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RESUMO

ROSA, Maiara Konzgen da. Absenteismos e afastamentos dos colaboradores: uma

relacdo com os problemas associados a demandas posturais e de esforcos no setor
metalurgico. 2017. f.89. Trabalho de Concluséo de Curso — Curso de Graduacdo em
Engenharia de Producao, CEng — Centro de Engenharias, Universidade Federal de

Pelotas, Pelotas, 2017.

As atividades no setor metallrgico geralmente sdo repetitivas e monétonas, com
grande exigéncia do homem, o qual se expde a diversos riscos ergondmicos e a um
ambiente de trabalho estressante. Adoecimentos no setor implicam em elevados
prejuizos em termos financeiros e de produtividade, sobretudo pelos casos de
absenteismo. Assim, o presente trabalho objetiva investigar o grau de risco
associado a posturas no ambito de uma empresa do setor metallrgico. Sendo
assim, desenvolveu-se a pesquisa em uma empresa do ramo naval, no extremo sul
do Rio Grande do Sul. Para tanto, investigou-se as caracteristicas das instalacdes e
desafios ergondmicos presentes na empresa objeto de estudo. Posteriormente,
aplicou-se a andlise de posturas no contexto de um conjunto amostral, por meio do
RULA. Por fim, elaborou-se uma discussdo e proposicdo de um conjunto de
recomendacdes com potencial para contribuir em termos de melhorias no local.
Como conclusédo identificou-se no estudo que os indices de absenteismo sao
causados pelas posturas nos postos de trabalho, consequentes dores e futuros
afastamentos por doencas ocupacionais. A implantacdo de pausas regulares de
trabalho, utilizacdo de equipamentos como plataformas e andaimes foram as
principais agdes com potencial de melhoria identificada tomando por base os
resultados decorrentes das analises.

Palavras-chave: setor metalirgico; RULA; soldadores; construgdo naval;
absenteismo



ABSTRACT

ROSA, Maiara Konzgen da. Absenteismos e afastamentos dos colaboradores e
problemas associados a demandas posturais e de esforcos na industria de
construgéo naval. 2017.89f. Trabalho de Concluséo de Curso — Curso de Graduagéo
em Engenharia de Producéo, CEng — Centro de Engenharias, Universidade Federal
de Pelotas, Pelotas, 2017.

The activities in the metallurgical department are often repetitive and monotonous,
with demanding a lot of the man, which exposes himself to several ergonomic risks
and a stressful work environment. Diseases in the department imply good financial
and productivity losses, especially in cases of absenteeism. Thus, the present study
aims to investigate the degree of risk associated with postures in the metallurgical
department of a company. For this purpose, a survey of a naval branch company was
developed in the southern part of Rio Grande do Sul. Therefore, there was an
investigation of the characteristics and the ergonomic challenges in the facilities of
the object of study. Afterwards, an analysis of postures in the context of a sample set
was applied, through RULA method. Finally, it was elaborated a discussion and
proposition of a set of recommendations with potential to help in terms of on-site
improvements. The conclusions were identified in the study that the rates of
absenteeism are caused by postures at work, resultant pains and future absences
due to occupational diseases. The implantation of regular breaks of work, use of
equipment such as platforms and scaffolds were the main actions identified with the
potential for improvement based on the results of the analysis.

Keywords: metallurgical department; RULA; solders; shipyards; absenteeism
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1 INTRODUCAO

No Brasil, cerca de 15.521 pessoas adquiriram algum tipo de doenca
relacionada ao trabalho. Somente na regido Sul foram registrados 3.148 individuos
afetados, ficando atras apenas da regido Sudeste onde se concentra uma grande
massa de indUstrias e do comércio. (PROTECAO, 2016).

A Organizacao Internacional do Trabalho langcou em abril de 2013 um estudo
sobre as doencas profissionais que causam maior nimero de mortes no trabalho no
mundo, os dados levantados pela organizacdo s&o alarmantes e preocupam as
instituicées, conforme estao descritos a seguir: (OIT, 2013).

Cerca de 2,02 milhes de pessoas morrem a cada ano devido a
enfermidades relacionadas com o trabalho, 160 milhes de pessoas sofrem
de doencas ndo letais relacionadas com o trabalho e 317 milhGes de
acidentes laborais ndo mortais ocorrem a cada ano, ou seja, a cada 15
segundos, um trabalhador morre de acidentes ou doencas relacionadas
com o trabalho e a cada 15 segundos, 115 trabalhadores sofrem um
acidente laboral no mundo. Os paises em desenvolvimento pagam um
preco especialmente alto em mortes e lesfes, pois um grande nimero de
pessoas esta empregada em atividades perigosas como a agricultura, a
construcéo civil, a pesca e a mineragdo. (OIT 2013).

Dentre os diversos casos possiveis, a lombalgia ou dorsalgia € o maior motivo
de afastamento dos brasileiros no posto de trabalho. De acordo com o Instituto
Nacional da Seguridade Social, cerca de 100 mil individuos afastam-se anualmente
por esse motivo. Alguns indices apontam, também, que a cada 10 pessoas, 8 podem
sofrer de algum problema ao menos uma vez na vida (INSS, 2013).

Conforme informa¢des do segundo boletim quadrimestral do Ministério da
Previdéncia Social, INSS (2015), o qual lista as principais causas de afastamentos
do trabalho entre homens e mulheres empregados da iniciativa privada, as
concessoes de beneficio por auxilio-doenca aumentaram de 1.895.880 em 2004,
para 2.581.402 no ano de 2013. O auxilio-doenca acidentario, aquele em que a
incapacidade é relacionada ao trabalho, sofreu uma maior explosao, atingindo 84%,

enquanto o beneficio nado-acidentaria, que nao se relaciona com o trabalho,
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expandiu para 32% no mesmo ano. Um complemento interessante, citado pelo
Ministério da Previdéncia Social no ano de 2015, ressalta a relacdo dos

afastamentos por doencas oesteomusculares é descrita na integra:

Esse aparente paradoxo entre os beneficios acidentarios e néo-
acidentarios, que demonstraram tendéncias marcadamente opostas para a
causa “doengas do sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo”, pode ter
explicagd@o tanto nos métodos mais sensiveis para relacionar esses tipos de
agravos com o trabalho, desenvolvidos pela Previdéncia Social, assim como
situacdes ergondmicas e de condicbes de trabalho que propiciem esse
conjunto de doencas. (INSS, 2015).

No caso particular do setor metalirgico, em que esta inserida a empresa
objeto de estudo, possui como uma de suas caracteristicas 0 uso da mao de obra
em trabalhos manuais, principalmente na &area de producdo propriamente dita.
Nestes locais, a presenca de demandas por esfor¢os elevados, jornadas fatigantes
ou trabalho sob condi¢cdes de grande desconforto térmico sdo frequentes. Além
disso, a manipulacéo de cargas com peso excedente ao especificado nas normas de
trabalho, concomitante com movimentos realizados de forma repetida por um tempo
elevado podem ser responsaveis por diversas lesées musculoesqueléticas no setor
metallrgico. Dessa forma, a presenca de tais agravantes pode implicar exposicao de
elevado numero de pessoas a riscos ocupacionais.

Outro grande desafio na industria de transformacao, e mais especificamente
no setor metallrgico, refere-se ao absenteismo. Este pode ter diversas causas,
sendo particularmente importante o caso das demandas por grandes esforcos e
posturas inadequadas no posto de trabalho. Com isso, 0 absenteismo pode estar
relacionado com a auséncia dos empregados no posto de trabalho.

Além disso, as atividades no setor metallurgico geralmente séo repetitivas e
monotonas, com grande exigéncia do homem, sendo este exposto aos mais diversos
riscos ergondmicos e a um ambiente de trabalho estressante. O enxugamento do
quadro de funcionarios das empresas, fendbmeno que vem se intensificando no Brasil
nos ultimos anos, faz com que a demanda pela mao de obra especializada dos

colaboradores redobre, gerando sobrecargas e exposicdo dos mesmos aos riscos
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que podem ser irreversiveis, pois as metas de producdo precisam ser cumpridas,
independentemente do nivel de colaboradores afastados.

Ao investigar na literatura cientifica € possivel encontrar trabalhos que
buscam compreender o fendmeno do absenteismo e suas causas. Contudo, nédo é
frequente encontrar trabalhos que tratem da associacdo entre as posturas, ritmo de
trabalho e o absenteismo.

Pelos aspectos evidenciados, percebe-se, nas aplicacbes de estudos
baseados nas hipoteses, que os afastamentos e absenteismos no ambiente de
trabalho se dao atraves de problemas relacionados a postura e aos esforgos que no
setor metallrgico séo relevantes. Neste sentido, o presente trabalho apresenta como
tema os absenteismos e afastamentos dos colaboradores, bem como os problemas
associados a demandas posturais e de esforcos no setor metallirgico e, mais

diretamente, no caso de uma industria de construcdo naval.

1.1 Objetivos Geral e Especificos

1.1.1  Objetivo Geral
O presente estudo tem por objetivo investigar em que nivel os afastamentos e
absenteismo podem estar relacionados com as demandas posturais, esforcos e

manifestacdes de dor no setor metalurgico.

1.1.2 Objetivos Especificos
O presente trabalho possui ainda alguns objetivos especificos, conforme
seguem:
a. Investigar quais os padrfes de afastamento em uma empresa do setor
metallrgico;
b. Investigar quais os niveis de riscos relacionados a posturas no posto de
trabalho;
c. Verificar, entre os operadores de producdo, se had manifestacdo de
dores, se positivo verificar quais as principais manifestacdes de dores ou

desconforto;
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d. Analisar e discutir , caso o estudo se mostre afirmativo, qual € o nivel de
relagdo existente entre os dados coletados, através de técnicas de
avaliacdo de posturas e manifestacao de dores, e o nivel de dor;

e. Recomendar, caso mostre-se pertinente, um conjunto de orientacbes
ergonOmicas, apliciveis ao setor metallrgico, constituido em objeto do

presente estudo.

1.2 Justificativa

O esforgo repetitivo, juntamente com a postura inadequada, sdo duas das
principais causas de incidéncia de problemas relacionados aos fatores de riscos
ergondmicos e encontram-se como 0s potenciais responsaveis por afastamentos do
trabalho, constatado pelo Boletim Informativo Quadrimestral sobre Beneficios por
Incapacidade, emitido pelo Ministério da Previdéncia Social (INSS, 2015).

Estas demandas consistem em alguns dos principais desafios no contexto do
trabalho na industria metallrgica. Este setor emprega uma quantidade macica de
mao de obra. Considerando que had um grande numero de trabalhadores nestes
locais, quando os mesmos adoecem, acabam causando elevados prejuizos em
termos financeiros e de produtividade. Nao obstante, no caso particular da empresa
objeto deste estudo, tem se verificado uma significativa ocorréncia de absenteismo,
a qual ainda ndo tem suas causas claramente atribuidas. O indice de afastamentos
elevado neste setor tem tornado-se uma evidéncia de problemas com esforcos.

Na literatura, constata-se que a principal causa de afastamento na industria
do petrdleo, ligada a industria metallrgica, esta relacionada as doencas do sistema
osteomusculares e tecidos conjuntivos (OENNINGC,2009). O quadro estatistico da
industria naval do ano de 2016, disponibilizado pelo SINAVAL no ano de 2016,
indica que a industria obteve um indice de afastamento de 3.935 pessoas e 3,05%
de absenteismo, sendo que na empresa objeto de estudo obteve-se um indice de
6,39 % de absenteismo e 428 pessoas afastadas da linha de trabalho, somente no
ano de 2016 (SINAVAL, 2016). Portanto, um estudo que atue no sentido de

compreender estas causas pode reduzir, mesmo que parcialmente, estes desafios.
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Além disso, uma eventual extrapolacao do estudo pode ajudar a compreender
melhor a rotina do trabalhador do setor metaltrgico como um todo. A aplicagdo das
ferramentas de analise ergonbmica, no contexto em que se propde, pode trazer
diversos beneficios, entre eles, indicadores para a adequacdo dos postos de
trabalho ao operador. Consequéncias menos diretas, mas igualmente relevantes,
também podem ser esperadas, como por exemplo, a redugdo dos custos de
colaboradores ausentes e a otimizacéo das atividades.

Verificando a literatura, é possivel identificar que diversos autores relacionam
problemas adquiridos no ambiente de trabalho & postura inadequada dos
operadores e a necessidade de adaptacdo do posto do trabalho ao homem, alguns

autores ressaltam essa preocupacéo, tais como os citados a sequir:

A preocupacdo com questdes ergondmicas e com a postura de trabalho
remonta a antiguidade, na qual o ser humano, constantemente, procurou
desenvolver ferramentas e formas de trabalho que fossem praticas e que
nao prejudicassem quem as utilizasse (FIDELIS; FERNANDES, 2015).

Neste trabalho, os autores evidenciaram, através da utilizacdo do método
RULA (Rapid Upper Limb Assessement), que o ambiente de trabalho necessitava de
mudancas imediatas, afim de impedir ou minimizar a possibilidade dos operadores
sofrerem com possiveis danos a saude.

Outros autores, como FLAVIO et al. (2015), ressaltam a necessidade de
melhorias no posto de trabalho em operadores de uma producédo de blocos de
concreto e em CAPALETTI e FRANCHINI, (2015), que investigaram a postura dos
operadores de balanceamento de pneus em um centro automotivo, foi possivel
certificar que nas atividades de maior demanda de esforcos sé&o necessarias
solucdes urgentes e eficazes, para evitar o adoecimento dos trabalhadores. Dessa
forma, um estudo realizado na empresa objeto de estudo podera trazer evidéncias
gue contribuam para compreensdo de como estes problemas revelam-se no
contexto do setor metallrgico naval.

Sendo assim, um trabalho que busque compreender como se da a relagao
entre os adoecimentos e as posturas exigidas na rotina de trabalho pode contribuir
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para solugBes importantes, em termos de reducdo de perdas no setor metallrgico

como um todo.

1.3 Limitacdes

O presente trabalho ndo busca relacionar outros riscos ergondmicos, além
daqueles apontados nos objetivos especificos. Portanto, para qualquer extrapolagéo
deste tema, sugere-se a realizacdo das adequacdes necessarias.

A amostra levantada para investigacdo do objetivo do trabalho foi relacionada
apenas a um subsetor, acabamento avancado, no polo naval de Rio Grande, sendo
esta a populacdo-alvo. Dessa forma, qualquer investigacdo que ultrapasse estes
limites de amostra podera exigir adequacfes, mesmo que no ambito dos demais
seguimentos do setor metalurgico.

O trabalho tem como objetivo investigar apenas problemas relacionados aos
membros superiores, levando em conta que estes s&o 0os mais afetados no setor em
estudo.

No setor metallrgico, os principais tipos de solda utilizados sdo soldagem
com eletrodo revestido e soldagem MIG/MAG. Portanto, estas foram o foco do
estudo realizado, sendo que os demais processos de soldagem poderdo servir de
norteamento para futuros trabalhos.

1.4 Estrutura do Trabalho

O trabalho estd estruturado em seis capitulos, sendo que: no Capitulo 1,
destaca-se a introducdo com a apresentacdo e a contextualizacédo, apresentando,
também, os objetivos, justificativa da pesquisa, delimitacbes e a estrutura do
trabalho.

No Capitulo 2, apresenta-se uma revisao bibliografica no que se refere a
frequéncia observada para manifestacdes relacionadas aos riscos ergonémicos na
rotina ocupacional de trabalhadores da industria naval.

No Capitulo 3, apresentam-se os procedimentos metodol6gicos, os quais
estédo divididos de forma a apresentar a construcdo de uma base teodrica norteadora,

a caracterizacdo do cenario estudado, o delineamento amostral e a construcédo de
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um instrumento de pesquisa. Apresenta-se, ainda nesta secdo, o cronograma de
pesquisa.

No Capitulo 4, estdo apresentados os resultados obtidos através da coleta de
dados e aplicacbes das ferramentas e foi elaborado o diagndstico final referente ao
cenario estudado, proveniente da andlise e discussdo alusivas as informacdes
obtidas em campo.

O Capitulo 5 apresenta as conclusdes do trabalho e por fim estdo

apresentadas os referenciais tedricos dos mesmo.
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2 INDUSTRIA METALURGICA E DESAFIOS ERGONOMICOS

Diante de um cenario em que 0 anuario estatistico da previdéncia social 2014,
divulgado pelo MTPS, indica que 15.571 pessoas registraram CAT devido a doencas
relacionadas ao trabalho neste periodo, sendo que 1.312 individuos afastados
encontram-se no Estado do Rio Grande do Sul e sabendo que a indastria naval,
constituida de mé&o de obra metallrgica, apresenta relevantes indices de
afastamentos do trabalho por problemas musculoesqueléticos, evidencia-se a
importancia de minimizar estes indices (PROTECAQ,2016).

E neste contexto que se busca, através do presente trabalho, a realizagéo de
um estudo de alguns desafios relacionados a ergonémica na industria metalurgica,
utilizando como objeto de estudo uma empresa da industria naval. Para tanto, foi
realizado um levantamento do referencial teérico na area, o qual se subdivide
conforme exposto:

- Um panorama do setor metallrgico nos ultimos anos;

- O subsetor metalurgico da producédo naval no Brasil: ascenséo e queda;

- Metallrgico: compreendendo a funcdo e sua importancia na inddstria

naval;

- Absenteismo e seus impactos no setor metallrgico,

- Insercdo da Ergonomia na industria metalurgica,

- Técnicas de analise ergondémicas Uteis ao caso do setor metallrgico.

2.1 Um panorama do setor metallrgico nos ultimos anos

O Setor denominado Metaludrgico € classificado pelo CNAE — IBGE, Secéao C,
como industria de transformacdo. A metalurgia esta dividida em cinco grupos
distintos, a saber: Ferro gusa e de ferro ligas; siderurgia; producdo de tubos de aco,
exceto sem costura; metalurgia dos metais ndo ferrosos e fundicdo. O setor
metallrgico apresenta grande importancia na economia brasileira, devido a
diversidade da cadeia produtiva que engloba usinagem e a producdo de
manufaturados metalicos, abrangendo uma expressiva segmentacao das industrias

automobilistica, construcéo civil e bem de capital. No ano de 2014, o produto interno
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bruto do setor metallurgico alcancou cerca de 34,3 bilhées, atuando com 1,5% do

PIB brasileiro e 5,6% do PIB da Industria, como pode ser verificado na Tabela 1

onde é apresentada a tabela do PIB da metalurgia na industria do Brasil. (Ministério
de Minas e Energia, 2015).

Tabela 1 PIB da metalurgia na industria do Brasil unidade 10 US$ 2014

ANO / PIB 1970 | 1975 | 1980 | 1985 | 1990 | 1995 | 2000 | 2012 | 2013 | 2014
PIB da metalurgia | 155 | 247 | 37 | 32,7 | 335 | 369 | 291 | 36,1 | 363 | 343
PIB da Industria | 171,3 | 290,7 | 411,9 | 406,1 | 4413 | 459 | 5441 | 6104 | 6221 | 613,1
Metalurgia (% da 91 | 85 | 9 | 81 | 76 | 8 | 53 | 59 | 58 | 56
Industria)
Metalurgia (% do Brasil) | 3,5 3,4 3,6 3 2,8 2,7 1.4 1,6 15 15

Fonte: Ministério de Minas e Energia (2015)

Através de uma andlise dos dados da Figura 1, percebe-se que em 1980

houve um marcante crescimento, seguido de um periodo de estagnacao até 2000.

ApoOs este periodo, ocorreu um crescimento meédio seguido por uma queda

acentuada nos ultimos anos.

A evolucéo das empresas do Setor de Siderurgia e Metalurgia, em termos das

Receitas Liquidas, Resultados Liquidos de 2010 a 2015, pode ser vista a seguir nas

Figuras 1 e 2.

Resultados Liquidos Totais (RSMM)
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Figural Setor de Siderurgia e Metalurgia — Desempenho de 2010 a 2015 — Resultado Liquidos

totais
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Fonte: Dias (2015)

Receitas Liquidas Totais (RS MM)
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Figura 2 Setor de Siderurgia e Metalurgia — Desempenho de 2010 a 2015 — Receitas Liquidas
totais
Fonte: Dias (2015)

De acordo com o Instituto A¢o Brasil, apud Dias (2015), no ano de 2015,
ocorreu uma queda acentuada de 24% no faturamento e de 15% nas vendas do
setor siderurgico, comparado ao ano de 2014. Puxado pela alta do ddlar, um
resfriamento do mercado fez com que o governo elevasse as aliquotas para proteger
a industria nacional. O cenério é complexo e delicado, podendo impactar em toda
cadeia produtiva e culminar diversos setores, como o0 automotivo, que ja vem
apresentando diversas quedas, devido ao aumento dos custos de producdo . A
Figura 3 apresenta um grafico com a queda das vendas de aco plano, motivada pela

queda na fabricacdo de automéveis.
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Figura 3  Gréfico da producédo de veiculos em queda afeta a venda de ago
Fonte: Anfavea (2015)

No ano de 2015, as empresas metallrgicas e siderdrgicas enfrentaram
momentos desafiadores no Brasil, quando tiveram de defrontar-se com a grande
concorréncia do mercado de aco Chinés, ja aguecido e com a queda da demanda
interna corrompida pela crise econémica enfrentada no pais. Segundo informacdes
da revista ABRIL (2016), com entrevista em 14 empresas destaques no mercado, as
vendas no setor cairam 1% entre 2014 e 2015, somando uma queda de
aproximadamente 1 bilhdo de reais, passando de 79,6 bilhdes de reais para 78,8
bilhdes de reais, seguindo a perspectiva de queda do mercado com a segunda
queda consecutiva. No ano de 2013, a industria metallrgica havia obtido seu melhor
desempenho desde 2009, chegando a um recorde de 80,1 bilhdes de reais. Porém,
nos anos seguintes, a divida consolidada das siderurgicas e metallUrgicas passou de
59,40 bilhdes de reais, no ano de 2014, para 72,55 bilhdes de reais, em 2015,
alcancando um salto negativo de 22,2%.

O grafico da Figura 4 mostra a queda na confiangca do mercado com relagéao a
industria de transformagédo em geral. Em vista de um cenério desfavoravel ao nivel

de crescimento do setor metallrgico, estudos apontam que os indices de confianca
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dos empresérios de metallurgicas alcancaram os niveis mais baixos desde o ano de
2008, em que se enfrentou a crise mundial. O grafico mostra que, quando
comparados os indices da metalurgia com a industria de transformacdo em geral, a
indUstria metalUrgica obteve uma queda mais acentuada, mesmo com ambas

enfrentando um recuo ao longo do ano de 2014 (ITAU, 2015).
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Figura4 Confianga do setor na industria de transformagéo em geral
Fonte: FGV (2015)

A perspectiva € que 0 cendrio continue ruim para do setor Metalurgico e
Siderargico, com tendéncia a continuar com quedas nos préximos anos. Por
consequéncia, levando a inddstria naval a quedas e quase extingdo no pais. Fato
gue é notado quando se analisa os resultados das companhias do setor nos ultimos
tempos, as mesmas continuam demonstrando queda nos rendimentos, mostrando
que os resultados podem ser desastrosos devido ao grande endividamento e
declinio na rentabilidade. Os economistas apontam que o cenario seguira, de forma

lamentavel, em queda nos préximos anos (DIAS,2015).
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2.2 O subsetor metallrgico da producdo naval no Brasil: ascensao e queda

O surgimento do primeiro estaleiro no Brasil ocorreu em meados do século
XVI na cidade de Ribeira das Naus, em Salvador. Em 1846, ocorreu 0 marco do
desenvolvimento da industria nhaval em Niter6i. Em 1968, um ponto marcante para o
pais foi a construcdo da primeira plataforma de petréleo da Petrobras (P1), no
estaleiro Maua no Rio de Janeiro (SINAVAL, 2015).

A induastria naval brasileira passou por inUmeras etapas de crescimento e
perdas, desde a década de 70. Conforme informacdes dos dados do IPEA (2014),
nos anos 70, a industria naval brasileira alcangou o segundo lugar no mundo em
termos de encomendas de navios, porém, em 1980, houve um declinio neste
investimento no pais. O declinio estendeu-se até meados de 2000. Neste tempo de
grande escassez, ocorreram diversas perdas em relacdo a infraestrutura dos portos
do pais.

Nos ultimos anos, com a demanda acentuada de novos projetos de
exploracdo e producdo de petréleo e gas na camada do pré-sal em alto-mar, houve
um aquecimento novamente do mercado para o setor naval. As demandas do
mercado interno e externo fizeram com que, a partir dos anos 2000, o setor
retomasse suas atividades com forga total (SINAVAL, 2011).

Devido as acdes de investimentos do governo, surgem, neste periodo de alta,
politicas de incentivo e investimentos para a regeneracdo e reconstrucdes da
industria naval. As principais politicas de incentivo foram: o Programa de Mobilizac&o
da Industria Nacional de Petréleo e Gas Natura - PROMINP, o Programa de
renovacao e Expansédo da Frota de Embarcacdes de Apoio Maritimo - PROREFAM e
o Programa de Modernizacdo e Expansédo da Frota — PROMEF (IPEA, 2014).

Ainda, segundo SINAVAL (2011), nesta época, o setor naval comecou a
descentralizar-se, migrando para as Regides Nordeste e Sul do pais, a partir de
novos investimentos do governo, deixando de concentrar-se apenas nas Regifes
Sudeste, como o Rio de Janeiro.

Em 2011, foi aprovado o financiamento para 217 empreendimentos de
construgdo naval e seis estaleiros, somando um total de 9,8 bilhdes de reais de

investimentos. Também em 2011, a inddstria naval estimava empregar
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aproximadamente 100 mil pessoas até o ano de 2017, faturando assim cerca de 17
bilhdes de ddlares ao ano até 2020 (IPEA,2014).

Ainda, segundo IPEA 2014, a industria naval tem constantes problemas em
relacdo a competitividade internacional, devido ao fato de muitos paises possuirem o
poder da tecnologia estabelecido a seu favor, como a China e a Coréia do Sul, as
quais correspondem a 67% das constru¢des naval mundial.

Atualmente, o cenario € pessimista e ndo ha previsdo de novos projetos e
investimentos do governo no setor (GGN, 2015). O setor naval vive um momento de
total incerteza, uma forte crise assola o mercado do petréleo em funcéo da queda do
preco do 6leo no mercado global e no Brasil, alavancada pela gigantesca crise da
Estatal Petrobras, principal contratante das carteiras de projetos. Assolada pela
corrupcao, a estatal estd envolvida em inUmeras investigacdes, deixando a industria
naval com uma sensacédo de a deriva. Com os efeitos da crise, a estatal revisou seus
planos e volumes de investimentos, passando a US$ 90 bilh6es em relacdo ao ano
anterior, resultando no cancelamento de diversos projetos ja em andamento nos
estaleiros do pais no exterior. Esses efeitos ja se refletem no indice de emprego do
setor. Fato que contribuiu para o declinio do segmento, o qual tinha projetos até
aproximadamente 2020, com perspectivas de novas licitacbes, foram intempéries
econdmicas e politicas, externas e internas (TNPETROLEO,2015).

Ainda segundo TNPETROLEO (2015), em 2008, quando o mundo depara-se
com a maior crise econdmica dos ultimos tempos, no Brasil, ndo se sentiu tais
efeitos, devido as perspectivas promissoras do pré-sal que alavancava os mercados
em diversas regibes dos estados brasileiro, fazendo com que a economia se
mantivesse aquecida, enquanto os demais paises mergulhavam na grande crise.
Porém, com a queda do valor do barril de petréleo elencada pelo aumento da
producdo da Organizacao dos Paises Exportadores de Petroleo, o Brasil comecou a
um declinio sem fim, afetado em maiores propor¢cdes devido as operacbes que
investigam os desvios da estatal com governo e empreiteiras. A industria de 6leo e
gas, que deslumbrou um “boom” em 2010, a qual elevou os niveis de rentabilidade
do pais e enriqueceu muitos empresarios, hoje se quebra com violéncia, ameaca

devastar os projetos e empreendimentos conduzidos por estaleiros que néo tinha
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tradicAo nem experiéncia nessa industria de ciclos, como é a naval, levando a ruinas

todos os investimentos do setor nos Ultimos anos.

2.3 Metalurgico: compreendendo a funcédo e sua importancia na industria
naval

Conforme o anuério disponibilizado em 2015, pela Associacdo Brasileira de
Fundicéo, referente a producéo brasileira de fundidos com mé&o de obra metalurgica,
indica-se que, nos ultimos dois anos, houve uma queda acentuada na producéo dos
mesmos. De janeiro a dezembro de 2014, fabricou-se em torno de 2.325,897
milhares de toneladas de fundidos. No mesmo periodo de 2015, houve uma elevada
gueda e a producao, neste ano, ficou em torno de 1.890,932 milhares de toneladas
de fundidos nas metallrgicas brasileiras. Sendo assim, pode-se observar que o0
cenario metallrgico no Brasil vem decrescendo nos ultimos trés anos, isto pode
estar diretamente ligado com a crise econdmica vivenciada atualmente no pais
(ABIFA, 2016).

Os métodos desenvolvidos pela industria metal mecanica integram usinagem,
soldagem, deformacéo plastica e fundicdo. Incorpora também o estudo das
propriedades de métodos e materiais que sao utilizados para fabricacdo dos
produtos acabados, inclui os aspectos fisicos e quimicos dos materiais, bem como
as técnicas de testes de resisténcias do mesmo, verifica 0 projeto e a selecdo do
material. Os trabalhos e atividades dos metallrgicos séo realizados em fabricas e
oficinas ou no préprio projeto que esta desenvolvido, como aeronaves, trens e
navios, podendo estes trabalhar em locais ao ar livre, dentro de uma fébrica de
beneficiamento de metal ou em uma siderdrgica (MECANICA INDUSTRIAL, 2012).

Ainda segundo Mecanica Industrial (2012), o local de desenvolvimento do
trabalho depende da necessidade de equipamentos para manuseio dos materiais. E
necessario que a execucao do projeto possua uma infraestrutura exclusiva. A mao
de obra metallrgica possui como afazer principal a transformacdo da matéria-prima,
passando pelos processos de extracdo, tratamentos e transformacao do produto em

acabado. As nomenclaturas designadas aos metallirgicos dependem das tarefas
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que 0s mesmos executam, podendo esses ser operarios, industriarios, artesdos
dentre outras.

No meio do processo de fabricacdo metallirgico tem-se como destaque a
fundicdo, pois a mesma permite que sejam produzidas pecas das mais diversas
formas e tamanhos, algumas pecas realizadas através da méo de obra metallrgica
sao de extrema importancia devido a sua necessidade de exatiddao nas dimensoes,
isto eleva a responsabilidade do colaborador no momento da fabricacdo. A
fabricacdo na industria metalurgica pode se dar desde uma producdo minima com
pequenos numeros de pedidos, como pecas customizadas e realizadas
exclusivamente para um projeto, como producédo seriada, esta € mais voltada para
indUstria mecéanica e automobilistica. Os processos de fabricacdo das pecas sao
selecionados conforme a necessidade e exigéncias dos clientes (SOARES, 2000).

A soldagem, bem como reparos em navios é de grande importancia para
manutencdo e reparacdo de pecas que tenham sofrido desgastes soldagem de
superficies metalicas, em que é realizada a unido de dois materiais através da fuséo
dos mesmos, aplicacdo de revestimentos especiais, como em pecas que foram
expostas a fatores de alta corrosdo e desgastes, soldagem de modulos, plataformas,
acessos, dentre outras. O processo de soldagem € de féacil operacionalidade,
qualquer individuo, se treinado de forma adequada, estd capacitado a realizar a
soldagem com sucesso. Porém, o processo de soldagem, muitas vezes, pode afetar
a estrutura do material, por melhor que seja o individuo, alguns materiais néo
conseguem absorver toda calorimetria sem perder suas propriedades. E uma
energia elevadissima empregada em um volume pequeno de material, geralmente
corddes de solda sdao pequenos (FERNANDES, MIRANDA, RIBEIRO, 2015). Para
gue estes problemas sejam evitados, € necessario conhecer e aplicar o método
certo de soldagem para cada tipo de material e para cada posicdo em que 0 mesmo
encontra-se.

Ainda segundo Fernandes, Miranda, Ribeiro (2015) o setor da industria naval
€ um ambiente muito complexo, onde todos os fatores devem ser analisados
criteriosamente, pois ha muitos detalhes a serem observados para que se consiga

atender os cumprimentos de metas estabelecidas, os operadores necessitam estar
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sempre atualizados, com treinamentos constantes para possuir todo conhecimento
especifico necessario para a fabricacéo e soldagem das embarcacdes navais.

No setor em estudo os principais tipos de solda utilizados sédo soldagem com
eletrodo revestido e soldagem MIG/MAG, porém na empresa sao desempenhados

diversos tipos de soldagem.

2.4 Absenteismo e seus impactos

O absenteismo indica 0 ndo comparecimento inesperado, ou a falta de um
colaborador ao ambiente de trabalho e, mais precisamente, as auséncias
frequéntes. Diante das mais diversas denominacdes utilizadas para caracterizar o
absenteismo, Castejon (2002) destaca as mais relevantes que sdo: o absenteismo
devido a motivos de saude e o absenteismo por doencas.

Diante de um cenario desfavoravel na empresa objeto de estudo, com relagéo
ao absenteismo, tem-se, segundo a revista Souza et al. (2016), que um dos fatores
principais que acarretam em um insatisfatério desempenho dos processos de
producado é o absenteismo. Isto se da devido ao fato de o colaborador estar ausente
do seu ambiente de trabalho por um periodo determinado de tempo, de forma nao
programada. Estes fatores impactam e afetam diretamente a producéo, o
desempenho da empresa e do trabalhador. As empresas planejam-se para realizar
suas atividades com determinado numero de colaboradores, porém com as
auséncias nao planejadas dos mesmos, sua produtividade sofre uma queda até que
o afastado volte a seu posto de trabalho. A grande maioria das empresas nao possui
um colaborador que possa substituir de forma imediata o ausente. As organizacoes,
tanto de pequeno ou grande porte, estdo tendo de enfrentar esse grande desafio
gue afeta diretamente as financas da empresa, ndo somente por ter a necessidade
de pagar um colaborador improdutivo, mas também devido a necessidade de rever
0s custos de producéo alocada a mao de obra direta.

Com relag&o a saude do colaborador e absenteismo, uma pessoa com porte
de problemas relacionados a sua salude e bem estar possui uma tendéncia de
tornar-se ausente com mais frequéncia devido as necessidades de consultas

meédicas, exames periodicos, fisioterapia, cirurgia, dentre outros. Além de elevar os
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indices de absenteismo, pessoas que possuem problemas de saude afetam o
desempenho da producgéo (SOUZA et al., 2016).

O indice de absenteismo dos colaboradores vem preocupando as
organizacdes com relacdo aos lucros e produtividades. O autor salienta que € de
suma importancia que o setor de Recursos Humanos esteja sempre atento a esses
indices para que possam planejar agcbes que os minimizem. As pessoas alocadas
dentro de uma organizacdo possuem uma extrema importancia para o éxito da
instituicdo, pois seu desempenho acrescenta valor ao negocio. Sempre que
observado um indice mais elevado de absenteismo € necessario que o mesmo seja
investigado para verificar sua causa raiz, podendo esta ter ligagdo com: insatisfacao
com o ambiente de trabalho, coleguismo, saude, dentre outros, para que, assim,
descubra-se o real motivo da elevacao das faltas (ALMEIDA et al., 2015).

E necessario que os colaboradores sejam tratados como um ser que agrega
valor & organizacdo, ndo s6 com sua mao de obra, mas com seu conhecimento,
especificacdes, especializacdes, habilidades, cultura, conjuntamente com as
possibilidades de crescimentos intelectual oferecidos pela instituicdo organizacional,
agregando valor ndo sé para o individuo como para a empresa (CHIAVENATO
2010).

Para Stockmeier (2004), a auséncia no ambiente de trabalho, denominada
absenteismo, pode ocorrer por diversas razfes, sendo elas: doencas, acidentes de
trabalho, doacdo de sangue, participacdo em jaris ou eleicbes e licenca
maternidade, fatores sociais (como doenca de parentes, por exemplo), feriados,
copa do mundo, feriados religiosos néo oficiais, legalizacdo de uma falta gerada por

outra motivacdo ndo relacionada a saude, dentre outros.

2.5 |Insercdo da Ergonomia naindustria naval

A ergonomia, quando implementada de forma correta, torna-se uma aliada
para o bom desempenho do colaborador em suas atribui¢cdes de atividades diarias.
Sabendo-se que a ergonomia utiliza como ferramenta as normas e leis para garantir
a saude e bem estar do colaborador, € de suma importancia sua execucao nas

tarefas e atividades laborais dos trabalhadores em qualquer instituicdo
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organizacional (FIDELIS, FERNANDES, 2015). Uma definicdo interessante e
bastante difundida na literatura académico cientifica no Brasil é aquela proposta por

lida (2005) e descrita na integra a seguir:

“A ergonomia é o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem. O trabalho
aqui tem uma acepcédo bastante ampla, abrangendo nao apenas aqueles
executados com maquinas e equipamentos, utilizados para transformar os
materiais, mas também toda a situagcdo em que ocorre o relacionamento
entre o homem e urna atividade produtivo. A ergonomia tem urna visdo
ampla, abrangendo atividades de planejamento e projeto, que ocorrem
antes do trabalho ser realizado, e aqueles de controle e avaliacdo, que
ocorrem durante e ap0s esse trabalho. Tudo isso é necessario para que o
trabalho possa atingir os resultados desejados. A ergonomia inicia-se com o
estudo das caracteristicas do trabalhador para, depois, projetar o trabalho
que ele consegue executar, preservando a sua saude.” IIDA (2005).

A inter-relagdo entre o homem e o trabalho ou 0 homem e a maquina tem sido
tema relevante de estudos por variadas areas da ciéncia durante um longo periodo
de tempo. Alguns estudos e discussdes com relacdo as lesbes musculoesqueléticas,
que se relacionam de forma direta com o trabalho, vém sendo feitas atualmente por
diversas associacdes profissionais e de trabalhadores (CASTELAO, 2013). De
acordo com o autor Macfarlane et al. (2002), a dor ou desconforto acarretam em um
grande impacto no dia a dia das pessoas, devido ao fato de estarem em um estado
de constante sofrimento e por limitar a realizacdo das tarefas. Outro fator muito
importante, levantado pelo autor, séo os custos alocados aos tratamentos médicos e
a perda do processo produtivo como um todo.

A dificuldade na realizac&o dos registros das posturas no posto de trabalho e
o esforco assumido na realizacdo da tarefa, com intuito de analisa-las, levaram com
que diversos autores desenvolvessem meétodos de registros posturais, isso se deu
devido ao fato de que a descricdo verbal e as fotograficas analisadas de forma
isoladas mostravam falhas. Neste sentindo, surgiram inUmeros métodos de analise
ergondmica do trabalho (FALCAO, 2005).

Segundo informacdes do INEP (2015), alguns problemas laborais sdo muito
comuns e podem resultar no afastamento dos colaboradores do posto de trabalho.
Diante disso, é indispensavel que a empresa fiqgue atenta e redobre o cuidado com
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algumas patologias. O INEP (2015) realizou um levantamento das doencas que mais
afastam os trabalhadores, sé&o elas: Dor nas costas; lesbes no joelho, doencas do
coracao, hérnias, depresséao e estresse, varizes ou cancer de mama.

No setor metallrgico, a evidéncia de relatos de dores nas costas vem ao
encontro dos indices levantados pelo INEP (2015), em que 160 mil pessoas
afastam-se anualmente devido a esta sintomatica. Sendo ela um dos principais
motivos de afastamentos no ano de 2015. Simples a¢cfes que modifiquem o posto de
trabalho podem combater e minimizar estes indices indesejaveis para qualquer
empresa. O acompanhamento médico e orientacdo sobre ergonomia no local de
trabalho podem ser aliados para diminuir os transtornos.

Por tratar-se de um assunto que interessa tanto ao empregador como ao
empregado, os problemas ergonémicos do setor em estudo sdo de suma, pois um
ambiente de trabalho ergonomicamente correto pode alcancar diversos tipos de
vantagens, como melhorias no desempenho, melhoria na qualidade de vida,
aumento de lucratividade, dentre outras. Segundo o autor, uma das principais
vantagens para a empresa pode ser a produtividade, que é maximizada quando o
posto de trabalho esta adequado para o trabalhador. Além disso, evitam
afastamentos, bem como despesas causadas pelos mesmos. Ja como beneficios
para o colaborador, o autor cita uma melhoria na qualidade de vida e seguranca do
operador. Partindo-se destes conceitos, que se chegou a conclusdo da necessidade
de uma analise dos postos de trabalho no objeto de estudo (FIDELIS, FERNANDES,
2015).

2.6 Técnicas de analise ergondmica Uteis ao caso da industria naval

Conforme pode-se verificar, por exemplo, em Stanton et al. (2016), existe uma
ampla gama de meétodos Uuteis para a Analise Ergondmica do Trabalho (AET).
Segundo os autores de Stanton et al. (2016), os métodos podem ser distribuidos
segundo possibilidades, conforme listado abaixo:

-Método cognitivo;

-Método fisico;

-Métodos comportamentais;
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-Métodos organizacionais;

Os métodos de andlise ergondbmica abrangidos no presente trabalho estéo
relacionados a ergonomia fisica, segundo lida (2005) este método tem como
caracteristicas a anatomia humana, antropometria, fisiologia e biomecanica,
relacionados com a atividade fisica. Postura, manuseio de materiais, movimentos
repetitivos. Dentro deste contexto, foram selecionadas as ferramentas de analise
gue foram mais compativeis com a atividade em estudo foram os métodos RULA
(Rapid Upper Limbs Assessment) (MaCATAMEY e CORLLET, 1993), e o Diagrama
de Areas Dolorosas (Corlett e Manenica 1980). Desta forma, buscou-se na literatura
as principais ferramentas e os autores que as citam.

O método RULA foi desenvolvido em 1993, por Macatemney e Corllet, sendo
ele uma proposta que buscava ser mais detalhista e abrangente que o método de
analise postural OWAS. O método busca uma triagem rapida quanto aos problemas
relacionados a postura, com especial atencdo aos membros superiores
(CAPELETTI, 2013). O método OWAS segundo Karhu et al. (1977), € um método
guantitativo que verifica o corpo como um todo, tem como caracteristica a andlise
das posturas utilizando checklist das divisbes corporais, da forca e frequéncia
durante o dia de trabalho. Outro método de andlise bem difundido € o REBA
(McAtamney e Hignerr, 1995) o autor representa o método como um checklist o qual
possibilita a identificacdo do nivel de acdo da tarefa de trabalho, este método é
baseado na andlise codificada das posturas estaticas e dinamicas das diversas
areas do corpo, levando em consideracdo a forca e a carga movimentada pelo
individuo, trata-se de um método quantitativo que analisa 0 corpo inteiro
(VILLAROUCO, 2008). O Strain Index segundo ( Moore e Garg, 1995) € um método
que avalia as tarefas de trabalho que leva em consideracdo alguns riscos
consideraveis tais como: intensidade da forca, duracdo do esforco realizado a cada
minuto, postura do punho e das maos, ritmo de trabalho e duragéo das atividades
por turno. Osha Check List (2000), segundo Colombini et al, (2008), este método
considera a repetitividade, a forca, posturas e outros aspectos que relacionam a
organizacdo do trabalho, trata-se de um método quantitativo e que avalia os

membros superiores. A equacao de NIOSHI (National Institute for Occupational
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Safety and Health — EUA), foi desenvolvida entre 1981 e logo apdés revisada no ano
de 1991, a mesma foi desenvolvida para realizar o célculo do peso limite
recomendado quando o individuo esta exposto a tarefas repetitivas com
levantamento de carga. Esta ferramenta tem como objetivo principal a prevencéao de
ocorréncia de dores devido ao levantamento de cargas (IIDA, 2005). Por fim, o
diagrama das é&reas dolorosas, ainda segundo lida (2005), foi desenvolvido por
Corlett e Manenica (1980), e busca dividir o corpo em varias partes segmentadas a

fim de identificar em quais segmentos os individuos sentem mais dor.

2.6.1 Rapid Upper Limbs Assessment (RULA)

O método de anadlise de postura RULA (Rapid Upper Limb Assessment),
avalia a exposicdo dos membros superiores, sendo eles: pulso, bragco, pescoco,
tronco e antebraco. Este método busca averiguar a postura dos colaboradores que
estdo expostos a riscos no posto de trabalho, sendo eles frequéncia, forca, postura,
alcance e contracdo dos musculos em acdo. O RULA possibilita diagnéstico dos
problemas nos membros superiores decorrentes de tarefas executadas com
posturas inadequadas, 0 mesmo tem como ponto relevante a rapidez e o bom
alcance em numeros de aplicagdes em colaboradores no posto de trabalho (ESINE,
2015).

Para melhorar o desempenho e facilitar a realizacdo de medidas diretas do
esforco e da postura no ambiente de trabalho, alguns pesquisadores elaboraram
métodos de andlise de posturas praticas e de facil aplicacdo. Nos métodos
desenvolvidos, além da necessidade de ter conhecimento das atividades, também é
necessario saber as cargas que os individuos transportam e a realizacdo de
gravacles e fotografias das posturas. Outro fator importante € a necessidade de
saber prescrever as medidas dos angulos entre partes do corpo (WILSON,2005).

O desenvolvimento do método de analise de postura RULA foi realizado em
trés etapas. A primeira etapa a ser realizada foi o desenvolvimento do método para
registros das posturas do individuo. A segunda etapa foi realizada o
desenvolvimento de pontuacfes para cada grau de relevancia das posturas, o

terceiro e ultimo passo foi o desenvolvimento de uma escala de niveis de acéo
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necesséria para o grau de risco que o colaborador esta exposto (MCATAMEY,
CORLETT, 1993). Uma citacdo relevante é a dos criadores do método, conforme

apresentado a segquir:

“Para produzir um método que foi rapido de usar, o corpo foi dividido em
segmentos que formaram dois grupos: A e B. O grupo A inclui o braco
superior e inferior e no pulso enquanto o Grupo B inclui o pescoco, tronco e
pernas. Isso garante que toda a postura corporal é gravada de forma que
quaisquer posturas inadequadas ou constrangidas das pernas, tronco ou
pesco¢co que possam influenciar as posturas do membro superior estdo
incluidas na avaliacéo. O sistema OWAS que utiliza o conceito de nimeros
para representar posturas com um sistema de codificagdo associada, € um
método claro e conciso, que pode ser usado rapidamente. Isto foi usado
como uma base adequada para RULA.” (McCATAMNEY e CORLETT, 1993).

Como descrito por MacAtamey e Collert (1993), o método RULA considera
uma avaliacdo dos membros superiores e inferiores, para que isso seja realizado,
assim como no diagrama de areas dolorosas, € necessario dividir o corpo em dois
grupos, denominados A e B. No grupo A, sédo elencados os membros superiores,
sendo eles: braco, punho e antebraco. O segundo grupo, denominado B, é
constituido pelo pescoco, pernas, tronco e pés. As pontuacfes atribuidas aos
deslocamentos articulares vdo de uma escala de 1 a 7, sendo que 0s movimentos
que possuem escala numérica 1 representam um risco menor de desenvolver
lesbes, ja os individuos que apresentam escala 7 possuem um grau maior de riscos
de lesdes musculoesqueléticas. A postura que é representada pelo angulo entre os
membros e o corpo representa a necessidade de tomada de acles para evitar
lesBes. Depois de concluidas as etapas A e B, as classificacbes sdo lancadas em
uma nova tabela, na qual sdo obtidos os scores finais para a analise da postura
através do método RULA (CAPELETTI, 2013).

Nas empresas, a aplicacdo do método RULA busca estudar e analisar as
dores relatadas por colaboradores devido a operacdes realizadas com movimentos
inadequados, com 0os membros superiores e inferiores e se 0s relatos estéo ligados
a erros de projecOes dos postos de trabalho. Neste lado, séo realizadas analises dos

movimentos executados pelos individuos para, logo apds, realizar o diagndstico e
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propor melhorias que minimizem perdas decorrentes de dor ou incapacidade de
execucao da tarefa, melhorando assim o desempenho e a satisfagdo do colaborador
(FLAVIO et al., 2015).

A divisdo dos grupos A e B, sendo que no grupo A se tem:

Primeiro passo: Qualificar a posicdo do antebraco, segundo o angulo do
cotovelo: A figura 5 mostra um exemplo de aplicacdo do método RULA para os
bracos. As figuras ilustrativas utilizadas foram retiradas de notas de aula Professor
Franz (2016) com base no método desenvolvido por (McCATAMEY; COLLERT, 1993).

Passo 1: Localizar a posicéo dos bracos
+2 +3

Se o ombro esta levantado: +1
Se o ombro esta abduzido: +1
Se o brago estiverapoiadooua pessod elsta inclinada: -1

Figura5 Analise do bragco método RULA
Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993).

A andlise do braco pode receber pontuacdo de 1 a 4 com relacdo a sua
postura. Neste quesito, leva-se em consideracdo a amplitude do movimento. A figura
5 demonstra a avaliacdo dos bracos pelo método RULA. No caso do individuo estar
com o ombro abduzido, removemos um ponto, caso 0 mesmo esteja elevado,
adiciona-se um ponto, como pode ser visualizado atraves da Figura 6 (CAPELETTI,
et al., 2015).

Segundo passo: Qualificar a posicdo do antebraco, segundo o angulo do
cotovelo, a figura 6 demonstra as posi¢cdes do antebraco com relacdo a apoio do
braco, elevacéao e abducao dos ombros.
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Passo 2: Localizar a posicao dos bragos

+1

|
/60"a 100°

Se gualguer um dos bragos esta trabalhando na linha mediana do corpo ou para
o lado de fora do corpo:; +1

Figura6 Posicdo dos Bracos
Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993)

Terceiro passo: Qualificar a posicdo dos pulsos, na figura 7, o método RULA

identifica a posicéo que o punho encontra-se.

Passo 3: Localizar a posicao dos pulsos

Se 08 pulsos estao girando além da linha média : +1 10° 4+

Figura7 Posicdo do punho
Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993)

Quarto passo: Qualificar a rotacdo do punho. Nesta etapa, sdo avaliadas as
rotacOes realizadas pelo pulso do individuo. Se o pulso estd girando proximo da
postura neutra € necessario somar um ponto, se 0 mesmo estiver girando distante
da postura neutra somar dois pontos.

Quinto passo: Procurar a pontuacédo para postura na Tabela A, a mesma pode
ser visualizada através da Tabela 2. Adicionar os valores dos passos 1 ao 4 para

obter as pontuacdes da tabela citada.
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Tabela 2 Posi¢céo da tor¢do do pulso
1 2 3 4

torcéao torcéao torcao torcéao
pulso pulso pulso pulso

Braco
Antebraco

N(R|w[NRlo|NdR|w[ N RN R[N
o|~N|o|ajlu[asla|r|w|w|w|lw|[NdNdIN|R| R
o|~N|o|o|ja[asd|D|R|w|[Mw|lw|lw|Nd|N|N
o|~N|o|o|ja(aad|d|RAMNw|lw|lw|N|N| R

olo|~N|~N|o|alala|s|d|d|d|D|lw|w|w|N|NN
olo|~N|~N|o|alala|s|d|d|d|d|lw|w|w|w|N| -
wlo|lo|~N|Njo|lajlalala|bas|dd|dlw|lw|lw|d
olo|lo|~N|~N|o|loja|lajla|lala|lalsa|rr|w|lw|F
olo|lo|o|N|(~N|loja|lajla|lala|lalsa|rs|w|lw|N

3 9 9 9
Fonte: McCATAMEY, CORLETT (1993)

Sexto passo: Adicionar pontuacao para esforcos muscular. Se a postura é
mantida, principalmente estatica (mais que 10 minutos), ou se movimentos similares
ocorrerem mais que quatro vezes por minuto somar mais um ponto.

Sétimo passo: Adicionar pontuacao para forca muscular. Se a carga for menor
que dois quilos intermitentes, ndo ha necessidade, soma-se zero ponto. Se a carga
estiver entre 2 e 10 kg, intermitente, soma-se um ponto. Se a carga estiver entre dois
e 10 quilos, estatica ou repetitiva, adicionar dois pontos. Se a carga for maior que 10
quilos, estatica ou repetitiva, ou com movimentos bruscos, somar trés.

Oitavo passo: Determinar a pontuacdo na tabela C, que se encontra na
Tabela 3. Adicionar os valores do quinto ao sétimo passo para obter a pontuacao

final para o pulso e brago.

38



Tabela 3 Posi¢do do tronco

Tabela B — Tronco
1 2 3 4 5 6
Pernas Pernas Pernas Pernas Pernas Pernas

Pescoco

N O|W| W WI|N
N O |W[IN|IN|-

ola|lr|lw|[N|k
o|~Nlo|w|[N|F |k
o|~N|lo|hlw|w|N
o ~N|lo|r|r|lw|k
olo|~N|o|lalsn
ol|lo|~N|aloa|al|r
ol|lo|~N|ola|lan
o|lo|~N|lolo|o|r
olo|~N|~N|[~|oN
©|o|lo|~N|[~|~N|F
©|o|lo |~~~

8 8

Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993)

Para a aplicacéo no grupo B tem-se:
Primeiro passo: Como pode ser observada na Figura 8, esta etapa do RULA

avalia a posicdo do pescoco.

Passo 9: Posicao local do pescogo

0°a 10° 10%a 20° \+ 200 o em
extenséo
+1 +2 +3 +4

Se o pescoco esta torcido: +1.
Se 0 pescoco esta curvado lateralmente: +1.

Figura8 Pescoco
Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993)

Segundo passo: A Figura 9 demonstra a posi¢cdo (angulo) do tronco em

relacdo ao corpo
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Passo 10: Posicao local do tronco

0° +3
+1 +2
oﬂ
a 20°
20° a
60°

Seotronco esta torcido: +1.
Se o tronco esta curvado lateralmente: +1.
Figura9 Posi¢édo do tronco
Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993)

Passo onze: Qualificar a posicdo das pernas. Se estiverem suportados,
acionar um ponto, se nao estiverem com suporte, somar dois pontos.

Passo doze: Procurar a pontuacdo para postura na tabela B. Usando os
valores obtidos nas etapas nove até a onze, e localizar a pontuagdo na tabela B,
Tabela 4.

Tabela 4 Pescoco, troco e pernas

g Pescogo, tronco e pernas

& 1 2 3 4 5 6 7+
3 1 1 2 3 3 4 5 5
s 2 2 2 3 4 4 5 5
g8 3 3 3 3 4 4 5 6
L w

53 4 3 3 3 4 5 6 6
o

° 5 4 4 4 5 6 7 7
’§ 6 4 4 5 6 6 7 7
2 7 5 5 6 6 7 7 7
£ 8 5 5 6 7 7 7 7

Fonte: McCATAMEY, CORLETT (1993)

Passo treze: Adicionar pontuagdo se houver esforco. Se a postura é
principalmente estatica (isto €, por mais de dez minutos), ou se a acao repetida
ocorre quatro vezes por minuto, somar um ponto.

Passo quatorze: Adicionar pontuacao caso houver forca ou carga. Se a carga
for menor que dois quilos intermitentes ndo ha necessidade, soma-se zero ponto. Se
a carga estiver entre 2 e 10 kg, intermitentes, soma-se um ponto. Se a carga estiver
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entre dois e 10 quilos, estética ou repetitiva, adicionar dois pontos. Se a carga for
maior que 10 quilos, estatica ou repetitiva, ou com movimentos bruscos, somar trés
pontos.

Passo quinze: Encontrar a coluna na tabela C, Tabela 3. Adicionar valores
aos passos doze ao quatorze para obter a pontuagdo do pescoco, tronco e pernas.

Por fim, segundo Capeletti, et al. (2015), é necessario compilar os dados em
planilhas, de acordo com seus grupos e realizar a interpretacdo dos resultados, a
Figura 10 demonstra um esquema de sequéncia de uso das tabelas presentes no
RULA.

[ Atividade: Descrigdo do Padrio de atividade ]

Antebr. = Brago = Peras =
Pescogo =
Bifss e Giro de
pulso = Tronco =
PONTUAGAD PONTUAGCAQ
Usar Tabela A= Usar Tabela B=
Contragéo Muscular Contragéo Muscular
{ CME/CMD) = { CME/CMD) =
Forga/ Carga = Forgal Carga =
Score A + CME/CMD + Coneliana Scare B+ CME/CMD +
Forga/Carga= PontFinal= Forga/Carga=

U

Nivel de agdo de
acordo com a Classe

Recomendacéo

Figura 10 Sequéncia de uso das tabelas presentes no RULA
Fonte: MCATAMEY, CORLETT (1993)
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Como pode ser observado na Figura 10, a sequéncia dos passos para chegar

ao score de um modo geral resume-se em:

Realizar o registro das posicfes dos membros superiores e cabeca, tronco e

pernas com dois cddigos e numeros separados;

Obter um score em tabelas A e B, citadas nas Tabelas 2 e 4, em que o0 score

varia de acordo com a posi¢do dos membros.

Calcular os scores utilizando os dados das planilhas, de esforco muscular;

Por fim, com base em uma terceira tabela, obter o score final.

Passo 1 — Material necessario: Como a ferramenta é simples e de facil
aplicacao, foi necessario a utilizacdo de uma camera fotografica para
registros das imagens, um computador para compilar os dados e as
tabelas citadas acima.

Passo 2 — Registros: Neste passo, foram realizados registros de nove
atividades distintas, realizadas sem que o individuo fosse informado para
gue ndo houvesse alteracfes de comportamento perante a atividade
observada.

Passo 3 - Preenchimento das planilhas: Este passo consiste em analisar
as posturas registradas e preencher conforme o grau de exposicao,
utilizando as tabelas A, B e C e, assim, gerando um score final.

Passo 4 - Analise dos scores: O score obtido apontard o nivel de
intervencdo necessario para a reducdo dos riscos de desordens
musculoesqueléticas. Segundo lida (2005), os scores sao partilhados por

classes, sendo demonstradas na tabela 5 a seguir:

Tabela 5 Classes de risco segundo o0 RULA

Classe I: Score entre um e dois, a postura neste caso foi aceitavel, pois ndo ha

repeticdo dos movimentos por um longo periodo.

Classe Il Score entre trés e quatro, foi necessario investigar, pois podem ser

necessarias realizacdes de melhorias no posto de trabalho.

Classe Il Score entre cinco e seis, foi necessario a realizacdo de investigacdes e

acOes imediatas nos postos.

Classe IV Score maior que seis, foi indispensavel a investigagdo e agdo imediata

afim de eliminar as fontes causadoras das desordens
musculoesqueléticas.

Fonte: Autora (2017)
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- Passo 5: Interpretacao dos resultados: Nesta etapa, foram analisados os
scores obtidos e verificadas quais mudancas deveréo ser realizadas com
relacdo a postura de trabalho do colaborador para minimizar os riscos
ergondmicos (FRANZ,2016).

2.6.2 Diagrama de Corlett e Manenica — Diagrama das areas Dolorosas

O diagrama de Corlett e Manenica (1980), ou também chamado diagrama de
areas dolorosas, segundo lida (2005), subdivide o corpo humano em 24 partes, a fim
de descobrir as regides onde os individuos relatam mais dores. O diagrama de areas
dolorosas € aplicado por pessoas capacitadas e treinadas, esta aplicacdo é
realizada através de entrevistas no final da jornada de trabalho, com intuito dos
colaboradores expressarem as areas onde estdo com maior desconforto e dor. A
Figura 11 mostra o diagrama desenvolvido por Corlett e Manenica (1980). No
segundo passo, solicita-se que os colaboradores classifiquem o grau de desconforto
gue apresentam em cada area designada no diagrama.

Ainda segundo lida (2005), o indicador de desconforto no diagrama das areas
dolorosas segue uma escala que pode chegar a oito niveis, sendo o zero quando o
individuo ndo apresenta nenhum tipo de desconforto e extremamente desconfortavel
quando o individuo apontar o nivel sete. Os niveis de desconforto devem ser
marcados de forma linear da esquerda para direita. A aplicacdo do diagrama de
Corlett é simples e de grande abrangéncia devido a sua facilidade de compreenséo.
As respostas podem variar de acordo com os critérios de cada individuo, isto € de
grande importancia para a empresa, pois, assim, consegue-se evidenciar quais
magquinas e equipamentos estdo acarretando um maior desconforto fisico e que
devem ser investigados e adaptados para um melhor desempenho do colaborador.

De acordo com a literatura, as ferramentas para investigar desconforto e/ou
dor sdo: Diagrama de areas dolorosas e questionario nérdico. Observou-se que era
mais pertinente para o presente estudo a aplicacdo do diagrama de areas dolorosas,

pois avalia dor e desconforto, é classificado por escala de dor e a estratégia de

observacéo se da atraves de avaliacdo e perguntas ao trabalhador (IIDA, 2016).
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Ainda segundo lida 2016, a principais vantagens desse diagrama € o simples
e facil entendimento e a possibilidade de fazer quantificacdes do desconforto em
doze partes do corpo. Pode ser aplicado em grande quantidade apenas com

instrucdes simples, para autopreenchimento do colaborador.

Visao dorsal

a Lado esquerdo Lado direito
Sem Extremamente Sem Extremamente
(iescomono desconfortavel desconforto desconfortavel
v v '
0-—1--2---3—-4---5---6---7 Ombro 11 21 Ombro 0——-1---2--3——4---5-—-6-—-;
0--1---2---3---4---5---p---7 Brago 12 22 Brago 0---1--2---3---4---5-=-6---7
0---1---2--3---4—--5---6---7 Ante brago 13 23 Ante brago 0-e-1-ee2---3---4---5-—6-—7
0---1---2---3---4---5---6---7 Mao 14 24 Mao 0---1---2---3---4---5---6---7
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Figura 11 Diagrama das areas dolorosas (Corlett e Manenica, 1980)
Fonte: IIDA pg.173 (2005)

O diagrama de é&reas dolorosas foi importante para o levantamento dos
relatos de dor e desconforto no setor naval, pois a exposicdo a sobrecargas,
posturas inadequadas é continua e vem ao encontro da aplicacdo do estudo

realizado.
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3 PROPOSTA METODOLOGICA

Este capitulo tem por objetivo apresentar o objeto de estudo do trabalho,
dividindo em etapas os procedimentos metodolégicos adotados para execucdo da
pesquisa, sendo elas:

- Etapa 1: Levantamento e obtencdo de dados junto & empresa objeto de

estudo;

- Etapa 2: A proposta para aplicacdo das ferramentas de analise

ergondémica,

- Etapa 3: Resultados;

- Etapa 4: Discuss0es e elaboracdo de um conjunto de recomendacdes.

A pesquisa, quanto aos objetivos, é exploratoria, pois segundo Gil (2008)
proporciona uma melhor familiaridade com o problema, neste caso foi necessaria
uma realizagcdo de estudos preliminares do objetivo da pesquisa para que 0O
fenbmeno investigado pudesse ser compreendido com maior precisdo. Pode
envolver pesquisa bibliografica, entrevistas para uma melhor orientacdo do problema
pesquisado.

A classificagcdo da pesquisa € quantitativa, pois a pesquisa centra-se na
objetividade e utiliza-se da matematica para descrever as causas dos fenbmenos
estudados e as relagdes entre as variaveis FONSECA (2002).

A Figura 12, mostrada a seguir, demonstra em quais etapas foram alcancados
cada um dos objetivos especificos, Este quadro facilita nas decisdes de prazos para

0 cumprimento da pesquisa:
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OBJETIVO

ETAPA 1

ETAPA 2

ETAPA 3

ETAPA 4

Investigar quais os padries de afastamento em um
setor no polo naval de Rio Grande/RS.

Investigar o grau de risco relacionado a postura no
posto de frabalho utiizando o método de analise
ergondmica RULA.

Verificar entre 0os operadores de producdo quais
as principais partes em que estes manifestam
reclamacdes de dores ou desconforto.

Analisar e discutir qual € o nivel de relacdo
existente entre o0os dados colhidos atraves de
técnicas de avaliacdo de posturas e manifestacéo
de dores e o nivel de absenteismo encontrado no
local sob estudo.

Recomendar um  conjunto de  melhorias
ergondmicas, aplicavel ao setor metalirgico.

Figura 12 Objetivos especificos alcancados por etapas
Fonte: Autora (2017)

O presente estudo foi realizado em uma empresa do ramo naval na cidade de

Rio Grande. A escolha do objeto de estudo deu-se devido a possibilidade de

aplicacéo de melhorias na industria metaltrgica como um todo. Sendo este um setor

que possui um grau de relevancia perante o mercado e que emprega um grande

numero de méao de obra.

Foram coletados dados e quantificados, de acordo com os métodos citados

Y

nas etapas 1 e 2. Quanto a selecdo da amostra, foram coletados dados de

colaboradores da montagem e soldagem do setor de acabamento avancado. O setor

em estudo possui aproximadamente 120 colaboradores. A amostra selecionada € de

50 colaboradores para aplicacdo do questionario do diagrama de areas dolorosas,

pois de acordo com o calculo amostral do site Publicagbes de Turismo (2017),

apresentado na Figura 13, o célculo é realizado através da seguinte formula:

N.Z*.p.(1-p)

n =

Z:p.(1=p)+e*(N—-1)

Figura 13 Férmula do calculo da amostra

Fonte: Publicacdo de Turismo (2017)
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Onde: n é a amostra calculada, N a populagéo, Z varidvel normal padronizada
associada ao nivel de confianca, p verdadeira probabilidade do evento e o erro
amostral.

Obteve-se que para 90% de confianca a amostra minima € de 44 individuos,
onde o erro aproximado é de 10%. Foram realizado o registro de 9 atividades
distintas para a aplicagdo do método RULA. Os dados de afastamento e
absenteismo foram coletados para o periodo do ano de 2016. O método utilizado
para andlise do grau de risco da repetitividade no posto de trabalho dos soldadores
e manuseada e movimentada manualmente nas atividades do trabalho montagem
foi 0 RULA e diagrama de areas dolorosas.

A Figura 14 foi criada para demonstrar o procedimento metodolégico que foi
utilizado para responder cada objetivo especifico. JA& a Figura 15 ilustra o
cronograma das atividades realizadas em cada etapa do procedimento

metodologico.
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Absenteismo e afastamento umarelagdo com a demandade esforgo posturalno setor
metalurgico

Objetivo Geral
Investigar em que nivel os afastamentospodem estar relacionados com a
demanda de posturas

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Investigar  quais os
padrdes de afastamento em um
setor no pélo naval

~ Grande /RS

Investigar o grau de
risco relacionado a postura no
posto de trabalho utilizando o
método RULA

" Verificar entre os operadores de
produgdo quais as principais
regidesem que estes
manifestam reclamagdesde

_ doresou desconforto/

Analisar e discutir qual
e o nivel de ralagdo existente
entre os dados coletados
através de técnicas de avaliagdo
de postura e manifestagio de
dores e o nivel de absenteismo

~encontrado no local sob estudo |

-

Recomendar um
conjunto de melhorias
ergonémicas aplicavel ao setor

_metaldrgico como um todo

.
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Figura 14 Figura a ser ilustrativa
Fonte: Autora (2017)
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3.1 Etapal- Levantamento inicial de dados

A primeira etapa a realizada foi a obtengéo, no sistema de banco de dados da
empresa objeto de estudo, uma planilha contendo o histérico de absenteismos do
ano de 2016, sendo a data inicial da coleta dia 4 de janeiro e término em 9 de
dezembro do mesmo ano. A seguir, consultar e coletar no banco de dados de
afastamentos, de acordo com o CID, os tipos de afastamentos mais recorrentes no
mesmo periodo que a coleta anterior. Os dados foram obtidos diretamente em
planilha eletrénica, utilizando o software Excel para trata-los. Esses dados foram
tratados estatisticamente e seus resultados organizados por meio de quadros,
graficos e tabelas. Posteriormente, foi realizada uma andlise e discusséo

relativamente aos resultados obtidos.

3.2 Etapa 2 - Aplicacao das ferramentas de anélise ergonémicas

As ferramentas de andlise ergondmica foram selecionas de acordo com o tipo
de atividade executada no setor objeto de estudo, como se tratam de soldadores e
montadores do setor metallrgico, dentre as diversas ferramentas todas importantes
e reconhecidas como o OWAS, NIOSH, CHECK LIST, REBA, como citadas no
referencial tedrico. A ferramenta que melhor se adéqua e foi selecionada é o RULA,
devido a sua importancia, facil aplicacéo, rapidez em obtencao de resultados. Sendo
este muito utilizado para identificacdo de atividades de maior risco, selecionou-se o
RULA e o diagrama de area dolorosas para investigar as principais areas afetadas
nos operadores metallirgicos do setor metallrrgico, objeto de estudo, pois focam nos
membros superiores, sendo este os mais demandados pela atividade. A seguir serao

apresentadas as duas ferramentas de analise ergonémica.

3.21 Método RULA

Foi desenvolvido para investigar a exposicado sofrida por trabalhadores,
durante a atividade laboral, a fatores de risco associados as desordens
musculoesqueléticas. Nesta etapa do estudo, foram realizados os registros através

de fotografias das posturas dos colaboradores para aplicacdo do método RULA.
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Para executar as andlises, se utilizou as imagens dos operadores
executando suas atividades e operando os equipamentos, assim foi possivel
registrar as diversas posi¢coes no decorrer do periodo de exposicao, para aplicar o
método RULA (Rapid Upper Limb Assessment) na andlise das posturas e esforgos e
verificar os scores, 0s niveis de acdo necessarios nas posturas com maior indice de

frequéncia.

3.2.2 Meétodo diagrama de areas dolorosas:

Consiste em uma entrevista com o trabalhador no final de um periodo de
trabalho, em que foi solicitado que o colaborador indique os locais onde sentem mais
dores. Para aplicar a ferramenta € necessario cumprir as seguintes fases:

Fase 1: A aplicacdo dos questionarios de regides dolorosas foi realizada com
intuito de identificar se os tipos de afastamentos estdo correlacionados com as
indicagbes dos individuos observados, foi levantada uma amostra de 50 individuos,
com idade média de 35 anos, grau de escolaridade ensino médio, atividades de
montagem e soldagem. O questionario que foi aplicado encontra-se na Figura 11.

Fase 2: Os dados foram compilados no software Excel e posteriormente
analisadas as médias de quais areas apresentam maiores incidéncias de queixas.

Fase 3: Os resultados obtidos através da compilacdo dos dados foram
analisados e posteriormente verificada as sugestfes das necessidades de melhorias

nos postos de trabalho metallrgicos.

3.3 Etapa 3 - Analise e tratamento dos dados

Na terceira etapa, os dados foram tratados estatisticamente e seus resultados
organizados por meio de quadros, gréaficos e tabelas, assim foi possivel analisar
avaliar os resultados obtidos nas fases de coleta de dados, aplicacdo do RULA e
diagrama de areas dolorosas, para que fosse possivel a realizacdo de um conjunto

de recomendacdes de melhorias nos postos de trabalho.
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3.4 Etapa4 - Discusséao e elaboragcdo de um conjunto de recomendacgdes:

Na quarta e ultima etapa, foram avaliados os resultados obtidos nas fases
anteriores e foi realizado um conjunto de recomendacfes para melhorias dos postos
de trabalho, se as investigacbes obtiverem resultados negativos. Com as
proposicoes de melhorias, deseja-se que haja uma minimizacdo dos individuos
afastados dos postos de trabalho, devido a problemas adquiridos por ineficiéncia dos
postos de trabalho, sendo assim, € pertinente realizar a elaboracdo de um plano de

acao que podera ser aplicado em qualquer empresa do setor metallrgico.
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» Fluxograma de atividades para cumprimento da metodologia proposta

O qué? '

Inicio

Levantamento de
dados: Absenteismo e
afastamento

Identificar desvios de
posturas

Compilar e
analisar os
dados obtidos

Reavaliar
ferramentas

Positivo

SIM

Sugerir melhorias
no posto de
trabalho

Como? '

Revis3o
tedrica

Consultar os dados atravésde
planilhas eletrénicaspara
obter dados de absenteismo,
consultar banco de dados para
verificar osniveis dos tipos de
afastamento

Através da aplicagdo das
ferramentas de analise
ergonémicas RULA (registros
fotograficos) e aplicagdo do
questionario do Diagrama de
AreasDolorosas

Com a analise
dos dados
obtidos

Verificar se no ha
desvios ou estes nao
estdo relacionadoes
aos afastamentos e
absenteismo

Sugerir a elaboragéo
de umaplano de
agao imediato

Quanto
Tempo? I

{12 semanas)

12 Etapa
( 3 semanas)

22 Etapa
{10 semanas)

32 Etapa
{5 semanas)

32 Etapa
{ 2 semanas)

43 Etapa
( 4 semanas)

Figura 15 Fluxograma de etapas e prazos para cumprimento da metodologia

Fonte: Autora (2017)
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO
Nesta se¢éo apresentam-se os resultados obtidos e as discussbes em termos
da associacao entre o absenteismo e afastamentos com os desafios ergonémicos no

setor metalurgico.

41 Compreendendo o local objeto de estudo e as atividades sob analise

O local objeto de estudo trata-se de um subsetor de uma empresa de
construcdo naval, localizada na regido sul do Rio Grande de Sul. O setor conta com
aproximadamente 120 colaboradores, sendo eles soldadores e montadores de
acessorios de cascos. Os colaboradores sao separados por equipes, cada equipe
conta com 5 pessoas caracterizadas como mao de obra direta e 1 encarregado de
producdo. As atividades sdo designadas pelos supervisores de producdo, que
auxiliam e verificam o cumprimento das metas. Algumas dessas atividades s&o

descritas a seguir:

a) Atividades de montadores: Conforme CANHETTTI (2016), a funcdo de
montadores metallrgicos € interpretar desenhos de montagem, executar
trabalhos diretos a producdo, operar maquinas, ferramentas e
equipamentos de facil manuseio; executar servicos de fabricacéo,
montagem e ponteamento; preparar pecas e superficies para solda,
montagem e pintura, promovendo preservacdo da limpeza dos materiais,
organizacdo do local de trabalho, equipamentos e materiais a fim de
manter boas condicdes de uso; trabalhar seguindo normas de
seguranca, higiene, qualidade e protecdo ao meio ambiente; possuir
conhecimento técnico basico relativo a atividade, normas de seguranca
do trabalho e EPI;

b) Procedimento de montagem e soldagem naval no setor em estudo: O
processo de instalacdo de acessorios de casco a bordo, na empresa
foco do estudo, se da através da instalacdo de elementos que sao

executados por equipes de estrutura devidamente treinadas e
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capacitadas para execucdo das tarefas. Nesta atividade, algumas
sequéncias de trabalho deveréo ser seguidas para melhoria do processo,

qualidade e seguranca;

c) Procedimento de soldagem (setor focado no presente estudo): As
técnicas de soldagem descritas por AVILA (2015) e implementadas na
empresa em estudo estdo contidas nas chamadas Inspecdes de Solda
(IS), emitidas em funcdo dos parametros das juntas da obra, bem como
todos os parametros para preparacdo soldagem e inspecao das juntas
soldadas. A soldagem deve ser planejada para ser executada de forma
simétrica, evitando deformacgBes nos equipamentos. Também devera
obedecer a IS e a uma sequéncia de soldagem que evite empenos a
estrutura. A dimensao dos corddes e sua localizacado deverdo atender ao

projeto e a simbologia associada nos desenhos.

4.2 Resultados encontrados com a aplicacdo do Diagrama de Areas
Dolorosas, RULA e consultas nos bancos de dados

Neste subitem serédo apresentados todos os resultados do presente estudo.

4.2.1 Resultados Diagrama de areas dolorosas:

Para a aplicacdo do questionario do diagrama de areas dolorosas, utilizou-se
a Figura 11, apresentada do capitulo 2. O grau de avaliagdo de desconforto corporal
vai de uma escala de 0 a 7, sendo o nivel 0 nenhum desconforto e o nivel 7
intoleravel desconforto.

O Diagrama de areas dolorosas (CORLETT; MANENICA, 1980), aplicado aos
51 sujeitos, demonstrou maior intensidade de dor nas areas superiores do corpo,
sendo elas: pescogo, coluna cervical, coluna dorsal, coluna lombar. As areas do
tronco para baixo: quadril, pernas, coxas e pés, obtiveram indices bem baixos.

As maiores porcentagens de dor/desconforto no lado esquerdo estdo
concentradas nas areas: ombro 68,6%, bracos 64,7%, antebraco 35,3% e pescoco

sendo este 98% somando 0s niveis 6 e 7, como se observa na Tabela 6.
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Tabela 6 Resultados: diagrama de &reas dolorosas lado esquerdo.

Nivel | ombro Braco | Antebraco | Mao |Pescoco Dors_o qus_o .Dorgo Quadril | Coxa | Perna | Pé
de dor superior médio | inferior
Nivel 7 | 25,5% |17,6%| 9,8% 0% | 49,0% 0% 0% 0% 0% 0% | 0% | 0%
Nivel 6 | 68,6% |64,7%| 353% |19,6% | 49,0% | 33,3% |255% | 2,0% | 0% 0% | 0% | 0%
Nivel 5| 59% |157%| 451% [157%| 2,0% | 31,4% [31,4% 33,3% | 2,0% | 0% | 2,0% | 2,0%
Nivel4 | 0% | 20% | 98% |47,1%| 0% 27,5% |35,3% |353% | 98% | 0% | 0% | 0%
Nivel 3 | 0% 0% 0% 7,8% | 0% 3,9% | 3,9% |21,6% | 27,5% | 2,0% | 2,0% | 2,0%
Nivel 2 | 0% 0% 0% 7,8% | 0% 3,9% | 3,9% | 59% |29,4% | 59% | 59% | 5,9%
Nivel1 | 0% 0% 0% 2,0% | 0% 0% 0% | 2,0% | 25,5% |21,6% |27,5% |37,3%
Nivel0 | 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 59% |70,6% |62,7% | 52,9%
Fonte: Autora (2017)
Ja na avaliacdo dos questionarios referentes ao lado direito do corpo (Tabela
7), nota-se que ha um aumento na porcentagem de dores nos ombros no nivel 7,
com evidéncia de 41,2% e 51% no nivel 6. Os bracos obtiveram um indice de 27,5%
no nivel 7 e 62,7% no nivel 6, j& o pesco¢o tem uma porcentagem de 52,9% no nivel
7 e 41,2% no nivel 6. Nota-se que os indices neste lado do corpo sdo maiores por
tratar-se de atividades manuais e a maioria dos colaborares serem destros. Este
indice elevado nas areas superiores do corpo vem ao encontro da gravidade das
posturas inadequadas nas atividades do objeto de estudo.
Tabela 7 Resultados: diagrama de areas dolorosas lado direito.
Nivel de | Ombr Antebrac¢ = Pesco¢ | Dorso | Dorso | Dorso | Quadri Pern .
Braco Mao : | . Coxa pé
dor 0 0 0 superior | médio | inferior I a
Nivel 7 [41,2% | 27,5% | 13,7% |3,9% | 52,9% | 2,0% | 2,0% | 0% 0% | 0% | 0% | 0%
Nivel6 | 51% |62,7% | 51% |13,% | 41,2% | 33,3% [275% | 39% | 0% | 0% | 0% | 0%
Nivel5 | 7,8% | 9,8% | 31,4% |37,% | 59% | 31,4% [31,4% [41,2% | 20% | 0% | 0% | 0%
Nivel 4 | 0% 0% 39% [35% | 0% 27,5% |33,3% [33,3% | 98% | 0% | 0% | 0%
Nivel 3 | 0% 0% 0% 59% | 0% 2,0% | 3,9% |[15,7% | 27,5% | 2,0% | 3,9% | 2,0%
Nivel 2 | 0% 0% 0% 39% | 0% 39% | 2,0% | 59% |29,4% | 0,9% | 5,9% | 9,8%
Nivel1 | 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% |255% | 15% | 21% | 33%
Nivel 0 | 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 59% | 78% | 68% | 54%

Fonte: Autora (2017)

Atraves dos resultados obtidos no diagrama de areas dolorosas, foi possivel

identificar na Figura 16, que na empresa objeto de estudo aproximadamente 41%

dos entrevistados apresentaram dor de grau 7, ou seja, dor intensa, no ombro

esquerdo e 25% no lado direito; 51% apresentaram dor no grau 6 no ombro direito e
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69% do lado esquerdo e 8% apresentaram dor de grau 5 no ombro direito e 6% no
ombro esquerdo. Sendo assim, € necessario que haja uma investigacdo e mudanca
na rotina de trabalho dos colaboradores para que esses indices sejam minimizados.
A permanéncia das atividades na mesma intensidade e sem mudancas nos postos
de trabalho, podem contribuir para a relacdo de afastamento e absenteismo
resultantes no subitem 4.4 e 4.5.

A Figura 17 representa os graficos das porcentagens de dor apresentados
nos bracos, 27% dos colaboradores informaram que possuem dor no nivel 7 no
braco direito e 17% no braco esquerdo. Com relacéo ao nivel 6, 63% apresentaram
dor do braco direito, por fim 65% no braco esquerdo e 10% apresentaram do no
nivel 5 no braco direto e 16% no lado esquerdo.

Com relacdo ao antebraco, os gréaficos representados na Figura 16
demonstram que 51% dos colaboradores apresentaram nivel 6 no antebraco direito
e 35% no antebraco esquerdo, 31% apresentaram nivel 5 no antebraco direito e
45% direito, 14% informaram que o nivel de dor 7 no antebraco direito e 10% no
antebraco esquerdo.

As porcentagens de dor nas maos informadas pelos colaboradores podem ser
observadas através da Figura 17, a maior parte dos entrevistados apresentaram
37% de dor no nivel 5 na mao direita e 16% na mao esquerda, ja o restante
apresentou mais incidéncia de dor no nivel 4, sendo 35% na mao direita e 47% na
mao esquerda.

Devido as atividades serem totalmente manuais, monétonas, repetitivas e
com a postura curva, voltando o pescoco para o local de observagao da tarefa, os
indices de dor levantados no pescoc¢o dos individuos entrevistados identificam que
as atividades necessitam ser ajustadas, pois 53% dos colaboradores apresentaram
dor no nivel maximo no pescoco, e o restante dos colaboradores apresentam 41%
de dor no nivel 6 no pescogo. Apenas 6% apresentaram do no nivel 5 no lado direito
e 2% no lado esquerdo do pescogo. Todos esses dados podem ser visualizados
através da Figura 20.

Com relacao ao dorso superior, 33% dos entrevistados apresentaram grau de

dor 6 em ambos os lados do dorso, 31% informaram que o grau de dor € 5 e 28 %
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informaram que o grau de dor é 4, e 6% informaram que a dor € do nivel 3 para
baixo, os dados podem ser observados no grafico da Figura 21.

Ja no dorso inferior, 41% dos individuos apresentaram dor no nivel 5 no dorso
inferior direito e 33% no dorso inferior esquerdo. No mesmo contexto, pode ser
observado na Figura 23 do gréfico das porcentagens de dor no dorso inferior que
33% informaram que a dor é de nivel 4 no dorso superior direito e 35% no dorso
superior esquerdo, 16% apresentaram dor de nivel 3 no dorso inferior direito e 22%
no dorso inferior esquerdo.

Os resultados para as maos e antebracos representadas respectivamente
pela Figura 18 e Figura 19, obtiveram indices altos de dores, sendo nas méos 19,6%
de dor de grau 6 na méao esquerda, de acordo com a observacdo do posto de
trabalho, nota-se que as méo e esquerda serve de apoio das maquinas rotativas no
momento da execucao da tarefa. A méo direita, obteve um indice de 3,9% de dor de
grau 7, um fator que pode ter levado a esse indice é que a atividade de soldagem
necessita que o colaborador permaneca segurando a pistola de solda por tempos
elevados e com movimentos rotativos da mao.

As informacdes levantadas sobre o0s seguimentos corporais inferiores,
representados por: quadril, coxa, perna e pés, ndo foram relevantes e ndo vem de
encontro com a pesquisa deste trabalho que investiga os problemas ergonémicos
nos membros superiores. Como pode ser observados através dos graficos de barra
representados da Figura 24 até a Figura 27, os entrevistados informaram que o nivel
de dor nestes seguimentos sao iguais ou menores que 3, 0 que indica que ndo ha
necessidade de a¢des para mudancas nas posturas inferiores.

A seguir serdo apresentados os graficos referentes aos resultados
encontrados através do diagrama de areas dolorosas. Os graficos de barra
combinados expdem o nivel ou grau de dor referente ao lado direito e esquerdo do
corpo, onde 0 a regido cinza escuro representa o lado esquerdo e a cinza clara o

lado direito do corpo.
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Figura 20 Grafico dor no pescogo
Fonte: Autora (2017)

Figura 21 Grafico dor no dorso superior

Fonte: Autora (2017)
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Figura 26 Gréafico dor nas pernas
Fonte: Autora (2017)

Figura 27 Gréafico dor nos pés
Fonte: Autora (2017)
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Os resultados da técnica de Corlett, discutidos e apresentados na revisdo
bibliografica do subtitulo 2.6.2, confirmaram a hipotese levantada na etapa da
problematizacdo. Notou-se que as atividades de montagem e soldagem no setor
metallrgico apresentaram problemas de desconforto corporal decorrentes da
postura assumida durante a execucdo das tarefas. Os resultados gerais para a
escala de avaliacdo de desconforto corporal com o mapa de regibes corporais
indicaram uma significativa predominancia de desconforto/dor para os ombros,
bracos, pescoco e dorso, em ambos os lados do corpo, com intensidade de dor
intoleravel predominantes nestes seguimentos, sendo assim, € necessario um

estudo e elaboracédo de meios ou métodos de adequacéo do ambiente de trabalho.

422 Resultados RULA

Apdés uma andlise dos postos de trabalho pode ser observado que as
atividades eram executadas predominantemente com os membros superiores, foi
selecionado o método de andlise ergonébmico RULA (Rapid Upper Limb
Assessement), pois deseja-se quantificar e examinar os riscos posturais da atividade
desenvolvida pelos montadores e soldadores do setor. Diante disso, deseja-se
comparar as possiveis causas de dores relatadas no diagrama de areas dolorosas
do item 4.2, com os movimentos executados pelos operadores e se possivel concluir
se os resultados vém de encontro com a ma projecao dos postos de trabalhos e a
postura inadequada dos colaboradores.

As atividades foram agrupadas de acordo com seus padrdes, tanto de postura
como de tempo de exposicdo aos riscos ergonbmicos, seguindo a sequéncia de
padrées apresentados de acordo com o0 numero da Figura, tempo médio de
exposicao, postura e pausas realizadas durante as atividades, a tabela 8 tras essas

informagéao:
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Tabela 8 Padrao de Exposi¢do de postura e tempo médio

Padrao Figuras Postura Tempo de, EXposicao Pausas
médio
Trocar pega, troca
Padrdo A 28 e 32 Tronco curvo 8 horas de posicao e
necessidades
fisioldgicas
Pescoco elevado e Necessidades
Padréo B 29e 34 sobrecarga na regido 8 horas fisioldgicas e troca
lombar de posicéo
~ Curvatura do tronco e . !\Iepe_smdades
Padréo C 30e3l DESCoco 8 horas fisioldgicas e troca
de posigéo
Trocar pega, troca
Padrio D 33 Pescoco inclinado para 8 horas de pos_igéo e
frente necessidades
fisiolégicas
Necessidades
Padrédo E 35 Tronco a 90° 8 horas fisiolégicas e troca
de posi¢éo
~ Tronco e pescogo . !\Ie}:gsmdades
Padrdo F 36 L 8 horas fisiolégicas e troca
inclinados X
de posicéo

Fonte: Autora (2017)

O passo seguinte consistiu na andlise das posturas experimentadas pelos

colaboradores durante sua rotina de trabalho. Ao todo foram analisados 9 postos de

trabalho os quais sédo apresentados das Figuras 28 até a Figura 36. Cada um destes

postos gerou um score no RULA. Para efeitos de sintese, no presente trabalho

desenvolve-se uma discussdo quanto aos postos apresentados na Figura 28 e

Figura 29, porém as de mais posturas demonstradas na Figura 30, Figura 33, Figura

35 e Figura 36, de acordo com o padréo de exposicao citados na Tabela 9, serdo

apresentadas em forma de esquema da sequéncia de scores obtidos de acordo com

o fluxograma de sequéncia das pontuacdes apresentados atraves da Figura 10 no

referencial teérico do método RULA.
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Figura 34 Desbaste
Fonte: Autora (2017)

Figura 35 Esmérilhador
Fonte: Autora (2017)

Figura 36 Desbaste
Fonte: Autora (2017)
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As atividades foram analisadas de acordo com o padrédo de postura e tempo
de exposicao na atividade. Avaliando as os padrbes de postura A, encontrados nas
Figuras 28 e Figura 32, temos que:

Andlise do posto 1: A partir da observacdo dos movimentos do montador no
momento da operacdo da maquina de esmerilhamento, obtiveram-se as pontuacgfes
cabiveis.

Avaliacdo do grupo A: Atividade de esmerilhamento em posto de trabalho
adequado na area de trabalho, uma morsa acoplada a carrinho de movimentacao de
carga. A Figura 28 ilustra a atividade observada.

Avaliacdo do grupo A Pdde-se verificar que os bragos do operador da
maquina fazem flexdo de 20 a 45° no lado direito e 45 a 90° graus no braco
esquerdo, para manusear a maquina os bracos ficam afastados do corpo. O
antebrago apresenta flexdo de 60 a 100° e no lado esquerdo eles ndo ultrapassam a
linha mediana do corpo ou para o lado de fora do corpo. Ja o pulso esquerdo
flexiona de 0 a 15° e o pulso esquerdo mais que 15° e apresentam giros além da
linha mediana.

Avaliacdo do Grupo B: Nota-se que 0 pescoc¢o possui uma flexdo de 10 a 20°
para baixo no momento da atividade de esmerilhamento da peca, havendo flexao
lateral do mesmo. Com relacdo ao tronco o mesmo precisa ficar inclinado mais de
60° devido a altura do posto de trabalho. E ha tor¢cdo do tronco durante o0 manuseio
da ferramenta para o lado direito. E sobre as pernas, o peso do corpo esta
distribuido entre as mesmas e existe espago para mudar de posi¢do, porém a
atividade exige que 0 mesmo se mantenha na mesma posicdo por tempo
prolongado.

Apos analise dos grupos A e B, é necessario ainda avaliar a carga e o tipo de
atividade executada. A atividade 1 é repetitiva, o colaborador realiza a mesma tarefa
por um tempo prolongado, e 0 peso da maquina é superior a 2kg.

Ao preencher a planilha com todos os dados referentes a braco, antebraco,
pulso, carga, atividade, pescoco, tronco e pernas obtiveram a seguintes pontuagdes
e resultados: Conforme ilustrado na Figura 37, onde se observa um score 7 no

decorrer de toda atividade, € necessario um nivel de agéo imediato e muito rigido no
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ambiente de trabalho e uma mudanca na forma com que as atividades sao
realizadas para que ndo ocorram mais danos aos operadores da maquina. Uma das
possiveis causas para essa pontuacdo maxima pode ser o posto de trabalho
inapropriado para a execucéo da atividade, o qual possui altura muito baixa, fazendo

com que o operador necessite curvar-se totalmente para realizar o corte da peca.

Atividade: Padréo A Figura 28

Antebr. =3 Brago =3

Giro de

Pulso =4 5
pulso =1

U

PONTUAGAO
Usar Tabela A=5

Contragédo Muscular
( CME/CMD) =1

Forga/Carga=2

U

Pemas =1
Pescogo =3

Tronco =5

U

PONTUACAQ
Usar Tabela B=6

Contragao Muscular
( CME/CMD =1

Farga/ Carga=2

v

Score A=8

TabelaC
PontFinal=7

ScoreB=9

U

Nivel de agéo ClasselV
(t6)

Investigas e tomar a¢des imediatas

Figura 37 Scores RULA para o padréo de postura A
Fonte: Autora (2017)
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Avaliando as os padrbes de postura B, encontrados nas Figuras 29 e Figura
34, temos que:

Andlise do posto 2: A atividade observada trata-se do desbaste de solda de
letras montadas em armarios de armazenamento de materiais. A partir da analise
dos movimentos que o colaboradores esta exercendo durante o procedimento de
desbaste, tem-se as seguintes pontuagdes para 0s grupos A e B:

Avaliacdo do grupo A: A atividade estad sendo executada sem apoio e sem
pausas, 0 colaborador executa toda a atividade com os bracos elevado acima da
cabeca, como pode ser observado na Figura 29.

Avaliacdo do grupo A pdde-se verificar que os bragos mantiveram-se durante
toda a atividade do operador com flexdo acima de 90° em ambos os bracos, para
manusear a maquina os bracos ficam afastados do corpo. O antebraco apresenta
flexdo acima de 100° e de certo modo ultrapassam a linha mediana do corpo. Com
relacdo a posicéo dos pulsos, temos: no lado esquerdo a predominancia de flexdes
de 0 a 15° e algumas vezes o operador executou a atividade com a posicao do pulso
acima dos 15°, ja o pulso direito, predominou a posicdo do pulso acima dos 15° e em
algumas vezes o colaborador executou a atividade com o pulso flexionando de 0 a
15° em ambos 0s casos 0s pulsos giram além da linha média.

Avaliagdo do Grupo B: Nessa avaliacdo nota-se que o0 pesco¢co do
colaborador esta flexionando em extensdo, ou seja, levantando a cabeca para a
execucdo da atividade e a partir do registro Figura 29 ocorreu flexdo lateral do
pescoco para o lado esquerdo. Com relagdo ao tronco a inclinagdo esta em 0°, o
colaborador manteve uma torgéo de tronco para o lado esquerdo na maior parte dos
registros. As pernas mantiveram-se com o peso do corpo distribuido e existe espaco
para mudanca de posicdo se necessario, porém a atividade exige que o mesmo se
mantenha na mesma posi¢ao por tempo prolongado.

Apoés andlise dos grupos A e B, é necessario ainda avaliar a carga e o tipo de
atividade executada. A 2 é repetitiva, pois o colaborador fica realizando a mesma

tarefa por um tempo prolongado, e o peso da maquina é superior a 2kg.
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Ao preencher a planilha com todos os dados referentes a braco, antebraco,
pulso, carga, atividade, pescoc¢o, tronco e pernas obtiveram a seguintes pontuagcdes
e resultados:

Conforme ilustrado na Figura 38, o score 7 foi permanente durante toda a
andlise da atividade, sendo assim € necessario um nivel de acdo imediato com
relacdo ao posto de trabalho, e uma mudanga na forma com que as atividades s&o
realizadas para que ndo ocorram mais dados aos operadores da maquina. Uma das
possiveis causas para essa pontuacdo maxima pode ser o posto de trabalho
inapropriado para a execugdo da atividade, onde o colaborador tem que manter-se
durante toda a atividade com os bracos elevados e 0 pesco¢o em extensao, pois 0

objeto ao qual esta sendo desbaste esta em uma altura elevada.

L Atividade: Padrdo B Figura 29 ]

Antebr. =3 Brago=5 Pernas =1
Pescogo =4
Giro de

Pulso =3 pulso =1 Tronco =1

U U

PONTUAGAQ PONTUACAQ

Usar Tabela A=7

Contragdo Muscular
{ CME/CMD) =1

Usar Tabela B=5

Contragdo Muscular
{ CME/CMD) =1

Forga/Carga=1 Faorga/Carga=1

U v

. TabelaC 7l
Score A=9 b PontFinal= 7 % ScoreB=7

Nivel de agdo ClasselV
(+8)

Investigas e tomar a¢bes imediatas

Figura 38 Score RULA para o padrdo de postura B
Fonte: Autora (2017)
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Ao preencher as planilhas com todos os dados referentes a bracos,
antebracos, pulsos, cargas, atividades, pescoco, tronco e pernas obtiveram as
pontuacBes apresentadas nos esquema da Figura 39, 40, 41 e 42. Em todos o0s
padrbes de atividades o score 7 foi permanente durante toda a analise, sendo assim
€ necessario um nivel de acdo imediato com relacdo ao posto de trabalho, e uma
mudanca na forma com que as atividades sao realizadas para que ndo ocorram mais
dados aos operadores da maquina.

A seguir foi realizada uma analise das possiveis causas dos scores elevados
para cada padrao de postura.

Avaliando as os padrdes de postura C, encontrados nas Figuras 30 e Figura

31, temos que:

[ Atividade: Padréo CFigura 30 ]
Antebr. =3 Brago =4 Pernas =2
Pescogo =4
Giro de
Pulso =2 pulso =1 Tronco =5
PONTUAGAOD PONTUAGAOD
Usar Tabela A=4 Usar Tabela B=7
Contragdo Muscular Contragédo Muscular
{ CME/CMD) =1 { CME/CMD) =1
Forga/ Carga =2 Forga/ Carga =2

& v

- TahelaC =
ScoreA=7 b PontFinalz 7 ScoreB=10

Nivel de agdo ClasselV
(+6)

Investigas e tomar agdes imediatas

Figura 39 Score RULA para o padrao de postura C
Fonte: Autora (2017)
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Uma das possiveis causas para essa pontuacdo maxima mostrada na Figura

39, pode devido ao fato de o colaborador estar com o tronco com uma inclinacao de

mais de 60° e o pescoco inclinado a mais de 20°, pois ele necessita verificar onde

esta realizando o corto com o macarico.

Avaliando as os padrbes de postura D, encontrados nas Figura 33, temos

que:

[

Atividade: Padréo D Figura 33

)

Antebr. =3 Brago=3

Giro de

Pulso =4 i
pulso =1

Pemas =2
Pescogo =3

Tronco =2

U

PONTUAGAQ
Usar Tabela A=5

Contragéo Muscular
( CME/CMD) =1

Forga/ Carga =2

U

¢

PONTUAGAQ
Usar Tabela B= 4

Contragdo Muscular
( CME/CMD) =1

Forga/ Carga =2

U

Score A=8

TabelaC
PaontFinal=7

ScoreB=7

Y

Nivel de agéo ClasselV
(+6)

Investigas e tomar acdes imediatas

Figura 40 Score RULA para o padrdo de postura D
Fonte: Autora (2017)
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Uma das possiveis causas para essa pontuagdo maxima pode ser o posto de
trabalho inapropriado para a execucdo da atividade, onde o score é mostrado na
Figura 40, o colaborador tem que manter-se durante toda a atividade com os bracos
na linha media do corpo e 0 pesco¢co em com uma inclinacdo de 20°, e de joelhos,
pois 0 objeto ao qual esta sendo desbastado esta proximo ao chdo em uma
ambiente onde n&o h& bancadas para apoiar a peca.

Avaliando as os padrbes de postura E, encontrados nas Figuras 35, temos

Usar Tabela A=4

Contragéo Muscular
( CME/CMD) =1

Forga/ Carga =2

U

que:
[ Atividade: Padréo EFigura 35
Antebr. =1 Brago=3 Pemas =1
Pescogo =3
Giro de
Pulso =3 pulso =1 Tronco=4
PONTUAGAO PONTUAGAQ

Usar Tabela B=5

Contragéo Muscular
( CME/CMD) =1

Forga/ Carga =2

v

Score A=7 &:&

TabelaC
PontFinal=7

ScoreB=8

U

Nivel de agéo ClasselV
(+6)

Investigas e tomar ag0es imediatas

Figura 41 Score RULA para o padrao de postura E
Fonte: Autora (2017)
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Neste Padrdo de postura, onde a sequéncia de pontuacdes € dada pela
Figura 41, o colaborador permanece o tempo todo com o tronco na posi¢cao de 60°,
pois precisa alcancar o local onde esta realizando a montagem. Uma das possiveis
causas para essa pontuacdao maxima pode ser o posto de trabalho inapropriado para
a execucao da atividade, onde o colaborador tem que se manter curvo por muito
tempo e com a carga da maquina estipulada pelo método RULA, a esta executando
a tarefa.

Um fator que eleva a pontuacdo do RULA e que possivelmente trara prejuizos
para a saude do colaborador € que o0 mesmo se mantém com o pescoco inclinado

para baixo, os bracos na posicao ultrapassando as linhas médias.

Avaliando os padrdes de postura F, encontrados nas Figura 36 ,temos que:

No ultimo padrédo analisado, onde a sequéncia é apresentado pela Figura 42,
o colaborador estd na posicdo ereta, porém com o0 tronco e pescoco inclinados,
executando uma atividade extremamente repetitiva e por tempo prolongado. Uma
das possiveis causas para essa pontuacdo sao os bracos e antebracos que ficam na
mesma posi¢ao, passando a linha media do corpo, e a extensa rotagdo dos pulsos
no movimento de esmerilhamento, outros fator como vibragédo e ruido podem vir a
desenvolver problemas de saude nos colaborador, porém este estudo ndo entrara
nestas areas de observacdo, outros estudos poderdo ser desenvolvidos neste

sentido.
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Atividade: Padréo F Figura 36

Antebr. =3
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$

Score A=7

U
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TahelaC
PontFinal=7

v

Nivel de agdo ClasselV
(t6)

Investigas e tomar acbes imediatas

Figura 42 Score RULA para o padrdo de postura F
Fonte: Autora (2017)

Sendo assim, os dados apresentados mostraram que todos os padrbes de
exposicdo e tempo a um ambiente ergondmico incorreto necessitam de investigacéo
e tomada de acdes imediatas, o estudo evidencia também que ferramentas simples
como o0 RULA sdo capazes de gerar resultados que ajudariam nas melhorias

continuas dos postos de trabalhos no setor metallrgico, ajudando a diminuir o
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namero de colaboradores afastados e faltantes neste setor que hoje emprega uma
grande numero de pessoas em nosso pais. Com o auxilio de estudo neste sentido
as empresas poderiam aumentar sua produtividade, lucratividade e contribuir com a

salde de seus colaboradores.

4.2.3 Resultados Banco de dados absenteismo:

Dentre os desafios identificados no local sob estudo, o absenteismo revela-se
como um dos aspectos mais importantes. O absenteismo é dividido em dois
seguimentos, sendo um deles o indice de absenteismo sem afastamentos e outro,

com afastamentos, conforme apresentado na Tabela 9.

Tabela 9 Tipos de absenteismo na empresa estudada.
TIPO DE ABSENTEiISMO FATORES CONSIDERADOS
a) Indice de absenteismo sem afastados: « Faltas justificadas por motivos médicos.
refere-se ao pessoal em atividade normal,
considerando-se apenas as faltas e os

* Faltas por motivos médicos ndo

atrasos transformados em horas, mas justificadas._ _
relacionados com: * Atrasos por motivos justificados ou ndo
justificados.
b) Indice de absenteismo com afastados: é * Férias.

um indice puro relativo ao pessoal afastado

por um periodo de tempo prolongado: » Licengas de toda especie.

» Afastamentos por doencas, por
maternidade e por acidentes de trabalho.

Fonte: Autora (2017)

No presente estudo sdo contabilizados para termos de avaliacdo o0s
absenteismos e afastamento. Os dados referentes ao absenteismo foram retirados
de uma planilha de controle dos atestados, a qual era alimentada diariamente com
as informacdes vindas dos colaboradores, e logo apds, encaminhada para o setor de
saude ocupacional para a realizacdo do processo de abono das faltas e corte de
ponto. Os resultados obtidos através do banco de dados de absenteismo estdo

apresentados na Tabela 10.
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Tabela 10 Dados referentes a atestados

Motivo do atestado Quantidade "%%"
Consulta médica 406 50,12
Falta por motivos de 286 3531
doenca

Fisioterapia 74 9,14
Exames 10 1,23
Audiéncia 9 1,11
Paternidade 5 0,62
Obito familiar 3 0,37
Depoimento 3 0,37
Acompanhante médico 3 0,37
Justica eleitoral 2 0,25
Detran 2 0,25

ASO 2 0,25
Casamento 2 0,25
Endoscopia 1 0,12
Doacgédo de Sangue 1 0,12
Cartorio Eleitoral 1 0,12
Total 810 100%

Fonte: Autora (2017)

Pode notar-se que 0s principais motivos que fazem com que os colaboradores
faltem ao trabalho sdo consultas médicas. Ocorreu o registro de 406 casos,
ocupando uma fatia de 50% do montante total. As faltas registradas por motivos de
doenca somam aproximadamente 35% e fisioterapia 9%. Ao total, os registros de
absenteismo relacionados a saude dos colaboradores somam aproximadamente
94%.

A média de faltas por dia dos colaboradores € de 5,25. Considerando que o
ano possui 254 dias Uteis e que a soma dos 801 atestados resulta em 1335 de pelo
menos um colaborador afastado. Este nimero afeta diretamente o planejamento da
producéo, pois as equipes do setor envolvidas com os procedimentos de soldagem,
onde foi realizado o estudo, possuem um encarregado de producéo e em média seis
colaboradores por equipe. Cada equipe é destinada a realizar uma atividade preé-

definida e planejada pelo setor de planejamento e controle de producao, ou seja,
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metas a serem realizadas a cada dia. No decorrer da semana 0 setor necessita
montar e soldar aproximadamente 11 toneladas, porém, como pode ser notado
através da média de colaborador faltantes, aproximadamente 5 individuos faltam a
cada dia. Se considerarmos a informacdo de que uma equipe possui um
encarregado mais 6 colaboradores, se todos os colaboradores faltantes forem da
mesma equipe, a tarefa provavelmente ndo sera realizada no dia, empurrando o
planejamento para o dia seguinte e aumentando um dia a mais no escopo do projeto
que foi definido pelos diretores, juntamente com toda alta geréncia da empresa.

O célculo do indice de absenteismo reflete ao indice na percentagem do
tempo nao trabalhado em decorréncia das auséncias em relacdo ao volume de
atividades esperada ou planejada. O indice pode ser calculado pela seguinte relacao
matematica (CHIAVENATO ,2002, p. 192):

) Horas Perdidas
Absenteismo = x100

Horas Planejadas

Equacéo 1 Equacdo do absenteismo
Fonte: CHIAVENATO (2002), p. 192

Através do levantamento do banco de dados foi possivel entdo realizar o
calculo do absenteismo citado por Chiavenato (2002), no periodo de um ano,
ocorridos entre os trabalhadores do setor de acabamento avancado na empresa
objeto de estudo. Retirando o0s seguintes dados estatisticos obtidos através do

software Excel, tem-se os valores apresentados na Tabela 11.

Tabela 11 Dados tratados de absenteismo

Dias trabalhados 254

Soma dos atestados 810

Efetivo 120

Média de faltas por dia no ano 5,25
Efetivo médio 114,7

Dias perdidos por auséncia ao

trabalho 1335

Fonte: Autora (2017)
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Sendo assim, temos 1335 dias perdidos, multiplicados por 8 horas, divididos por 254
dias planejados, multiplicados por 8 horas. O absenteismo fica em torno 10680/2032
= 525,6, ou seja, das 2032 horas planejadas de trabalho no ano, foram perdidas por
faltas 525,6 horas de trabalho.
424 Resultados Banco de dados afastamentos

Neste subtitulo do trabalho pretende-se compreender a quantidade de
individuos afastados, a porcentagem referente a cada tipo de afastamento e verificar
se ha relacdo do numero de afastados com as posturas inadequadas o que vem de

encontro com o objetivo do estudo.

Tabela 12 Dados relativos aos afastamentos
CID DESCRICAO N
246.4 Colocacéo e ajustes de aparelho ortodontico 19
734 Supervisdo de gravidez normal 18
W44.6 Penetracdo de corpo estranho nos olhos 10
T20-T32 Queimaduras e corrosao 1
R53 Mal estar e fadiga 23
M54-5 Dor lombar 35
M54.3 Cidtica 5
M54.2 Cervicalgia 11
M54 Dorsalgia 33
M25.5 Dor articular 27
L50 - L54 Urticaria 1
K31 Doencgas do estomago e duodeno 1
K25 Ulcera gastrica 1
J15 Pneumonia 1
J10 Influenza 10
JO6 Infeccdo aguda das vias aéreas 12
J04.0 Larengite 1
Jo3 Amgdalite 9
J02 Faringite 3
Jo1 Sinusite 6
JOoo Infeccao respiratéria 5
151 Complicacdes cardiovasculares 10
G43 Enxaqueca
F33 Transtorno depressivo
F32 Episodio depressivo 1
B26 Caxumba 4
AO8 Infecgdes intestinais virais 17
Paternidade Nascimento de filhos 4
Total 227

Fonte: Autora (2017)
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Acima, pode ser observado a Tabela 12 com o CID 10, que corresponde a
classificagao internacional de doengas, segundo MEDICINANET (2017), publicada
pela Organizacdo Mundial de Saude (OMS) com o intuito padronizar os codigos das
doencas e outros problemas relacionados a saude. Na tabela consta também a
quantidade de registro de afastamentos durante o periodo de um ano.

As informacdes referentes aos tipos de doencas relacionadas a cada CID 10
citados na planilha de afastamentos foram retirados do site de consulta
MEDICINANET(2017), estas informacgdes foram importantes para constatarmos se
h& relacdo entre as dores ja relatadas nos resultados anteriores e os tipos de
afastamentos.

Depois de realizar a andlise minuciosa dos dados e através dos calculos das
médias de afastamentos por tipo de doencas, que foram retirados do bando de
dados da empresa pesquisada, pode-se verificar através da tabela 13 as
porcentagens de cada tipo de afastamento. Sendo assim, temos alguns dados que
se mostraram mais relevantes para a pesquisa: 12,6% dos afastamentos estédo
relacionados a problemas de dores lombares, 11,9% estéo relacionados a dorsalgia,
9,7% dor articular, 8,30% mal estar fadiga, 6,8% infec¢bes intestinais virais, 4,3%
infeccdes das vias aéreas, 6,9% colocacao e ajustes de aparelho, 6.5% supervisdo
de gravidez normal.

Através da analise dos dados obtidos € possivel concluir que 40,1% dos
colaboradores do setor afastam-se por problemas dos membros superiores, 0 que
vem de encontro com o problema levantado no presente estudo. Como visto nos
itens anteriores do estudo, 4.2.1 e 4.2.2, o qual estuda a postura dos colaboradores
e constatamos que ha uma relacdo direta da postura dos colaboradores com o

indice de afastamentos e absenteismo.
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Tabela 13 Porcentagem de afastamentos por CID

CID 277
Z46.4 6,9 6,90% 19
Z34 6,5 6,50% 18
W44.6 3,6 3,60% 10
T20 - T32 0,4 0,40% 1
R53 8,3 8,30% 23
M54-5 4 12,6 12,60% 35
M54.3 1,8 1,80% 5
M54.2 4,0 4,00% 11
M54 11,9 11,90% 33
M25.5 9,7 9,70% 27
L50 - L54 0,4 0,40% 1
K31 0.4 0,40% 1
K25 0.4 0,40% 1
J15 0,4 0,40% 1
J10 3,6 3,60% 10
JO6 4,3 4,30% 12
J04.0 0,4 0,40% 1
Jo3 3,2 3,20% 9
Jo2 1,1 1,10% 3
Jo1 2,2 2,20% 6
Joo 2,2 2,20% 5
151 3,6 3,60% 10
G43 1,8 1,80% 5
F33 1,1 1,10%
F32 0.4 0,40% 1
B36 1,4 1,40%
AO8 6,1 6,10% 17
Paternidade 1,4 1,40% 4

Fonte: Autora (2017)

AcOes que mudem o ambiente de trabalho podem gerar maior bem estar dos
colaboradores, melhor lucratividade, melhor desempenho produtivo, cumprimentos

das metas semanais e 0 mais importante, contribuir para a sallde dos mesmos.
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4.3 Discussodes

Através das ferramentas utilizadas neste estudo, foi possivel identificar o
absenteismo e afastamentos e assim conseguir orientar as acfes através do
levantamento das posicdes utilizadas no método de analise ergonémica RULA e
diagrama de &reas dolorosas, sendo assim, nota-se que a maior parte dos registros
de absenteismo esta concentrada na area da saude ocupacional dos colaboradores,
como observado na seccao 4.2.3, e os afastamentos concentram-se em problemas
relacionados as areas superiores como resultados da seccéo 4.3.4. Neste contexto,
algumas mudancas nos habitos laborais e nos postos de trabalho podem diminuir a
maior parte dos indices constatados, que mostram que maioria dos colaboradores
falta por motivo de dores e para realizacao de fisioterapias.

Ainda na seccédo 4.2.3, constata-se que no setor estudado, em apenas uma
semana, pelo menos 25 colaboradores afastam-se por pelo menos um dia do posto
de trabalho. Sabendo que a média salarial € de aproximadamente trés mil reais ao
mMEs, a empresa arca com um prejuizo semanal, apenas relacionado aos salarios, de
aproximadamente 3.750 reais. Com relacdo ao planejamento da producao, mais de
1/4 das horas planejadas foram perdidas por faltas. Considerando que dentre os
itens que mais ocorrem em termos de absenteismos estdo os fatores relacionados
adoecimentos fisicos, cabe entdo investigar posturas com potencial para causar
estes afastamentos. Sendo assim, a¢des que permitam minimizar esses numeros
podem gerar uma minimizacdo dos prejuizos causados por esse montante de
pessoas que faltam ao trabalho, melhorando assim sua produtividade e rentabilidade
e o principal, a saude dos colaboradores.

O diagrama de areas dolorosas mostrou ser uma ferramenta eficaz quando
existe a necessidade de avaliar os efeitos dos desconfortos fisicos e musculares nos
individuos. E uma ferramenta de simples aplicacéo e a interpretacéo dos resultados
se da de forma clara, fazendo com que o diagndstico atrelado a outras ferramentas
possibilite a realizacdo de melhorias nos postos de trabalho.

Com relacdo a secdo 4.2.2, apés as analises dos métodos RULA, ilustrado na
Figura 28, onde se observa um score 7 no decorrer de toda atividade estudada, é

essencial e necessario um nivel de acédo imediato e muito rigido no ambiente de

78



trabalho e uma mudanca na forma com que as atividades sdo realizadas para que
ndo ocorram mais danos aos operadores da maquina. Uma das possiveis causas
para essa pontuacdo maxima pode ser o posto de trabalho inapropriado para a
execucao da atividade, no qual a altura € muito baixa, fazendo com que o operador
necessite curvarse curvar totalmente para realizar o corte da peca.

Ja na analise do posto apresentado na Figura 29, o qual também o score 7 foi
permanente durante toda a andlise da atividade, € de suma importancia e
indispensavel um nivel de acdo imediato com relacdo ao posto de trabalho e uma
mudanca na forma com que as atividades séo realizadas para que nao ocorram mais
danos aos operadores da maquina. Diferente do posto analisado anteriormente, uma
das possiveis causas para essa pontuacdo maxima pode ser o posto de trabalho
inapropriado para a execucao da atividade, onde o colaborador tem que manterse
manter durante toda a atividade com os bracos elevados e 0 pesco¢co em extensao,
pois 0 objeto no qual esta sendo feito o desbaste estd em uma altura elevada.

Através da andlise dos dados obtidos no estudo dos absenteismo € possivel
concluir que 40,1% dos colaboradores do setor afastamse afastam por problemas
dos membros superiores, o que vem de encontro com o problema levantado no
presente estudo. Sendo assim, algumas sugestbes de melhorias para as posicoes
analisadas seriam: Na atividade ilustrada na Figura 28, onde o colaborador executa
sua atividade com uma postura curvada para alcancar a peca, uma bancada
regulavel, similar a apresentada na Figura 43, poderia juntamente com pausas

adequadas, minimizar os riscos atrelados ao posto observado.

Figura 43 Exemplo de bancada regulavel.
Fonte: Autora (2017)
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No caso da tarefa ilustrada na Figura 29, uma possivel sugestdo de melhoria
gue poderia ser indicada seria que o colaborador estivesse em uma plataforma com
contencbes ao redor, para que ndo ocorram quedas. Um exemplo pode ser
observado na ilustrada na Figura 44. Outra acdo mais simples, com menor custo,
porém mais demorada, seriam as plataformas de andaimes planejados, que podem
ser montadas em qualquer local, com auxilio de méo de obra especializada. Outras
acOes seriam a busca por produtos melhor adaptados as tarefas, treinamentos
ocupacional que tenham um foco maior para as atividades repetitivas e monotonas e
realizar estudos continuos para identificar possiveis pontos a serem corrigidos,

evitando a exposi¢ao continua aos riscos ergonémicos no desempenho das tarefas.

\ fE P 4
> ﬁ*‘

Fig[Jra 44 Plataforma de trabalho em altura.
Fonte: Grupo Orguel (2017)

Através do estudo, foi possivel identificar que através de aplicacbes de
ferramentas simples de andlise ergonbmicas, é possivel indicar caminhos para
acOes de melhorias no ambiente de trabalho. Como o estudo mostrou que a relagéo
dos afastamentos e absenteismos esta diretamente relacionada com aos padrdes de
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posturas das atividades e exposicdo por tempo prolongado a estas, agcbes que
venham minimizar este tempo de exposicdao podem impactar de forma positiva,
como maior lucratividade, melhor desempenho produtivo, cumprimentos das metas

semanais e o mais importante, contribuir para a satde dos colaboradores.
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5 CONCLUSOES

O presente estudo permitiu concluir que existe risco ergondmico em potencial,
na atividade de montagem e soldagem no setor de acabamento em uma empresa de
construcdo naval. Todos 0s objetivos propostos foram satisfeitos.

Com relagéo a investigagcédo dos padrbes de afastamento na empresa do setor
metallrgico, através da analise dos dados obtidos foi possivel concluir que 40,1%
dos colaboradores do setor se afastam por problemas nos membros superiores.

Ao investigar quais os padroes de afastamento na empresa do setor
metallrgico, notou-se que o0s principais motivos que fazem com que o0s
colaboradores faltem ao trabalho sdo consultas médicas. Ocorrendo um registro de
406 casos, ocupando uma fatia de 50% do montante total. As faltas registradas por
motivos de doenca somam aproximadamente 35% e fisioterapia 9%. Ao total, os
registros de absenteismo relacionados a saude dos colaboradores somam
aproximadamente 94%.

Através do método de andlise ergonbmica RULA para investigar quais 0s
niveis de riscos relacionados a posturas no posto de trabalho, obteve-se em todos
0s 9 postos observados score 7 no decorrer de toda atividade estudada, que é
essencial e necessario um nivel de acdo imediato e muito rigido no ambiente de
trabalho e uma mudanca na forma com que as atividades sdo realizadas para que
nao ocorram mais danos aos operadores da maquina.

Verificou-se entre o0s operadores de producdo, quais as principais
manifestacbes de dores ou desconforto através do diagrama de areas dolorosas
através dos resultados obtidos, foi possivel identificar, que na empresa objeto de
estudo aproximadamente 41% dos entrevistados apresentaram dor de grau 7, ou
seja, dor intensa, no ombro esquerdo e 25% no lado direito; 51% apresentaram dor
no grau 6 no ombro direito e 69% do lado esquerdo e 8% apresentaram dor de grau
5 no ombro direito e 6% no ombro esquerdo. No decorrer de toda a analise foi
possivel observar que a presenca de dor nos membros superiores ocorreu com
muita frequéncia. Sendo assim, é necessario que haja uma investigacdo e mudanca

na rotina de trabalho dos colaboradores para que esses indices sejam minimizados.
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Ao analisar o nivel de relacdo existente entre os dados coletados, através de
técnicas de avaliacdo de posturas e manifestacdo de dores, e o0 nivel de
absenteismo encontrado no local sob estudo, identificaram-se claramente no estudo
qgue os indices de absenteismo e afastamentos sdo causados pelas posturas nos
postos de trabalho, consequentes dores e futuros afastamentos por doencas
ocupacionais. Os scores obtidos pelo método RULA foram todos maximos por
decorréncia ndo so das posturas, mas também da ocorréncia do trabalho repetitivo e
estatico por longos periodos de tempo. Sendo assim, em todas as atividades séo
necessarias acdes urgentes para evitar o risco de desenvolvimento de doencas
relacionadas ao trabalho. Através do estudo foi possivel identificar que os resultados
obtidos na aplicacdo das ferramentas de analise ergonémicas, RULA e Diagrama de
Areas Dolorosas, estdo diretamente ligados com os dados relacionados aos
afastamentos e absenteismo, onde as maiores partes dos indices estao
concentrados nos problemas osteomusculares como dor articular, dorsalgia,
cervicalgia, ciatica e dor lombar.

Como recomendacfes para melhorias no ambiente de trabalho sugerem-se a
implantacdo de pausas regulares de trabalho, utilizacdo de equipamentos como
plataformas e andaimes e a busca por acdes que minimizem o0s riscos de
desenvolvimento de doengas ocupacionais, como a busca por produtos melhor
adaptados as tarefas, treinamentos ocupacional que tenham um foco maior para as
atividades repetitivas e monétonas e realizacdo pesquisas e avaliacdes continuas
das tarefas podem ser propostas para a melhoria da saude do trabalhador da
indUstria metalurgia como um todo.

Por fim, o RULA mostrou ser um método satisfatério de avaliacdo, simples e
rapido, que possibilitou identificar os pontos onde estdo as maiores ocorréncias de
riscos ergonémicos as quais os funcionarios estdo expostos, com scores maximos
em todas as analises. Ao analisar uma situacao real de trabalho, através deste
método, constata-se a prioridade para a preservacdo da saude do trabalhador. o
diagrama de areas dolorosas também foi uma ferramenta de suma importancia para
o diagnostico final das causas das dores, pois nele o colaborador aponta os locais e

o grau de dor resultantes no final de um dia de trabalho. Através desta ferramenta,
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foi possivel identificar que as regides onde concentram maiores indices de dor 6 e 7,
sdo 0s membros superior, estudos que aprofundem possiveis implementacfes de
solugcbes no setor, ou estudos mais aprofundados com relacdo a outros tipos de

exposicado como ruidos, vibracdo, iluminacdo, poderdo ser realizados em outros
trabalhos.
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