada Protocolo e das atividades a serem selecionadas.

N&o houve adequacgédo dos Protocolos, mesmo que pertinentes as atividades
analisadas, para que a aplicabilidade dos mesmos fosse avaliada apds a aplicacao
do teste final.

As andlises ergonémicas do teste final foram precedidas pela aplicagdo do
TCLE (Termo de Consentimento Livre Esclarecido), o qual instruiu os voluntarios
sobre todos os procedimentos aos quais seriam submetidos, de acordo com o0s
aspectos éticos descritos anteriormente.

Em seguida, foram coletadas informacdes quanto a massa corpérea, estatura,
informacdes pessoais (gé€nero e idade) e profissionais (tempo de experiéncia) dos
sujeitos selecionados. Assim, como a caracterizagdo dos setores utilizados para
realizacdo das atividades, como: altura da bancada, ambiente fisico, dentre outros.

A aplicacao dos Protocolos foi individual, observando cada sujeito em sua
rotina de trabalho contando com o apoio de filmagens e fotografias, onde os

analistas, simultaneamente, aplicavam os Protocolos em pranchetas.

3.5 APLICACAO

3.5.1 Pré-teste

Logo no pré-teste, realizado em Novembro de 2008, pode-se observar que o
Protocolo NIOSH néo seria aplicavel em nenhuma das atividades observadas, além
disto, foi possivel selecionar as atividades mais adequadas para pesquisa, pois
encontrou-se dificuldades em aplicar um Unico Protocolo nas atividades distintas
compostas pelo ciclo da tarefa.
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Assim definiu-se a aplicar duas vezes cada um dos 16 protocolos, exceto o
Diagrama de Corlett que seria aplicado apenas uma vez. Desmembrando o ciclo em
2 atividades: Lapidacao (repetitiva) e Montagem (dinamica), ou seja, aplicacdo de
cada Protocolo para cada atividade. A atividade repetitiva foi selecionada como
controle, com intuito de comparacao dos resultados dos scores finais.

Porém, ainda restava um item diferencial para as andlises, que poderiam
comprometer os resultados: o tamanho das Valvulas. Caso a avaliagdo acontecesse
em Valvulas de tamanhos diferentes, os resultados poderiam ser distintos, pois no
pré-teste pode-se observar que o tamanho das Valvulas impbée a postura dos
colaboradores, podendo comprometer significativamente os resultados.

Contudo, apesar de algumas sugestdes de alteracdo observadas no pré-teste,
nao foram adequados os protocolos as atividades analisadas, pois a intencao é
avaliar a aplicabilidade dos mesmos e desta forma, ndo atenderiam deste objetivo.
Porém, foram acrescentados campos de identificacdo do sujeito e do avaliador, setor
e atividade avaliada, data de aplicacéo e descricao da tarefa nos protocolos que nao
haviam estes campos, a fim de facilitar posteriormente na identificacdo dos

resultados.

Também achou-se pertinente selecionar individuos de mesma fungéo para o
teste final, pois € importante que todos tenha como rotina de trabalho as atividades
selecionadas, para nao caracterizar a fungcdo avaliada como simulacao da tarefa.
Para isso, foram selecionados todos os 10 Mecanicos de Valvulas que realizam as
atividades selecionadas de Lapidacdo e Montagem de Valvulas na empresa
escolhida.

3.5.2 Teste Final

A aplicacao dos Protocolos no teste final foi auxiliada, por uma Fisioterapeuta,
para que a percepcao fisica de avaliacdo postural fosse a mesma da pesquisadora
responsavel, que tem a mesma profissdo. Por este motivo, a pesquisadora auxiliar,
participou do pré-teste realizado para padronizacdo da aplicacdo dos protocolos,
conforme descrito no procedimento anterior. Ainda assim, a fim de minimizar erros

de aplicacdo, como a percepcao de cada avaliador, os Protocolos foram divididos no
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teste final entre as pesquisadoras, desta forma, cada uma delas ficou responsavel
por um tipo de avaliagdo, ou seja, o Protocolo avaliado primeiramente por uma delas
foi avaliado pela mesma pesquisadora nos 10 sujeitos selecionados tanto para
Lapidagdo quanto para Montagem das Valvulas e assim a percepc¢ao do Protocolo
foi a mesma para todos os individuos e atividades.

A aplicacao foi realizada no inicio do més de maio do ano de 2009 e teve a
duracao de 2 dias, nos periodos manha, tarde e noite. O periodo foi estabelecido
pela demanda que contribuisse para a pesquisa, desta maneira foi escolhido os dias
11 e 12 de maio pela chegada de 45 Valvulas iguais (manuais de 3 polegadas) de
um mesmo cliente, onde os 10 sujeitos fossem trabalhar simultaneamente nas 45
Valvulas idénticas. O periodo selecionado permitiu que ambas as atividades fossem
trabalhadas num mesmo ambiente fisico (temperatura ambiente, iluminacéo,

ventilagdo, dentre outros).

Cada atividade analisada foi filmada enquanto as analistas avaliavam o
colaborador para eventuais duvidas futuras e também para aplicagdo dos Protocolos

que requeriam tempos cronometrados.

Os individuos foram analisados em 2 atividades distintas: a Lapidacao e a
Montagem das Valvulas, pois apesar de ambas fazerem parte da manutencéo do
produto, a Lapidacao requer movimentos mais repetitivos de punho e dedos em uma
postura mais estatica distinguindo-se da Montagem da Vélvula que nao predominam
movimentos repetitivos, pois exige movimentos alternados de MMSS (membros

superiores) em uma postura mais dinamica.

Apos avaliagdo dos protocolos em campo, foram utilizadas as filmagens de
cada colaborador para aplicar os Protocolos OWAS, OCRA, Sl e TOR-TOM que
questionam a duracao das posturas e de pausas durante a atividade.

3.6 ANALISE DOS DADOS

A andlise dos dados foi realizada de acordo com cada Protocolo aplicado,
segundo os critérios de avaliacdo que os proprios autores descrevem em cada

Ferramenta.
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Os critérios quantitativos: RULA, REBA e Sl; os Checklists de Couto e o
OCRA consideram os resultados dependentes da somatéria dos pontos de cada

questao. Onde, para RULA pontuacoes, sao:
= 1 o0u 2: aceitavel;
= 3 ou4:investigar;
= 5 ou 6:investigacao e mudancga logo; e
= 7:investigacdo e mudanca imediata.
A somatéria dos scores finais de REBA tem as seguintes interpretagdes:
= 1:risco insignificante;
= 2 a 3:risco baixo;

= 4 a 7: risco médio e é necessario investigacao adicional, mudanca

breve;
= 8 a 10: risco alto, necessario investigacdo e implantagdo de mudancga;
= >11 pontos: o risco € muito alto e deve-se implantar mudancgas.
A Ferramenta Strain Index (Sl) requer que:
» < 3:auséncia de risco de DORT;
= > 3 e < 5:zona de risco incerto;
= > 5e < 7:hatarefas associadas a DORT; e
= > 7:ha presenca de risco elevado.

Para o Checklist de Couto os resultados tém critérios de interpretacédo

diferentes quando os pontos forem:

= 0 & 3 pontos: auséncia de fatores biomecanicos - AUSENCIA DE
RISCO;

= 4 3 6 pontos: fator biomecanico pouco significativo - AUSENCIA DE
RISCO;

= 7 a 9 pontos: fator biomecanico de moderada importancia -
IMPROVAVEL, MAS POSSIVEL;
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= 10 a 14 pontos: fator biomecanico significativo — RISCO;
= =15: fator biomecanico muito significativo - ALTO RISCO.
No Checklist OCRA as pontuagdes sao interpretadas da seguinte forma:
= Até 6: risco é nulo (verde, amarelo esverdeado);
= De 6,1 a 11,9: risco baixo (amarelo/ vermelho),
 De 12 a 18,9: risco médio (amplitude média); e
= £ 19 pontos: risco elevado (amplitude elevada);

O Checklist de Rodgers supde que, a Prioridade de Mudanca tem
intensidades diferentes quanto aos valores:

= < 6: baixa prioridade;
= 6 a7:moderada prioridade; e
= 8: prioridade muito alta.

Para o Checklist de Keyserling et al. as respostas positivas indicam riscos de
DORT, quanto maior o numero de respostas positivas maiores 0s riscos e maior o
namero de segmentos corporeos que poderdo ser afetados. Para o Checklist de
Michigan o resultado € inverso, quanto maior o numero de respostas negativas

maiores 0s riscos ergonémicos.

O filtro HSE considera que apenas uma resposta positiva indica avaliacéo
complementar com OSHA, sendo assim, nenhuma resposta positiva 0 OSHA néao
devera ser aplicado. Quando aplicado, o Filtro OSHA sugere que a somatoria dos
pontos, previamente estipulados por ele, ultrapassando o valor 5 indica fatores de

riscos elevados.

O Diagrama de Corlett respondidos pelo proprio sujeito revela dor/desconforto
sentido, podendo variar entre:

= 1:nenhuma dor/desconforto;
= 2:alguma dor/desconforto;
= 3: moderada dor/desconforto;

= 4: bastante dor/desconforto; e
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= 5: dor/desconforto intoleravel.
A Escala de Borg indica valores iguais:

= 0: sem esforco;

0,5: esforco muito muito fraco;
= 1: esfor¢co muito fraco;

= 2:fraco;

= 3: moderado;

= 5:forte;

= 7:muito forte; e

= 10, extremamente forte.

O Protocolo de HAL prevé o Valor Limite de Exposigdo manual (VLE) igual a
0,78 e o Limite de Atividade (LA) igual a 0,56, assim, os resultados encontrados, s&o

classificados como:
= < LA (area vermelha);
= Entre LA e VLE (area laranja); e
= > VLE (area verde).

Os softwares TOR-TOM e o0 WinOWAS, por serem programas de computador,
descrevem o resultado de acordo com a alimentagcdo dos dados, realizada no
software. O indice TOR-TOM caracteriza os resultados em 3 partes: exigéncia
ergondmica; aspectos relacionados as atividades repetitivas e aspectos relacionados
ao dispéndio de energia, ambiente e postura basica, onde valores de:

= TOR menos TOM é menor que zero: situacédo de segura de trabalho;
= TOR menos TOM é maior que zero: condi¢cdo ergonémica inadequada;
= TOR bem maior que TOM: situagdes criticas.

O software WinOWAS resulta em graficos indicando as categorias:

= 1: postura normal que dispensa cuidados, a ndo ser em casos
excepcionais;
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= 2: postura que deve ser verificada durante a préxima reviséo rotineira

dos métodos de trabalho;
= 3: postura que merece atengao a curto prazo; e
= 4: postura que merece atencao imediata.

Apbs a tabulagdo, os resultados foram comparados entre as atividades:
Lapidagdo (atividade predominantemente repetitiva) e Montagem (atividade

predominantemente dindmica), para observar se ha distingdo entre as mesmas.

Os resultados nao foram comparados quantitativamente entre as
Ferramentas, pois ndo é possivel quantifica-las j& que cada Ferramenta foi
elaborada para um tipo ou segmento de andlise, ndo podendo suas interpretagcdes
serem comparadas. Desta maneira, houve, em algumas Ferramentas, comparagdes
qualitativas. Além, disso ndo foram descritos os resultados entre os sujeitos, pelo

fato da populagéo ser homogénea e a curva obtida nos graficos semelhantes.

Assim, comparou-se apenas, 0s resultados obtidos, de cada protocolo, entre
as atividades analisadas (Lapidacdo e Montagem). Para isso, foi calculada a média
dos resultados para cada atividade e aplicado os pressupostos de normalidade
(SHAPIRO-WILKS) e homogeneidade (LEVENE) nas médias encontradas. Para
resultados (p) maiores que alpha (0,05), tanto para homogeneidade quanto para a
normalidade, foi aplicado o TESTE-T (T-Student), que é um teste paramétrico.
Quando os resultados obtidos, foram menores que alpha (0,05), para normalidade
e/ou para homogeneidade, indicando testes nao-paramétricos, aplicou-se
WILCOXON, encontrando diferenca significativa quando p = 0,05 e sem diferenca
significativa quando p > 0,05. Para calcular todos os testes estatisticos foi realizado
o software Statistica 9.0 (STATSOFT, 2009).



140

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 CHECKLIST DE COUTO

4.1.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

O resultado do Checklist de Couto para a atividade de Lapidacado de Valvulas
obteve scores entre 7 e 11, ou seja, riscos com fator biomecanico de moderada
importancia e fator biomecéanico significativo. A média dos resultados, entre os 10
sujeitos, foi de 9,20 com desvio padréo de 1,32.

4.1.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de montagem obteve scores entre 8 e 12, resultando em riscos
com fatores biomecanicos de moderada importancia a fatores biomecanicos

significativos, com média, entre os 10 sujeitos, de 9,50 e desvio padrao de 1,43.

4.1.3 Discussédo de Lapidacdao e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Na avaliacdo dos membros superiores de sobrecarga fisica, forca com as
maos, postura no trabalho, ambiente de trabalho e esforco estético, repetitividade e
organizagdo do trabalho, e ferramentas de trabalho, o Checklist de Couto néo
apresentou diferencas significativas (p > 0,05) entre as atividades de Lapidacéo e

Montagem.

Este resultado reafirma os resultados encontrados por Signori et al. (2004) ao
avaliarem 9 Ferramentas de analise ergonémica na classificacdo de riscos de DORT
em trabalhos repetitivos e ndo-repetitivos, que concluiram que ha discrepancia inter
e intragrupo nos resultados, neste caso nao houve discrepancia inter (entre as
atividades) e intragrupo (entre os 10 sujeitos pesquisados). Desta maneira, a
Ferramenta ndo demonstra sensibilidade dos resultados das atividades distintas.
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4.2 CHECKLIST DE MICHIGAN

4.2.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

O Checklist de Michigan indica maior probabilidade de riscos de DORT
quanto maior for as respostas negativas, neste caso, neste caso a atividade de
Lapidacao de Valvulas resultou de 9 a 13 respostas negativas nos 10 sujeitos
avaliados, com média de 11,10 respostas negativas e desvio padrao de 1,45.

4.2.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Na atividade de Montagem de Valvulas as respostas negativas obtiveram
média de 11,80 (10 a 13 respostas negativas entre os 10 sujeitos) e desvio padrao
de 1,13.

4.2.3 Discussédo Lapidacao e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

A avaliacdo de estresse fisico, forga, postura, ambiente, repetitividade e
ferramentas, analisada pelo Checklist de Michigan n&do resultou divergéncias
significativas (p > 0,05) entre as atividades de Lapidacdo e Montagem de Vélvulas.

Este resultado, assim como o Checklist de Couto, confronta com os resultados
encontrados por Signori et al. (2004) ao avaliarem 9 Ferramentas de analise
ergonémica na classificacdo de riscos de DORT em trabalhos repetitivos e néo-
repetitivos, que concluiram que ha discrepancia inter e intragrupo nos resultados,
neste caso ndo houve discrepancia inter (entre as atividades) e intragrupo (entre os
10 sujeitos pesquisados). Desta maneira, a Ferramenta, também nao demonstra
sensibilidade dos resultados das atividades distintas entre Lapidacdo e Montagem.

4.3 CHECKLIST DA EXTREMIDADE DO MEMBRO SUPERIOR

O Checklist de Keyserling et al., assim como o Checklist de Michigan avalia
as resposta negativas indicando riscos de DORT, além de avaliar os hemicorpos
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direito e esquerdo separadamente, e a pega, a postura e as ferramentas, objetos e
equipamentos sdo avaliados com resposta entre “alguma” ou “mais de 1/3 do ciclo”
para ambos os lados. Desta forma, os resultados foram quantificados
separadamente.

4.3.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Lapidagao quanto a repetitividade obteve respostas negativas
para o hemicorpo esquerdo entre 0 e 2, com média de 0,90 e desvio padrao de 0,74,
e para o hemicorpo direito entre 1 e 3 (média igual a 1,40 e desvio padrdo 0,70). A
analise de estresse mecanico para hemicorpo esquerdo com média igual a 2,10
(entre 1 e 3) e desvio padrao igual a 0,57; e hemicorpo direito com média de 2,30
(entre 1 e 3) e desvio padrao igual a 0,67. A forca avaliada para lado esquerdo com
média de 1,70 e para o lado direito de 1,80 com desvios padrdes iguais a 0,48 e
0,80, respectivamente. A pega apresentou respostas apenas para hemicorpo direito
e na opcao de “algum” resultando média igual a 0,10 e desvio padrao de 0,32.

A andlise de postura obteve: a) média de 1,10 (respostas entre 0 e 3) e
desvio padrdao de 0,10 na resposta de “algum” para hemicorpo esquerdo; b) média
igual a 2,10 (respostas entre 0 e 3) e desvio padrdao de 1,30 também para lado
esquerdo, porém na resposta de “mais de um terco do ciclo”; ¢) hemicorpo direito
para resposta de “algum” apresentou média de 0,80 (entre 0 e 2) e desvio padrdo de
0,79; d) e para resposta de “mais de um tergo do ciclo” meédia de 2,50 (entre 0 e 3) e
desvio padrao de 0,97.

Quanto a andlise de ferramentas, objetos e equipamentos as repostas foram
com media de 0,20 e desvio padrdao de 0,42 para “algum” hemicorpo esquerdo e
média igual a 0,10 e desvio padrdao de 0,32 para “mais de 1/3 do ciclo” hemicorpo
esquerdo. Para o hemicorpo direito, média de 0,20 e desvio padrdo de 0,42 para
“algum” e média de 0,20 e desvio padrao de 0,42 para “mais de 1/3 do ciclo”.

Os movimentos foram analisados resultando em média igual a 1,00 e desvio
padrao igual a 0 (zero), quanto ao lado esquerdo e média igual a 0,90 e desvio
padrao igual a 0,20, quanto ao lado direito.
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4.3.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem quanto a repetitividade obteve respostas negativas
para hemicorpo esquerdo entre 0 e 3, com média de 0,90 e desvio padrao de 0,99, e
para o hemicorpo direito entre 1 e 2 (média igual a 1,00 e desvio padrdo igual a
0,70). A analise de estresse mecanico para hemicorpo esquerdo com média igual a
1,70 (entre 1 e 3) e desvio padrao igual a 0,82; e hemicorpo direito com média de
2,70 (entre 2 e 4) e desvio padrao igual a 0,67. A forga avaliada para lado esquerdo
com média de 1,60 e para o lado direito média 2,00 com desvios padrdes iguais a
0,97 e 0,80, respectivamente. A pega apresentou respostas para hemicorpo
esquerdo e direito apenas na opg¢ao de “algum” resultando média igual a 0,20 e 0,30
e desvio padrao de 0,42 e 0,48, respectivamente.

A andlise de postura obteve: a) média de 2,90 (respostas entre 1 e 4) e
desvio padrdao de 1,10 na resposta de “algum” para hemicorpo esquerdo; b) média
igual a 0,40 (respostas entre 0 e 3) e desvio padrao aproximado de 0,97 também
para lado esquerdo, porém na resposta de “mais de um terco do ciclo”; ¢) hemicorpo
direito para resposta de “algum” apresentou média de 1,60 (entre 0 e 4) e desvio
padréao de 1,17, d) e para resposta de “mais de um terco do ciclo” média de 2,60
(entre 0 e 4) e desvio padrao de 1,43.

Quanto a andlise de ferramentas, objetos e equipamentos as repostas foram
com média de 0,50 e desvio padrdo de 0,53 para “algum”, hemicorpo esquerdo. Para
hemicorpo direito, média de 0,50 e desvio padréo de 0,53 para “algum” e média de
0,10 e desvio padrao de 0,32 para “mais de 1/3 do ciclo”.

Os movimentos foram analisados resultando em média igual a 1,20 e desvio
padrao igual a 0,63, quanto ao lado esquerdo e média igual a 1,40 e desvio padrao

igual a 0,50, quanto ao lado direito.

4.3.3 Discusséao Lapidacao e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

O Checklist de Keyserling et al. apresentou diferenca na analise da postura

de trabalho entre as atividades. Porém, nos demais itens avaliados as diferengas
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nao foram importantes. Desta maneira, para a avaliacdo da postura o Checklist de
Keyserling et al. corrobora seus resultados com o estudo de Signori et al. (2004) que
afirmaram encontrar variagdes intergrupo. Entretanto, os mesmo autores também
encontraram divergéncias intragrupo, o que neste estudo nao foi identificado, como
pode-se observar nos valores de desvios padrdes. Contudo, esperava-se encontrar
variagOes de resultados, também nos itens de repetitividade, movimentos e estresse
mecanico, ja que estes fatores sdo as principais diferencas entre as atividades
estudadas.

4.4 OCRA

4.4.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

O resultado de OCRA para a atividade de Lapidacdo apontou variancias
importantes entre os sujeitos analisados, obtendo resultados: sem risco, baixo risco,
médio risco e elevado risco. Os scores variaram entre 4 e 20, apresentando média
de 10,60 e desvio padréo de 6,35.

4.4.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Na atividade de Montagem as variancias foram menores. Os riscos obtidos
variaram entre sem risco e risco médio com scores entre 6 e 13,5. Média encontrada

igual a 8,05 e desvio padrao de 2,42.

4.4.3 Discusséo Lapidacao e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Apesar de a Ferramenta ser propria para atividade repetitiva, neste estudo o
Método apresentou variagao intragrupo importante com desvio padrao aproximado
de 6,35. Porém, na avaliagdo intergrupo os resultados nao obtiveram diferencas

significativas (p > 0,05).

Este resultado pode se dar, talvez, pela baixa reprodutibilidade da definicdo
do numero de agoes técnicas da Ferramenta OCRA conforme relata Couto (2006).
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Além disso, a especificidade e o grau de confiabilidade da Ferramenta OCRA
referida por Pavani (2007) é controversa diante dos resultados obtidos nos desvios

padrdes neste estudo.

4.5 ESCALA DE BORG

4.5.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Na atividade de Lapidacdo foram avaliadas 2 posturas admitidas pelos
sujeitos para realizacao da tarefa: Lapidacdo na bancada baixa e na bancada alta,

conforme demonstradas na Figura 21:

Figura 21: Imagens do protocolo da Escala de Borg - Lapidagao

Por se tratar de questdes abertas e subjetivas as respostas obtidas para
bancada baixa variou entre sem esforco (0) e esforco forte (5), com média igual a

2,60 (esforgo entre fraco e moderado) e desvio padrao de 1,65.

No ponto de vista dos sujeitos, a bancada alta apresentou variagdes também
de sem esforgo (0) e esforgo forte (5), com média igual a 2,80 (esforgo entre fraco e

moderado) e desvio padrao de 2,39.
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4.5.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem foi dividida em 7 etapas, demonstradas na Figura
22:

Figura 22: Imagens do protocolo da Escala de Borg - Montagem

Assim como na Lapidacdo, os resultados obtidos na Montagem foram
discrepantes, segundo o ponto de vista dos 10 sujeitos avaliados. Para a tarefa de
acoplar a Valvula na bancada baixa os resultados variaram entre sem esforgco (0) e
esforco forte (5), possibilitando obter média igual 2,30 (esfor¢co fraco) e desvio
padrao de 1,49. A tarefa de acoplar a Valvula na bancada alta obteve resposta entre
sem esforgo (0) e esforco muito forte (7), resultando em média de 3,60 (esforco
moderado) e desvio padrao de 2,46.

A atividade de fixar a Valvula na base aparafusando-a obteve respostas entre
sem esforco (0) e esforco forte (5), com média igual a 2,50 (esforco entre fraco e
moderado) e desvio padrao de 1,78.

A Montagem da Valvula foi analisada entre sem esforco (0) e esforco forte (5),
obtendo média igual a 2,40 (esforco fraco) com desvio padrao de 1,58. A tarefa de
desincrustamento da Valvula (retirar) foi avaliada pelos sujeitos entre sem esforco (0)
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e esforco forte (5), com média de 2,55 (esforco entre fraco e moderado) e desvio
padréo igual a 1,64.

As atividades de roscar porca, apertar e testar, também variam entre sem
esforco (0) e esforco forte (5), com médias iguais a 1,75 (esforco entre muito fraco e
fraco), 3,50 (esforco moderado) e 1,60 (esforco entre muito fraco e fraco),
respectivamente e desvios padrdes, respectivos, de 2,02; 2,68 e 1,58.

4.5.3 Discussdao Lapidacdo e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Apesar da subjetividade da Ferramenta a comparagéao dos resultados entre as
atividades nao apresentaram diferencas significativas (p > 0,05).

A média de moderado esforco obtido na Lapidacdo na bancada alta, no
desincrustamento da Valvula, apertar a porca com chave e fixar a valvula na base
podem justificar os resultados encontrados no Diagrama de Corlett, onde os sujeitos
referiram-se dor/desconforto moderado em punho e bastante dor/desconforto
referida na coluna.

Para Serranheira (2007) a Escala de Borg também pode ser comparada com
os resultados de outras Ferramentas aplicadas, justificando os resultados obtidos.

4.6 DIAGRAMA DE CORLETT

4.6.1 Lapidacdo e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

O Diagrama de Corlett apontou entre nenhuma e bastante
dor/desconforto nas regides corporais nos lados direito e esquerdo, conforme mostra

Figura 23:
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Figura 23: Escala progressiva de dor/desconforto para as atividades de Lapidacéo e
Montagem

O Diagrama de areas dolorosas (CORLETT; MANENICA, 1980), aplicado aos
10 sujeitos demonstrou maior intensidade de dor (bastante) nas areas: pescoco,
coluna cervical, coluna dorsal, coluna lombar e pernas, tornozelos e pés, todos
apresentando 10% dos sujeitos avaliados. Entretanto, as maiores porcentagens de
algum e bastante dor/desconforto estdo concentradas nas areas: pescoc¢o (50%),
coluna dorsal (40%), coluna cervical (30%), coluna média (30%), coluna lombar
(80%), ombros direito e esquerdo (30%) e joelho direito (30%).

4.6.2 Discussdao Lapidacdo e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Os resultados do Diagrama de Corlett coincidiram com os resultados da
Escala de Borg quanto as queixas de moderada dor/desconforto no punho e
bastante dor/desconforto na coluna quando relacionadas a média de moderado
esforco na atividade de Lapidacéo para bancada baixa. De mesma consideracéo, foi
o estudo de Renner e Buhler (2006) que admitiram que o resultado do Diagrama
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adaptado de Corlett e Bishop (1976) evidenciou dor classificada como moderada
estabelecendo parametros comparativos entre os segmentos corporais afetados e as
atividades de trabalho, demonstrando a relacdo direta entre os fatores riscos
diagnosticados.

Além disso, os resultados encontrados neste estudo em relagdo as pernas e
pés (considerando coxas (30% - moderado), joelhos (30% - algum a moderada),
pernas, tornozelos e pés (30% - bastante)) e costas (40% - bastante) também
corroboraram com os estudos e discussdes de Falcao (2007) que afirmou que os
resultados de Corlett em sua pesquisa coincidiram com as pesquisas de lida (2005),
Grandjean (1998), Couto (1995), Bracciali e Vilarta (2000), Dul e Weerdmeester
(2004) quando indicou incidéncias de dores na regido das costas, pernas e pés
registrados nas inquiricdes no ambiente de trabalho que admite a postura em pé

prolongada.

Contudo, ndo pbdde-se realizar testes estatisticos, pois o Diagrama de Corlett
foi aplicado somente uma vez, por se tratar de avaliacdo geral de dor/desconforto
nos segmentos corpéreos. Sendo assim, ndo obteve-se valores comparativos para

avaliagcao estatistica.

4.7 REBA

4.7.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Os resultados de REBA para Lapidagao encontram risco de baixo (score = 2)
a alto (score = 10) e média de 5,80 (Risco médio), com desvio padrao igual a 2,94.

4.7.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem obteve scores entre 3 (Risco Baixo) a 8 (Risco alto),

média igual a 7,20 (Risco médio) e desvio padrao de 1,62.
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4.7.3 Discussdao Montagem e Lapidacdo de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

O comparativo estatistico das atividades, nao resultou em diferenca
significativa, ndo corroborando com Ashby et al. (2004) que relataram que o método,
em trés avaliacdes posturais, resultou em diagnésticos diferentes (quer seja maior ou

menor) dos niveis de risco.

Por outro lado, os resultados obtidos no presente estudo coincidiram com 0s
de Nascimento e Masculo (2006) que encontram uma Unica categoria para a
atividade de Armadores de Ferro nas avaliacbes entre sobrecarga postural e

capacidade para o trabalho.

4.8 RULA

4.8.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Os resultados obtidos por meio do protocolo RULA variaram entre os scores 3
(investigar) e 7 (investigar e mudar imediatamente). O desvio padréo encontrado foi
igual a 1,49 e média de 4,00 (investigar).

4.8.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de montagem resultou em scores entre 4 (investigar) e 7
(investigar e mudar imediatamente) com média 5,60 (investigar e mudar logo) e
desvio padrao de 1,17.

4.8.3 Discussdao Montagem e Lapidacdo de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

A Ferramenta RULA atribuiu a atividade de Montagem como maior risco de
DORT para membros superiores, demonstrando diferenga significativa entre as
atividades, onde p = 0,021825. Este resultado corrobora com os estudos de Lopez e
Vega (1997) que ao compararem Ferramentas, como: RULA, Rodgers, Ergotec e o
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método Joyce Institute concluiram que pelo menos uma das classificagées de risco é
significativamente (p<0,05) diferente das restantes. Além de, Seth et al. (1999) que
encontraram variancia em 52% dos resultados. Signori et al. (2004), também
encontraram grande variabilidade inter-grupo nos resultados com RULA.

4.9 OWAS

4.9.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A aplicacdo do software WinOwas proporcionou resultados de categoria 1
(postura normal que dispensa cuidados, a nao ser em casos excepcionais) em 30%
da amostra. Nesta categoria enquadra-se as posi¢cées que priorizam o alinhamento
do corpo, tornando irrelevante o valor dos esforgos e a posi¢cao dos bracos.

Categoria 2 (postura que deve ser verificada durante a proxima revisao
rotineira dos métodos de trabalho) em 60% dos sujeitos. Esta categoria esta na fase
de transigcédo entre a categoria 1 e 3, sendo assim, esta categoria esta presente em
quase toda a sequéncia de posturas e se apresentam frequentemente quando as
costas estao eretas e ocorre um arqueamento das pernas, com esforcos moderados.
Encontram-se quase em todas as combinagdes entre costas, bracos, pernas e
esforco moderado.

Apenas 10% dos individuos resultou em categoria 3 (correcbes necessarias
logo que possivel) e esta relacionada com muitas combinag¢des entre costas, bracos,

pernas com maiores esforgos.

As categorias, anteriormente citadas, obtiveram média de 1,50 (entre postura

normal e postura que deve ser verificada) e desvio padrao de 0,53.

4.9.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem resultou em 50% dos sujeitos com categoria 1
(postura normal que dispensa cuidados, a nao ser em casos excepcionais). Nesta
categoria enquadram-se as posicdes que priorizam o alinhamento do corpo,
tornando irrelevante o valor dos esforcos e a posi¢ao dos bragos.
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O restante (50%) apresentaram categoria 2 (postura que deve ser verificada
durante a préxima revisédo rotineira dos métodos de trabalho). Nela esta presente
quase toda a sequéncia de posturas e se apresentam frequentemente quando as
costas estdo eretas e ocorre um arqueamento das pernas, com esforcos moderados.
Encontram-se quase em todas as combinagdes entre costas, bracos, pernas e
esforco moderado.

A média dos resultados é de 1,80 (entre postura normal e postura que deve
ser verificada) com desvio padrao igual a 0,63.

4.9.3 Discussdao Montagem e Lapidacdo de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Para o software WinOwas a atividade de Montagem de Valvula demonstrou
risco de DORT com categoria 2 em 50% dos sujeitos. A atividade de Lapidacao
caracterizou risco de DORT em 70% dos sujeitos, apresentando categoria 2 em 60%
e categorias 3 em 10%.

" Show
L Action categories

(® All categories
' Categories 3 and 4

Montagem 10[50%]

|:| Categ. 1
|:| Categ. 2
- Categ. 3
- Categ. 4

Lapidagao 10[50%]

Figura 24: Categorias da atividade de Montagem e Lapidagéao pelo software WinOwas

O baixo desvio padrao permite ndo corroborar com os resultados de Signori,
et al. (2004) que apresentou variancia significativa intragrupo.
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O comparativo entre as atividades nao obteve diferenca significativa (p > 0,05)
apesar das diferencas de categorias encontradas pelo software.

4.10 SI
4.10.1 Lapidacéo de Valvula Manual 3” Tipo Globo

O filtro Sl resultou para o hemicorpo direito score entre 12 e 121,5 (risco
elevado de DORT — &rea vermelha), com média de 33,75 e desvio padrao de 32,08.
Para o hemicorpo esquerdo os resultados variaram entre 0,56 (tarefa associada
auséncia de risco de DORT — area verde) e 24 (risco elevado de LER/DORT — area

vermelha), com média igual a 20,68 e desvio padrao 15,86.

4.10.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Para a Montagem, o filtro S| obteve resultados para hemicorpo direito entre
1,68 (tarefa associada auséncia de risco de DORT — area verde) e 58,5 (tarefa de
risco elevado de DORT - area vermelha), média igual a 21,24 (risco elevado de
DORT - area vermelha) e desvio padrao de 19,78. Hemicorpo esquerdo, com média
de 7,32 (score entre 0,28 - tarefa associada a auséncia de DORT e 20,25 - risco
elevado de DORT) e desvio padrédo de 7,49.

4.10.3 Discussiao Lapidacido e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Strain Index indicou area vermelha para ambas atividades, contudo para
Lapidacéo o item de maior importancia se deu pela postura da mao/punho e para
Montagem o item de intensidade de esforco. Além, disso o Protocolo identificou
grande variacdo entre os hemicorpos: esquerdo e direito, com desvios padroes
elevados que demonstram, assim como nos estudos de Signori et al. (2004),
variacao intragrupo. Entretanto, ndo houve diferenca significativa (p > 0,05) entre as

atividades estudadas.



154
4.11 HSE

4.11.1 Lapidacao de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Para HSE as repostas positivas sdo indicativas de risco, para tanto, na
atividade de Lapidacdo foram encontradas entre 4 e 9 respostas positivas com
média igual a 6,10 e desvio padrédo de 1,73.

4.11.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem obteve respostas positivas entre 3 e 8, com média

igual a 6,10 e desvio padrdo de 1,59.

4.11.3 Discussao Lapidacdo e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Globo

Na avaliagao dos sinais e sintomas, repetitividade, postura, forgca e vibracéo o
protocolo HSE nédo apresentou diferenca significativa (p > 0,05) entre as atividades
analisadas, confrontando os resultados de Serranheira (2007) que comparou com
outro filtro e identificou a evidéncia de divergéncia nos mesmos ambientes de

trabalho avaliados.

4.12 OSHA

4.12.1 Lapidacao de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Os scores obtidos na atividade Lapidagao variaram entre 6 e 9, com média de
7,80 e desvio padrao de 1,13.

4.12.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem resultou em scores entre 6 e 12, com média igual a

8,60 e desvio padrao de 1,71.
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4.12.3 Discussao Lapidacido e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo
Globo
OSHA apontou para ambas atividades risco, com maior intensidade para a

atividade de Montagem, porém sem diferencga significativa (p > 0,05). Como pode-se
observar no Figura 25:

14

- AN
10

= \/' \/‘\\:7 —+— Lapidacio

—=— hjontagem

Score

= ] = onm oo

Fumz. Func. Func. Func., Func. Func. Func. Func. Func. Func.
1 ) 3 4 5 G 7 3 g 10

Funcionaros

Figura 25: Grafico dos resultados de ambas atividades

4.13 PROTOCOLO DE RODGERS
4.13.1 Lapidacao de Valvula Manual 3” Tipo Globo
4.13.1.1 Nivel de Esforco

O nivel de esforco demonstrou maior intensidade (pesado) para as regides de
ombro (20%); bracos e cotovelos (10%); € punho, maos e dedos (40%). Contando os
niveis de esforgos de intensidade de moderado e pesado, as areas mais afetadas
sdo: punhos direito e esquerdo (90%), cotovelos direito e esquerdo (70%), coluna
(40%), ombros direito e esquerdo (30%) e pescoco (20%). Resultados demonstrados
na Figura 26:
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| Leve | Moderado _

Figura 26: Escala progressiva de nivel de esforco - Lapidacao

4.13.1.2 Tempo de Esforco

O tempo de esforco encontrado € maior que 5 segundos para 90% dos
esforcos dos ombros, bragos e cotovelos e punhos, méos e dedos; 80% do pescoco;
70% dos membros inferiores e 60% da coluna. Os esforcos sao inferiores a 1
segundo para apenas 10% da coluna e dos membros inferiores, demonstrados na

Figura 27:

e [ s S

Figura 27: Escala progressiva de tempo de esforco - Lapidagao
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4.13.1.3 Esforcos por Minuto

Os esforgos por minutos sao superiores a 5 em 100% dos esforgcos dos
punhos, maos e dedos; 80% dos bragos e cotovelos e 70% dos ombros. Sendo
inferiores a 5, os esforgos por minuto, em 80% da coluna e membros inferiores e

70% do pescoco. Conforme demonstra a Figura 28:

e i S

Figura 28: Escala progressiva de esfor¢os por minuto - Lapidagéao

4.13.1.4 Prioridade de Intervencéo

A prioridade encontrada na atividade de lapidacao é muito alta para 50% dos
punhos, maos e dedos e 20% dos ombros e bragos e cotovelos. Também,
importante a moderada prioridade para 70% da coluna e bragos e cotovelos; 60% do
pescoco e 50% dos ombros, demonstrado na Figura 29:
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| Baixa | Moderada _

Figura 29: Escala progressiva de prioridade de intervengéo - Lapidacao

4.13.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

4.13.2.1 Nivel de Esforco

O nivel de esforco demonstrou maior intensidade (pesado) para a atividade de
montagem nas regides de ombros (30%); bracos e cotovelos e punho, maos e dedos
(50%) e coluna (10%). Contando os niveis de esforcos de intensidade de moderado
e pesado, as areas mais afetadas s&o: punhos direito e esquerdo (100%), cotovelos
direito e esquerdo (100%), coluna (60%), ombros direito e esquerdo (50%) e

pescoco (60%). Conforme demonstrado na Figura 30:
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| Leve | Moderado —

Figura 30: Escala progressiva de nivel de esforco - Montagem

4.13.2.2 Tempo de Esforco

O tempo de esfor¢co encontrado é maior que 5 segundos para 100% dos
esforcos dos membros inferiores; 90% punhos, méaos e dedos; 80% dos ombros e
bragos e cotovelos; 70% do pescoco e 60% da coluna. Os esforcos ndo sao

inferiores a 1 segundo a nenhuma das regiées do corpo, mostrado pela Figura 31:

| 0als | 1a5s
Figura 31: Escala progressiva de tempo de esforco — Montagem
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4.13.2.3 Esforcos por Minuto

Os esforcos por minutos sao superiores a 5 em 80% dos esforcos dos ombros
e punhos, maos e dedos e 60% dos bracos e cotovelos. Sendo inferiores a 5, os
esforgos por minuto, em 80% do pescoc¢o, da coluna e dos membros inferiores, como
mostra a Figura 32:

[l i S

Figura 32: Escala progressiva de esforgos por minuto - Montagem

4.13.2.4 Prioridade de Intervencao

A prioridade encontrada na atividade de montagem é muito alta para 80% dos
punhos, maos e dedos e 50% dos bracos e cotovelos. Também, importante a
moderada prioridade em 70% do pescogo e ombros e 60% da coluna, observado na
Figura 33:
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| Baixa |  Moderada _

Figura 33: Escala progressiva de prioridade de intervengéo - Montagem

.4.13.3 Discussdao Montagem e Lapidacdo de Valvula Manual 3” Tipo

Gilobo

Os resultados do Protocolo de Rodgers ndo apresentaram grandes diferencas
entre as atividades de Lapidacdo e Montagem. Apontaram os membros superiores,
principalmente punhos, como alta prioridade de intervencao ergonémica pelos altos
niveis, tempo e frequéncia de esforcos, se mostrando sensiveis. Souza Filho (2006),
também, admiti que o Protocolo de Rodgers mostrou-se mais sensivel na avaliagdo
das posturas de operadores de prensa, especialmente para identificar, como de
prioridade maxima, entretanto, vale ressaltar que os valores de niveis, tempo,

frequéncia e prioridade sao preenchidos exclusivamente pelos avaliadores.

4.14 MALCHAIRE

4.14.1 Lapidacao de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Malchaire apontou maiores riscos na atividade de Lapidagao para 100% dos
cotovelos e punhos e maos; e 40% dos ombros. Indicando maior probabilidade em
90% para punho e mao com respostas negativas entre 9 e 12. Conforme demonstra
Figura 34:
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Figura 34: Probabilidade de riscos de LER/DORT proporcional as respostas negativas -
Lapidacao

4.14.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de montagem indicou, segundo Malchaire, maior probabilidade de
riscos em 100% dos cotovelos e punho e méo e 70% dos ombros. Indicando risco
importante em 50% dos punhos e maos com respostas negativas entre 13 e 16,
demonstrado na Figura 35:
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Figura 35: Probabilidade de riscos de DORT proporcional as respostas negativas -
Montagem

4.14.3 Discussao Lapidacao e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo

Gilobo

Malchaire induz as respostas para risco elevado em maos e punhos, pois a
maioria das perguntas é direcionada a esta regido forcando a resposta para as
outras regides avaliadas serem insignificantes, desta forma, o nimero de respostas
sera sempre mais elevado para punho/mao. Confirmado por Guimaraes e Diniz
(2001) que afirmam que ha uma tendéncia dos resultados indicarem os punhos e

MAaos como segmentos corporais de maior risco.

4.15 HAL

4.15.1 Lapidacao de Valvula Manual 3” Tipo Globo

Os resultados encontrados para a atividade de Lapidacao, por meio de HAL,
para hemicorpo direito, obteve média de 0,64 (entre LA e VLE) e desvio padrao de
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0,56, para hemicorpo esquerdo foi encontrada média de 0,24 (< LA) e desvio padrao
de 0,21.

4.15.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Montagem obteve média igual a 0,94 (> VLE) e desvio padrao
de 1,08 considerando analise do hemicorpo direito. Para o lado oposto os resultados
séo: 0,49 (< LA) para média e 0,53 para o desvio padréo.

4.15.3 Discussao Lapidacdo e Montagem de Valvula Manual 3” Tipo
Globo

Os resultados podem ser observados no grafico, demonstrado na Figura 36,
considerando VLE = valor limite de exposi¢cao e LA = limite de atividade manual.
Onde pode-se visualizar que o hemicorpo esquerdo para ambas atividades sao
considerados dentro do Limite da Atividade manual (drea verde) e o hemicorpo
direito é caracterizado como no Valor Limite de Exposicdo para a atividade de
Montagem (area vermelha).

6 \
entre LA -

£l eVLE

4 \ \ + Lapidacio Direito
= [ apidagao Esquerdo
3 hMontagem Direito
\\ Montagem Esguerdo
2

Taxa

0 1 2 3 4 ] G T a 9 m 11
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Figura 36: Grafico dos resultados de HAL para ambas atividades nos dois hemicorpos
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Os baixos valores de desvio padréao, encontrado entre os resultados dos 10
sujeitos, ndo permitiram corroborar com os resultados de Serranheira (2007) que
admite divergéncias significativas na abordagem nos mesmos ambientes de
trabalho. Além disso, na comparacao de ambientes diferentes (entre as atividades)
também n&o encontrou-se diferenca significativa (p > 0,05) nos resultados obtidos
com a Ferramenta HAL.

4.16 TOR-TOM

4.16.1 Lapidacao de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A atividade de Lapidacao resultou com o software TOR-TOM média de -37,60
e desvio padrao de 16,87, onde TOR obteve média de 33,7 (desvio padréo de 12,82)
e TOM, média de 71,3 com desvio padrao de 9,24, ou seja TOR<TOM.

TOR-TOM admite a condicdo da atividade de Lapidacdo pouco provavel
quanto a ocorréncia de desconforto, dificuldade ou fadiga com relagcao aos aspectos
da atividade repetitiva, porém indica o estudo de alguma forma para reduzir o
desconforto relacionado a existéncia de postura fatigante durante a jornada de
trabalho.

Além disso, requer estudo de forma para aumentar a ocupacao do trabalho de

forma a se otimizar a produtividade.

4.16.2 Montagem de Valvula Manual 3” Tipo Globo

A Montagem obteve média TOR-TOM igual a -39,8 com desvio padrdao de
9,56, onde TOR obteve média igual a 29,22 (desvio padrdo de 9,04) e média TOM
igual a 69,01 e desvio padrao de 7,36. Desta maneira, TOR<TOM.

Para tanto, o software TOR-TOM admite a condicdo da atividade de
Montagem pouco provavel quanto a ocorréncia de desconforto, dificuldade ou fadiga
com relacédo aos aspectos da atividade repetitiva.
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Com relacdo ao dispéndio de energia, ambiente fisico e postura basica, a
Ferramenta indica, apenas, que o trabalhador esteja fora do ambiente com alto nivel
de ruido por 5% da jornada.

4.16.3 Discussao Montagem e Lapidacdo de Valvula Manual 3” Tipo
Globo

Ao contrario de Souza Filho (2006), o indice TOR-TOM avaliou os riscos de
DORT, tanto da Lapidagdo como da Montagem, como baixo, por TOR ser menor que
TOM em ambas as atividades. O autor avaliou, também, uma empresa metallrgica
com o mesmo indice e obteve TOR maior que TOM (TOR>TOM) em mais de 10
pontos na andlise dos operadores de soldas-ponto e prensas, indicando, além de
queixa de dor, desconforto e fadiga, casos de afastamento do trabalho por

problemas musculo-ligamentares, confirmados pelo autor.

No estudo comparativo das atividades de Lapidacdo e Montagem néo
puderam ser consideradas diferencas significativas (p > 0,05) da média dos valores
obtidos.

4.17 DISCUSSAO FINAL

As Ferramentas avaliadas apresentaram, em alguns casos, desvios padroes
elevados como € o caso de Sl, OCRA e TOR-TOM, entretanto pode-se avaliar
nestes casos que o desvio se deu pela especificidade dos individuos analisados,
apesar da amostra ser homogénea, ha inumeros fatores que caracterizam um

individuo.

O Critério Semiquantitativo Sl (Strain Index) de Moore e Garg (1995)
demonstrou grande variabilidade intra-grupo pelo fato de que alguns individuos
utilizavam ambas as maos durante a realizagdo do trabalho e outros intercalavam,
utilizando com maior frequéncia a mao dominante, principalmente na questdo de
intensidade de forca, este fator altera importantemente o multiplicador que resultara
no indice SI.
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O mesmo ocorreu com o Checklist OCRA (COLOMBINI; OCCHIPINTI, 1996),
principalmente na atividade de Lapidacéo, que permiti a utilizacao de varias posturas
do colaborador, sendo elas: sentada ou em pé, utilizagdo de ambas as maos em
simultaneo e utilizacdo de rodizio de membros superiores, causando grande
variabilidade da postura. A mesma situagcao € observada no software TOR-TOM
(COUTO, 2006) que também admitiu elevado desvio padrao, considerando todas as
posturas adotadas pelos individuos analisados. Contudo, no comparativo entre as
atividades, nao foram encontradas diferencas significativas (p>0,05) nas 3
Ferramentas citadas. Entretanto, quando comparadas qualitativamente, apenas
TOR-TOM e OCRA identificam-se na interpretagdo, acusando risco baixo para
DORT em ambas as atividades, Strain Index identifica ambas as atividades como de

risco elevado.

Todavia, vale ressaltar que cada uma das Ferramentas segue critérios de
analises diferentes: o S| avalia o esforgo classificando o nivel do risco de
desenvolvimento de DORT; o OCRA avalia a sobrecarga dos membros superiores
nas tarefas repetitivas e o TOR-TOM avalia os riscos ergondmicos estabelecendo
limites de tolerancia e gerenciamento de solu¢des, ndo permitindo inferir que uma ou

outra esta correta em sua afirmacao.

Os Checklits de Couto (COUTO,1996) e Michigan (LIFSHITZ; ARMSTRONG,
1986) que avaliam os mesmos fatores, obtiveram resultados idénticos comparando-
0s qualitativamente, indicando postura como risco para a atividade de Montagem e
esforco com as mé&os como risco, para Lapidacdo. No comparativo entre as
atividades, também nao apresentaram diferenca significativa (p>0,05). O Checklist
de Keyserling et al. também avalia os mesmos itens e apresentou a postura como
principal indicativo de DORT. Na avaliagdo qualitativa, assim como Couto e
Michigan, mostrou-se maior indice de indicativo para a postura da atividade de
Montagem. Além disso, o Checklist de Michigan, por considerar duas negativas para
uma afirmacdo, torna-se confuso, podendo induzir o analista a erros de

interpretacao.

As analises subjetivas dos Critérios Qualitativos: Escala de Borg e Diagrama
de Corlett, foram semelhantes quando comparadas as atividades de maior esforco

com as regides dolorosas. Contudo, no comparativo entre as atividades a Escala de
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Borg ndo apresentou divergéncias significativas e Corlett ndo pdde ser avaliado
estatisticamente por ndo apresentar parametros de comparacao.

Pbéde-se observar que o item de maior peso nas Ferramentas é a carga
manuseada durante a atividade, pois as Ferramentas que interpretaram as
atividades de forma diferenciada consideraram a atividade de Montagem com maior
risco de DORT e a atividade repetitiva de Lapidacdo com menor risco, como nas
Ferramentas de HAL, Michigan e RULA.

O Filtro HSE indica a utilizagdo do OSHA quando apontado apenas uma das
19 alternativas como verdadeira. A avaliacdo do Filtro OSHA assemelha-se a Sl,
entretanto ndo avalia o membros superiores direito e esquerdo em separado e
sugere scores maiores que 5 como indicativos de DORT, mas ndo denomina
intensidade.

Os Critérios Quantitativos REBA e RULA se diferenciam pela avaliacao dos
membros inferiores de REBA e apresentam diferentes resultados. Na avaliagdo de
REBA o resultado apontou risco médio para DORT e indica mudancga breve para
ambas as atividades nao apresentando diferenca significativa (p>0,05). Entretanto, a
avaliacdo dos membros superiores de RULA indica investigacdo para a atividade de
Lapidacao e investigacdo com mudanca imediata para a atividade de Montagem
encontrando divergéncia significativa quando comparadas as duas atividades
estatisticamente (p<0,05).

O Critério Semi-quantitativo OWAS aplicado por meio do software WinOWAS
€ uma Ferramenta de dificil utilizagdo, uma vez que ndo possui janela em que possa
executar a filmagem. Além disso, ndo ha na avaliagdo das costas a postura de
trabalho sentada encontrada em alguns sujeitos que realizaram a atividade de
Lapidacgao.

As médias (¥ ) dos resultados encontradas na aplicacao das Ferramentas,
assim como valores de desvio padréo (dp), comparagdes estatisticas (P) e a
interpretacéo, podem ser visualizadas na Tabela 31:
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Tabela 31: Resultados estatisticos das Ferramentas avaliadas

Atividade Estatistica Interpretacao
Ferramentas
M L p M L
D E D E D E D E
x 2,50 2,70 Entre fraco e Entre fraco e
R-BORG dp 1.90 2,02 0,715482 moderado esfor¢o | moderado esforco
R- x 0,44
2 - Nenhuma dor/desconforto
RLETT
co dp 0,96
R-COUTO X 9,50 9,20 0591051 Fator biomi(re:acr;rlf;nggmoderada
dp| 143 1,32 P
¥ | 094] 049 064 0,24 Acima | Abaixo [ E""® | Apaixo
R-HAL : 2 : : 0,313939 de VLE | de LA LAe de LA
dp] 1,08] 1,53] 0,56 0,21 VLE
R-HSE X 6,10 6,10 1,000000 Indicagéo de sgﬂl?)gsaﬁgomplementar
dp 1,59 1,73
= 56,19% - 52,85% -
R- a 11,80 11,10 0.172956 Condigdes Condicdes
MICHIGAN ’ favoraveis a favoraveis a
dp 1,13 1,45 DORT DORT
R-OCRA |- 805 10,60 0,241122 Risco Baixo
dp 2,42 6,34
R-OSHA al 8,60 7,80 0,207579 Sugere-se andlise mais detalhada
dp 1,71 1,13
= Risco médio, deve efetuar
R-REBA | 7,20 5,80 0,221273 investigacao adicional e mudar
dp 1,62 2,94 brevemente
f .
R-RULA 5,60 4,00 0,021825 '”Ves“glgrg mudar) vestigar
dp| 1,17 1,49 9
R-SI X 133,75] 7.61/21,24| 7,32 0,284504 Presenca de risco elevado
dp]32,07| 7,85]19,78| 7,49
TOF?'I-'OM il -39,80 -37,60 0,333538 Situacao segura de trabalho
dp 9,56 16,87
R- T 1.80 1,70 Postura que Qeve ser Yerific'adg
WinOWAS 0,400815 durante a préxima revisdo rotineira
dp 0,42 1,06 dos metodos de trabalho

As Ferramentas: Protocolo Malchaire (MALCHAIRE, 1998), Checklist de
Keyserling et al. (KEYSERLING et al., 1993) e o Protocolo de Rodgers (RODGERS,
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1992) ndo permitiram avaliacdo estatistica no comparativo entre as atividades devido

a nao padronizacao das questdes abordadas, impedindo o calculo de média geral.

O Protocolo de Malchaire ndo permite avaliacao fidedigna do ambiente de
trabalho, pois apesar de avaliar as regides mais comprometidas separando a
avaliacdo entre pescogo, ombro, cotovelo e punho/méo, a maioria das questdes
tende a indicar o punho/mao com maior quantidade de score devido as outras
regibes nao atenderem as questdes avaliadas. Assim, na soma, a regiao de
punho/mao apresentara maior numero de score podendo indicar um falso risco para
esta area corpérea. Entretanto neste estudo, outras Ferramentas também indicaram
punho/mao como regidao mais acometida, como € o caso do Protocolo de Rodgers
que defini a prioridade de intervencao sendo que para ambas as atividades indicou
maior importancia para bracos/cotovelos e punho/maos/dedos. Apresentando maior
importancia para Montagem, assim como a maioria das demais Ferramentas, exceto:
OCRA, Borg, Sl e TOR-TOM.

Apesar das diferengas das medidas de altura das bancadas nos 3 diferentes
setores, ndo houveram relatos de dor/desconforto avaliado pelo Diagrama de Corlett.
Além disso, 0s scores obtidos, por meio das Ferramentas, ndo obtiveram diferencas
importantes quando comparados qualitativamente entre os setores. Apesar disto,
estas diferencas podem ter aumentado o desvio padrao encontrado em algumas
Ferramentas, assim como as diferencas da amostra com relacdo ao tempo de
experiéncia. Entretanto, alguns ambientes de trabalho utilizados por diferentes
sujeitos obtiveram resultados distintos e ambientes de trabalho utilizados pelo
mesmo sujeito obtiveram-se resultados semelhantes, ndo tendo um consenso nos
valores encontrados para cada setor. Desta maneira, pode-se sugerir que a maior
importancia dos altos desvios padrées encontrados é a individualidade de cada
sujeito, ja que nas atividades multifuncionais a postura do individuo no trabalho
depende do colaborador e da forma de realizar o trabalho escolhida por ele, pois nao
h& uma tarefa prescrita.
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

Este estudo teve o propésito de verificar se as Ferramentas de Analise
Ergonémica aplicam-se fidedignamente nas avaliagées ergondmicas do trabalho em
atividades multifuncionais, podendo-se observar, nas aplicacbes destas
Ferramentas, que apesar das posturas adotadas durante as atividades analisadas
resultarem, segundo elas, em posturas perigosas (principalmente segundo: Rodgers
e Sl; e RULA e HAL para membro superior direito da atividade de Montagem), a
atividade multifuncional e a repetitiva permite ndao corroborar este resultado nos
questionarios de dor/ desconforto (Corllet e BORG) pelo fato de que estas atividades
nao ocorrem de forma frequente. Desta forma, o organismo tem tempo suficiente
para se reestabelecer, ndo provocando sintomas de DORT. Para esta questdo, o
software TOR-TOM se mostrou mais sensivel.

Além disso, os resultados encontrados permitiram supor que as maiores
influéncias do score final das Ferramentas para as atividades estudadas, foram a
carga e a repetitividade, que biomecanicamente tem mecanismos diferentes no
corpo humano. A primeira em relacao ao esforgo fisico e a segunda em relagdo ao
dispéndio de energia. Ambas, em simultdneo, podem gerar graves problemas a
saude do trabalhador, contudo quando separadas a repetitividade torna-se mais
importante nos acometimentos fisicos, podendo ser comprovado pelos altos indices

de DORT nos ambientes administrativos.

Assim, pode-se observar que a maioria das Ferramentas dao énfase a estes
dois itens, 0 que permitiu a obtencao de resultados semelhantes (ligeiramente
maiores para a atividade de Montagem, porém nao significativo - p>0,05), na

comparacéao entre Lapidacao e Montagem.

Apenas a Ferramenta RULA se mostrou estatisticamente mais sensivel para a
atividade multifuncional, pois identificou diferencas nas atividades, repetitivas e nao
repetitivas que sao divergentes em suas tarefas. Também obteve maior score para a
atividade de Montagem. Apesar de nao haver diferengas significativas entre as
Ferramentas de OCRA, Borg, SI e TOR-TOM, estas foram as Unicas a indicarem a
atividade de Montagem com menor comprometimento para DORT.
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E importante o ambiente de trabalho ser adequado as estruturas biofisicas
dos usuarios, entretanto vale ressaltar a especificidade de cada individuo, tornando a
aplicacdo das Ferramentas de analise ergondémica, individuais e intransferiveis.
Assim, as mesmas podem ser utilizadas como Ferramentas de apoio para analises
de ambientes de trabalho, mobilidrios, dentre outros, uma vez que cada individuo ira
utiliza-lo de maneira especifica. Desta forma, ndo se pode afirmar que um ambiente

de trabalho sera comprometedor ou ndo para todos os individuos que dele usufruir.

Conclui-se que, por meio da revisao bibliografica realizada e das atividades
estudadas, as Ferramentas de Andlise Ergondmica selecionadas ndo devem ser
utilizadas, exclusivamente, em resultados de avaliacbes ergonémicas presentes em
PPRAs (Programas de Prevencdo de Risco de Acidentes); ou nenhum outro
documento de comprovacgao de auséncia ou presenca de riscos a DORT. Para estas
situagdes, devem ser considerados, também, outros métodos de avaliacbes, como
Laudos Ergondémicos com fotos, videos, medicbes e afericbes realizados por
diferentes profissionais.

O presente estudo pode auxiliar Designers e outros profissionais da area de
Ergonomia a selecionar as Ferramentas mais adequadas para aplicagdo em
ambientes de trabalho por eles construidos e/ou avaliados. Permitindo que a analise
torne-se mais fidedigna auxiliando no desenvolvimento de novos produtos e

ambientes de trabalho com melhor qualidade de vida para os usuarios.

Outra observacao relevante é o fato das Ferramentas poderem ser aplicadas
por profissional de areas correlatas, o que pode comprometer as andlises por eles
investigadas. Sugere-se que, dependendo do ponto de vista subjetivo do aplicador, 0
mesmo tendera a avaliacdo de acordo a sua profissédo, por exemplo: Fisioterapeutas
dardo maior énfase as anadlises posturais; Designers levardo em conta o0s
magquinarios e produtos utilizados e assim por diante. Desta forma, supde-se que 0s
dados encontrados por diferentes profissionais, alimentarao de forma equivocada as
Ferramentas, comprometendo a fidedignidade dos resultados obtidos. Entretanto,
este aspecto ndo foi avaliado neste estudo, tornando-se relevantes estudos a

posteriori para confirmar ou nao tal observacao.
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APENDICE A — TERMO CONSENTIMENTO LIVRE ESCLARECIDO

UMESP - Universidade Estadual Paulista "Jilic de Mesquita Filho™
iy FAAC - Faculdade de Arquitetura, Artes e Comunicacio
une_sp - ___I*:'h:,]"‘l Programa de Pos-graduschn em Desiagn

Meélodos de avalischo ergonomica em alividades mullifuncionais: o contribuicio da
ergonomia pars o design de ambientes de trabalbho

TERMO DE COMSENTIMENTO LIYRE E ESCLARECIDO - TCLE

As informacdes contidas neste TCLE térm por objetivo firmar um acordo por escrito, no
qual o sujeito autoriza sua participacdo, berm como & utilizacdo dos dados que serdo
obtidos, para fins exclusivamente acadérmicos e cientificos, com pleno conhecimento da
natureza da pesguisa, com a capacidade de livre arbitrio & serm gualguer coagdo,

2 objetivo desta pesguisa & werficar se as Ferramentas ergondmicas, incluindo
softwares, protocolos, filtros e cheghklist ergondmicos, aplicam-se fidedignamente nas
analises ergondmicas do trabalho em atividades rultifuncionais, 14 que as Ferramentas
atuais foram coriados para avaliar trabalhos repetitivos, Ser8o aplicados protocolos de
andlise para preenchimento da pesquisadora apos avaliagdo wisual & wmleta de medidas
durante a realizacdo do seu trabalho, ndo interferindn no mesmo. Também serd aplicada a
Escala de Borg (escala que mede quantitativamente o nivel de dorfdesconforto). Para
documentar os dados serdo realizadas filmagens e fotos com a preservacdo de sua
identidade.

& aplicacdo destes protocolos ndo acarretard nenhum desconforto ou risco ao sujeito,
£ gue possa comprometer sua sadde efou que lhe causar qualgquer constrangimento, muito
menos qualquer prejuizo em seu armbiente de trabalho,

E importante destacar que sua participacdo & vofurtdriz & que este consentirmento
poderd ser retirado a qualquer momento, sem nenhum prejuizo & sua pessoa. Além disso,
sua privacidade serd garantida e as informacdes aqui obtidas serdo estritamente para a
realizacdo do estudo, portanto s8o confidencias.,

Eu,

RG - S5RS , estou de acordo em participar coma
voluntdrio deste  estudofpesquisa, autorizando &  divulgagdo dos dados, dnica e
exclusivamnente para fins académicos e cientificos, conforme proposto para levantamento,

Este "Termo de Consentimento Livre e Esclarecido” atende a Resolugdn 196/96-CNS-
M= & o "Cadign de Deontologia do Ergonomista Certificado - Mormma ERG BR 1002 -
ABERGOY,

Marilia, de de 20__,

Valuntdrio

Joellen Ligeiro
RiG 30.526.097-1
Pesquisadora

Praof. Dr. Luis Carlos Paschoarelli
RE 18.035.767-0
Crientadar

LET - DI - Fé&&Z — LMESP — Baurg
A, Eng, Luiz E. <, Coube, =fn
17033-360 — Bauru — SP — Brasil
+55 (14] 21035143/ 21036062
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CHECKLISTDE COUTO - Avaliaciio Simplificada do Fator
Biomecanmco no Risco para Disturbios Musculoesqueléticos de

MDMSS Relacionados ao trabalho

Analista: Funcionario:

Data: ! !

Descricio sunviria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esta sendo produzide, produgioe por hora e turno

1. Sobrecarga Fisica
1.1 H4 contato da mdo ou puanho ou tecidos moles com algarna ouina viva de objetos ou

ferrarnentas?
Mao (0) Sim (1)

1.2 0 trabalbo exige o uso de ferramentas vibratdrias?
Wao () Sim (1)

1.5 O trabalho é feito em condiglies arhientais de frio excessno?
Mo (0) Sim (1)

1 4 Hé necessidade do nso de hreas e, ern consediiénels disso, o trabalhador ter gue fazer
mals forga?
Mzio (0) Sim (1)

1.5 O trabalhador tern cue rovitnentar peso acirma de 300 g, como rofina em sua
atrvidade?
Nao () Sim (1)

2. Forca com as Mios

2.1 &parentereente as mdos tén gue fazer roita forga?
Nio () Sim (1)

22 & posigio de pinga (pulpar, lateral on palraar) € utilizada para fazer forga?
Nao (0) Sim (1)

2.3 Quando nsados para apertar botdes, teclas ou corporentes, para montar ou ingetir, ou
para exercer corapressio digital, a forga de corapressio exercida pelos dedos ou pela mdo
& de alta intensidade?

Mao () Sim (1)

240 esforgo mannal detectado é feito durante mais gque 49%% do ciclo ou & repetido mais
ojue ¥ vezes por witto?

MNio (0) Sim (1)
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3. Postura no Traballho

3.1 H4 alenrm esforgo estatico da mdo on do antebrago cormo rotina na realizagdo do
trabalho?

Mo (0) Sim (1)

32 H4 algum esforgo estdtico do ombro, do brago ou do pescogo como rotine na
realizagdo do trabalho?
Mo (0 Sim (1)

3.3 Hé extensfo ou flexdo forgads do purho como roting na execngdo da tarefa?
Miio (0) Sim (1)

3.4 H4 desvio nlnar on radial forgado do punho como rotiva na e xecugdo da tarvefa?
Mo (0) Sim (1)

3.5 H4 shdugio do brago acitna de 45 graus on elevagdo dos bragos acima do nivel dos
othios cotao rotina ha execugdo da tarefa?
Mo (0) Sim (1)

3.6 Ha outras posturas forgadas dos membros superiores?
Mo (0) Sim (1)

3.7 0 trabathador tern flexdbilidade na sua postura durante a jornada?
Sim (0) Mo (1)

4. Posto de Trabalho e Esfor¢o Estatico

41 & atrvidade é de alta precisio de movirmentos? O existe alzuma contragdo muscular
para estabilizar urma parte do corpo ehuarto outrs parte executa o trabalho?

Mao () Sim (1)

4.2 & altura do posto de trabalho € regulével?
Sim (0) Ou desnecessaria a regulagem (0) Iao (1)

5. Repetitividade e Organizacio do Trabalho
5.1 Ezxiste algurn tipo de moviraento gue & repetido por mais de 3.000 vezes no tumo? Cu
o ciclo é menor gque 30 segundos, sern pansa curtissima de 15% ou mais do mesmo?

MNio (0) Sim (1)

5.2 Mo caso de ciclo maior que 30 segundos, ha diferentes padrdes de moviraentos (de
forea que nenhnn elemmento da tavefs ocupe raais gue 50%% do ciclo?)

Sim (0) IMéo (1) ou ciclo = 30 5 (1)

5.3 H4 rodizio (revezatnento) nas tarefas, com altermdneia de grupamentos rusculares?

Sim () Nio (1)

5.4 Percebern-se sinais de estar o trabalhador com o tempo apertado para realizar sua
tarefa?

Miio (0) Sim (1)

5.5 Entre wn ciclo e outro ba a possibilidade de um pecuenn descanso? Ou hd pansa bem
defirada de aprozimadarnente 5 a 10 minutos por hora?
Sim () MNio (1)
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6. Ferraneenta de Trabalho

6.1 Para esforgos ern preensio:
-0 difretro da ranopla da ferramenta tern entre 20 e 251 (rontheres) o entre 25 € 35
torn (howens)? Para esforgos ern pinga: O cabo no é rmuito finog nerm roito grosso e
perrrite boa estabilidade da pega?

Sim (0) ou¥io hi #xramenta (0) Mio (1)

6.2 6.2-8 ferramenta pesa menos de 1 kg o, no caso de pesar mais de 1 kg, encontra-se
suspensa por dispositivo capaz de reduzir o esforgo hormano?
Sim (0 ouNie ha rramenta (0) Mio (1)

7. Fator ergondmnico extreins

Descreva algnmn fator de altissitia intensidade (por exeraplo, altissirma repetittvidade,
postura extremarnente forgada, forga mmito intensa). Caso exista, dese-se fazer wma
avdlise especial desse fator:

8. Dificuldade, desconforto e fadiza observados pelo analista durante a
avaliacio

Serve de orientacBo para medidas correthias, mestno ha inexisténeia de fator biomecdnico
Significativo:

Criterio de Interpretacio:

= Sornar o total dos portos

* D 0 a 3 pontos: auséncia de fatores biorecérdeos - AUSENCLA DE RISCO

* Entre 4 & 6 pontos: fator binrecdrico pouco sigrificativo - AUSENCIA DE RISCO

= Entre 7 e 9 pontos: fator biomecdnico de moderada importdncia - IMPROVAVEL, WAS
POSSIVEL

= Entre 10 & 14 pontos: fator biotnecdrico significatro - RISCO

= 15 on rais pontos: fator biomecnieo rmuito significativo - ALTO BISCO
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CHECK LIST DE MICHIGAM PARA AVALIAR O RISCO DE LER
(LIFSHITZ & ARMSTEONCG, 1986 APL'D OLIVEIRA, 1008)

Analista: Funcioniro:

Data: i )

Descricio sunviria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esti sendo produzido, pro dugiio por hora e turno

FATORDERISCO | SIM | NAO

Stess fisico:

& tarefs pode ger feita sern contato cor bordas cortantes?

B ferrarenta nio vibra?

&3 mios dos trabalkadores estio expostas & teraperatura = 21907

A tavefa € feita sein hmras?

Forga:

L tavefs exige menos que 4 - 3Kz de forga?

& tarefs pode ser feita sern roviteento de pinga?

Postura:

L tavefs é feita sern extensfo ou flexfio do punbe?

& ferrareenta pode ser usada sern e xtensio ou flexdo do punbo?

L tavefs & feita sern desvio ulnar do carpo?

0 trabalhador pode trabalhar sentado?

L tarefa pode ser feita sem roupas que lirnitara a mob flidade?

Posto de trahalho:

& orientagio da superficie de trabalho pode ser ajustada?

& altura da superficie de trabalho pode ser ajustada?

& posigdo da ferramenta pode ser ajustada?

Eepetitividade:

O cielo € wmator que 30 sepundog?

Ferramentas:

& “pega” aproxima bern o polegar e oz outros dedos?

0 peritnetro da pega ter entre 5 e 7 or?

2 caho da ferramenta é de matenal ndo metdahon?

& ferramenta é de matenal ndo-roetalico?

& ferrarnenta pesa roenos oue 4 kg?

& ferrarnenta estd suspensa

Respostas negativas s80 indicattvas de condigles favordveis 4 LER.
100%, de respostas afivmatiess idicar riseo windran de LER.
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CHECKLIST DA EXTREMIDADE IO MEMEBRO SUPERIOR

KEYSERLING, et af (1993)

Analista: Funciondrio:
Data: ! !
Descrigio sumaria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esti sendo produzide, produgio por hora e turne

QUESTOES

E5 QUERDA

DIEEITA

NAO | SIM

NAO | SIM

REPETITIVIDADE

1. O trabalho ermeobee wzo repetitteo das rndos & punhos?
Se a resposta for sir:
a. 0 ciclo de Trabalho & menos gque 30 segndos longo, ou

b. A5 mins repetemn o mestno movimeto mals gque ¥ do ciclo

ESTRESSE MECANICO

4. Existern objetos duros on afiados, ferrarmentas on partes do
posto de trabalho gue loecalize pressfo:
a. Atrés on lado dos dedos?

b. Palima oubhase on a mdn?

0. Antebrago o cotoselo?

d. Orabros o adlas?

COhz.: Tarabér, responda esta pergunta " sitm " 22 0
trabalhador € observado arrastando, torcendo, ou tirando
ecjuiparnentos gque de algn modo & regquerido forga
sigraficativa (e. g carrinho de mdo, ou ferrarmentas ou objetos
on instalaglies que necessitarn ser lewvantadas).

3.4 palma oubase da wdo 580 usadas cormo uma ferramenta?

FORCA

4. 0 trabalhador ergue, leve, erporre ou pioe objetos gue
pesarn mais de 45 Kg ¢

5.0 operador azarra nra objeto o wraa ferrarnenta que térn
wrna superficie lisa, escorregadia (apresenta almma estroturs,
fing on cabos proporeionarn o deslizando)?

6. & polpa digital € nsada corn nrna ferratrenta apertando ou
ernprrando? Resposta " sim " se:

a. 0 dedo ou dedo polegar & wsado para apertar wna tarpa,
clipe on parafiuso vigorosar ente.

b. O dedo ou o polegar & usado para ermpurrar ou aclonar um
botio que requeita uma forga de attragho maior gue 200z

c. b tarefa que errrobee forga clara, cormo lxar nrae superficie.

1. Bxiste a necessidade do uso de hireas?
Caso a resposta for positiea:

Lz hiras liradtarn on impedern a preens8o (fizagio oun
agarrando) do ohjeta?
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NAO|ALGUM | rupp 5 | NAO | ALGUM| ey

&. Operador agarra ou nrna
ferramenta gque pesa mais de 2.7
Elz por méo?

Lgarrandn on segurando
eguiparaento ol ama ferramenta
fue pesarn mats gue 27 Kz on déo
roedos que um objeto que pesa 2,7
Elz on mais é apanhado corn urna
dn, on i ohjeto o ohjeto gque
pesa 5,4 Kz on mais € apanhado
corn duas dos, se a ferramenta on
objeto estio suspenso ou gpdiat o
objeto, entio a resposta € " nio "

POSTURA

9. E ntilizado algom tipo de agarra
[ preensdo)?

10. H4 degvios do punho (flexdo,
extensao, desvio radial e ulnar)?

11. Ha raovirnentos de rotagdo do
antehrago?

12. Ha movimentos dos merobros
superiores para trds do corpo?

13. U cotorelo € usado acima da
rivel de rnédio do corpo?

FERRAMENTAS, OBJETOS E EQUIPAMENTOS

14, & vibragio transtoitida por
ferramentas on ohjeto 4 mén do
operador?

15, A= wdons estio expostas an fiio
excessho?

16. & mdo ou dedos 530 usados em
algumn roovimento rapido?

NAOQ | SIM | NAO STM

17. & ferramenta ou objeto estio suspensas
equilibradarnente (hd ferramenta estd desequilibrada
guando tender a cair on paar longe da posigio
desejada de uso. Ferramentas com "balancers
podem estar desecpuilibradas se eles produzirem
torgque de reagfo. Pergunte para o operador)?

60028007 10Uy | T08S ITFE (FI) TL | WOIIRUQO@I0IRE] UN[20] rew-F | OUET UAJ20[ "EPUEn Sy

1%, Ivldo realiza algur raovirento de puaar on
arrastar algurn objeta?

SCORE TOTAL

Listar todos oz ohjetos e eqpuipamentos utiizados nas respostas das gquestdes 14-18
Cuanto rraior for o iireero de “réo”™, maior serd o rsco de lesdes. Comentarios:
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FROTOCOLO OCRA

Procedimento para a identificacio do risco de sobrecarga dos membros superiores devido a
tarefas repetitivas

Preenchido por: Data: i i

Identificacso e descrigio, sucinta, do posio de irabalho

Tipo de inkerrupcio do ciclo de irabalho (com pausas ou tarefas de inspecio visual) (max.
pontuagiio permitida = 10} Escolha apenas uma das frages. E possive]l poniuar com valores
iniermeédios.

Existe uma interrupgdo de pelo menos S minutos por cada hora de
trabalho repetitive (também se contabiliza o intervalo para o almogn

Existern 2 interrupgiies de manhd e 2 3 tarde (mais a pausapara o
almago), que demoram entre 7-10 minutos num turno de 7-2 horas,
1 ou pelo menos ainterrupgies portumo {mais a pausa para o
almogn], ou 4 interrupgdes de 7-10 minutos para oz turnos de &
haras

Existemn 2 pausas, cuja duragdo & de 7-10 minutos ¢ada num furna
<) de§ horas(sem a pausa pama refeigdo); ou, 3 pausas mais a pausa
para refeigdo, num turno de 7-5 horas

Existem Z interrupgies, mais 3 pausa para a refeigdo, com uma
a duragdo minima de 7-10 minutos cada para um turno de 7-8 horas
[ou 3 pausas sem intervalo para refeigdo), ou 1 pauda de 7-10
minutos para um tumo de G horas

Ha apenas 1 interrupgdo com duragdo de 10 minutos, num turno de
7 horas zem intenalo para a refeigdo, ou, para um turmo de S horas

g COM UM pausa para o almogn apenas (o intervalo para a refeigdo
ndo & contabilizado no n® de horas trabalhadas
10 W3o exstem interrupgies pré-estabelecidas, 3 excepgdo de alguns

minutas, (menos que S1num urno de 7-8 haras

I:' Recuperagin
Motas:

Ltengio: E necessdrio anexar ao Check-list ura rapa do departaraento, onde a posigio e o n*do
posto de trabalho aralisado possa ser registrada.

Atividade dos membros superiores e frequéncia de trabalho com a qual oz ciclos sfo cumprido:
(se necessirio, poderio ser atribuidas pontuagies inlermeédiasg) (mix. pontuacio possivel = 10)
Escolha uma das frases (refira qual dos bragos - esquerdo ou direito — tem maior participacio.
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oz movimentos dos M5, 530 lentos, e 530 possiveis intermpgies

u] e .
frequentes (20 agoes por minuto)
oz movimentos dos M5, ndo =30 muito rapides, embora sejam

1 constantes e regulares (30 aghes porminuto]). S3o0 possiveis pequenas
interrupghes

3 os movimentos dos M.S. =30 rapidos & regulares (earca de 40 por
minutos), mas s3o possiveis pequenas interrupgies

4 os movimentos dos M.S. 30 rapidos e regulares (earca de 40 por
minuta). A5 pausas s3o ocasionais e regulares

& os movimentos dos M.S. 230 rapidos (50 por minuto), S8 s3o possiveis
pequenas pausas, acdsiondis e requlares

g oz movimentos dos b5, s30 muito rapidos. A falta de intermpgdes torna
dificil manter a frequencia (cerza de 80 por minuto)

10 frequendas muito elevadas, 70 agoes porminuto, ou mais. Naa sao
possiveis interupgies

Frecuéncia |:|
Presenca de atvidades com a aplicagiio repetida de forgas pelas rdos/ bragos (pelo menos uma vez
etn cada peguenn gupo de clclos durante toda a tarefa analisada):

Olaira  Olnan

Pode ser assinalada mais do que nma resposta: adicione as pontuagdes parciais obtidas. Se
hecessdnio, escolher pontuagdes interrnédias e adicionar os valores (descrena o mewbro gue 22
apresenita maiores freqiléneias de movimento, o mesmo pata a oual serd feita a descrigio da postura).

S S1rm:

A atividade de trabalho exige aofes da fores irtersa
para:

5 manipulagdo de objetos com peso supedor 3 3kg

[] pegas realizadas ertre o indicadar & o palegar elevands
objetos com peso superior 1 Kgipega em pinga)

D utilizaro paso do corpe para obter a forga necassaria ao
cumpriments da atividade de trabalho

|:| puxarou empurrar alavancas
|:| carmegarem comandos

[ abrir ou fechar

|:| fazer pressdo manipular objetos

[] utiliza cdo de ferramentas

=

1 - uma wez por cada 2 minutos
1.5 - uma vez por minuta

2 - uma wez por cada 30 segundos
4 - durante 142 do tempo do delo
E - metade do tempo do cda

& - durante mais da metade do
tempo do cido

16 - toda otempo do cclo (7))
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A atividade de trabalho exige apdes de forga moderada
pi:

I
I:l puxarou empurrar alawancas = _ 13 do ‘tEI‘I‘lpl:l

I:l carregar em comandos d — carca de metade do tempo
E —mais da metade do tempao

8 —quase todo otempao

[ carregar em comandes

[] fazer press3o ou manipular objetos

|:| utilizagino de ferramentas

Forga I:'

*) LTENCAD: as duas condizfies destacadas s30 shsolutamente INACEIT AVEIS

Presenga de posturas desconfortiveis dos hragos duranie tarefas repetitivas
+ Mixima pontuacio possivel = 11:
|:| direito |:| esuerdo |:| ambos  (matcar metrhio com malor exso bamento)

1- Og bragos ndoe estdo apeiados na bancada de trabalho, mas estio ligeiramente elevados durante
mais da metade do tempo

Z - O= bragos ndo estdo apoiades sendo mantidos praximos da altura do ombro durante cerca de 153
do tempo

4 - 0= bragos s30 mantides 3 altura dos ombos, sem suporte durante cerca de metade do tempo

8 - Os= bragos s30 mantides 3 altura dos ombros, sem suporte, durante todo o tempo

—I ~
2 - 0 punho mantém uma posigdo exrema, ou uma postura penosza (como por exempla grandes
flexiies ou extensiies ou desvios laterais) durante pelo menos 143 do tempa
4 - 0 punho mantem uma posigdo exrema, ou uma postura penoza (como por exemplo grandes
flexiies ou extensies ou desvios laterais) durante mais de metade do tempo
& - 0 punho mantem uma pozigdo exrama durante todo o tempo

I B

2 - 0 cotovelo efetna movimentos repentines (movimento de retirar oo bater) durante cerca de 12 do
tempo

- 0 cotowvele efetua movimentos repentinos (movimente de retirar ou bater) durante mais da metade
do tempo

& - 0 cotovelo efetua movimentos repentines (movimento de retirar oo bater) durante todo o tempo

I C
Fegar objetos, pecas ou feramentss com os dedos
: : 2 — Dwurante cerca de 103 do fempo
d Sa Sz R o o EEAS I:pmj;& 4 — Durante mais de metade do
[ Coma o ligeirarnente sherta (pega palimar) tempo
2 — Dwurante todo o tempo
[ larter oz dedos ern gancho LD

Presenga de gestos de trabalho idénticos do ombm efou cotowelo, efou punho, efou mao repetidos
por cerca de 203 do tempo (para ddos infedores a 15 segundoz considerar a pontuagdo 3).
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Lterclo: Utilizar o maior valor obtido extre o5 grupos de questdes (& B, C e I, apenas wroa ves,
ardicionando o walor atribuido, ou réo & gquestéo E
Postura I:I

Presenga de fatores de risco adicionais: escolha apenas uma mesposta por cada grupo de
yuesides.

Grupoe I:
Oz ritmos de trabalbio so detetrninados pela maguina:
0 - Workload até 40%,
0,5 — Workload entre 40 & 0%
1 — Workload entre 30 e 75%
1,5 — Workload entre 75 & 20%
2 —Workload entre 20 & 100%

Grupo II:

- Utilizagdo de ferramentas que transraters vibragles durante mais de metade do tempo

- &g ferramentas ntilizadas cansam compressio ha pele (vergles, calosidades, bolhas, ete)
- Tarefas de precisfio deservvolidas roads de metade do ternpo (tarefas ern dreas inferiores a
2 o Smum)

- Preserga de mais do gue we fator de risco a0 mesmo terrpo durante mais de metade do
ternpo

- Prfseru;a de urm ou raais fatores adicionals durante todo o terpo

2 — ze verificar uma das sitnagfes anteriores
Lz rdns 580 ntilizadas cormo ferramentas para bater contra:
0,5 - 1+wez etncada 5 minatos on 12 vezes por hora
1 =1 wez e cada 2 mintos ou 30 vezes por hora
2 —1wez por runuto ou &0 vezes por hora
3 —mais do gue 1 vez por rwanto ou mais de 60 vezes por hora

Utilizagio de hrvas inadeguadas (descondortdveis, ranito finas, tarmanbo errada...)

1 — desconfortéeis
2 — mmito desconfortdels

| |B

F. &dicional I:I
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Cileulo do indice de expogicio para tavefas repetitivas

Para caleular o walor do indice, adicionar os walores das 5 caixas (recuperagio + frequéncia + forga +
postura + adicional). Se existe mais do gue urea tavefs repetitiea realizada durante o mesto tormo,
deservoba a seguinte operagin para obter a pontuagio final referente ao trabalho repetitivo
realizado durarte wra twme de produzio (% P4 = percentagern de terapo para tarefa & durante o
turno)

(pont 4 x % PA)+ (pontB x % PB)+ eic....

INDICE DE EXPOSICAOD

Correspondéncia entre os valores de OCRL e do Cheeklisf

Checldist OCR4A
Bt 2 WVerde, arnareln esverdeadn = SERW RISCO
6,1-1119 21-39 Larelofrerraeho = BISCO BATEO
12-189 4-79 Lraplitude rddia = RISCO MEDIO
=19 =g Elevada amplitude = RISCO ELEVADO
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DURACAD MAXIWA
{*s de jornada de wraballo)

10

20

30

40

7o

100

DORSO

Dorso reto

Diorso inclinado

Dorza reta @ toreido

Inclinado e torcido

BRACOS

Diois bragos para baixo

Um brago para cima

Diois brago para cima

PERNAS

Duas pernas relas

Urna pema reta

Duas pernas flexionadas

Urna perna flexionada

Urna pema ajoelhada

O | ol | Cad B | == Cali P | = e | L)) | =

Deslocamento com as permas]
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STRAIN INDEX
Analista: Funcionario:
Data: I )
Descricio suméaria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esta sendo produzido, pro dugio por hora e turno

Ernecvire o Mo In . | 3l= a3 - tuséneia de nsco de LEF/DORT
Sirain atvidudda a cada dntemrslt::?; Sl=3e=5- Fona de risco incerto
Index mm}ffmmm ”";I ®|51= 5 e = 7 - Tarefas associadas & LER/DORT
ﬁmﬂa Sl = 7 —Presenca de risco elevado
Fator de . 5 ) Classificacao 51 .
aRiszu Classificacio Ohservacio (face 4 ohs.) _‘D’_ Diir | Esyg
Lewve Esforgo leve (0-20 1
Ivloderado Esforgo moderado (3) 3
. Intenso Esforgo evidente, expressio facial ndo 5
I{ilutensi};hﬂe alterada (4-5)
€F10TC0 . Esforgn substancial, e xpressio facial
Ilutto Intenso alterada (6-7) a
Extrenin tilizagio do orabro on do tronco para 13
gerar forga (2-10)
= 10%, 05
10 - 295 1,0
Duragio do 7757, 15
esforco
50 - T9%, 20
= 804 30
=4 D,j
q_8 1,0
stnfg:ns - 14 1,5
por minuto
15-19 20
=20 ]
Meutra Perfeitamente neutra 1,0
Cuase neutra | Aproxdmadarnente neutra 1.0
Iﬂ;:t;m da 50 reutra | Nao I:I.E'L'I.‘tl’ﬁ 1.5
Cuase extrerna | Desvio acentuado 20
Extrema Frommo do extremo 3,0
Iiuito lenta | Passo extremarmente lento 1.0
Lenta &0 ntmo pessoal 1,0
Velocidade Iloderada Fatrmo normal 1,0
de irahalho Rapida &pressado, mas possivel de efetuar 1,5
Muito répida Fxpl_'essadn cnase ser posshilidade de 20
realizar
=1 0,25
Ilfyr?gﬁn 1-2 0,5
diaria da 7.4 NE
tarefa
(horas) 4-2 10
=8 1,5
Resultados 51
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HSE - FILTRO DE IDENTIFICACAO DE FATORES DE RISCO

Analista: Fumcionario:

Descricio sumaria da atividade: Data: i I

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

Se a sua resposta for afirmativa (SIM) a qualquer das afirmagies apresentadas, é
necessirio, passar i fase seguinie de avaliagfio do risco de LERDORT. Considere as
seguinies ronx anatimicas: dedos, mios, punhos, ankhragos, hracos, omhros e
regifio cervical

1" Passo: Sinaks e Sintomas

Heste posto de trabalho existe algurna das seguintes sitnagdes?

o0 Diagnistico rédico de casos de LERDORT

O ueias de mal-estar, desconforto, dor (associadas ao trabalho)

O Adaptagdes mprovisadas do equiparnento de trabalho, mobilidrio ou ferramentas

2° Passo: Repetitividade

Existe algnm destes fatores de repetitiidade, presente durante raais de 2 horas por tomo?
O Fepeticio dos resmos gestos, et intervalos de poncos segandos

O Fepeticio da mestna seqiiéncia de gestosfmovimentos mais de 2 wezes por rinnto

O Repetigio da mesma seqiléncia de gestosfmonimentos durante mais de 50%% do ciclo de
trabalho

¥ Passo: Postura de irabalho

Alrurna das seguintes situagfes estd presente rais do que 2 horas por tarwe?

O Movirnento artienlar de gravde araplitude, honzontal (lado a lado) on wertical (baixo
para cirna)

O Posturas articulares extrermas ou incoraodas

O Antieulagdes estaticas, mantidas e deterrminadas posturas fivas

O Esticar-ge para aleangar objetos on dispostteos de controle

o Fodar ohjetos ou dispositivos de controle

o Trabalhar acirna da altura da cabega

4° Passo: Forga

Lilmumia das seguintes situagfies de aplicagio de forga & mantida o repetida mais do gque 2
hioras por tarmo?

O Fropnrrar, puuxat, movirentar corpotentesipecas (inclustve corn o polegar on cotm os
dedos)

O Agarrarfze surarfapanhar

O Pega e pinga, isto é agarrar on segurar objetos entre o polegar e dos dedos

O Lgarrar ou suportar ohjetosfecasiferramentas on equiparmento

o Cowgressio localizada de tecidos dewido a contactos (ferrawentasfobjetos), em
cualopuer zona do e rmbro superior

o &plicasdo de forga repetida ou constante

5" Passo: YVihragoes

o O trabalhadores ntilizam ferrarnentas manuais (elétricas on prewmdticas)? Suportadas
pela mdn? On alimentarn manualreente linhas o equiparentos vibratdnos corm
regularidade? (e qualquer posto, durante a rmaioria do turno de trabalhe)

Se responden SIM em qualguer das afirmacées anteriores, deve passar para a etapa
seguinie da avaliagio do risco LERDORT — O.5.H.A
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Analista:

OSHA

Funciondrio:

Data:

i

Descrigio sumaria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esti sendo produzide, produgioe por hora e turno

2ad4 | 4-8 =8
Fatores de L horas | horas | horas
risco Criterio Aesinal Y MNotas
opcio hora
1 - Mlorvirnentos idénticos efetuados em
intervalos de segundos (gestos repetidos i 3
et ciclos ou seqidncias de terapo
Repetitividade |inferiores a 15 seg
do 2 — Gestos repetitos da mén/dedos i 3
Memhro rrorno ha rnardpilagio de cablagens)
Superior 3 — Gestos repetittvos, mas intermdtentes
(attvidades repetitiras alternadas com 0 1
ontras — tergo de repetiradade < 50%
do terapo de ciclo)
1 — Mlangolagio de carga =5Eg aplicag do
Aplicaciio de | de forpa =5Kg on preensdo forte (ex. 1 3
forga {mantida | ferramenta rmanual)
ou repetida) 2 - Pega digital com aplicagio de forga 5 3
=1Kg
1 = Begifio Cervical:
a) Fiotagio/flexdo = 20° 1 2
b Extensdn = 5°
2 — Orobro:
a) Mlernbro siperior sern apoio ou
cotorvelo acima da altura dos ombros 2 3
k) Trabalho de preciso sem apoio do
IneTabro Superior
Postura 3 — Antebrago (movirento rpida):
Pronosupinagdo com resisténcia (rotagdo 1 2
de ura ferramenta tipo chave de fendas)
4 — Punhio (ern operagfies de montagern)
a) Flexfio = 20° 2 3
b Extensdo = 30°
5 - Dedos:
Pega evérgica com oz dedos para agarrar 1] 1
o1 suporar urn objeto
1 —Pressdo de objeto duro ou cortante a
nivel da pele (dedos, palrma, punbo, 1 2
g:n?::l antehrago e cotovelo)
e 2 — Utilizagan da palins da mmao par . .
“roartelar’”
1 - Vibragdes localizadas — {sem
Vibragies arnortecitento) contato corn ferrarnenta 1 2
wibratdria elétrica ou prearndtica
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2 —Contato comn superficie vibratdria de i

Vibragies pé o sentado (sern arorteciinento)

1 — Thirrinagdo insnficiente ou i
encadearmento

2 —Baixas temwperaturas:

. a) WlAos expostas a teraperatiuras
Ambiente < 15°C trabalho sentadn

< 41 trabalho hgeno

= - trabalho intenso
b & fiio dirgido 45 mios

1 — &uséncia de cadéncia iraposta 0
(externa)

2 —Cadéneia imposta pela rndguina
3 = Trabalho & peca

4 — Trabalkio por ohjetivos 1*
5 — fvaliagdo constante (pressio
organizacional)

Cadéncia de
trabalho

Score Total

* 2 pontos se estiverem presentes dois ou mais fatores e simulténeo
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RODGERS
Analista: Funcionario:
Data: i I
Descrigio sumdria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esti sendo produzido, produgio por hora e turno

NIVELDE TEMPO DE ESFORCOS /| | PRIORID ADE
ESFORCO ESFORCO MINUTOS § = muiio alta
OLPORES 1= Leve 1=0als 1-0al T = moderada
2 = Moderado 2=1a5s 2=1a5 6 = moderada
3 = Pesado J==5s 3==5 =h = haixa
Pescogo
Ombro
Cohma
Bracos e
cotovelos
Punho, maos &
dedos
Pernas, joelhos
e pés




eha0y 1aatsxa wias ocdioo o mIg) -

‘g hacEs wp [RA0I o8 To oo

oymu 0o ‘o op opRapour ofEuy -

ap oefeomqde woo o opmg -

‘g A10] OpMIE0IM S A8 IREY - sad sopum arqoo odioo op osag - | sed stop so arqos odioo op osag -
fo)algo WINETE 3P OPIAIENEAS] | COVEGEI) AP BSAUI B ATGDS s5-TEUIIM] - CEATEUTIIE, ) - sad sop
mmd Bimop spueid opusotswy - “aparg ered omior) op oga] - [EOIpaA T OpRE] - |sopap a sad ‘seurag
(2217 = 4 = 241)
EERISpOUT BAT0T U100 SeATl] Sp 05[] -
S OEz Ay ula aluanEsadsa
opmd  op  opespom  omEwy -
fopranyss | (B 1) oesrsard ap mhroy wuanbad

op sopemdss soferg so wioo (5) ‘Byar}ss OOV ‘odroo ow sonrcoond sojalgo sopap
osad ®wprapsns no whiop eoqdy - (o wBwop opmowr opswssrd ep mary - (wie wfeoy ewenbed ap omfvordy - |a soqpumd Gsewpy
(Y = ) SORTENIS] 88 S0[AADL00
S0 102 BEIRD 8P OPISMEPIRART - 1= odioa
‘ oefmyor (B 7 a1 stpas whrop) epetsponr | oe womxornd wEmo wes ‘odioo op
moo whioy spues? ep opfeordyy - (wfiop opnBiis ofmigepm op omfeloy] - |sopRisE R spusumemsET soaacion - | seiergapue a sodexg
‘ompor} | Sehaces wp asnr op ourcord oyeoeL ], -
ap OEA Woo ThI0] SpuEIL - oo oe ourcoozd
¢ el 0L oD opEtapoit osad op BEIED BIMRAST - CINTOL) O APTEUTE BT BUOTKa]] -
ehiro] opueande o opEpmAsT - ‘B a utas spuaty wred Baoe]] - ‘opep 0 ered apraute $ET BTy - ONEOL],
apodns
‘Edaed BR [AADL OB O WnEE Wos SOPTPLSE SOIQULO) -
odios op sopeedas solfelq sowo | (B hecEs BR (AT ) SOPEMOTXE]] SOTGUIT - SOpIZnpOE
osad wpragsns wo eiop womdy - apodns urss soprEnpoE oLy - apraumeaEy sorcquryy - SOTUI()
W0F & BRI o7, apenTepenote
BpRIODcS]] Blse mhacEd W apuary ered wysa iagea i - “aqrar]
‘eh1of ap opdeode uroo ser wred aprannelo) B1sa BhacEs W - v sjusummaET mse mdecEn wo-
mgrod  Coperspour oe RS - ope] o ered aprant [epo) wnd ehaces 5 - “apranrared w2 whacen v - elagen
(4001 ® 0L) opesag (15 DL ® DE) OPEIIPO (4 0£ — O) oxTRg varodios spuauZag |

031052 3p [AATU 0p OEIEISSEL) - E[20E

OSH3A

SHIDAOH 07020L0Hd — N 3OIANIdY



APENDICE O — PROTOCOLO MALCHAIRE
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PROTOCOLO DE AVALIACAO ERGONOMICA
LALCHAIRE (1998)

op2lorg

Analista: Funcionirio:

Data: ! I

Descricdo sumiria da atividade:

Especificar: Linha, modelo que esta sendo produzido, produgio por hora e turnoe

0 =runca 1 = aswezes 2 = fregquentes = 13 do tempo) 3 = sempre

ZONA DO MEMERO SUPERIOR
PERGUNTAS Antes Depois

O JCc|PM[PJO]C|PM

E|D|E|D|E|D E|D|E|D|E|D

1. Ha divergendias em relagao a posigao neutra
da cabea?(rotagies, indinagies | aterais,
flexdn, extensies ou mtaghes)

2. Az posturas, posigoes & o5 gestos especificos
z3o impostos pelatarafa?

2. Hafases de trabalho onde o membro supenor
esta abaixo e atdz do ombro?

4, Ha movimentos da mao e do cotowelo em um
plano horizontal que ocasiona rotaghes
importantes do ombro™

5. Ha movimentos onde o cotowelo zitua-ze
acima do pascoga’?

6. Hamovimentos de rotagac do antebrage™

7. Hadesvio em relagio ao campo neutro da
punho? Mexdo e extensio extrema, desvia
radial e ulnar, pronagdo & supinagio)

2. Hatrabalhos que dtilizam algumas das pegas
a seguir?
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9. Ha esforgos de elevar, empurrar, firar objetos
ou ferramentas com mais de 2kg?

10. Ha trabalhadar manipulando objetos ou
ferramentas com um peso igual ou maior de 4
kg por maoT

11. Utiliza objetos ouferramentas com
superficies lizas onde se nacessite uma agare
fize™

"SOTE (U] 3P SAUA qure 2P uS{sIp 0 ere d 0PI EOU0Y ¢  SPUGIUNTINIY SIPEPLADY W2 BAWQUSTY 0P ITEAY IP FEIUIWELII |

12. A=z polpas digitais =ao ullizadas para
aperagies de precdsdo, tragdo oo de ampurrar?

(I w2 ogienpeid-sod | IV VA

uSrsa

13. 0 trabalho exerce esforgos estaticaos ou
posturas sustentad as par mais de um minuta?

14. Ha estorgos bruscos ou esfargos que
aumerntam de intensidade™
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15. Ha repetigas de mesmos gestos em alguma
das regites do membro superar?

16. Ha movimentas rapidos em alguma das
regities do membro superar?

17. Ha contatos diretos com objetos,
ferramentas, ou partes do ambiente de trabalho
cam bardas cotantes ou que ocasionariam
compressio local?

18. Ha trabalhos que ulilizam a palma da mao
camo ferramenta para golpear™ (Marelo com a
regifo hipotenar

19. 0 cabo da ferramenta & muito grande oo
muito pequena™

20. 0 trabalhador utiliza algum a= ferramentas
wibrantes?

21. 0 trabalhador usa luvas?

22. Ha exposigan ao fio?
Uma corrente de ar
Contato com objetos frios
Trabalho externo em ambientes frios

23. A ferramenta ulilizada provoca sacudidas ou
choques nas maos ou cotovelos?

NUMERO TOTAL |1 ez

DE: 2 frequente

3 sempre

ZONA (S) CORPORAL (S) DE MAIOR RISCO:

P = Pescogo
01 = Oihbro
= Cotovelo

P/l = Punho e mdo
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TOR -TOM
Analista: Funcionario:
Data: i i
Descricio sumdiria da atividade :

Especificar: Linha, modelo que esti sendo produzide, produgio por hora e turne

Informacoes necessdrias para calcilo da TOR (Taxa de Ocupacio Realf):

O Dwragdo dajomada: _ minutos

O Forcentagem de pausas cudissimas no ciclo de trabalho - assista a0

video & determine gual @ a porcentagem do ciclo na gqual o trabakador
estd sem exercer atividade: Tempo analisado (em segunodos) Tempo

e pausas cuissimas (em segundos)

O Tempo da jornada em que o trabalhador executa atividades de baixa

exigéncia ergondmica:; minutos

Completar o seguinte quadro de Pausas Regulares:

Descrigao

Duragao

Nimera de vezes no turno

Banheiro

Ginastica laboral

Cafe

Feunides

Almogo (guando inciuido na jormada)

Troca de tipo e modelo

Setup

Manutencao preventiva

Cutro

Cutro

Informacoes necessdrias para calculo da Taxa de Qcupacdoe Maxdma (TOME

O Mdmero de pegas trabalhadas porjornada:

O Atos operacionais diversificados Sim ¢ ) MNEo ()
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O Ha slgum ato operacional repetido mais gue 3.000 vezes por tumo? Se
sim, quantas vezes?

O Dwragao dociclo __ {em segundos).

O Analise dos dois principais esforgos feitos pelo frabalhador através do
videoteipe: o aplicativo ird pedir gue vocé o classifigue segundo algurmas
caracteristicas que the serdo perguntadas.

O Venfiragho da frecitfneia desses esforgos:  por minto.

Verficagidn da duragio desses esforgos durante o ciclo (analise cwidadosarments o
ciclo e wideoteipe utiizando o contador de tergo do programa em computador)
__ % dociclo de trabalho.

O Venfigque se o trabalhador mosdreenta pesos maiores gue 300 g Se sir, apure os
sequintes fatores:

0 Pesodacarga movimentada (e kg
o Distineia percorrida (em metros):
o Mimero de vezes por turno:

O Venfique o posicionamento do trabalhador ao fazer esforgo, especialmiente a

posighn da colura e dos bragos, e estlo verticalizados ou horizontalizados.

L plicar resnltadns no softeeare]

Fesultado de TOR-TOM:




ANEXOS

ANEXO A - PROTOCOLO COMITE DE ETICA EM PESQUISA
ANEXO B - CARTA DE CONCORDANCIA INSTITUCIONAL



ANEXO A - PROTOCOLO COMITE DE ETICA EM PESQUISA



ANEXO B — CARTA DE CONCORDANCIA DA INSTITUICAO
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