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EXTRATO

SILVA, Katia Regina, D.S., Universidade Federal de Vicosa, 27 de junho de
2003. Analise de fatores ergondmicos em industrias do poélo
moveleiro de Uba, Minas Gerais. Orientador: Amaury Paulo de Souza.
Conselheiros: Luciano José Minette e Carlos Cardoso Machado.

Os ambientes e o0s postos de trabalho onde s&o realizadas as
atividades de fabricacdo de moveis oferecem riscos que podem vir a
comprometer a saude, a seguranca e o bem-estar dos trabalhadores. Os
riscos ambientais fisicos, 0s riscos quimicos e o0s riscos relacionados a
adocédo de posturas inadequadas sdo 0s riscos comumente encontrados
nesses ambientes. Além do que, nas atividades de fabricacdo de modveis,
nem sempre os postos de trabalho, as ferramentas, as maquinas e os
equipamentos sdo adequados as condicbes antropométricas dos
trabalhadores, e nem estes sdo suficientemente treinados para utiliza-los
corretamente.

Visando a melhoria da saude, da seguranca e do bem-estar dos
trabalhadores, esta pesquisa teve como objetivo fazer uma analise dos
fatores ergonémicos relacionados ao processo de fabricacdo de méveis em
indastrias do polo moveleiro de Ub4, MG, por intermédio do levantamento
dos fatores humanos relacionados ao trabalho e das condi¢cdes de trabalho;
da avaliacdo dos fatores fisicos do ambiente de trabalho: ruido, luz e
temperatura; do levantamento antropométrico; e da avaliagdo biomecéanica

das atividades.
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Os dados referentes aos fatores humanos e as condic6es de trabalho
foram obtidos mediante a aplicacdo de questionarios, na forma de entrevista,
e de observacdes do local. Os dados antropométricos foram obtidos por
meio de medi¢cbes de variaveis do corpo humano na posicdo em peé. A
avaliacdo biomecanica foi feita através da analise bidimensional, utilizando a
técnica da filmagem do trabalhador em perfil e analise com o “software”
desenvolvido pela Universidade de Michigan. Os niveis de ruido durante a
jornada de trabalho foram determinados utilizando-se um dosimetro de
ruido; os niveis de iluminancia foram obtidos, no plano de trabalho, com
auxilio de um luximetro digital, e a sobrecarga térmica foi avaliada
determinando-se o indice de Bulbo Umido Termémetro de Globo (IBUTG).

Os resultados obtidos permitiram constatar que o treinamento e a
conscientizacdo dos trabalhadores tém fundamental importancia para
assegurar sua saude, seguranca e bem-estar, e como consequiéncia obter
melhor aproveitamento e qualidade dos produtos fabricados, beneficiando
empregado e empregador. Os niveis de ruido encontrados foram elevados
para a maioria das atividades, ultrapassando, para uma jornada de trabalho
de 9 horas, o limite de 84 dBA, valor recomendado pela Legislacao Brasileira
para Atividades e OperacBes Insalubres (Norma Regulamentadora N°15 -
NR 15 -, Anexo 1, Portaria 3.214 do Ministério do Trabalho e Emprego). O
IBUTG médio nos setores apresentou valores abaixo do limite maximo
permitido pela NR 15, Anexo 3. A iluminancia encontrada foi insuficiente
para a maioria dos postos de trabalho do setor de acabamento, com valores
abaixo dos recomendados pela Norma Brasileira NBR 5413/92. De acordo
com os dados antropométricos, os postos de trabalho apresentaram, em
média, altura fora dos Ilimites adequados. Em relacdo a avaliacédo
biomecéanica, nenhuma das atividades oferecia riscos de compressao do
disco L5-S1 da coluna vertebral. Quanto ao risco de leséo nas articulacdes
do corpo, as atividades de grampeamento de fundos e tampos de guarda-
roupas e de montagem de portas dos mesmos apresentaram riscos de leséo
para a articulacdo do cotovelo. O mesmo resultado foi encontrado para a
atividade de “soldagem a ponto” de méveis de aco, ndo sendo possivel a

realizacdo das atividades com seguranca, sem risco de lesao.

Xii



ABSTRACT

SILVA, Kétia Regina, M.S., Universidade Federal de Vicosa, 27 de junho de
2003. Analysis of ergonomic factors in Furniture Industries of Uba,
Minas Gerais. Adviser: Amaury Paulo de Souza. Committee Members:
Luciano José Minette and Carlos Cardoso Machado.

The environment and work places where furniture manufacturing
activities are performed constitute a source of risk to the health, safety and
well-being of the workers .The physical and chemical environmental risks as
well as those related to the adoption of inadequate posture are the most
common risks faced in these environments. In addition, work places, tools,
machinery and equipments used in furniture manufacturing activities are not
always adequate to the anthropometric conditions nor are workers sufficiently
trained to utilize them correctly.

Aiming to improve workers’ health, safety and well being, the
objective of this study was to analyze the ergonomic factors related to
furniture manufacturing at Uba-MG furniture industries, by assessing the
human factors related to work and working conditions; to evaluate the work
environment's physical factors, i.e., noise, light and temperature; to make an
anthropometric assessment and a biochemical evaluation of the activities.

Data on human factors and working conditions were obtained by
means of questionnaires (interviews) and in situ observations.
Anthropometric data were obtained by measuring variables of the human
body in a standing position. Biochemical evaluation was conducted by

Xiii



dimensional analysis, applying the technique of filming worker’s profile and
analysis with the software developed by Michigan University. Noise levels
during work were determined by using a noise dosimeter; luminosity levels
were obtained with the help of a digital luximeter; thermal overload was
evaluated by determining the Globe Thermometer Humid Bulb Index
(GTHBI). The results obtained confirmed that training and workers’
awareness are of fundamental importance to guarantee workers’ health,
safety and well-being allowing them to obtain and take a better advantage of
high quality products, benefitting both employees and employers. The noise
levels were found to be high for most of the activities, surpassing the limits of
84,3 dBA, for a 9-hour work load, the value recommended by the Brazilian
legislation for insalubrious activities and operations (Regulating Norm N° 15-
NR 15 — Annex 1, Ruling 3214 by the Ministry of Labor and Employment).
The average sector IBUTG presented values below the maximum limit
allowed by NR 15, Annex 3. Luminosity found was insufficient for most of the
work places in the finishing sector , with values below the recommended by
the Brazilian Norm NBR 5413/92.Based on the anthropometric data obtained,
the work places presented, on average, below or above the adequate limits.
Biochemical evaluation showed that none of the activities offered
risks of compressing the vertebral column L5-S1 disc. As for body articulation
lesion risks, the activities related to stapling the superior and inferior parts of
wardrobes, as well as door mounting, presented elbow articulation risks.
Similar results were found for steel furniture welding, with riskless and safe

activities not being possible.
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CAPITULO |
CARACTERISTICAS DA INDUSTRIA MOVELEIRA

1. INTRODUCAO

1.1. Importancia e caracterizacdo do problema

Os ambientes e o0s postos de trabalho onde s&o realizadas as
atividades de fabricacdo de moéveis oferecem riscos que podem vir a
comprometer a saude, a seguranca e o bem-estar dos trabalhadores. Os
riscos ambientais fisicos, 0s riscos quimicos e 0s riscos relacionados a
adocdo de posturas inadequadas durante a execucdo das atividades
laborativas sdo os riscos comumente encontrados nesses ambientes. Além
do que, nas atividades de fabricacdo de méveis, nem sempre 0s postos de
trabalho, as ferramentas, as maquinas e 0s equipamentos sdo adequados as
condicbes antropométricas dos trabalhadores, e nem estes sao
suficientemente treinados para utiliza-los corretamente.

As posturas inadequadas, por exemplo, podem acarretar dores na
coluna e sérios problemas de lombalgias. E normalmente surgem durante a
execucao de atividades de bancada e utilizagdo de maquinas e decorrem,
principalmente, da falta de treinamento para a adocdo de posturas
ergonomicamente apropriadas. As caracteristicas das atividades realizada

pelos profissionais durante o processo de fabricagdo de mdveis também



impbe que o trabalho seja executado na posicdo em pé, durante toda a
jornada de trabalho, condicdo que pode vir a provocar, por exemplo, dores
musculares e cansago fisico.

A exposicdo aos riscos, sem as devidas medidas de protecao,
coletivas ou individuais, € quase sempre atribuida a falta de informacéo e de
conscientizacdo de empregados e empregadores, tanto a respeito dos riscos
a que estao expostos, quanto em relagdo a necessidade de uso dos
equipamentos de protecéo e de treinamento e orientacdo adequados quanto
as técnicas de seguranca para operacdo de maquinas e utilizacdo de
ferramentas. Também, o fato de alguns danos a salude somente se
manifestarem em longo prazo, como exemplo, a perda auditiva, contribui
para que os trabalhadores ndo déem a devida importancia a protecéo aos
riscos.

No que se refere a legislacdo, principalmente nas microempresas,
empregadoras de grande parte da mé&o-de-obra no setor moveleiro, os
ambientes de trabalho ndo estdo em conformidade com a portaria 3.214 -
Legislacéo Brasileira sobre Seguranca e Medicina do Trabalho. Isto ocorre,
quase sempre, pela falta de conhecimento das regulamentacbes e de
acesso a informacgdes acerca do procedimento adequado para a realizagcéo
das atividades laborais no setor. A seguranca, a saude e a qualidade do
ambiente de trabalho s&o direitos de todo ser humano, devendo ser
alcancadas observando-se 0 que prescreve 0 conjunto de Normas
Regulamentadoras baixadas pela Portaria 3.214 do Ministério do Trabalho e
Emprego.

A ergonomia contribui para o planejamento, projeto e avaliacdo de
tarefas, postos de trabalho, produtos, ambientes e sistemas, para torna-los
compativeis com as necessidades, habilidades e limitacbes das pessoas
(RIO e PIRES, 2001). E dentro de seus conceitos e principios, a ergonomia,
tem muito a colaborar com a melhoria das condi¢des de trabalho da industria
moveleira, para propiciar ambientes de trabalho saudaveis e contribuir para

a melhoria da qualidade de vida dos trabalhadores.



1.2. Objetivos

Este trabalho teve como objetivo geral estudar os fatores
ergondmicos relacionados as atividades exercidas na fabricacdo de moveis,
no polo moveleiro de Uba, Minas Gerais, visando a melhoria da saude, do
bem-estar, da seguranca, do conforto e consequentemente da produtividade
dos trabalhadores.

Para concretizar esse objetivo principal, inicialmente, estabeleceu-se
realizar o levantamento do perfil socio-econémico dos trabalhadores e das
condicbes de trabalho dos ambientes a serem estudados. Um segundo
objetivo foi a caracterizacdo do local de trabalho por meio do levantamento
dos fatores ambientais calor, luz e ruido. O levantamento antropométrico dos
trabalhadores para verificar a adequacdo dos postos de trabalho e a
avaliacdo biomecanica das atividades desenvolvidas nos diversos setores do
processo de fabricagdo de moveis de madeira e de aco também foram
objetivos subsequentes deste trabalho.



2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. O setor moveleiro nacional

O Brasil produz moveis de todos os tipos e de todos os materiais. E
uma industria constituida de 13.500 micro, pequenas e médias empresas,
localizando-se, em sua maioria, na regido centro-sul do Pais. A industria
moveleira emprega cerca de 300.000 trabalhadores diretamente na
produgédo, gerando 1.500.000 empregos entre diretos, indiretos e correlatos
(BRASIL, 1995). De acordo com o IPT (2002), as micro e pequenas
empresas, com até 19 empregados, representam em torno de 88% do total
de estabelecimento registrados.

As empresas fabricantes de mdveis caracterizam-se como empresas
familiares, tradicionais e, na maioria, de capital inteiramente nacional. O
setor caracteriza-se principalmente pelo elevado numero de micro e
pequenas empresas, em um setor de capital majoritariamente nacional, e
pela grande absorcdo de mao-de-obra (LIMA, 1998), e ainda segundo
BRASIL (1995), por possuir nivel de tecnologia média.

A industria de moveis se caracteriza pela reunido de diversos
processos de producdo, envolvendo diferentes matérias-primas e diversos
produtos finais, podendo ser segmentada principalmente em funcdo dos
materiais com que os moéveis sao confeccionados (madeira, metal e outros),
assim como de acordo com 0s usos a que sado destinados (em especial,

moveis para residéncia e para escritério). Além disso, devido a aspectos
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técnicos e mercadologicos, as empresas, em geral, sdo especializadas em

um ou dois tipos de médveis, como por exemplo, de cozinha e banheiro,
estofados, entre outros (GORINI, 1998).

O Quadro 1 mostra as principais caracteristicas do segmento de

moveis de madeira para residéncia.

Quadro 1 - Principais caracteristicas do segmento de mdveis de madeira
para residéncia

Principal

Tipo de = Matéria-Prima Porte das Grau de
. Producéo . Mercado .
Mével Predominante Empresas . Tecnologia
Consumidor
Madeira de
reflorestamento, - =
. ; Médias e grandes Exportacdo Alto
Seriada especialmente
serrado de pinus
Torneado Mercado
Madeira nativa, em nacional, em Baixo,
Sob especial serrado de Micro e pequenas especial para as quase
encomenda folhosas classes médiae  artesanal
alta
Mercado
nacional, em
. Aglomerado Médias e grandes especial para as Alto
Seriada A
classes média e
e baixa
Retilineo
Mercado
nacional, em
Compensado . . -
Sob Micro e pequenas especial para as Médio
e aglomerado -
encomenda classes média e

baixa

Fonte: GORINI (1998)

Quanto ao processo de fabricacdo de moveis, 0 setor moveleiro
nacional se divide basicamente em dois segmentos: o de fabricagdo de
moveis em série e o de moveis sob encomenda.

No segmento de moveis sob encomenda, cabe mencionar a
presenca de uma multiplicidade de micro e pequenas empresas, em geral
marcenarias, cuja matéria-prima basica é a madeira compensada conjugada
com madeiras nativas. Seus equipamentos e instalacdes sdo quase sempre
deficientes e ultrapassados, o0 que gera muitas imprecisdes nas medidas, e 0
trabalho ainda é predominantemente artesanal. Sdo empresas, em sua
maioria, integradas, que detém inclusive o processamento priméario da
madeira com trabalham.  Seu final  destina-se

que produto

predominantemente ao mercado doméstico (GORINI, 1998).
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E importante notar, que apesar de a indUstria moveleira ser intensiva
em mao-de-obra, as inovagdes tecnoldgicas visando aumento da
produtividade exigem maior qualificacdo do pessoal, sendo de grande
importancia os investimentos em treinamento e capacitacdo. Ademais, ha a
necessidade de se aperfeicoar as condicbes de saude e seguranca
ocupacional em toda a cadeia produtiva da industria de madeira e moveis,
com o0 objetivo de reduzir problemas relacionados ao elevado numero de
acidentes e doencas do trabalho, aumento do uso de dispositivos de

protecao e reducéo da informalidade de vinculo empregaticio (NEIT, 2003).

2.1.1. Po6los moveleiros

A industria de moéveis no Brasil teve seu inicio em trés polos: na
década de 50, na cidade de S&o Paulo e em seus municipios vizinhos
(Santo André, Sdo Bernardo e Sdo Caetano) surgiu o polo pioneiro. Nas
décadas seguintes emergiram o0s outros dois polos moveleiros: no Rio
Grande do Sul, nos anos 60, e Santa Catarina, na década de 70.
Atualmente, existem pdélos moveleiros desenvolvidos em outros estados,
como Minas Gerais, Espirito Santo, Parana, e em estagio embrionario
comecam a surgir também nas demais regibes do Pais, tais como nas
regides de Macapa e Santana (AP), Paragominas (PA), Fortaleza (Sobral),
Juazeiro e lgatu (CE), Teresina (Pl), Caruaru, Afogados, Garanhuns,
Gravata e Lajedo (PE), Brasilia (DF) e Itapetininga (SP) (IPT, 2002).

As empresas se localizam, em sua maioria, na regido centro-sul do
Pais, constituindo em alguns estados polos moveleiros, a exemplo de Bento
Gongalves, no Rio Grande do Sul; S&o Bento do Sul, em Santa Catarina;
Arapongas no Parana; Mirassol, Votuporanga e S&o Paulo, em Sao Paulo;
Linhares no Espirito Santo; e Uba em Minas Gerais (LIMA, 1998).

O INTERSIND, Sindicato das Marcenarias de Uba, possui
cadastradas aproximadamente 153 empresas moveleiras, no entanto,
segundo FERNANDES & OLIVEIRA JR. (2003) o pdlo, localizado na Zona
da Mata Mineira, possui mais de 400 empresas produtoras de moveis, das

quais cerca de 250 no Municipio de Ub4, o p6lo moveleiro de Uba € o mais
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importante polo produtor de méveis de Minas Gerais estando, ainda, entre
0s sete mais importantes do Pais. Esses autores citam que segundo
CROCCO et alii (2001), a constituicdo do pélo, que teve origem na década
de 70 a partir de microempresas, pouco se alterou em relacdo ao porte de
suas empresas durante estes, aproximadamente, 30 anos. Constituido,
basicamente, por micro, pequenas e médias empresas o0 polo de Uba
corresponde ao padréo nacional brasileiro para o setor moveleiro.

O pélo destaca-se por possuir a maior fabrica de méveis do Pais, que
atualmente concentra-se na producdo de armarios de aco para cozinha. O
conjunto de empresas do polo esta voltado quase exclusivamente para a
producdo de moveis residenciais de madeira e acgo, destinados
principalmente ao mercado interno (NEIT, 2003).

O Quadro 2 apresenta as principais caracteristicas das industrias do

polo moveleiro de Uba-MG.



Quadro 2 - Principais caracteristicas das industrias do pélo moveleiro de

Uba-MG

POLO MOVELEIRO DE UBA (MG)

Principais produtos

Cadeiras, dormitérios, estantes, salas e méveis sob encomenda

Principais mercados

Interno (MG, SP, RJ e regido NE)

Matéria-prima

- Painéis de madeira, com predominancia de chapas de
aglomerado. O MDF (Chapa de fibra de média densidade) esta
sendo introduzido

- Pouca madeira macica, eucalipto e pinus
principalmente em estruturas de estofados

- Parceria entre empresas italianas e brasileiras para trazer
chapas

utilizados

Estrutura produtiva

N&o ha verticalizacdo da producéo

Porte da industria

Predominancia de pequenas e médias empresas

Mao-de-Obra

- Abundante com baixa qualificacdo

- Auxilio do Senai (Servico Nacional de Aprendizagem Industrial)
e Intersind (Sindicato das Marcenarias de Uba-MG)
implantando programas educacionais (técnicas moveleiras e
design de moveis)

Equipamentos

Equipamentos convencionais e obsoletos

Design

As empresas de maior porte possuem profissionais na area de
design. Desenhos baseados em tendéncias de mercados e
adaptac¢fes de modelos nacionais e estrangeiros.

Destinacgédo de residuos

A caracteristica geral é a falta de preocupacdo com o meio-
ambiente

Informalidade

Ndo existe reacdo das empresas formais contra as informais
(pequenas marcenarias, com precos reduzidos)

Difusdo de normas técnicas

Normas ABNT (Associagdo Brasileira de Normas Técnicas): ndo
contemplam a maioria dos produtos do poélo (salas e dormitérios)

Sistema de informacdes

Associacbes e sindicatos de classe tém grande caréncia em
relacdo ao acesso a informacgdes atualizadas

Distribuicéo

- Mercado interno: a maioria das empresas possui representante
nos estados e vendas em lojas multimarcas. O transporte e a
distribuicdo séo terceirizados

- Mercado externo: algumas empresas exportam para o Mercosul.
Existe um consércio de exportadores — SETEX - Setor e
Estratégias para Exportagdo, (organizado pelo Sindicato do
Setor - Intersind e pelo Sebrae), com 21 empresas. MovExport
(movimento que busca nichos para exportacdo) com 13
empresas participantes

Consumidor interno

- Classes pouco exigentes
- Fornecedores e distribuidores ditam as tendéncias

Fonte: Adaptado de IPT (2002)

As industrias moveleiras no Brasil estdo concentradas em pdélos

distribuidos pelos varios estados da federagcédo. Destes, 0s principais estéo

apresentados no Quadro 3, cada qual com suas caracteristicas peculiares

no que se refere a localizacdo, nimero de empresas e de empregos

gerados,

principais mercados que atendem e seus produtos mais

caracteristicos (IPT, 2002).



Quadro 3 - Principais p6los moveleiros do Brasil

Pélo NUmero de Principais L
Moveleiro Estado Empresas Empregos Mercados Principais Produtos
Minas Gerais, Cadeiras, dormitorios,
Uba MG 153 3.150 Sao Paulg, Rio salas,, es_;tantes e
de Janeiro e moveis sob
Bahia encomenda
Cadeiras, dormitorios,
Bom despacho salas, estantes e
e Martinho MG 117 2.000 Minas Gerais ]
moveis sob
Campos
encomenda
S0 Paulo Méveis retilineos
Linhares e ES 130 3.000  Espirito Santo e (dOrmitorios, salas) e
Colatina . moveis sob
Bahia
encomenda
Todos o0s Moveis retilineos,
Arapongas PR 145 5.500 estofados, de
Estados o
escritorio e tubulares
Cadeiras, armarios,
estantes, mesas,
Votuporanga sp 350 7 000 Todos os dormltorlps,_estofados
Estados e moveis sob
encomenda em
madeira macica
Séao Paulo, Cadeiras, salas,
Mirassol, Jaci, Minas Gerais, dormitérios, estantes
Balsamo e SP 80 3.000 Rio de Janeiro, e moveis sob
Neves Paulista Parana e encomenda em
Nordeste madeira macica
Mesas, racks,
Tupa SP 54 700 Sdo Paulo  ©stantes, comodas e
moveis sob
encomenda
Sao Bento do Expo[tagao, Mdveis de pinus,
: Parana, Santa , .
Sul e Rio SC 210 8.500 . - sofas, cozinhas e
. Catarina e Séao .
Negrinho dormitérios
Paulo
Bento Todos os Moveis retilineos,
RS 130 7.500 Estados e méveis de pinus e
Goncgalves ~ L
exportacao metalicos (tubulares)
Rio Grande do
Lagoa Sul, Sdo Paulo, Dormitérios, salas,
9 RS 60 1.800 Parand, Santa maveis de pinus,
Vermelha .
Catarina e estantes e estofados
exportacao

Fonte: GORINI (1998)

2.2. Ergonomia

A ergonomia, de acordo com a definicdo do conselho cientifico da IEA

(2000) (International Ergonomics Association), é a disciplina cientifica que

trata da compreensdo das interagbes entre 0os seres humanos e outros

elementos de um sistema, e que aplica teorias, principios, dados e métodos,
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a projetos que visam otimizar o bem estar humano e a performance global
dos sistemas. Sendo que os ergonomistas, contribuem para o planejamento,
projeto e a avaliacdo de tarefas, postos de trabalho, produtos, ambientes e
sistemas para torna-los compativeis com as necessidades, habilidades e
limitacGes de pessoas.

De acordo com os principios ergondmicos, WISNER (1994) cita que a
ergonomia tem pelo menos duas finalidades: o melhoramento e a
conservacao da saude dos trabalhadores e a concepc¢ao e o funcionamento
satisfatorio do sistema técnico do ponto de vista da producdo e da
seguranca.

Como objetivos praticos, a ergonomia visa a proporcionar a
seguranca, o0 bem-estar e a satisfacdo dos trabalhadores no seu
relacionamento com sistemas produtivos; a eficiéncia vira como resultado.
Em geral, ndo se aceita colocar a eficiéncia como o objetivo principal da
ergonomia, porque, isoladamente, poderia significar sacrificio e sofrimento
dos trabalhadores, o que é inaceitavel, pois a ergonomia visa, em primeiro
lugar, o bem-estar do trabalhador (IIDA, 1990).

Em ergonomia, o binbmio conforto-produtividade andam juntos, uma
vez que ndo é possivel pensar somente no conforto e se esquecer da
produtividade; também nédo é possivel pensar s6 na produtividade e deixar o
conforto de lado, porque o resultado de produtividade sera transitorio
(COUTO, 1995). A organizacdo do trabalho, quando deixa de ter como
objetivos a produtividade e lucratividade e comeca a visar a satisfacéo e
qualidade de vida do trabalhador, passa a se interagir com a ergonomia
(MORE e SILVA FILHO, 1997).

A ergonomia visa a realizar mudancas nas condicées e no ambiente
de trabalho, aperfeicoando e adaptando maquinas e equipamentos utilizados
na execucdo das tarefas, de acordo com as caracteristicas fisicas e
condicbes psicologicas do trabalhador, com o objetivo de propiciar-lhe
seguranca, saude e conforto, obtendo, consequentemente, maior eficiéncia
na execucao das atividades.

O estudo ergondmico baseia-se em conhecimentos de outras areas
cientificas, como antropometria, biomecanica, fisiologia, psicologia,

toxicologia, engenharia mecanica, desenho Industrial, eletronica, informatica
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e geréncia Industrial. A ergonomia amealhou, selecionou e integrou os
conhecimentos relevantes dessas areas e desenvolveu métodos e técnicas
especificas para aplicar esses conhecimentos na melhoria do trabalho e das
condicOes de vida (DUL e WEERDMEESTER, 1994).

A adocéo de praticas ergondmicas implica, entre outros, em qualidade
de vida no trabalho, que, segundo BOM SUCESSO (1997), é condicao
essencial para o éxito de uma empresa ou de um empreendimento. O
mesmo autor cita que produtos e servicos de qualidade decorrem do

compromisso pessoal e do prazer de trabalhar.
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3. CARACTERIZACAO DO LOCAL DE ESTUDO

3.1. Localizagdo geogréafica do polo moveleiro de Ub4-MG

Este trabalho foi desenvolvido utilizando-se dados coletados em trés
fabricas de moveis de madeira e uma fabrica de moveis de aco, localizadas
no pélo moveleiro de Ub4, Minas Gerais.

O Municipio de Uba localiza-se na porcao sudeste de Minas Gerais,
nas proximidades da fronteira com os Estados do Rio de Janeiro e Espirito
Santo. Na divisdo das microrregides homogéneas de Minas Gerais, insere-
se na Regido 196, denominada Mata de Uba, enquanto que,
macrorregionalmente, encontra-se na Regido Il - Zona da Mata.
Geograficamente, a sede municipal situa-se a 42°54’ de longitude W e
21°14’ de latitude S. Uba possui uma &rea total de 409 km?, segundo dados

do Anuério Oficial dos Municipios Mineiros, 1996.
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Figura 1 — Localizacdo geografica de Uba-MG.

3.2. Caracterizacdo das maquinas utilizadas na fabricacdo de moveis

de madeira

As principais maquinas utilizadas no processo de fabricacdo de
moveis de madeira sdo descritas a seguir, de acordo com SENAI (1987).

3.2.1. Serracircular

Maquina utilizada para serrar madeira ou derivados em cortes retos,
por meio de uma serra circular dentada acoplada em uma mesa de corpo
fixo. A serra circular é utilizada para serrar em larguras, sem a preocupacao
com as medidas exatas das pecas a serem obtidas, rebaixar, abrir ranhuras,

entre outros.

3.2.2. Desempenadeira

Maquina composta de duas mesas, entre as quais ha um eixo
contendo navalhas, cuja finalidade é desempenar, ou desbastar, e
esquadrejar pecas de madeira. A desempenadeira € utilizada no

aplainamento ou desempenamento das faces da matéria prima utilizada.
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3.2.3. Esquadrejadeira

Utilizada para se obter a espessura desejada das pecas a serem
produzidas, ou seja, consta do dimensionamento final das pecas. E uma
maquina de maior precisdo que a serra circular, sendo composta

basicamente por uma serra circular acoplada em uma mesa de corpo moével.

3.2.4. Serra de fita

A serra de fita é destinada a recortes externos, retos e curvos e ao
traco e desdobramento de pecas de madeira ou derivados. A maquina €

composta de uma lamina estreita e flexivel, dentada e sem fim.

3.2.5. Tupia

A tupia € utilizada para fazer rebaixos, molduras, ranhuras, perfis,
canais, entre outros. E composta por uma base de ferro na qual se ap6ia um
tampo, no centro do qual se encontra um eixo onde se prendem as
ferramentas de corte, que giram a alta velocidade, possuindo rotacfes de
4.000 a 8.000 rpm.

3.2.6. Lixadeira de fita

Utilizada para acabamentos de superficies planas ou curvas,
eliminando imperfeicbes e asperezas para que a peca possa receber o
acabamento final. A lixadeira compde-se de duas colunas ligadas entre si,
entre as quais existe uma mesa que se desloca manualmente sobre

rolamentos.

3.2.7. Prensa

A prensa é utilizada para prensar todo material colado e possui uma

estrutura de madeira reforcada constituida por trilhos de aco, dotada de
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mesas inferior e superior. A mesa superior € acionada por meio de volante
ou alavanca, para proporcionar pressao nas pecas a colar que se encontram
posicionadas na mesa inferior, para que permanecam em perfeito contato

ente si, enquanto secam e colam.

3.2.8. Torno

O torno é utilizado para tornar as pecas de madeira cilindricas, com
o auxilio de ferramentas manuais. E composto de dois cabecotes, um fixo e

outro moével, montados sobre um barramento de ferro fundido.

3.2.9. Furadeira horizontal

Utilizada para fazer furos e cavas, em pecas de madeira, e encaixes

de espigas ou cavilhas.

3.2.10. Furadeira de coluna ou furadeira vertical

A furadeira vertical permite a execucao de furos em pecas de maior
superficie, com a finalidade de furar para encaixar cavilhas, parafusos e

ferragens.

3.2.11. Desengrossadeira

A desengrossadeira visa dimensionar a espessura e a largura de
pecas, pranchas ou tabuas de madeira. E utilizada também na operacéo de
desbaste, para aplainar superficies, tornando-as uniformes. Esta maquina é
construida em uma base de ferro fundido e possui na parte superior uma
capa de protecdo cobrindo o eixo, o qual é constituido por navalhas e dois
rolos de alimentacdo, que funcionam automaticamente. Ao nivel da mesa,
estdo dispostos outros dois rolos lisos que servem para o deslize da

madeira.
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A desengrossadeira, indispensavel na fabricacdo de esquadrias,
pode ser dispensada em marcenarias que se dedicam apenas a fabricacao
de mdveis, onde é geralmente substituida pela desempenadeira.

3.3. Caracterizagdo das atividades desenvolvidas na fabricagdao de

moveis de madeira

3.3.1. Corte bruto

O corte bruto da madeira ou das chapas de madeira industrializadas &
realizado em serras circulares ou maquinas seccionadoras. Essa atividade é

realizada por um operador e um ou mais ajudantes.

3.3.2. Usinagem

Na usinagem, as pecas de madeira sdo preparadas para compor
parte do movel a ser fabricado. E nessa fase que séo feitos furos, recortes,
entalhes, contornos etc. As maquinas utilizadas sao as furadeiras, tupias,
esquadrejadeiras, desengrossadeiras, perfiladeiras, desempenadeiras,
serras de fita etc.

3.3.3. Acabamento

No acabamento, as pecas passam pelo processo de lixamento,
emassamento, tingimento, pintura e envernizamento. O lixamento pode ser
manual, utilizando lixas apropriadas ao tipo de acabamento, ou utilizando
lixadeiras portateis. O lixamento € a etapa em que a peca ou 0 mével sdo
preparados para acabamento final, tingimento, aplicagéo de verniz, ou outros
produtos pigmentados. Apos o lixamento, se houver necessidade, a madeira
pode passar pelo processo de emassamento, que € a aplicacdo, com
espatula, de uma massa de mesma cor da madeira, para corre¢cdo de
defeitos como buracos e rachaduras.

Apoés o lixamento e, ou, emassamento, a peca do moével passa pela

etapa de acabamento final, aplicacdo de seladores, tintas e vernizes. A

16



pintura pode ser feita através de pistolas de atomizacdo de ar convencional,
gque € 0 equipamento mais comum para pintura e envernizamento de
méveis, ou através de maquinas de rolo, que sdo aplicadoras de fundos,
vernizes e tingimentos, que segundo SAYERLACK (2002) é composta por
um ou dois conjuntos com dois rolos, um aplicador e outro dosador. O
primeiro rolo, dosador, é constituido de um cilindro de aco retificado e
cromado. O segundo rolo, aplicador, é constituido também de um cilindro
metélico que, no entanto, € revestido de borracha. A pressédo que é exercida
entre os dois rolos regula a quantidade de produto que passa entre eles e
que serd transferida para a peca. Esta quantidade é controlada através de

pesagem, antes e depois da aplicagao.

3.3.4. Pré-montagem

Essa etapa refere-se a pré-montagem de partes dos méveis, como
fundos e tampos, e de alguns modelos de portas de guarda-roupas, gavetas,
pés de guarda-roupas, colocacdo de puxadores, fechaduras etc. A
montagem de gavetas, fundos e tampos de guarda roupas, é feita utilizando
grampeadores adequados a atividade. A montagem das portas € realizada
mediante encaixe das partes das portas, e o encaixe é feito utilizando-se

martelo de borracha.
3.3.5. Embalagem
A embalagem € a ultima etapa da fabricacdo de moveis, na qual os
mesmos sdo acondicionados, ainda desmontados, em caixas de papeléo,

para posterior expedicdo. A montagem final do movel é feita na residéncia

do consumidor.
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3.4. Caracterizacdo das atividades desenvolvidas na fabricacdo de

moveis de aco

3.4.1. Corte de chapas de ago

O corte das chapas é a etapa inicial na fabricacdo dos méveis de aco.
As chapas de aco séo cortadas em diferentes tamanhos, de acordo com a
peca do movel a ser fabricada. O corte € realizado por uma guilhotina
acionada por um operador responsavel por puxar a chapa de aco
posicionada em uma bancada préoxima a guilhotina, colocar a chapa na
guilhotina e efetuar o corte através de um pedal que aciona a maquina. A
funcdo do operador era retirar as pecas cortadas e colocar em uma mesa

posicionada ao lado.

3.4.2. Prensagem e estampagem de pecas

A segunda etapa no processo € a prensagem e estampagem das
pecas, realizadas em prensas operadas por trabalhadores, individualmente.
Conforme o tipo de peca, as prensas podem ser dispostas individualmente

ou em linha de producao.

3.4.3. Tratamento quimico

ApOs a prensagem e a estampagem, as pecas passam por um
processo de tratamento quimico com o objetivo de prepara-las para a pintura
e de evitar a oxidacdo. O tratamento é feito em tanques com produtos
quimicos utilizados no processo: as pecas sao colocadas em gaiolas para
serem mergulhadas nos tanques, sendo o tempo que cada gaiola fica no
banho quimico controlado por um operador. A passagem das gaiolas de um
tanque para outro € acionada pelo operador através de um controle fixado a

um sistema de elevagéo.
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3.4.4. Soldagem dos moveis

A montagem dos moveis é feita manualmente através do sistema de
soldagem a ponto, ou soldagem a resisténcia, onde uma corrente elétrica
passa através de pecas mantidas juntas por pressdao, aquecendo as
superficies de contato devido a resisténcia de contato e a coalescéncia dos
metais. Neste processo, segundo BURGESS (1997) ndo ha a adi¢do de

fundentes ou de metal de enchimento.

3.4.5. Pintura dos méveis

O sistema de pintura utilizado € o de pintura a p6. Nesse sistema,
BURGESS (1997) cita que a pintura é feita utilizando-se uma pistola de
pulverizacdo por onde o pé é transportado através de uma coroa de
descarga, onde as particulas de p6 se carregam negativamente; elas séo
entdo direcionadas pelo campo eletrostatico para a peca aterrada e se
depositam como um revestimento uniforme. Em seguida a peca é
processada através de um forno que funde o pd, convertendo-o em uma
camada de tinta continua. Segundo o autor, a pistola de dispersédo de pé
pode ser operada manualmente, ou em uma posicdo fixa com gatilho
automatico para ativar o revestimento apenas quando a peca a ser pintada

passa pela posicao da pistola ou, ainda, por um sistema robaético ativo.
3.4.6. Montagem final dos moéveis
A montagem dos méveis é a etapa final de fabricacio dos moveis. E
realizada em linha de montagem por varios trabalhadores. Na montagem
final sdo colocadas as pecas dos méveis, como gavetas, puxadores etc.

3.4.7. Embalagem

Em seguida a montagem final, é feita a embalagem dos moveis para

posterior expedicao.
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CAPITULO Il
AVALIACAO DO PERFIL SOCIO-ECONOMICO DO TRABALHADOR

1. INTRODUCAO

1.1. Importancia e caracterizacéo do problema

O conhecimento das condi¢gdes sociais e econdmicas do trabalhador
e das condicdes de trabalho na industria moveleira é importante para
subsidiar melhorias no ambiente de trabalho do setor. Esse conhecimento &
feito identificando-se as diversas situacdes que envolvem os trabalhadores
na execucdo de suas atividades diarias, de forma a minimizar os pontos
desfavoraveis e potencializar as situacbes que sao favoraveis ao ser
humano.

A identificacdo é feita mediante levantamento de informagfes
pessoais como estado civil, grau de escolaridade, idade, namero de
dependentes na familia, formacéo profissional, habitos, costumes e vicios,
renda familiar, faixa salarial, satisfacdo no trabalho, treinamento e, também,
opinides dos trabalhadores em relacéo as atividades que exercem.

Os dados sobre o perfil do trabalhador podem ser utilizados, por
exemplo, para fornecer diretrizes na implantacdo de programas de
qualidade, treinamento e qualificacéo profissional. CORDEIRO e MACHADO

(2002) citam ainda que, conhecer o nivel de satisfacdo e de motivacdo dos
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trabalhadores também € importante para que uma filosofia de qualidade
tenha sucesso dentro de uma empresa. E preciso, entretanto, que se
conhecam as necessidades e os fatores que sao significativos para que haja
um grau de comprometimento por parte dos trabalhadores, associando
aspectos de seu contexto social e outros relativos a qualidade de vida no
ambiente de trabalho.

O pdlo moveleiro de Uba, com aproximadamente 400 fabricas de
moveis distribuidas por todo o poélo, possui evidente importancia para a
economia local, da regido e do Pais, e vem se desenvolvendo rapidamente,
absorvendo a mao de obra local e das cidades vizinhas. Conhecer a
expectativa, o interesse e a opinido desses trabalhadores é imprescindivel
na adocao de medidas para melhorar a satisfacdo desse profissional no seu
ambiente e, também, promover qualificacdo adequada, de forma a contribuir

com o desenvolvimento do setor.

1.2. Objetivo

Este estudo teve como objetivo realizar o levantamento do perfil
sécio-econdmico dos trabalhadores e das condicdes de trabalho
relacionadas as atividades de fabricacdo de mdéveis, no setor moveleiro do
polo de Uba (MG), objetivando a melhoria da saude, do bem-estar, da
seguranca, do conforto e da qualidade de vida dos trabalhadores da

indUstria moveleira.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. Perfil s6cio-econdmico do trabalhador

O trabalhador € o principal componente que determina o sucesso ou 0
fracasso de um sistema de trabalho (MINETTE, 1996). Para que um
trabalhador tenha condi¢cdes de utilizar todo o seu potencial, é necessario
que ele esteja integrado psiquica e fisicamente com a atividade a ser
desenvolvida (Becker, 1987, citado por SANT'ANNA, 1992).

A ergonomia visa a realizar mudancas nas condi¢cdes e no ambiente
de trabalho, aperfeicoando e adaptando maquinas, equipamentos e postos
de trabalho ao perfil fisico e psicolégico do trabalhador, com o objetivo de
prevenir acidentes e propiciar-lhe saide e bem-estar.

Identificando-se as condigcdes cotidianas do trabalhador,
conhecendo-se e analisando-se as variaveis relacionadas ao ser humano,
torna-se possivel implantar apropriadamente praticas ergonémicas e assim
criar condigdes para uma melhor qualidade de vida do trabalhador.

A melhoria das condicdes fisicas do ambiente de trabalho, como,
instalacdo sanitaria adequada, disponibilidade de &gua potavel, ambiente
adequado para realizagdo de refeicbes e condicbes ambientais favoraveis
séo referéncias de qualidade de vida no trabalho, que se refletem
diretamente na vida social e no relacionamento familiar do trabalhador. A

qualidade dos produtos fabricados e, ou, servicos prestados também é
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afetada pelas méas condicdes de trabalho, devido ao estresse, ao cansacgo e
a fadiga provocados por ambientes de trabalho inadequados. Os
trabalhadores nao séo iguais e, portanto, diferentes tipos de funcdes exigem
diferentes habilidades dos seus ocupantes (IIDA, 1990).

Todo esse contexto ressalta a importancia do levantamento do perfil
do trabalhador na empresa, para determinar as atividades nas quais o
trabalhador se adapte e sinta-se satisfeito em realiza-las.

O conhecimento do perfil dos trabalhadores é de grande importancia
para o desenvolvimento de trabalhos referentes a treinamentos, orientacdes
e intervencbes no ambiente de trabalho, entre outros. Por exemplo, em um
programa de treinamento, € indispensavel a identificacdo de caracteristicas
do trabalhador, como grau de escolaridade e experiéncia na profissao, que
sao indicativos para delinear a forma de abordagem dos temas durante o
treinamento (SILVA, 1999).
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3. MATERIAL E METODOS

3.1. Levantamento do perfil s6cio-econdémico dos trabalhadores

3.1.1. Populagéo e amostragem

O levantamento do perfil dos trabalhadores foi realizado com 160
trabalhadores em trés fabricas de moéveis de madeira, sendo avaliadas as
condicbes de trabalho, as caracteristicas do trabalhador, a saude, a
satisfacdo, os habitos, o treinamento, a seguranca e as condi¢des de higiene

no local trabalho.

3.1.2. Coletade dados

O perfil dos trabalhadores foi levantado por intermédio de questionario
individual aplicado em forma de entrevista.

A avaliacdo do perfil por intermédio de entrevista evita problemas
como perguntas mal entendidas, permitindo o esclarecimento no momento
da entrevista, e evitando respostas equivocadas. Por meio da entrevista, é
possivel incluir na amostragem pessoas analfabetas ou com baixo grau de
escolaridade. Entrevistas também ajudam o pesquisador a conhecer as
atividades desenvolvidas no processo de trabalho em estudo e se

familiarizar com os termos utilizados no ambiente de trabalho.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. Caracteristicas gerais do trabalhador

Os trabalhadores das fabricas de méveis avaliadas possuiam idade
média de 30 anos, sendo que houve uma incidéncia maior de funcionarios
entre 21 e 30 anos, 46,2%, mas o numero de funcionarios acima de 30 anos,
47,5%, também foi significativo. O Quadro 4 apresenta a faixa etaria dos
trabalhadores entrevistados.

Quadro 4 — Distribuicdo percentual etaria de trabalhadores da linha de

producdo de moveis de madeira

traﬁilﬁzggigs (daonsos) Porcentagem dos trabalhadores
18 - 20 6,3 %
21-30 46,2 %
31-40 35,0 %
41 — 60 12,5 %

A experiéncia dos trabalhadores com fabricacdo de moveis ficou
demonstrada pelo tempo de permanéncia na profissdo: 41,5% dos
trabalhadores pesquisados atuam nesse campo de atividade profissional, em
média, ha 7,3 anos, variando entre 2 meses e 32 anos. Quando a referéncia
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€ o tempo de trabalho na empresa, variou de 2 meses a 14 anos, sendo a
média 3,2 anos.

De acordo com os dados desse estudo, 70,0% ja trabalharam em
outras empresas de fabricacdo de moéveis, o que justifica o tempo na
profissdo ser em torno de duas vezes maior que o tempo de trabalho na
empresa. Outro fato € a rotatividade dos trabalhadores nas empresas:
geralmente fazem acordos com as empresas para rescindir o contrato de
trabalho e receber a remuneracdo relacionada a férias e décimo-terceiro
proporcionais aos meses trabalhados no ano e o fundo de garantia por
tempo de servico.

Quando questionados em relagdo ao motivo que os levaram a deixar
o ultimo emprego, 21,3% alegaram ter pedido demisséo, 18,8% disseram
que o motivo foi a faléncia da empresa, 13,7% porque foram demitidos,
10,0% estavam insatisfeitos com os salarios, e 36,2% nédo revelaram o
motivo pelo qual deixaram o emprego.

51,3% dos entrevistados afirmaram fazer uso de bebidas alcodlicas,
do tipo cerveja e drinques com vodka, somente nos finais de semana,
feriados e datas comemorativas. Em relacdo ao uso de cigarros, 15,0% eram
fumantes e consumiam em média 3,9 cigarros por dia, sendo que 12,5 %
fumavam cigarro com filtro e 2,5% cigarro de palha.

Quanto ao habito de beber agua, 62,5% disseram beber pouca agua e
nao souberam quantificar a 4gua bebida diariamente. No entanto, 37,5% dos
trabalhadores demonstraram possuir o hébito de beber agua e afirmaram
tomar em torno de um litro e meio por dia, quantidade considerada bastante
por essa parcela de trabalhadores.

De acordo com os dados levantados, apenas 16,2% possuiam renda
complementar & média salarial dos 1,5 salarios-minimos recebidos
mensalmente, equivalentes a R$ 360,00 (US$ 126,09), sendo o valor do
salario minimo de R$ 240,00 em agosto de 2002.

Todos os trabalhadores possuiam registro na carteira de trabalho.
No entanto, 36,3% exerciam funcdo diferente da registrada, a qual era
sempre uma funcdo de menor remuneracdo em relacdo a funcdo que o

trabalhador estava exercendo, tornando-se um fator de insatisfacao.
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O Quadro 5 apresenta os valores médios de caracteristicas dos

trabalhadores de fabricacdo de moveis.

Quadro 5 - Médias de

algumas

variaveis

pesquisadas junto aos

trabalhadores de fabricacdo de méveis

Variaveis analisadas

Valores médios

Idade 30,0 anos
: Destro 88,7 %
Lateralidade Canholo 11.3 %
Tempo na profisséo 86,9 meses
Tempo na empresa 38 meses
Idade do individuo para o 1° trabalho 11,2 anos
Casado 51,2 %
Estado civii  Amasiado 8,8 %
Solteiro 40,0 %
Numero de filhos 1,9
NUmero de dependentes 1,7
Apenas escreve o home 3,8 %
Brimari Completo 23 7 94
' rimarto Incompleto 17,5 %
Escolaridade et o Completo  16.2 %
nsino fuhdamenta Incompleto 20,0 %
Ensino médio Completo 11,3 %
Incompleto 7,5 %

. Rural 55,0 %
Origem Urbana 45,0 %
Casa prépria 53,7 %

Fumo 15,0 %
Vicios Bebida alcodlica 51,3 %
Jogos (sinuca e baralho) 10,0 %
Salario 1,5 salarios-minimos

Registro em carteira profissional

100 %

4.2. RefeicOes

Os trabalhadores faziam em média quatro refeicbes por dia: café da

manha, almoco, lanche da tarde e jantar. O café da manha e o lanche da

tarde sdo oferecidos pelas empresas. O lanche oferecido era variado e

composto, de acordo com cada empresa, de: um pao francés com manteiga,
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café e leite; um pao francés com mussarela, café ou suco; e um péo francés
com manteiga, café e leite.
O Quadro 6 apresenta as refeicoes realizadas pelos trabalhadores

durante o dia.

Quadro 6 — Tipos de refei¢cdes realizadas pelos trabalhadores durante o dia

Porcentagem de

Refeigoes trabalhadores
Café da manha, almoco e jantar 25,0 %
Café da manhda, almoco, lanche da tarde e jantar 70,0 %

Café da manha, almoco, lanche da tarde, jantar e

0
lanche da noite 5,0%

Parte dos trabalhadores almocava em sua residéncia. No entanto, a
maioria dos trabalhadores, 56,3%, faziam essa refei¢cdo na propria empresa,
por residirem em locais distantes da empresa e o intervalo para almog¢o néo
ser suficiente para o deslocamento até em casa.

Dos trabalhadores que almocavam no local de trabalho, 33,3%
almocavam no refeitério da empresa onde pagavam uma taxa mensal para
usufruirem do almoco, outros 24,4% faziam a refeicdo utilizando os servi¢os
de marmitex, de terceiros, 15,6% levavam marmita térmica para o trabalho, e
26,7% faziam uso de marmitas comuns, as quais eram aquecidas de forma
improvisada, em caldeiras ou fogfes utilizando residuos de madeira como

fonte de calor.

4.3. Saude

Os principais problemas referentes a saude, relatados pelos
trabalhadores, foram os relacionados a alergia. 17,5% dos entrevistados
reclamaram de irritacdo e sensacdo de cansaco nos olhos: segundo eles
provavelmente eram provocados, pelo p6 de madeira gerado durante o
processamento e por produtos quimicos utilizados no acabamento dos
moveis.

Uma fracdo dos trabalhadores mencionou possuir alergia ao p6 da
madeira, agravando rinites alérgicas (8,8%) e provocando irritacdes na pele
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(7,5%). Alguns trabalhadores alegaram possuir perda auditiva (2,5%), e
sentir dores de ouvido esporadicamente (6,3%).

Quando os trabalhadores foram questionados acerca das partes do
corpo em que sentiam dores no final da jornada de trabalho, foram obtidas
as respostas apresentadas no Quadro 7, sendo a coluna a parte do corpo

mais mencionada, apresentando maior percentual de reclamantes, 30,0%.

Quadro 7 - Opinido dos trabalhadores quanto as partes do corpo em que

sentem mais dores ao fim da jornada de trabalho

Partes do corpo Percentual de

trabalhadores
Cabeca 2,5%
Ombros 7,5%
Coluna 30,0%
Bracos 16,3%
Pernas 11,3%
Bracos e pernas 6,3%
Bracos, coluna e pernas 5,0 %
Pés 5,0%
Nenhuma 16,1%

4.4, Horario de trabalho e horas de sono

A jornada de trabalho nas fabricas de médveis de madeira estudadas
tinha duracdo de 9 horas, no periodo de segunda a sexta-feira. A jornada
tinha inicio as 7 horas, e término as 17 horas, com intervalos para o almoco
de 11:00 as 12:00 horas, e ainda inicio as 7 horas, e término as 17:30 horas,
com intervalo para almoco de 11:00 as 12:30 horas. O café da manha era
oferecido no inicio da jornada de trabalho e o lanche da tarde as 15:00
horas.

O trabalhador do setor de fabricacdo de moveis dorme, em média, 7 h
e 44 min por dia. Sendo um periodo de sono considerado suficiente para a
maioria dos trabalhadores, 85,0%, por ja estarem habituados a essa
condicédo. No entanto, 15,0% dos trabalhadores mencionou sentir sonoléncia

durante a jornada de trabalho, considerando insuficiente o periodo de sono.
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4.5, Treinamento

As empresas avaliadas ndo possuiam programas de treinamento
para aperfeicoamento ou reciclagem de seus funcionarios, sendo o
conhecimento das atividades adquirido, na maioria das vezes, pela pratica
do préprio trabalho. Uma minoria dos trabalhadores, 7,5%, recebeu
treinamento especifico para exercer a atividade, através da participacdo em
cursos profissionalizantes para formagdo de marceneiros, realizados pelo
Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI) da regido. No entanto,
todos alegaram ter terminado o curso sem adquirir pratica suficiente, devido
ao grande numero de alunos por turma e a pequena quantidade de
maquinas nas aulas praticas, e ainda consideraram o0 tempo de
aprendizagem insuficiente. A grande maioria, 92,5% aprendeu a profissédo
dentro de uma fabrica de moveis, iniciando o trabalho sempre como
ajudante.

Quando questionados sobre a participagdo em outros cursos ou
treinamentos oferecidos pelas empresas, apenas 22,5% afirmaram ja ter
realizado cursos abordando temas sobre a seguranca no trabalho.

Quanto ao interesse por parte dos trabalhadores em relagédo aos
cursos de reciclagem, 45,0% afirmaram ter interesse em realizar cursos para
aperfeicoar as técnicas das atividades exercidas. E 43,8% gostariam de
aprender uma nova funcdo dentro da fabrica, para melhorar o salério e

aumentar as perspectivas de emprego.

4.6. Acidentes de trabalho

Os acidentes no trabalho causam grande transtorno as partes
envolvidas, empresa e empregado: a primeira, por implicar em prejuizos,
devido aos encargos decorrentes do acidente, e queda na produtividade,
caso a empresa nao possua mao-de-obra sobressalente para substituir o
acidentado, e ao segundo, devido aos danos fisico e psicoldgico sofrido.

Geralmente, os membros superiores sao as partes mais atingidas
em acidentes dentro das fabricas de moveis. Entre os entrevistados, 32,5%

ja se acidentaram com cortes, prensagem de maos e dedos, e queimaduras.
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As maquinas envolvidas nos acidentes e os principais motivos que levaram
ao acidente, segundo relatado pelos trabalhadores, estdo listados nos
Quadros 8 e 9, respectivamente.

Quadro 8 — Maquinas nas quais os trabalhadores ja sofreram algum tipo de

acidente
L . : Porcentagem de
Maquina Tipo de acidente trabalhadores acidentados

Tupia Corte 21,6 %
Serra circular Corte 21,6 %
Rolo de pintura

(inha de pintura) | CO"e 21,0%
Coladeira de borda Queimadura 9,1 %
Guilhotina Corte 7,8 %
Desempenadeira Corte 7,7 %
Serra de Fita Corte 4,8 %
Rolo de cola Prensagem 3,4 %
Torno Corte 3,0 %

Quadro 9 — Principais motivos que levaram ao acidente, segundo relato dos

trabalhadores
Motivo do acidente Porcentagem de
trabalhadores
Descuido 50,0 %
N&o souberam responder 23,0 %
Presséo no trabalho para cumprir a producao do dia 15,4 %
Falta de EPI's (Equipamentos de protecédo individual) 7,8 %
Méaquinas sem manutencao 3,8 %

Grande parte dos trabalhadores entrevistados afirmaram ser a tupia
(40,0%) a maquina que oferece maior risco de acidentes no processo de
fabricacdo de moveis, seguida da serra circular (29,2%). Ja uma outra fracao
de trabalhadores (20%), alegou serem todas as maquinas perigosas caso
ndo haja o cuidado necesséario durante a operacdo delas. No Quadro 10
encontram-se as maquinas, segundo os trabalhadores, de maior risco de

acidentes.
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Quadro 10 — Maquinas consideradas pelos trabalhadores com maior

potencial de risco de acidentes.

A Potencial de risco de
Maquinas .
acidentes
Tupia 40,0 %
Serra circular 29,2 %
Todas 20,0 %
Desengrossadeira 6,1 %
Desempenadeira 31%
Serra de fita 1,6 %
4.7. Higiene e seguranca no trabalho

A Portaria 3.214/78 do Ministério do Trabalho e Emprego, por meio
da Norma Regulamentadora 24 (SEGURANCA, 2002), prescreve que as
instalagbes sanitarias devem ser submetidas a processo permanente de
higienizacdo, para que sejam mantidas limpas e desprovidas de quaisquer
odores, durante toda a jornada de trabalho. No entanto, os sanitarios eram
considerados limpos por apenas 36,3% dos trabalhadores entrevistados. A
maioria considerou as condi¢des de higienizacdo dos sanitarios deficiente,
havendo necessidade de um maior nimero de limpezas durante o dia.

Todos os sanitarios possuiam lavatérios, porém nao eram fornecidas
toalhas descartaveis para a secagem das maos.

Quanto as condicdbes ambientais no local de trabalho, foram

apresentadas as opinides listadas no Quadro 11.
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Quadro 11 - Opinido dos trabalhadores quanto aos fatores ambientais no
local de trabalho.

Fatores ambientais Porcentagem de
trabalhadores

lluminacao 'de"?". 86.2 %
Deficiente 13,8 %
Ideal 11,2 %
Ventilagéo Suficiente 25 %
N&o ha ventilacdo 86,3 %
Temperatura Muito alta 93,7 %
Razoavelmente alta 6,3 %
Ruido Excessivo 92,0 %
Poeira Excessivo 86,0 %

Parte dos trabalhadores, 13,8%, relataram que a iluminacdo quando
insuficiente atrapalha a execucéo das atividades, dificultando o trabalho. Em
relacdo ao ruido, 2,2% consideraram que o ruido excessivo atrapalhava na
execucdo das atividades, e 86,0% disseram que o ruido causa apenas
incdmodo, sendo que destes, 14,0% alegaram néo atrapalhar o trabalho por
ja terem se acostumado com o ruido. Em relacdo a temperatura, quando
elevada, causa desconforto para 86,2% dos trabalhadores, e para 13,8%
dos trabalhadores a temperatura chega a atrapalhar na execucao das
atividades, devido ao aumento da sudorese e ao desconforto térmico
causado.

No que se refere a seguranca no trabalho, duas das empresas
avaliadas possuiam técnico de seguranca a disposicdo durante toda a
jornada, e a terceira tinha assisténcia de um técnico uma vez por semana.
As trés empresas forneciam equipamentos de protecdo individual aos
trabalhadores.

Quando questionados em relagdo ao uso de equipamentos de
protecao individual, os trabalhadores citaram os equipamentos considerados
mais importantes na protecao individual e os que causavam mais incbmodo
durante o uso. Nos Quadros 12 e 13 encontram-se listados 0s equipamentos
de protecéo individual considerados pelos trabalhadores os mais importantes

e 0S mais incbmodos.
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A mascara facial foi considerada pela maioria dos trabalhadores,
68,8%, como o equipamento de protecdo individual mais incobmodo de ser
usado, por aumentar a transpiracdo na regido protegida pela mascara e

ainda dificultar a respiracéao.

Quadro 12 — Equipamentos de protecdo individual considerados mais

importantes pelos trabalhadores.

Equipamento de protecao individual (EPI) Porcentagem de
considerado o mais importante trabalhadores
Todos os equipamentos de protecao individual 37,5 %
Protetores auriculares 31,2 %
Protetores auriculares e mascaras 13,8 %
Mascaras 12,5 %
Protetores auriculares, mascaras e botinas 2,5 %
Oculos de protecéo 2,5 %

Quadro 13 — Equipamentos de protecdo individual considerados mais

incobmodos pelos trabalhadores.

Equipamento de protecao Porcentagem de
individual (EPI) mais incbmodo | trabalhadores

Mascaras 68,8 %
Nenhum EPI 15,0 %
Protetores auriculares 11,3 %
Calgca comprida 2,5%
Botinas 2,4 %

4.8. Sindicalizacéao

Dos trabalhadores entrevistados, 50,0%  afirmaram ser
sindicalizados, 42,5% n&o sabem se sao sindicalizados e 7,5% disseram que
ndo sao sindicalizados. Quanto a importancia de se ter um sindicato, 57,5%
dos trabalhadores achavam importante a existéncia de um sindicato do
setor.

Quando questionados em relacdo aos beneficios j& conseguidos
pelo sindicato, 58,7% desconhecem qualquer tipo de beneficio obtido por

meio do sindicato, 33,7% afirmaram que o sindicato nunca conseguiu
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beneficios para os trabalhadores, e 7,6% citaram alguns beneficios
alcancados pelo sindicato, como fornecer informacdes e auxiliar na resciséo
de contratos, no recebimento de fundos de garantia, seguro desemprego e
aposentadorias.

Os principais beneficios que os trabalhadores gostariam que o
sindicato conseguisse para a classe foram, pela ordem, melhores salarios
(56,3%), planos de saude (6,2%), fazer valer os direitos dos trabalhadores
(5,0%), melhorar as condicdes de trabalho (3,8%) e outros 28,7% né&o

souberem responder.

4.9. Satisfacdo no trabalho

A satisfacdo no trabalho depende de varios fatores, entre eles
condicOes de trabalho seguras e confortaveis, ritmo de trabalho adequado as
condicdes fisicas e psicologicas, organizacdo do trabalho, equipamentos de
protecdo individual eficientes e confortaveis, higiene no ambiente de
trabalho, atividades bem remuneradas, bom relacionamento com os colegas
de trabalho e superiores, alimentacdo adequada e de boa qualidade,
incentivo ao trabalhador mediante pequenas premiacdes, como medalhas,
cestas basicas e adicionais incorporados aos salérios.

Quando existe uma preocupacdo da empresa em relacdo a
seguranca e ao bem-estar dos funcionarios, e essa preocupacao €
demonstrada e se faz perceber, os trabalhadores exercem suas atividades
com maior satisfacdo e passam a se orgulhar do trabalho que fazem.

A satisfacdo no trabalho € importante, principalmente quando a
empresa tem como objetivo introduzir inovacfes, pois quando o0s
trabalhadores estdo satisfeitos h4 uma melhor aceitagdo em relagdo as
mudancas.

Quanto a satisfacdo no trabalho, a grande maioria, 72,5%, afirmou
gostar da atividade que exercem, 10,0%, afirmaram que ndo gostam do que
fazem, 6,3% permaneceram indecisos, respondendo que gostam “mais ou
menos” da atividade que exercem, e 11,2% preferiram ndo se manifestar. No

entanto, 42,5% gostariam de mudar de atividade dentro da empresa, para
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atividades menos cansativas e melhor remuneradas, como montagem de
moveis em residéncias e atividade de marceneiro.

Quando foram questionados se gostariam de mudar de profisséo,
41,3% dos trabalhadores mostraram-se satisfeitos e continuariam a exercer
a profissdo atual. No entanto, 58,7%, apesar de estarem satisfeitos com o
trabalho, se pudessem, gostariam de trocar de profissdo: destes, 13,8%
gostariam de possuir seu préprio negocio, e 0s outros 86,2% gostariam de
trabalhar em outras profisses que nao a de fabricagcdo de moveis, como
motoristas, pedreiros, eletricistas, carpinteiros, enfermeiros, vendedores,
bombeiros, militares, politicos, jogadores de futebol, mecéanicos, balconistas,
vendedores ambulantes e outros.

Grande parte dos trabalhadores, 45,0%, afirmaram ter escolhido o
trabalho em fabrica de moveis por falta de opc¢éo, ja que essa é a atividade
predominante na regido. E ainda, 32,5% disseram trabalhar na atividade
porque gostam da profissao que exercem, e 22,5% afirmaram ter feito esta
escolha por outros motivos, por exemplo, influéncia de familiares ou colegas
que ja trabalhavam em fabricas de moveis.

Quando foi solicitado aos entrevistados que dessem sugestdes para
melhorar as condi¢des de trabalho, foram obtidas as respostas apresentadas
no Quadro 14.
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Quadro 14 — Sugestdes de melhoria do ambiente e das condi¢cbes de

trabalho, feitas pelos trabalhadores

Sugestdes

Porcentagem de
trabalhadores

Construcao de refeitorios

Melhorar a circulacdo de ar no ambiente

Instalar exaustores para poeira

Tornar o piso mais uniforme para facilitar o transporte de
cargas com carrinho

Fornecer uniformes de verdo (bermudas e camisas sem
manga)

Providenciar local adequado para aquecer as marmitas
do almocgo

Melhorar a relacédo encarregado/funcionario

Informar sobre a realizagdo de horas-extras com
antecedéncia

Limpar os sanitarios com maior freqiiéncia

Incentivar os trabalhadores com premiacdes

Fornecer mascaras de protecéo facial mais eficientes
Melhorar a organizacao do trabalho

Construir vestiarios

Registrar na carteira a mesma funcao que exercem

Fixar horario de trabalho, sem horas-extras, para
possibilitar o estudo noturno

Criar escolas nas empresas

N&o opinaram

17,5 %
10,0 %
8,7 %

7,5%
6,3 %

6,1 %
5,0 %
3,8 %

3, 7%
2,6 %
2,6 %
2,5%
25%
2,5%

1,3%

1,2%
16,2 %
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5. CONCLUSOES

Pode-se concluir, através da pesquisa realizada, que muitos sao 0s
problemas que envolvem o trabalhador do setor de fabricacdo de moveis,
como, a falta de treinamento adequado para exercer a atividade, a baixa
escolaridade e varias condi¢des adversas no ambiente de trabalho.

Constatou-se que o trabalho na maioria dos postos de trabalho das
fabricas de moveis estudadas no pélo moveleiro de Ub4a-MG é realizado sob
condicbes adversas, contrariando 0s principios ergonémicos, que visam
principalmente a seguranca, a saude e ao bem-estar dos trabalhadores.

Pela avaliagcéo do perfil socio-econémico, pode-se concluir que:

- A maioria dos trabalhadores gosta da atividade que exercem, no entanto,
parte destes trabalhadores gostaria de trabalhar em atividades menos
cansativas e melhor remuneradas, caracterizando o desejo de obter
melhoria na qualidade de vida de maneira geral.

- A falta de programas de treinamento para aperfeicoamento ou aprendizado
de novas funcbes deve ser considerado pelas empresas, ja que a grande
maioria dos trabalhadores aprendeu a exercer a funcdo dentro da propria
empresa, com colegas de trabalho que também aprenderam a funcdo da
mesma forma. O aprendizado realizado dessa forma transfere tanto técnicas
corretas quanto incorretas, podendo prejudicar a eficiéncia do processo e a
qualidade dos produtos, o que reforca a importancia da realizacdo de cursos

de treinamento e reciclagem.
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- Em relacdo a higiene e seguranca no trabalho, existe uma insatisfacdo dos
trabalhadores quanto as condi¢ées do ambiente, principalmente em relacéo
ao calor e ao ruido, considerados excessivos pelos trabalhadores.

- Ha necessidade de conscientizar os proprietarios das fabricas sobre a
importancia e os beneficios da seguranca e higiene no trabalho para os seus
funcionérios e consequientemente para a propria empresa.

- E importante transmitir aos trabalhadores a necessidade de adquirir o
habito de beber &gua para garantr uma hidratacdo adequada,

principalmente em periodos do ano com temperaturas mais elevadas.
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6. RECOMENDACOES

Com base nos dados levantados e no estudo realizado, objetivando
melhorar as condi¢des de saude, bem-estar, conforto ambiental e seguranca
dos trabalhadores de fabricacdo de mobveis, sdo feitas as seguintes
recomendacdes:

- realizar cursos de reciclagem, seguranca e higiene no trabalho, em
conjunto com o SENAI (Servico Nacional de Aprendizagem Industrial) e
instituicoes de pesquisa;

- fiscalizar o uso correto dos equipamentos de protecdo individual pelos
trabalhadores;

- construir refeitérios, ou, quando nao for possivel, reservar um local coberto
e em boas condi¢cdes de higiene para a realizacdo de lanches e refeicdes,
com mesa e assentos para este fim;

- realizar reunides periddicas com os trabalhadores de cada setor para ouvir
as sugestbes e opinidbes dos mesmos, em relacdo a realizagcdo das
atividades e condi¢cdes de trabalho.
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CAPITULO Il
AVALIACAO DOS FATORES AMBIENTAIS CALOR, LUZ E RUIDO

1. INTRODUCAO

1.1. Importancia e caracterizagéo do problema

Em andlises ergondmicas, considera-se também o meio fisico no
qual se efetua um trabalho. O ruido, as vibrac¢des, o calor, o frio, a altitude,
0os produtos téxicos etc, quando excedem certos limites, podem provocar
doencas ou alterar o bem-estar do trabalhador (APUD, 1997). Fontes de
tensdo no ambiente de trabalho, como excesso de temperatura, ruido e
vibragdo, sdo condi¢cdes desfavoraveis de trabalho. Esses fatores causam
desconforto, aumentam o risco de acidentes e podem até provocar danos
consideraveis a saude (IIDA, 1990).

O calor causa desconforto no ambiente de trabalho, aumentando o
risco de acidentes, devido as tensdes causadas pelo calor, interferindo
também no desempenho do trabalhador.

Uma iluminacdo adequada do ambiente de trabalho é essencial para
evitar problemas como fadiga visual, incidéncia de erros, queda no
rendimento e acidentes.

A exposicao ao ruido pode ser considerada um dos maiores riscos
de danos a saude do trabalhador do setor de fabricacdo de mdveis, pois,

além de efeitos fisioldgicos, como a surdez permanente ou a reversivel,
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dores de cabeca, cansaco mental e estresse, o ruido pode ser responsavel
também por efeitos psicoldgicos, provocando, principalmente, irritabilidade.
As atividades de fabricacdo de méveis requerem a utilizacdo de
varias maquinas para o beneficiamento da madeira e, ou, derivados que sao
utilizados no processo. As maquinas depreciadas ou com manutencao
deficiente, sdo responsaveis pelo ruido emitido, tornando na maioria das

vezes 0 ambiente insalubre, e ainda acusticamente desconfortavel.

1.2. Objetivos

Caracterizar os fatores fisicos calor, luz e ruido nos postos de
trabalho dos setores de fabricacdo de modveis nas industrias avaliadas,
localizadas no polo moveleiro de Uba, Minas Gerais.

Especificamente objetivou-se, verificar se o0s trabalhadores
encontravam-se expostos a sobrecarga térmica no ambiente de trabalho; se
0s niveis de iluminancia estavam adequados as atividades realizadas, de
acordo com a NBR 5413/92 da Associacao Brasileira de Normas Técnicas, e
se os niveis de ruido estavam dentro dos limites permitidos pela Legislacéo
Brasileira sobre Atividades e operagcfes Insalubres, através da Norma
Regulamentadora N° 15.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. Riscos ambientais

Em andlises ergondmicas, considera-se também o meio fisico no
qual se efetua um trabalho, ou seja, o ruido, as vibracdes, o calor, o frio, a
altitude, os produtos toxicos etc (APUD, 1997). De acordo com DELLA
ROSA e COLCAIOPPO (1993), risco ambiental € uma denominacdo
genérica que se refere aos possiveis agentes de doencas profissionais
encontrados em determinada atividade ou local de trabalho, e podem ser

didaticamente divididos como mostra o Quadro 15.

Quadro 25 -  Agentes causadores de doencas profissionais

AGENTES EXEMPLOS

Sodlidos e Liquidos

Gases e Vapores

Poeiras e Fumos
Névoa ou Neblina e Fumacas

Quimicos

Radiacbes
Ruido e Vibracbes
Fisicos Calor/Frio
Pressao atmosférica anormal
lluminacao

Biologicos Micro e Macrorganismos Patogénicos

Outras situacoes Interacdo fisica entre tarefa e trabalhador

Fonte: DELLA ROSA e COLCAIOPPO (1993).
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A presenca de fontes de tensdo no ambiente de trabalho, como
excesso de temperatura, ruido e vibracéo, € uma condi¢do desfavoravel de
trabalho. Esses fatores causam desconforto, aumentam o risco de acidentes
e podem até provocar danos consideraveis a saude (IIDA, 1990). O mesmo
autor cita o quanto é importante que a empresa tenha conhecimento
profundo das condi¢gbes de trabalho e suas consequéncias e da satisfagcéo
do trabalhador nessas condic¢des, a fim de estabelecer melhores critérios de
contratacdo de méao-de-obra e equipamentos, o que pode favorecer as
relacbes de trabalho e proporcionar melhor relacionamento entre
trabalhadores em geral e a administracao.

Os riscos quimicos e bioldgicos também devem ser considerados no
ambiente de fabricas de mdveis. LEANDRO (1991) cita que 0S riscos
decorrentes da utilizacdo de substancias quimicas sédo variados e tém
consequéncias de elevado grau potencial de gravidade; os mais comuns e
conhecidos sdo os riscos de intoxicacdo, de dano a saude e os riscos de

incéndio e explosao.

2.1.1. Calor

A sobrecarga térmica, ou mesmo o calor excessivo podem ser
causadores de desconforto térmico em um ambiente de trabalho,
aumentando o risco de acidentes, devido a sudorese e as tensdes causadas
pelo calor, interferindo também no desempenho do trabalhador.

COUTO (1995) afirma que, no trabalho em ambientes de altas
temperaturas, 0 organismo passa a ter como uma das prioridades a
dissipacdo de calor corpéreo, perdendo, assim, quantidade significativa de
possibilidade de trabalho fisico. O autor cita ainda que, quanto mais intenso
for o trabalho fisico, menor sera a tolerancia do trabalhador ao ambiente
quente; quanto mais quente o ambiente de trabalho, menor a tolerancia do
trabalhador a atividade fisica e mental. Dessa forma, € necessaria a
adaptacado do ambiente de trabalho as caracteristicas do homem passando
por uma série de medidas que vao desde as pausas de recuperacao até a

selecéo adequada de pessoal.
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Os efeitos do calor e do frio sdo bem mais dificeis de serem
avaliados, em virtude da multiplicidade de fatores ambientais e individuais
que influem na sensacdo térmica, pois, além da temperatura do ar a que
esta exposto o trabalhador, outras variaveis intervém no ganho e na perda
de calor pelo organismo, a saber, umidade do ar, velocidade do ar, calor
radiante e tipo de atividade exercida pelo individuo (VIEIRA e PEREIRA
JUNIOR, 1997).

Dessa forma, devem ser considerados os limites de conforto e
sobrecarga térmica validos para as diversas situacdes de trabalho, para
evitar desconforto e riscos para a saude do trabalhador.

Segundo COUTO (1995), as doengas ocasionadas pelo calor que
podem acometer até individuos sadios sao hipertermia ou intermacdo,
tontura e desfalecimento devido a deficiéncia de sodio, tontura e
desfalecimento devido a deficiéncia relativa de volume liquido circulante,
tontura e desfalecimento devido a evaporacdo inadequada do suor,
desidratacéo, disturbios psiquicos e comprometimento da produtividade e do
trabalho intelectual. Esse autor cita outras formas de prejuizo e risco
causadas pelo calor; por exemplo, as maos uUmidas, decorrentes da
sudorese, tornam a pega de objetos muito mais dificil, com risco de perda de
controle sobre ferramentas ou cargas. A sudorese dos trabalhadores pode
tornar o chao escorregadio, aumentando o risco potencial de escorregao e
queda. A sudorese nos olhos pode resultar em irritacdo ocular e alguma
interferéncia com a tarefa, com risco de acidente. Por dltimo, cabe destacar
que a resisténcia da pele reduzida pela sudorese torna o trabalhador mais
propenso a choque elétrico.

A avaliacdo da exposicdo a temperaturas excessivas € de grande
importancia para que se possa garantir a saude do trabalhador. Existem
varios indices para avaliagdo da exposicdo ao calor, no entanto, a
Legislacdo Brasileira sobre Atividades e Operacoes Insalubres através da
Norma Regulamentadora N° 15, anexo 2, prescreve o uso do indice de
Bulbo Umido - Termdémetro de Globo (IBUTG) para avaliacido da exposicéo
ao calor.

A exposicao ao calor € avaliada levando em conta a temperatura do

ar, a umidade relativa, a velocidade do vento, a temperatura radiante e o
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trabalho muscular (metabolismo) realizado pelos trabalhadores no ambiente
(AZEVEDO et al., 1993).

2.1.2. lluminacéao

Uma boa iluminacdo pode ser entendida como a existéncia de um
conjunto de condi¢cdes, em determinado ambiente, no qual o ser humano
pode desenvolver suas tarefas visuais com o maximo de acuidade e
precisdo e com o menor esforco (PEREIRA e LAMBERTS, 1993). Esses
autores afirmam que a acuidade visual e o aumento de produtividade s&o
aspectos que se beneficiam de melhor qualidade geral da iluminagéo; ambos
referem-se a habilidade do trabalhador em ver detalhes em espaco de tempo
adequado. Isto faz com que o operario evite e eventualmente corrija, durante
o processo de fabricacéo, erros que sé seriam percebidos no processo final
de controle, proporcionando, dessa forma, maior eficiéncia e velocidade de
producao.

A iluminacdo inadequada do local de trabalho pode aumentar a
fadiga visual, a incidéncia de erros e a taxa de acidentes e ainda contribuir
para negativa influéncia psicoldgica sobre as pessoas (SOUZA, 1993).

Nos setores de fabricacdo de modveis, os trabalhadores podem ser
prejudicados se os niveis de iluminacdo nao forem adequados as atividades
realizadas, um exemplo é o setor de acabamento de mdveis, onde séo
exercidas as atividades de lixamento, pintura e envernizamento, que quando
iluminado de forma inadequada provoca um maior esfor¢co visual dos
trabalhadores na tentativa de ndo deixar o movel sair do processo com
imperfeicdes.

COUTO (1995) cita que, para a iluminacao correta dos ambientes de
trabalho, dois fatores merecem destaque: a intensidade, expressa em lux; e
a luminancia, que é a sensacao de brilho e de ofuscamento percebida por
uma pessoa a partir de uma fonte de luz (como por exemplo uma lampada),

ou refletida por uma superficie.
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2.1.3. Ruido

No ar, som é usualmente descrito em termos de variagdo de pressao
acima e abaixo da pressdo atmosférica ambiente. Estas oscilacbes de
pressdo, comumente conhecidas como pressdo sonora, Sdo geradas por
uma superficie vibrante ou uma corrente turbulenta de fluido, causando
areas de alta e baixa pressao, que se propagam como a fonte do som. O
som €, entdo, definido como oscilacdo de pressdo em um meio com
elasticidade e viscosidade, ou uma sensacdo auditiva evocada pela
oscilacdo de pressdo (KWITKO, 1993).

Os termos som e ruido sao freqlientemente utilizados indistintamente
mas, sendo o ruido algumas vezes confundido com som, no entanto,
segundo GERGES (1992, 1997), som e ruido ndo séo sinébnimos. Um ruido
€ apenas um tipo de som, mas um som nao € necessariamente um ruido. O
conceito de ruido € associado a som desagradavel e indesejavel. Som é
definido como variagdo de pressdo atmosférica dentro dos limites de
amplitude e banda de frequiéncias aos quais o ouvido humano responde.

A velocidade em que a oscilacdo de pressdo € produzida é a
freqléncia, cuja unidade é o hertz (Hz). Um hertz é equivalente a um ciclo
por segundo (cps). A abrangéncia de frequéncias do ouvido humano varia de
individuo para individuo. Uma pessoa jovem com audicdo normal esta apta a
perceber sons com frequéncias entre 20 e 20.000 Hz. Com o avanco da
idade, estes limites tendem a diminuir (Johnson, 1991, citado por KWITKO,
1993).

Segundo MASCIA e SANTOS (1989), a presenca de ruido prejudica o
desempenho, perturba as relacbes interindividuais e diminui as
possibilidades de fixacdo e concentragdo, comprometendo ainda as
atividades psicomotoras.

S&o conhecidos sérios efeitos extra-auditivos, como aceleracdo da
pulsacdo, aumento da pressdo sangiinea e estreitamento dos vasos
sanguineos. Longo tempo de exposicao a ruido alto pode causar sobrecarga
do coracdo, acarretando secre¢bes anormais de hormonios e tensdes
musculares. O efeito destas alteracGes aparece em forma de mudancas de

comportamento como nervosismo, fadiga mental, frustracdo e prejuizo no
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desempenho do trabalho, provocando também altas taxas de auséncia no
trabalho. Existem queixas de dificuldades mentais e emocionais que
aparecem como irritabilidade, fadiga e mal ajustamento em situacdes
diferentes e conflitos sociais entre operarios expostos ao ruido (GERGES,
1992).

Entre os efeitos da perda auditiva nas atividades diarias, segundo
KWITKO (1997), o mais importante é a dificuldade do individuo na
comunicacao oral. O grau desta dificuldade depende ndo sé da severidade
da perda, mas também da dificuldade da tarefa de comunicacéo
(intensidade, relacdo estimulo auditivo/ruido etc) e dos atributos néo-
auditivos do ouvinte (atencdo, motivagao, inteligéncia, familiaridade com o
assunto etc).

Quando técnicas de controle de ruido ou protecdo coletiva e
preventiva ndo podem ser aplicadas imediatamente, ou durante periodos de
implantacéo, sistemas de protecao auditiva devem ser usados como solugéo
paliativa.

Séo varios os modelos e marcas de protetores auditivos no mercado,
0s principais modelos encontrados sdo o0s protetores de insercdo e o tipo
concha, diversos fatores devem ser considerados na selegdo do tipo mais
adequado para cada atividade. Na aquisicdo de um protetor auditivo, deve-
se considerar fatores como o conforto do usuario, o custo, a durabilidade, a
facilidade de higienizacdo e a aceitacao pelo trabalhador.

Algumas das razbes para que a implantagdo do uso de protetores
auditivos nao forneca resultados esperados para a protecdo dos
trabalhadores, segundo GERGES (1998), sédo a colocacdo ndo-adequada do
protetor auditivo, por falta de treinamentos periddicos; a escolha do protetor
nao-adequado para o espectro do ruido no ambiente; o ndo uso do protetor
auditivo em 100% do tempo de exposicao ao ruido; a possibilidade de existir
perda auditiva, durante horéarios de lazer, causada pela exposi¢cao ao ruido
advinda da pratica de atividades como ouvir musica alta, dirigir motocicletas
etc; e a falta da escolha de um protetor auditivo confortavel, fazendo com
que o usuario ndo aceite seu uso, colocando-o somente parte do tempo e de

forma incorreta.
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3. MATERIAL E METODOS

3.1. Calor

3.1.1. Populacdo e amostragem

A avaliacdo da sobrecarga térmica foi realizada considerando-se os
grupos homogéneos de risco definidos de acordo com os setores. Foram
realizados levantamentos, cobrindo toda a jornada de trabalho, nos setores
de corte de madeira, usinagem, pré-montagem, lixamento, pintura e
embalagem das fabricas de méveis de madeira. E nos setores de corte de
chapa de aco, prensa e estampagem, soldagem, pintura e montagem final,

da fabricacdo de moveis de ago.

3.1.2. Coletade dados

A avaliacdo da exposicdo ao calor foi realizada através da
determinacdo da sobrecarga térmica dentro dos ambientes de trabalho, no
periodo de abril a agosto de 2002. Na coleta dos dados foi utilizado um
termémetro digital de IBUTG (indice de Bulbo Umido Termdmetro de Globo)
da marca Wibget modelo RSS-214. O aparelho foi posicionado nos setores
de trabalho, e programado para registrar as leituras de termémetro de bulbo
seco, bulbo Umido e globo negro, assim como o indice de Bulbo Umido

Termémetro de Globo, em intervalos de 10 minutos durante toda a jornada
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de trabalho. Ao final da jornada os dados eram descarregados e
armazenados em um computador, para posterior analise.

Os dados foram analisados, e confrontados com os limites
determinados pela Legislacdo Brasileira sobre Atividades e Operacdes
Insalubres (NR 15 - anexo n° 3, da portaria n° 3.214/78, do Ministério do

Trabalho e Emprego).

3.2. Luz

3.2.1. Populacdo e amostragem

A avaliacdo dos niveis de iluminancia foi realizada, no periodo de
abril a agosto de 2002, em 294 postos de trabalho nos setores de corte de
madeira, usinagem, pré-montagem, lixamento, pintura e embalagem das
fabricas de méveis de madeira. E, no periodo de fevereiro a abril, em 130
postos de trabalho nos setores de corte de chapa de ago, prensa e
estampagem, soldagem, pintura e montagem final, da fabricagcdo de modveis

de aco.

3.2.2. Coletade dados

A iluminancia foi medida no campo de trabalho utilizando um
luximetro digital com fotocélula, da marca Lutron LX-101, entendendo-se por
campo de trabalho as maquinas e as bancadas utilizadas para fabricacao
dos moveis. As leituras foram feitas posicionando-se a base da fotocélula
num plano horizontal dentro do campo de trabalho determinado, obtendo-se
os niveis de iluminancia, em lux. Os dados foram coletados no periodo da
manha e da tarde,, abrangendo todo o turno de trabalho.

Os dados foram analisados, e confrontados com os limites
determinados pela Norma Brasileira NBR 5413/1992 - lluminacdo de

interiores - da ABNT (Associacao Brasileira de Normas Técnicas).
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3.3. Niveis de ruido

3.3.1. Populacdo e amostragem

A avaliacdo dos niveis de ruido equivalente foi realizada
considerando-se 0s grupos homogéneos de risco de exposicdo ao ruido.
Foram coletados dados em varios postos de trabalho, distribuidos nos
setores de corte de madeira, usinagem, pré-montagem, lixamento, pintura e
embalagem das fabricas de mdveis de madeira. E nos setores de corte de
chapa de aco, prensa e estampagem, soldagem, pintura e montagem final,

da fabricacdo de moéveis de aco.

3.3.2. Coletade dados

Os niveis de ruido no ambiente de trabalho foram obtidos utilizando-
se um dosimetro digital portatil, da marca Simpson, modelo 897, projetado
para atender aos requerimentos das normas sobre exposicdo a niveis de
ruido.

Para realizar a coleta dos dados o dosimetro foi fixado no cinto, ou
colocado no bolso da camisa ou da calga do trabalhador, e o microfone na
vertical, preso a gola da camisa ou no ombro, sempre posicionado o mais
proximo possivel da zona auditiva do trabalhador.

O aparelho possui um coletor interno de dados, com capacidade de
memoria de 31 horas de dados coletados, dessa forma os dados eram
registrados e armazenados a cada minuto, e ao final da coleta, eram
descarregados em um computador, através de um cabo serial RS 232C. O
relatorio de saida de dados informa a duracdo da coleta (hh:mm:ss), o nivel
de ruido méximo registrado durante a coleta (dBA), o nivel de ruido
equivalente da jornada de trabalho (dBA), a dose (%) e o numero de
ocorréncia de picos de 140 dB registrados durante a amostragem, e uma
lista com os niveis de ruido equivalente armazenados minuto a minuto.

Sempre ao inicio de cada nova coleta, foi realizada a calibragcdo do
aparelho, com o objetivo de obter maior confiabilidade dos dados.

Os dados foram analisados, e confrontados com os limites

determinados pela Legislacdo Brasileira de Atividades e Operacoes
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Insalubres (NR 15 - anexo n° 1, da portaria n° 3.214/78, do Ministério do

Trabalho e Emprego).
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. Avaliacdo da exposicao ao calor no ambiente de trabalho

Os limites de exposicdo ao calor, determinados pela Legislacéo

Brasileira sobre Atividades e Operacoes Insalubres (NR 15 - anexo n° 3, da

portaria n°3.214/78, do Ministério do Trabalho e Emprego),
apresentados conforme o Quadro 16.

estao

QUADRO 16 - Limites de Tolerancia Para Exposicdo ao Calor, em

Consequéncia do indice de Bulbo Umido e Termémetro

de Globo (IBUTG)

limites de temperatura em °C para regime de

Consumo trabalho de 1 hora situacio em
energético da 45 min de 30 min de 15 min de acao el
2 que é proibido
atividade 1 horade | trabalhoe trabalho e trabalho e trabalhar
(kcal/h) trabalho 15 min de 30 min de 45 min de
descanso descanso descanso
Trabalho leve | o366 | 301-306 | 307-314 | 31,5-32,2 | acima de 32,2
até 150
Moderado de , .
150 — 300 até 26,7 | 26,8-28,0 | 28,1-294 | 295-31,1 | acimade 31,1
Pesado | ico50 | 251-259 | 260-27.9 | 28.0-30,0 | acima de 30,0

acima de 300

Fonte: Norma Regulamentadora n° 15, anexo n° 3.

56



O indice de Bulbo Umido Termdémetro de Globo (IBUTG) permite
avaliar os ambientes de trabalho, determinando a possibilidade de
sobrecarga térmica nos trabalhadores.

4.1.1. Avaliagdo da exposi¢cdo ao calor no ambiente de trabalho de
fabricacdo de moveis de madeira

Os valores maximos de IBUTG encontrados, durante a jornada para
0s postos de trabalho avaliados nos setores de fabricacdo de moéveis de
madeira, sdo apresentados nas Figuras 2, 3, 4 ,5 e 6. Os valores de IBUTG
apresentaram um comportamento tipico da temperatura durante o dia,
apresentando valores crescentes até o periodo entre 12:00 e 14:00 horas,
onde se tem os valores maximos, decrescendo gradativamente a partir

desse periodo.
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Figura 2 - Maximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

abril a agosto de 2002, nos setores de corte.

SETOR DE USINAGEM

N
~

IBUTG (0C)
N N N DN
w b 01 O

N
N

oy

N
=

08 08 09 09 10 10 11 12 15 15 16 16 17 17
Hora do dia

Figura 3 - Méaximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

abril a agosto de 2002, nos setores de usinagem.
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Figura 4-

Méximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

abril a agosto de 2002, nos setores de acabamento.
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Figura 5 -

Méaximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

abril a agosto de 2002, nos setores de pintura.
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Figura 6 - Maximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

abril a agosto de 2002, nos setores de prensa.

Os valores médios de IBUTG, no decorrer da jornada de trabalho,
apresentaram comportamento crescente até as 14 horas, e a partir desse
ponto, os valores entraram em declinio.

De acordo com o quadro 17, o valor maximo de IBUTG permitido para
uma atividade moderada é de até 26,7°C. Os postos de trabalho avaliados,
com excecao do setor de linha de pintura, apresentaram valores abaixo do
permitido, ndo havendo risco de sobrecarga térmica para os trabalhadores
nos ambientes avaliados, no periodo da coleta dos dados (abril a agosto),
que sdo os meses que oferecem condi¢cdes térmicas mais amenas durante o
ano.

E importante ressaltar que o fato de n&o haver risco de sobrecarga
térmica para os trabalhadores, nas condi¢des avaliadas, ndo significa que o
ambiente é confortavel termicamente, seria necessario uma segunda
avaliacdo, utilizando indices de avaliacgdo do conforto térmico, para
caracterizar essa condicdo. Mas neste caso, 0s ambientes de trabalho
avaliados foram considerados pela maioria dos trabalhadores (93,7%) como

ambientes termicamente desconfortaveis.

60



Quadro 17 - Valores de IBUTG, minimos e maximos, encontrados nos

setores de corte, usinagem, acabamento, pintura e prensa

Minimo IBUTG | Maximo IBUTG
SETOR CC) )
Corte 22,6 24,2
Usinagem 21,2 25,9
Acabamento 22,4 24,2
Linha de pintura 22,1 27,0
Prensa 23,4 25,2

Para as atividades exercidas na linha de pintura, foram encontrados
valores de IBUTG entre 26,7°C e 27,0°C, acima do valor permitido pela
legislacdo. Esses Indices foram registrados no periodo de 14:24 e 15:34
horas, fora desse intervalo o indice se manteve abaixo dos 26,7°C
permitidos pela Legislacdo. Nos casos, onde a exposicdo ultrapassa o
periodo de uma hora, de acordo com a norma € necessario que o
trabalhador faca uma pausa de 15 minutos para essa hora trabalhada, para
evitar risco de sobrecarga térmica. Nesse setor, onde o0 processo de
secagem exige temperaturas elevadas, € esperado um IBUTG mais elevado
gue nos outros postos de trabalho.

E provavel que se encontre nesses ambientes valores de IBUTG
acima do permitido pela legislacdo (26,7°C) no periodo de verado, entre os

meses de dezembro e mar¢o que sdo 0s meses mais quentes do ano.

4.1.2. Avaliacdo da exposicdo ao calor no ambiente de trabalho de

fabricacdo de méveis de aco

Os valores maximos de IBUTG encontrados, durante a jornada para
0s postos de trabalho avaliados nos setores de fabricagdo de méveis de aco,
sao apresentados nas Figuras 7, 8, 9,10 e 11.

O setor de pintura dos mdveis apresentou valores entre 26,7°C e
27,2°C no periodo de 13:00 as 15:00 horas. No processo de pintura a pé, as
pecas sdo transportadas através de um forno para derretimento do poé,

convertendo-o em uma camada de tinta continua, o calor liberado pelo forno

61



contribui para o aumento do calor, elevando os indices avaliados,
principalmente nos periodos mais quentes do dia.

No processo de montagem final dos mdveis ndo existe fonte
significativa de calor, como no caso anterior, no entanto, foram registrados
indices entre 26,8°C e 27,6°C no periodo de 12:00 as 15:00 horas. Esse fato
se deve a proximidade desse setor ao setor de pintura, 0 que favorece o
aumento da temperatura no setor de montagem final.

Nesses dois casos, € necessario que o trabalhador faga uma pausa
de 15 minutos para cada hora trabalhada durante o periodo em que os

indices de IBUTG se mantiveram acima do limite permitido (26,7°C).
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Figura 7 - Maximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de
marco a abril de 2002, no setor de corte de chapas de aco
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Figura 8 - Maximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

marco a abril de 2002, no setor de prensa estampagem.
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Figura 9 - Maximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de
margo a abril de 2002, no setor de montagem.
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Figura 10 - Méaximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

marco a abril de 2002, no setor de pintura.
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SETOR DE MONTAGEM FINAL

29
27 - M
O 25
ELD—)/ /v'AW/ T
O 23
)
@ 21
19 -
17 LI L L L L e e e B B
NN BN SN SN AN SN SRR IEN
Hora do dia
Figura 11 - Maximo IBUTG durante a jornada de trabalho no periodo de

margo a abril de 2002, no setor de montagem final.
4.2. Niveis de iluminancia nos postos de trabalho

O fator iluminacdo foi revogada da Norma Regulamentadora N°15,
anexo n°4, da portaria 3.214/78, ndo sendo mais considerada um fator de
insalubridade, no entanto, é considerada pela Norma Regulamentadora N°17
como um fator de importancia ergonémica e ndo devendo ser
desconsiderado em uma avaliagdo de ambiente de trabalho. A norma
estabelece que sejam utilizados os valores minimos de iluminancia
recomendados pela NBR 5413/92 da ABNT (Associacdo Brasileira de
Normas Técnicas) sobre iluminéncia de interiores, que estabelece os valores

de iluminancia médios minimos, em lux, por tipo de atividade.

4.2.1. Niveis de iluminancia nos postos de trabalho de fabricacdo de

moveis de madeira

Os valores minimos e maximos dos niveis de iluminancia
encontrados, durante a jornada para os postos de trabalho avaliados nos
setores de fabricacdo de méveis de madeira sdo apresentados nas Figuras
12, 13 e 14.
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Figura 12 — Niveis minimos e maximos para as atividades de serragem,
aparelhamento e trabalho grosseiro, no periodo de abril a
agosto de 2002
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Figura 13 — Niveis minimos e méximos para as atividades de
dimensionamento, plainagem, lixamento grosso,
aparelhamento semipreciso, colagem, folheamento e
montagem, no periodo de abril a agosto de 2002
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Figura 14 — Niveis minimos e maximos para as atividades de aparelhamento
de preciséo, lixamento fino e acabamento, no periodo de abril a
agosto de 2002
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Quadro 18 -  Niveis de iluminancia recomendados para 0s postos de
trabalho de fabricacdo de mdéveis de madeira, de acordo os
valores estabelecidos pela NBR 5413/1992 da ABNT
(Associacdo Brasileira de Normas Técnicas), numero de
postos de trabalho avaliados, numero de avaliacbes
realizadas e porcentagem de postos de trabalho com niveis
de iluminancia inadequados

Lo o , Postos de
Niveis minimos de N Numero de .
iluminancia por Ilgn_unanua postos de Num.erONde traba!hg com
atividade minima (lux) trabalho avaliacbes lluminancia
inadequada (%)
Serragem e
aparelhamento, 200 25 75 65,3
trabalho grosseiro
Dimensionamento,
plainagem, lixamento
grosso, aparelhamento
semipreciso, colagem, 300 159 528 65,7
folheamento e
montagem
Aparelhamento de
precisao, lixamento 500 113 456 78,7
fino e acabamento

A maioria dos postos de trabalho de fabricacdo de moéveis de madeira
oferece condi¢es inadequadas de iluminagdo. Para as atividades avaliadas,
a maioria dos postos de trabalho encontraram-se abaixo dos niveis minimos
de iluminéncia determinados pela Norma Brasileira NBR 5413/1992, como
mostra 0 quadro 18. Os niveis de iluminancia variaram em funcdo da
guantidade de aberturas laterais, janelas, lampadas, cobertura transparente,
posicionamento das maquinas, e orientacdo do recinto.

Condic¢des inadequadas de iluminacdo sao indesejaveis em qualquer
local de trabalho. No ambiente de fabricagcdo de moveis essas condi¢cdes
podem oferecer riscos de acidentes principalmente nos setores de corte e
usinagem da madeira, devido a fadiga e ao cansaco visual advindos de uma
iluminacao inadequada. Nos setores de acabamento, por exemplo, além dos
riscos a saude do trabalhador, essas condicdes podem também influenciar

negativamente na qualidade do produto.
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4.2.2. Niveis de iluminéancia nos postos de trabalho de fabricacdo de

moveis de a¢o

Os valores minimos e maximos dos niveis de iluminancia
encontrados, durante a jornada para os postos de trabalho avaliados nos
setores de fabricacdo de moveis de aco sdo apresentados nas Figuras 15,
16, 17, 18, 19, 20, 21 e 22.
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Figura 15 — Niveis minimos e maximos de iluminacao nos postos de trabalho
do setor de corte de chapas de aco, no periodo de fevereiro a
abril de 2002
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Figura 16 — Niveis minimos e maximos de iluminacdo nos postos de trabalho
do setor de prensa de chapas de ac¢o, no periodo de fevereiro a
abril de 2002
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Figura 17 — Niveis minimos e maximos de iluminacao nos postos de trabalho
do setor de solda de méveis de aco, no periodo de fevereiro a
abril de 2002
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Figura 18 — Niveis minimos e maximos de iluminacao nos postos de trabalho
no interior das cabines de pintura de méveis de aco — setor de

pintura, no periodo de fevereiro a abril de 2002
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Figura 19 — Niveis minimos e méaximos de iluminacdo nos postos de trabalho
no exterior das cabines de pintura de méveis de aco — setor de

pintura, no periodo de fevereiro a abril de 2002
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Figura 20 — Niveis minimos e maximos de iluminacao nos postos de trabalho
no setor de montagem de méveis de aco através de solda a

ponto, no periodo de fevereiro a abril de 2002
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Figura 21 — Niveis minimos e maximos de iluminacao nos postos de trabalho

de soldagem de dobradicas - setor de prensa
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Figura 22 — Niveis minimos e maximos de iluminacdo nos postos de trabalho

no setor de montagem final de moveis de aco

Niveis de iluminacdo adequados s@o essenciais nos ambientes de
trabalho, refletindo efeitos positivos no rendimento do trabalho, na seguranca
e na saude do trabalhador. O Quadro 19 mostra a adequacao dos postos de
trabalho de fabricacdo de mdveis de aco quanto aos niveis de iluminancia
exigidos pela legislacao.

Grande parte dos postos de trabalho, para os setores avaliados,
apresentaram niveis de iluminancia abaixo do minimo permitido. O setor de
pintura foi o Unico que apresentou, para todos os postos de trabalho, niveis
de ilumindncia acima do que é estabelecido pela legislacdo, devido a
preocupacao com a qualidade final dos mdéveis, sendo necessario de niveis
de iluminancia elevados para garantir a qualidade do acabamento do mével.

Os niveis de iluminancia variaram em funcdo da quantidade de
aberturas laterais, janelas, lampadas, cobertura transparente,

posicionamento das maquinas, e orientacao do recinto.
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Quadro 19 -

Niveis de iluminancia recomendados para o0s postos de

trabalho de fabricacdo de moveis de aco, de acordo os
valores estabelecidos pela NBR 5413/1992 da ABNT
(Associagdo Brasileira de Normas Técnicas), numero de

postos de

trabalho avaliados,

namero de avaliacdes

realizadas e porcentagem de postos de trabalho com niveis
de iluminancia inadequados

Niveis minimos de lluminédncia| Niomero de | Numero | Postos de trabalho
iluminancia por minima postos de de com iluminancia
atividade (lux) trabalho |avaliacdes| inadequada (%)
Soldas 200 24 176 42,4
Prensa, tesoura e 300 58 347 717
estampagem
Montagem 300 18 83 62,6
Pintura 1000 10 26 0,0
lluminacéo geral para
areas com tarefas 200 20 85 40,0
visuais simples

Como vantagem da boa iluminacdo dos locais de trabalho, tém-se
aumento da producdo; melhor acabamento do trabalho; diminuicdo dos
desperdicios de materiais; reducdo do numero de acidentes do trabalho;
diminuicdo da fadiga ocular e geral; mais ordem e limpeza; e melhor
aproveitamento do espaco (VIEIRA e PEREIRA JUNIOR, 1997).

4.3. Niveis de ruido no ambiente de trabalho

O ruido esta presente em qualguer ambiente; na maioria das vezes
em niveis agradaveis ao ouvido humano. Entretanto, quando em niveis
elevados, o ruido pode causar desconforto, irritabilidade e, em alguns casos,
sérios danos ao aparelho auditivo, podendo levar a perda de audicao.

Para uma jornada de trabalho de 8 horas diarias, a exposicdo maxima
permitida é de 85 dB(A), como prescreve a Legislacdo Brasileira sobre
Atividades e Operacdes Insalubres através da Norma Regulamentadora
N°15, (NR 15), anexo 1.

De acordo com a NR 15, a maxima exposicao diaria permissivel para

uma jornada de trabalho de 8 horas sem protetor auricular é de 85 dBA.

Exposi¢cOes superiores sao permitidas, desde que, para cada aumento de 5
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dBA no nivel do ruido, o tempo de exposicao seja reduzido pela metade. O
Quadro 20 apresenta os limites de tolerdncia para ruidos em relagdo ao
tempo de exposicao.

Quadro 20 -  Limites de tolerancia para ruido continuo ou intermitente
vae:jg(?AR)mdo Méaxima Exposicao Diaria Permissivel

85 8 horas

86 7 horas

87 6 horas

88 5 horas

89 4 horas e 30 minutos
90 4 horas

91 3 horas e 30 minutos
92 3 horas

93 2 horas e 40 minutos
94 2 horas e 15 minutos
95 2 horas

96 1 horas e 45 minutos
98 1 horas e 15 minutos
100 1 hora

102 45 minutos

104 35 minutos

105 30 minutos

106 25 minutos

108 20 minutos

110 15 minutos

112 10 minutos

114 8 minutos

115 7 minutos

Fonte: SEGURANCA e medicina do trabalho - Manuais de Legislacao Atlas -

Norma regulamentadora N°15, anexo 1.

4.3.1. Niveis de ruido nos postos de trabalho de fabricacdo de moveis

de madeira

Os niveis de ruido equivalente (Leq) registrados nos postos de
trabalho avaliados estdo apresentados na Figura 23, 24, 25, 26 e 27. Os
niveis de ruido estao representados pelo nivel de ruido equivalente (Leq) e
pelo nivel maximo de ruido registrado no posto de trabalho, possibilitando a

verificacdo dos picos maximos de ruido durante a jornada de trabalho.
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Niveis de ruido dB(A

Posto de trabalho

@ Nivel de ruido equivalente - Leq
Picos de ruido

Figura 23 — Niveis de ruido equivalente e picos de ruido nos postos de
trabalho do setor de corte de madeira

SETOR DE USINAGEM
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Figura 24 — Niveis de ruido equivalente e picos de ruido nos postos de
trabalho do setor de usinagem de madeira
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SETOR DE PRE-MONTAGEM

144
129 -
114 -
99 -
84 -
69 -
54 -
39 -
24 -

Niveis de ruido dB(A)

Posto de trabalho

@ Niveis de ruido equivalente - Leq
Picos de ruido

Figura 25 — Niveis de ruido equivalente e picos de ruido nos postos de
trabalho do setor de pré-montagem de mdveis de madeira

SETOR DE ACABAMENTO

144
129
114
99
84 -
69
54 -
39 1
24 -

Niveis de ruido dB(A)

Posto de trabalho

@ Niveis de ruido equivalente - Leq
Picos de ruido

Figura 26 — Niveis de ruido equivalente e picos de ruido nos postos de
trabalho do setor de acabamento de méveis de madeira
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SETOR DE PINTURA

144
129 -
114 -
99 -
84 -
69 -
54 -
39
24 -

Niveis de ruido dB(A)

Posto de trabalho

ENiveis de ruido equivalente - Leq
B Picos de ruido

Figura 27 — Niveis de ruido equivalente e picos de ruido nos postos de
trabalho do setor de pintura de moéveis de madeira

Os niveis de ruido encontrados em todos os postos de trabalho, com
excecdo de alguns postos nos setores de acabamento e pintura,
apresentaram-se acima do limite de 84 dB(A) para uma jornada de 9 horas
de trabalho. Nesse caso, ndo é permitido a exposicdo do trabalhador ao
ruido sem uma protecao auditiva adequada.

Nos setores de acabamento e pintura é esperado que 0s niveis de
ruido ndo ultrapassem o limite permitido, por serem setores onde néo se faz
uso de magquinas geradoras de ruido. O fato da existéncia de niveis
elevados de ruido e a necessidade de uso de protetores auditivos dos
grupos de trabalhadores desses setores se deve a proximidade de outros
setores que possuem fontes significativas de ruido. Seria necessario, nesses
casos, separar 0s grupos de risco evitando que trabalhadores estejam

desnecessariamente expostos a riscos alheios a sua funcao.
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4.3.2. Niveis de ruido nos postos de trabalho de fabricacdo de moveis
de aco

Os niveis de ruido equivalente (Leq) registrados nos postos de
trabalho avaliados estdo apresentados na Figura 28. Os niveis de ruido
estdo representados pelo nivel de ruido equivalente (Leq) e pelo nivel
méaximo de ruido registrado no posto de trabalho, possibilitando a verificacao

dos picos maximos de ruido durante a jornada de trabalho.

124 -
<
m 104 -
©
35
S
o 64 -
(]
=
Z 44
24 -
Corte Prensa Montagem Pintura Mont.Final
@ Niveis de ruido equivalente - Leq
Picos de ruido

Figura 28 - Niveis de ruido equivalente e picos de ruido nos postos de
trabalho do setores de fabricacdo de méveis de aco

Nos setores de fabricacdo de modveis de aco os niveis de ruido
ultrapassaram o valor de 84 dB(A), permitido pela legislacdo, para uma
jornada de 9 horas de trabalho. Sendo os setores de pintura e montagem
final, os setores que apresentaram menores niveis de ruido para 0s postos
de trabalho, em relacdo aos outros setores. Nesses casos, a protecao
auditiva através de protetores auriculares é indispensavel para a saude do
trabalhador.
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5. CONCLUSOES

Constatou-se, com base nos resultados encontrados, que as
atividades em grande parte dos postos de trabalho séo realizadas sob
condicbes adversas a seguranca e a saude dos trabalhadores, como
mostram as conclusdes abaixo:

- os valores do indice de Bulbo Umido Termdémetro de Globo (IBUTG)
encontrados sdo satisfatérios, na maioria dos postos de trabalho, nao
ultrapassando o limite de 26,7° C estipulados pela Norma Brasileira dos
Manuais de Legislacdo Atlas sobre Seguranca e Medicina do Trabalho, ndo
havendo risco de sobrecarga térmica para os trabalhadores;

- a luminosidade encontrada foi insuficiente para a maioria dos postos de
trabalho, de acordo os niveis estabelecidos pela NBR 5413 de 1992 da
ABNT (Associacao Brasileira de Normas Técnicas); e

- 0s niveis de ruido encontrados foram elevados, excedendo, na maioria das
vezes, o nivel de 84 dB(A) permitidos para uma jornada de trabalho de 9
horas diarias, permitido pelas Normas Brasileira dos Manuais de Legislacéo

Atlas sobre Seguranca e Medicina do Trabalho.
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6. RECOMENDACOES

Com base nos dados levantados e no estudo realizado, objetivando
melhorar a saude, o bem-estar, o conforto e a seguranca dos trabalhadores,
sao feitas as devidas recomendacdes:

realizar cursos de reciclagens, sobre seguranca e higiene no
trabalho;

- conscientizar os trabalhadores sobre a importancia do uso dos
equipamentos de protecao individual;

- promover aberturas laterais, favorecendo a ventilacdo natural no
ambiente de trabalho;

- mudar o layout, remanejando e reposicionando as maquinas dentro
da marcenaria, procurando fixa-las em pontos mais iluminados, dando
prioridade as atividades de maior exigéncia luminosa, como o acabamento;

- substituir as lampadas incandescentes por lampadas que fornegcam
maior iluminancia, como as fluorescentes; e

- realizar manutencdo peridédica nas maquinas, visando a reducao

dos niveis de ruido.
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CAPITULO IV
AVALIACAO BIOMECANICA

1. INTRODUCAO

1.1. Importancia e caracterizacdo do problema

A postura humana tem sido objeto de grande preocupacdo nas
modernas organizagbes e sistemas de trabalho, onde as posturas
assumidas vém ocasionando nas ultimas décadas um aumento consideravel
de problemas osteomusculares, e outras disfungdes fisiologicas relacionadas
ao trabalho (MOSER et al. 2000).

O estudo biomecéanico por meio da andlise da postura é importante
na melhoria das condicdes de trabalho, para que o trabalhador possa
desenvolver suas atividades sem realizar esforcos desnecessarios e sem
adotar postura inadequadas, com maior motivacao e satisfacéo.

As atividades desenvolvidas no processo de fabricacdo de moéveis
sdo caracterizadas pelo exercicio da atividade na posicdo em pé e pela
diversidade de posturas adotadas na execucdo das tarefas e diferentes
magnitudes de forcas aplicadas. Cada posto de trabalho, nos diferentes
setores, de corte, usinagem, acabamento, pré-montagem e embalagem,
possui atividades com caracteristicas peculiares. Por exemplo, as atividades

desenvolvidas no setor de corte, onde sao realizados os primeiros cortes nas
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pecas de madeira ou chapas de fibra, exigem poucas variacdes de postura e
aplicacdo de for¢cas de magnitudes maiores que em outras atividades, como
no caso da atividade de pintura, no setor de acabamento.

O estudo das posturas de trabalho e da aplicacdo de forcas nas
atividades de fabricacdo de moveis € Util na avaliacdo das exigéncias fisicas
do trabalho realizado, permitindo o planejamento da atividade de modo a
reduzir os esfor¢cos desnecessarios, beneficiando a satude e o bem-estar dos
trabalhadores.

1.2. Objetivo
Este estudo teve como objetivo a avaliacdo biomecanica por meio da
analise das posturas de trabalho e da aplicacdo de forcas nas atividades

desenvolvidas nos postos de trabalho de fabricacdo de moveis em industrias

do pdélo moveleiro de Uba, Minas Gerais.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. Biomecéanica

A biomecanica estuda as interacdes entre o trabalho e o homem sob
o ponto de vista dos movimentos musculos-esqueletais envolvidos, e as
suas consequéncias. Analisa basicamente a questao das posturas corporais
no trabalho e a aplicagéo de forgas envolvidas (IIDA, 1990).

No estudo da biomecénica, as leis fisicas da mecanica sao aplicadas
ao corpo humano. Assim pode-se estimar as tensdes que ocorrem nos
musculos e articulagdes durante uma postura ou um movimento. Para manter
uma postura ou realizar um movimento, as articulagbes devem ser
conservadas, tanto quanto possivel, na sua posi¢ao neutra. Nesta posicao 0s
musculos e ligamentos que se estendem entre as articulagdes séo esticados
0 menos possivel, ou seja, sdo tencionados o minimo. Além disso, o0s
musculos sédo capazes de liberar a forca maxima, quando as articulagcdes
estdo na posicéo neutra (DUL & WEERDMEESTER, 1995).

A postura humana tem sido estudada sob varios aspectos, tanto em
sua forma estrutural como funcional. Pode-se indicar a postura como uma
causa determinante da eficiéncia da biomecéanica do movimento ou de varias
complicagbes e comportamentos (FERNANDES, 1997). A atividade posturall
se expressa na imobilizacdo das partes do esqueleto em posicoes
determinadas, solidarias uma com as outras, e que conferem ao corpo uma

atitude de conjunto. Essa atitude indica o modo pelo qual o organismo
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enfrenta os estimulos do mundo exterior, e se prepara para reagir (GONTIJO
et al, 1995). A postura submete-se as caracteristicas anatbmicas e
fisioldgicas do corpo humano e possui um estreito relacionamento com a
atividade do individuo, sendo que a mesma pessoa adota diferentes
posturas, nas mais variadas atividades que realiza (MERINO, 1996).

A postura pode ser considerada como elemento primordial da
atividade do homem. Mas ndo se trata somente de se manter de pé,
sentado, mas também de agir; a postura entdo é, por um lado, suporte para
a tomada de informacdes e para a agcdo motriz, no meio exterior e por outro
lado, é simultaneamente, meio de localizar as informacdes exteriores em
relacdo ao corpo e modo de preparar 0S seguimentos corporais e 0S
musculos com o objetivo de agir sobre o ambiente. Ela é um meio para
realizar a atividade (MORAES, 1996).

Observam-se, frequiientemente, posturas desconfortaveis quando o
projeto do ambiente foi aparentemente bem concebido do ponto de vista
dimensional, mas somente em termos de antropometria estatica.
Desconsiderando-se o carater dinamico da tarefa e a simultaneidade de
todas as operacdes realizadas no processo. Além da fadiga muscular
imediata, os efeitos em longo prazo das posturas inadequadas sao
numerosos: sobrecarga imposta ao aparelho respiratério, formacédo de
edemas, varizes e problema nas articulagdes, particularmente na coluna
vertebral. Tais afeccOes acarretam entdo a recusa, as vezes de forma nao
explicita, dos trabalhadores atingidos, aos postos de trabalho em que suas
limitagOes posturais sdo demasiado fortes (COUTO, 1995).

A anélise ergondmica tem uma base mecéanica, segundo a qual o
corpo humano pode ser dividido em seis grandes alavancas, ou seja,
antebracos, bracos, tronco, coxas, pernas e pés. Os pontos de giro dessas
alavancas sao as principais articulacdes do corpo, a saber: cotovelos,
ombros, coxofemorais, joelhos e tornozelos (REBELATTO et al., 1989). A
postura € formada, de acordo com a maneira em que cada um desses
segmentos se encontra na ado¢ao das posturas necessarias para realizacao
de determinada fase do ciclo de trabalho.
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Uma das formas mais praticas de se fazer a analise biomecéanica do
ser humano é a andlise bidimensional ou tridimensional do mesmo no plano
sagital.

A técnica comumente utilizada na andlise bidimensional é a
gravacao em "videoteipe" com o trabalhador na posicéo de perfil. Congelam-
se 0s movimentos e medem-se o0s angulos das articulagbes (cotovelo,
ombro, coxofemurais, joelho e tornozelo) (Figura 29), que associados a
magnitude e a direcdo das forcas utilizadas; ao numero de maos utilizadas; e
aos dados antropométricos de altura e peso da populacdo envolvida, séo
utiizados para analise através de programa computacional de modelo
biomecéanico de predicao de posturas e forgas estéticas. O programa permite
identificar e caracterizar as exigéncias fisicas nas atividades analisadas,
indicando a forca de compressao no disco L5-S1 (Lombar 5 e Sacra 1) da
coluna, a carga limite recomendada e a carga limite superior para cada
articulagao.

Segundo AMARAL (1993), o disco intervertebral L5-S1 é o ponto de
apoio da coluna vertebral. Quando do levantamento de cargas, os musculos
dorsais muito curtos se contraem lentamente ao serem solicitados; a coluna
vertebral funciona entdo como um brago de alavanca tendo como ponto de

apoio o disco L5-S1.

Ombro

Coxofemurais % Tronco

Antebracos
Coxas
Joelhos H

Cotovelo

Pernas

Figura 29 — Divisdo do corpo humano em articulacbes para analise

bidimensional.
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3. MATERIAL E METODOS

3.1. Populacédo e amostragem

A avaliacdo biomecanica foi realizada com trabalhadores que
exerciam as atividades de fabricacdo de méveis de madeira e de a¢o. Foram
avaliadas 145 posturas nas atividades desenvolvidas em postos de trabalho
nos setores de corte, usinagem, pré-montagem, acabamento, pintura e
embalagem, da fabricacdo de moveis de madeira.

Nos setores de corte, prensa e estampagem, solda, pintura e
montagem final, da fabricacdo de moveis de aco, foram avaliadas 48
posturas de trabalho.

3.2. Coletade dados
3.2.1. Avaliacéo biomecénica das atividades

A avaliacdo biomecanica foi realizada através da analise
bidimensional, utilizando a técnica de gravacdo em videoteipe. Os
movimentos foram “congelados”, para medicdo dos angulos dos diversos
segmentos corpéreos. As forcas envolvidas foram medidas, para aplicacdo
do programa computacional de modelo biomecéanico bidimensional de
predicdo de posturas e forcas estaticas, desenvolvido pela Universidade de

Michigan, dos Estados Unidos.
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Para a analise com o modelo bidimensional, foram fornecidos os
angulos das articulagdes obtidos durante a realizacdo das tarefas (cotovelo,
ombro, disco L5-S1, coxofemorais, joelhos e tornozelos); a magnitude e a
direcdo das forcas utilizadas; o numero de maos utilizadas; e os dados
antropomeétricos de altura e peso da populagcao envolvida.

Para realizacdo da determinacao dos esforgcos musculares, os dados
foram levantados por meio de medicdes diretas das for¢cas envolvidas nas
atividades de fabricacdo de moéveis, com o0 uso de uma célula de carga da
marca Kratos, modelo IDDK, com capacidade para até 1.000 N.

A andlise através do “software” forneceu a carga limite recomendada
(CLR), que corresponde ao peso que mais de 99% dos homens e mais de
75% das mulheres conseguem levantar, sem causar danos as articulacées
do corpo; e a carga limite superior (CLS) que representa alto risco de leséo
para determinada articulacdo, onde menos de 25% das pessoas S&o
capazes de realizar a atividade com seguranga.

Por meio do “software” foi possivel, também, determinar a forca de
compressado no disco L5-S1 da coluna vertebral. Uma forca de compresséo
de até 3.426,3 N sobre o disco L5-S1 podera ser tolerada pela maioria dos
trabalhadores jovens e em boas condi¢cdes de saude, sendo esse o limite
maximo, o qual corresponde a carga limite de compressao no disco (CLCD).
Através do programa € possivel também determinar a carga limite de
compressdo superior no disco (CLCS), que é da ordem de 6.363,1 N.
Valores de CLCS iguais ou superiores podem causar sérios danos ao
sistema osteomuscular, inclusive ruptura do disco intervertebral. Os valores

entre 3.426,3 N e 6.363,1 N apresentam riscos para a saude do trabalhador.

90



4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. Avaliacdo biomecanica de atividades de fabricacdo de moveis de

madeira

Os resultados da avaliagcdo biomecénica foram obtidos através da
andlise bidimensional dos trabalhadores nos postos de trabalho, permitindo
identificar e caracterizar as exigéncias fisicas nas atividades de fabricacao
de moveis.

No Quadro 21 encontra-se o0 percentual de pessoas que séo
capazes de exercer as atividades sem risco de danos para as articulacdes
dos cotovelos, ombros, disco L5-S1, coxofemorais, joelhos e tornozelos.

A analise das atividades de grampeamento e montagem de portas de
guarda-roupa indicou que a carga limite superior foi ultrapassada, de forma
gue apenas 2% e 0%, respectivamente, de pessoas sdo capazes de exercer
essas atividades sem risco de danos para as articulagdes dos cotovelos.

A carga limite recomendada, também para a articulagdo do cotovelo,
foi ultrapassada nas atividades de marcacao de gabarito e lixamento com
lixadeira portatil, indicando que apenas 42% e 86%, respectivamente, de
pessoas sao capazes de exercer as atividades sem risco de lesao.
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Quadro 21 — Percentual de pessoas capazes de suportar a carga imposta
nas articulacdes dos cotovelos, ombros, disco L5-S1 da coluna,
guadris, joelhos e tornozelos, nos postos de trabalho de
producdo de moveis de madeira, das fabricas estudadas

Articulacdes e percentual de pessoas
Postura capazes de suportar a carga
Setor Posto de adotada e P pCoxo- 9
trabalho forca Coto- | Om- | Disco femo- Joe- [ Torno
aplicada (N) | velos | bros | L5-S1 rais lhos |-zelos
Serra circular El SRL | SRL | SRL | CLR | SRL | CLR
39N
Corte SRL | CLR |CLR CLR |CLR CLR
LF) lli)slél),\)llllJ
Seccionadora
}
1 SRL | CLR |CLR CLR |[CLR CLR
lllélzlélll\llll-
SRL | CLR |CLR CLR |CLR CLR
Perfiladeira SRL | CLR |CLR | CLR |CLR | CLR
'lilléléli(lllll‘
Usinagem { SRL | SRL | CLR |[CLR | CLR |CLR
Illlllléléllll\llll
l
Furadeira SRL | SRL | CLR | CLR | SRL | CLR
Tupia ! SRL | SRL | CLR |CLR SRL | CLR
llllélallﬁlll.
Continua...
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Quadro 21, Cont.

Quatro fases SRL | SRL | SRL | CLR |CLR CLR
Usinagem SRL | CLR |CLR | CLR |CLR | CLR
Esqua'dre_ Jlllzl]l-JéIJNJJIJ
jadeira
SRL SRL CLR |CLR CLR CLR
1
Grampea-
mento CLS |CLR CLR |CLR CLR SRL
'llilzlé’ll\lll"
P.
Marcagcdo de k" CLR |CLR |CLR |CLR | CLR | SRL
gabarito
2 TIIIITFIIF.
Pre- 177 N
montagem |
' CLS |CLR CLR SRL CLR SRL
Portas
guarda-roupa !
l CLS |CLR CLR SRL CLR SRL
lll:fézll\lllll
Acabamento | Filetadeira S":l SRL | CLR | CLR |CLR SRL | CLR
e
Continua...
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Quadro 21, Cont.

g'j,_
Filetadeira SRL | SRL | SRL | CLR |CLR | CLR
PRIPSIII 4
74N
Filetacao E ;l SRL | SRL | CLR | CLR | CLR | CLR
manual
109 N
Lixamento i SRL | SRL | SRL | SRL | SRL | SRL
manual
Ilézlﬁlll
1
Acabamento CLR |CLR | SRL | CLR |CLR | CLR
s
i 1
Lixamento g CLR | SRL | SRL | SRL | CLR | SRL
maquina
p ortatil rrrrrrrrrrrs
78 N
l SRL | SRL | SRL | CLR | SRL | SRL
'III7II8’INIIII.
Lixadeira de SRL | SRL | CLR | CLR |CLR | CLR
cinta
69 N
Pintura com § .:1 SRL | SRL | CLR |CLR | CLR [CLR
pistola -
8N
Pintura Pintura P.U. SRL | SRL | SRL | CLR |CLR | SRL
Illlélflilllll.
Pintura U.V. ! ;-l SRL | SRL | CLR [CLR | CLR |CLR
'lll7ll7llﬁll’}

Continua...
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Quadro 21, Cont.

Embalagem

Embalagem

Err ey rrry

64 N

SRL

SRL

CLR

CLR

SRL

SRL

SRL — Sem risco de lesdo nas articulagbes. Mais de 99% dos trabalhadores
conseguem suportar a carga imposta pela atividade sem risco para as
articulactes envolvidas.

CLR — Carga limite recomendada ultrapassada. Menos que 99% dos trabalhadores
conseguem suportar a carga imposta pela atividade sem risco para as
articulacdes envolvidas.

CLS - Carga limite superior ultrapassada. Alto risco de lesédo nas articulagdes,
menos que 25% dos trabalhadores conseguem suportar a carga sem risco
para as articulagdes envolvidas.
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O Quadro 22 mostra a for¢ca de compressao no disco L5-S1, para os
trabalhadores nas atividades avaliadas.

Os resultados da analise mostraram que nenhuma das atividades
estudadas oferece risco de compresséo do disco L5-S1 da coluna vertebral.
As atividades que apresentaram valores mais elevados de forca de
compressado no disco L5-S1 da coluna foram as atividades de usinagem, no
posto de trabalho com tupia e esquadrejadeira, sendo a forca de
compressdo de 2282 e 3045 N respectivamente, e a atividade de pré-
montagem, no posto de trabalho de grampeamento, com forca de
compressdo de 2747 N. Sendo esses valores associados a posturas
inadequadas durante o0 manuseio de pecas a serem trabalhadas, no caso da
usinagem, e durante o grampeamento de laterais de tampos e fundos de
guarda-roupas, no caso da pré-montagem. Os valores de forcas situados
entre 3426,3 N e 6363,1 N apresentam riscos para a saude do trabalhador e
devem ser evitados. As forcas de compressédo calculadas sdo comparadas
com estes limites para o estabelecimento da carga segura para o

trabalhador.
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Quadro 22 — Forga de compressao no disco L5-S1, nas diferentes atividades
de fabricagdo de moveis de madeira, considerando o limite

recomendado de 3426,3 N

~ Forca de compressao no
OPERACAO FASE DO CICLO disco L5-Slp(NeWton)
CORTE Serrq circular 1628 + 121
seccionadora 2076 + 136
Perfiladeira 2030 + 146
Furadeira 2488 + 187
USINAGEM Tupia 2124 + 158
Quatro fases 1461 + 102
Esquadrejadeira 2838 + 207
Grampeamento 2563 £ 184
PRE-MONTAGEM | Marcac¢éao de gabarito 692 + 38
Portas guarda-roupa 1024 + 254
Corte de filete 826 + 21
Filetadeira 1833 + 131
Filetacdo manual 2232+ 170
ACABAMENTO | Lixagdo manual 617 + 26
Lixacdo maquina
portgﬂl g 1015 + 61
Lixadeira de cinta 1324 + 94
Pintura com pistola 2064 + 162
Pintura a base de
PINTURA poliuretano 1040 +51
Pintura com secagem
ultra violeta k 2081+ 146
EMBALAGEM Embalagem 1794 + 127

4.2. Avaliacdo biomecanica de atividades de fabricacdo de moveis

de aco

No Quadro 23 encontra-se o percentual de capazes, para as
articulagbes dos cotovelos, ombros, disco L5-S1, coxofemorais, joelhos e
tornozelos. O Quadro 24 mostra a forca de compressao no disco para 0s
trabalhadores, nas atividades avaliadas.

Os resultados do programa indicaram que nenhuma das atividades
analisadas oferece risco de compresséo do disco L5-S1 da coluna vertebral.

A forca de compressédo do disco se manteve abaixo do limite recomendado,
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3426,3 N, para que nao haja riscos de lesdes. Para todas as atividades a
forca de compressdo manteve-se abaixo do limite recomendado.

Quanto as articulagdes, a articulacdo do cotovelo apresentou alto
risco de lesdo durante a realizacdo da atividade de soldagem “a ponto” de
pecas dos moveis, excedendo a carga limite recomendada, sendo que
nenhum trabalhador é capaz de exercer a atividade sem risco de lesdo. A
articulacdo dos ombros também apresentou percentual de capazes baixo,
para essa mesma atividade, apesar ndo tendo excedido a carga limite
superior. A articulacdo do cotovelo apresentou problemas também na
atividade de pendurar pecas dos méveis na linha de pintura, com um
percentual de 76% de trabalhadores capazes de exercer a atividade sem
risco de lesdo.

A articulacdo dos ombros foi a que apresentou menor percentual de
capazes, antecedida pela articulagdo do cotovelo, para as atividades de

solda e pendurar armarios na linha de pintura.

Quadro 23 — Percentual de pessoas capazes de suportar a carga imposta
nas articulagdes dos cotovelos, ombros, disco L5-S1 da coluna,
guadris, joelhos e tornozelos, para homens, nos postos de
trabalho de produg&o de mdveis de ago, na fabrica estudada

Articulacdes e Percentual de Pessoas
Postura Capazes de Suportar a Carga
Operacio Posto de Adotada e B gloxo— 9
Trabalho Forca Coto- | Om- | Disco femo- Joe- | Torno
Aplicada (N) | velos | bros | L5-S1 rais lhos | -zelos
Guilhotina - SRL [ SRL| CLR | CLR |SRL| SRL
i
Corte
Guilhotina — SRL | SRL| SRL | CLR | SRL| SRL
(Ajudante)
llllglélﬁlll.
Prensa Esteira !
Prensagem SRL [ SRL| SRL | CLR |CLR| CLR
Estampagem
A

Continua...
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Quadro 23, Cont.

Prensa Esteira

b,

Prensagem SRL [SRL| SRL | cLR |sRL| cLR
Estampagem
'lll]filll\lllll
}
Solda de SRL [SRL| SRL | CLR | SRL| SRL
Dobradicas

LFrrrrrrrrrr

Solda Carrinho,

; CLS |CLR | CLR | SRL |CLR| SRL
Gatilho

i N
Z
—

FFIIIFFFITS

350 N

Solda Carrinho,

Ponto de Solda CLS |CLR| CLR | SRL |CLR | SRL

s

FPLIIIIPI 7

245N

Solda Balancim

Montagem 1. Gatilho CLS |CLR| SRL | SRL |SRL | SRL

—

tIIRAII RIS

350 N

Solda Balancim
1, Ponto De
Solda

CLS |CLR| CLR | SRL |CLR | SRL

e

L rrrrrrrrrr

245N

Solda Balancim

2, Gatilho CLS |CLR| CLR | SRL [CLR| SRL

S

FrFFrrrrrrrr

350 N

Solda Balancim
2, Ponto De
Solda

CLS |[CLR| CLR | SRL |CLR| SRL

Ke

PRIIFIIII I,

245N

Continua...
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Quadro 23, Cont.

i
Pintura Pendurar CLR |CLR| SRL | CLR |SRL| SRL
Armarios
FrFyrryrrry
186 N
Parafusar — | sRL |SRL| CLR | CLR |SRL| SRL
Tampos
ISP PP IS
Montagem 49N
Final
Verificar Portas SRL | SRL| SRL | CLR |SRL| SRL

de Armarios

(FFFFFFrFrryyr

SRL — Sem risco de lesdo nas articulagbes. Mais de 99% dos trabalhadores
conseguem suportar a carga imposta pela atividade sem risco para as
articulacdes envolvidas.

CLR - Carga limite recomendada ultrapassada. Menos que 99% dos trabalhadores
conseguem suportar a carga imposta pela atividade sem risco para as
articulacdes envolvidas.

CLS - Carga limite superior ultrapassada. Alto risco de lesdo nas articulagbes,
menos que 25% dos trabalhadores conseguem suportar a carga sem risco
para as articulacdes envolvidas.
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Quadro 24 - Forca de compresséao no disco L5-S1, nas diferentes atividades
de fabricacdo de mbveis de aco, considerando o limite
recomendado de 3426,3 Newton

Forca de compresséo
OPERACAO FASE DO CICLO no disco L5-S1
(Newton)
CORTE Guilhotina 1954 + 133
Guilhotina (ajudante) 1375 + 86
e e
PRENSAGEM Prensa dobras 530+ 10
Prensa individual 648 + 32
Solda de dobradica 811 + 43
Solda carrinho, gatilho 1235 + 322
Solda carrinho, ponto de
solda 730 £ 42
MONTAGEM go:ga Ea:anc!m i gatllthod 357 + 98
olda balancim 1, ponto de 904 + 223
solda
Solda balancim 2, gatilho 1183 + 326
Solda balancim 2, ponto de 1444 + 377
solda
PINTURA Pendurar armario 1356 + 76
Parafusamento de Tampos 1667 + 118
MONTAGEM Colo,cggao de gavetas em 702 + 34
FINAL armarios
Verificagdo de portas 423 £ 14
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5. CONCLUSOES

Os resultados encontrados permitiram as seguintes conclusdes:

- para os setores de fabricagdo de modveis de madeira, os resultados
indicaram que nenhuma das atividades analisadas oferece risco de
compresséo do disco L5-S1 da coluna vertebral,

- as condi¢des que apresentaram maiores valores de compresséao do disco
L5-S1 da coluna vertebral estdo associadas a posturas inadequadas durante
0 manuseio das pecas a serem trabalhadas na usinagem, e durante o
grampeamento de laterais de tampos e fundos de guarda-roupas;

- as piores condi¢cdes, quanto as articulagbes, foram apresentadas na
atividade de grampeamento e montagem de portas de guarda-roupa,
ultrapassando a carga limite superior, para a articulacdo do cotovelo;

- para os setores de fabricacdo de moveis de aco, os resultados indicaram
que nenhuma das atividades analisadas oferece risco de compressao do
disco L5-S1 da coluna vertebral;

- quanto as articulagdes, a atividade de soldagem "a ponto” apresentou
riscos de lesdo para a articulacdo do cotovelo, de forma que nenhum
trabalhador € capaz de realizar esta atividade sem estar exposto a risco

grave de leséao.
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6. RECOMENDACOES

Com base na avaliacdo de posturas e aplicacdo de forcas, das
atividades desenvolvidas nos setores de fabricacdo de méveis, sao feitas as
seguintes recomendacdes:

- reduzir a forga aplicada, principalmente durante o transporte das chapas de
fibora de média densidade para as maquinas seccionadoras, utilizando

sistemas de alavanca;

- Introduzir pausas para as atividades de soldagem no setor de montagem
de moveis de aco, para reduzir os riscos de danos as articulacbes que

apresentaram problemas;

- Oferecer treinamentos, em conjunto com SESI/SENAI e instituicbes de
pesquisa, sobre a adocdo de posturas adequadas para 0 manuseio de
cargas, evitando lombalgias e riscos de lesdes envolvendo as articulacdes

do corpo.
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CAPITULO V
AVALIACAO ANTROPOMETRICA

1. INTRODUCAO

1.1. Importancia e caracterizacédo do problema

O levantamento antropométrico de uma determinada populacdo € um
instrumento importante em estudos ergondémicos, fornecendo subsidios para
dimensionar e avaliar maquinas, equipamentos, ferramentas e postos de
trabalho, e ainda verificar a adequacdo dos mesmos as caracteristicas
antropomeétricas dos trabalhadores, dentro de critérios ergondémicos
adequados, para que a atividade realizada ndo se torne um fator de danos a
saude e desconforto ao trabalhador.

Segundo MORAES (1983), equipamentos ou maquinas quando se
adaptam adequadamente ao organismo, sob o ponto de vista dimensional, os
erros, os acidentes, o desconforto e a fadiga diminuem sensivelmente. O
trabalhador deve se sentir satisfeito e produtivo ao perceber que seu
ambiente de trabalho é seguro, confiavel e bem dimensionado.

A grande maioria das atividades de fabricacdo de moveis séo
realizadas na posicdo em pé. E importante para essas atividades que seja
realizado um levantamento antropomeétrico da populagdo de trabalhadores
para verificar a adequacao dos postos de trabalho as suas condicdes fisicas,
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com o objetivo de evitar esforcos e posturas desnecessarias, causadas por

postos de trabalho dimensionados de forma inadequada.
1.2. Objetivo

Este estudo teve como objetivo o levantamento de variaveis
antropométricas de trabalhadores de fabricas de moveis do setor moveleiro

de Ub4, Minas Gerais, para verificar a adequacado dos postos de trabalho as

caracteristicas antropomeétricas dos mesmos.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. Antropometria

Antropometria € a ciéncia que estuda especificamente as medidas e
proporcdes das diferentes partes do corpo humano (peso, estatura,
comprimento dos bragos, comprimento das pernas etc.) para determinar
diferencas entre individuos e grupos. Esses dados caracteristicos da
estrutura humana sdo fundamentais para o projeto de ferramentas,
equipamentos e utensilios necessarios ao ser humano (PEREIRA et al.,
1993). Esses autores comentam que existe uma série de fatores e
dificuldades na coleta dos dados antropométricos, como, por exemplo, as
dimensdes do corpo como diferencas genéricas entre grupos étnicos e
classes sociais.

A origem da antropometria remonta-se a antigliidade pois Egipcios e
Gregos ja observavam e estudavam a relagcdo das diversas partes do corpo.
O reconhecimento dos bibtipos remonta-se aos tempos biblicos e 0 nome de
muitas unidades de medida, utilizadas hoje em dia sdo derivados de
segmentos do corpo. A importancia das medidas ganhou especial interesse
na década de 40 provocada de um lado pela necessidade da producdao em
massa, pois um produto o mal dimensionado pode provocar a elevacao dos
custos e por outro lado, devido ao surgimento dos sistemas de trabalho

7

complexos onde o desempenho humano é critico e o desenvolvimento

108



desses sistemas dependem das dimensbes antropométricas dos seus
operadores. (Panero e Zelnik, 1991; lida, 1991; Santos et. al., 1997, citados
por ANEZ, 2003).

A antropometria trata de medidas fisicas do corpo humano (lIDA,
1990) e é classificada, pelo mesmo autor, em antropometria estatica,
dindmica e funcional:

e antropometria estatica: estd relacionada com a medida das

dimensdes fisicas do corpo humano parado ou com poucos movimentos.
Aplica-se principalmente nos projetos de assentos e equipamentos
individuais, como capacetes, mascaras, botas, ferramentas manuais, entre
outros;

e antropometria dinAmica: mede os alcances dos movimentos. Os

movimentos de cada parte do corpo sdo medidos mantendo-se o resto do
corpo estatico; e

e antropometria__funcional: as medidas antropométricas sao

associadas a andlise da tarefa. Por exemplo, o alcance das maos nao é
limitado pelo comprimento dos bragos, uma vez que envolve também o
movimento dos ombros, a rotacdo do tronco, a inclinacdo das costas e o tipo
de funcdo que sera exercido pelas maos. Essas medidas relacionadas com
a execucdo de tarefas especificas sdo chamadas de antropometria
funcional.

Uma caracteristica da ergonomia € a sua interdisciplinaridade, pois
diversas area do conhecimento lhe d&o sustentacdo, entre estas a
antropometria tem uma importancia especial, pois devido ao surgimento dos
sistemas complexos de trabalho o conhecimento das dimensdes fisicas do
homem com exatiddo, € muito importante. Uma das aplicacfes das medidas
antropométricas na ergonomia € no dimensionamento do espaco de trabalho
e no desenvolvimento de produtos industrializados como mobilia,
automoveis, ferramentas, etc. Com o avanco da tecnologia havera um
aumento na precisdo e automatizacdo das técnicas de medida para uma
melhor definicdo do tamanho humano e da mecéanica do espaco de trabalho,
roupas e equipamentos. Com o estabelecimento das relagbes espaciais em

coordenadas tridimensionais associando a engenharia, a biomecéanica e a
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antropometria, uma nova variedade de fendmenos podem vir a ser
investigados como procedimentos diagndsticos, a construgdo de proteses ou
a simples confeccdo de uma roupa (ANEZ, 2003).

Os estudos antropomeétricos, hoje, estdo bastante disseminados a
ponto de permitirem a definicdo de alturas e distancias corretas ainda na
fase de projeto, que é a ocasido de melhor aplicacdo pratica dos conceitos
antropométricos (COUTO, 1996).

As medidas antropométricas de um trabalhador servem para adequar
0s meios de producéo, quando se utiliza qualquer ferramenta ou instrumento.
O levantamento de dados antropométricos mostra a variabilidade das
dimensdes de uma populagcédo. Logo, ndo podem ser levadas em conta as
medidas que se referem a uma populacdo de outra regido, com diferentes
niveis socio-econdémico, idade e sexo (MINETTE, 1996).

O ideal seria que o dimensionamento de postos de trabalho e, ou,
ferramentas e equipamentos de trabalho fossem desenvolvidos
individualmente, para atender as caracteristicas de cada trabalhador, no
entanto isso seria inviavel tanto praticamente como economicamente. Dessa
forma, os levantamentos antropométricos sao realizados para atender, na
maioria dos casos, faixas da populagdo, podendo ser realizados também
para o0 tipo médio, para individuos extremos e para um individuo
especificamente.

ANEZ (2003) cita exemplos de aplicacdes antropométricas de

acordo com o objetivo do estudo e caracteristicas da populacao:

a) Projetos para o tipo médio: um primeiro tipo de projeto pode ser
considerado como sendo para o tipo médio. O homem médio ou
padrdo é uma abstracdo, pois poucas pessoas podem ser
consideradas como padrdo, porém uma cadeira construida para a
pessoa meédia, vai provocar menos incdmodos para 0S muito
grandes e para 0s muito pequenos do que se fosse feita para um
gigante ou para um ando. N&o sera 6timo para todas as pessoas,
mas causard menos inconvenientes do que se fosse feita para

pessoas maiores ou menores em relacdo a media.
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O projeto para a média é baseado na idéia que isso maximiza o
conforto para a maioria. Na prética isso nao se verifica. H4 diferenca
significativa entre as médias de homens e mulheres, e a adoc¢éo de
uma média geral acaba beneficiando uma faixa relativamente
pequena da populacdo, cujas médias caem dentro da média

adotada.

b) Projetos para individuos extremos: uma saida de emergéncia
projetada pela média, provavelmente ndo permitiria que um individuo
grande saia, ou num determinado painel de controle projetado para
a populacdo média uma pessoa baixa poderia ndo alcancar. Nestes
casos aplica-se o projeto para individuos extremos, maior ou menor
dependendo do fator limitativo do equipamento. Deve-se tentar

acomodar pelo menos 95% dos casos.

c) Projetos para faixas da populagdo: sdo equipamentos
normalmente desenvolvidos para cobrir a faixa de 5 a 95% de uma
populacdo. Por exemplo bancos e cintos de automoveis.
Desenvolver produtos para 100% de uma populagdo apresenta

problemas técnicos e econémicos que nao compensam.

d) Projetos para o individuo: sdo produtos projetados
especificamente para um individuo. S&o raros no meio industrial. E o
caso dos aparelhos ortopédicos, roupas feitas sob medida.
Proporciona melhor adaptacdo entre o produto e o usuario mas
aumentam o0 custo e sO sao justificaveis em casos onde a
possibilidade de falha teria consequéncias que deixariam 0 custo
muito maior como as roupas dos astronautas, corredores de formula
1.
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3. MATERIAL E METODOS

3.1. Populacdo e amostragem

A populacdo avaliada foi composta por 148 trabalhadores que
exerciam a atividade de fabricacdo de mdveis de madeira.

3.2. Coleta de dados

Os dados antropométricos foram obtidos através das medidas
diretas do corpo do trabalhador na posicdo em pé. As medidas foram
tomadas utilizando-se uma trena graduada e uma suta, ambas com precisao
de 1 mm, formularios para anotacdo das medidas. Com a trena fixada na
parede e o trabalhador junto a trena, foram feitas as leituras diretas das
variaveis levantadas.

Os dados antropométricos foram analisados através do calculo de
percentis, que é definido por SERRANO (1996) como uma separatriz, que
divide a distribuicdo da frequéncia ordenada em 100 partes iguais. No

calculo dos percentis, foi utilizada a seguinte formula:

Pi = (i/100) * N
em que

I = percentil desejado; e
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N = total da freqtiéncia acumulada (n° total de pessoas da amostra).

A descrigdo dos dados antropométricos, segundo SERRANO (1996),
INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA (1988) e IIDA (1990), encontra-

se no Quadro 25.

Quadro 25 -  Descrigdo das variaveis antropométricas avaliadas
MEDIDAS DESCRICAO
Estatura Distancia vertical do vértice ao solo

Altura dos olhos

Distancia vertical do chdo até o ponto mais
lateral do olho na insercdo da palpebra
superior e inferior.

Altura do ombro

Distancia vertical do ombro, no acromio, ao solo

Altura do cotovelo

Distancia vertical da ponta do cotovelo, estando
o antebraco flexionado em 90° com o brago, ao
solo

Altura da mao

Distancia vertical da extremidade pulpar do
dedo médio, estando o braco pendido ao longo
do eixo longitudinal do corpo, ao solo

Comprimento do
membro superior

Comprimento do membro superior, entre o0
ombro, no acrdbmio, e a ponta do dedo médio.
Medida obtida pela diferenca entre a altura do
ombro e o alcance inferior maximo

Comprimento do braco, entre o ombro, no
acromio, e o cotovelo, estando o antebraco

Comprimento do braco flexionado em 90° com o brago. Medida obtida

pela diferenca entre a altura do ombro e a altura
do cotovelo

Comprimento do
antebraco

Comprimento do antebraco, entre o cotovelo e
a ponta do dedo médio. Medida obtida pela
diferenga entre o comprimento do membro
superior e 0 comprimento do braco

Altura do umbigo

Distancia vertical do umbigo ao solo

Altura do joelho

Distancia vertical da parte central do joelho ao
solo

Largura da mao

Largura da palma da mao, com a mao aberta

Diametro da méo

Diametro da méao fechado em forma de soco

fechada
Cilindro de pega Diametro da mao com a ponta dos dedos
maxima indicador e ded&o se tocando

113



4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. Levantamento antropomeétrico

Os resultados das medidas antropométricas estaticas, para 0s
percentis de 5, 20, 50, 80, 95%, a média, o desvio-padréo e o coeficiente de
variagdo, dos trabalhadores do setor de fabricacdo de modveis encontram-se
no Quadro 26.

As variaveis do levantamento antropométrico estatico foram
definidas com o objetivo de avaliar o posto de trabalho, levando em
consideracgdo a principal caracteristica das atividades, que é a realizagédo do
trabalho na posi¢do em pé.

Em geral, é preferivel trabalhar com os percentis 20% e 95%. Nestas
circunstancias, € mais facil para os individuos trabalharem com o corpo na
posicao vertical (COUTO,1995).
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Quadro 26 - Percentis, média, desvio-padrdo e coeficiente de variacdo do
levantamento antropométrico dos trabalhadores das industrias
de moveis (medidas em centimetros)

L Percentis - Desvio- C.V.
Variaveis Média ~
padrdo (%)

5% 20% 50% 80% 95%

Estatura 154,3 161,0 168,0 175,0 179,0 167,2 7,9 4,7
Altura do nivel dos olhos 142,3 148,0 155,0 161,0 166,0 154,7 7,6 4.9
Altura dos ombros 127,4 133,0 139,5 146,0 150,0 139,2 7,2 5,2
Altura da linha mamilar 1114 1174 123,0 128,6 132,7 122,6 6,9 5,6
Altura do cotovelo 96,0 100,0 106,0 110,0 114,0 105,2 5,9 5,6
Altura da méo 540 574 610 640 67,0 60,8 4,0 6,6
Altura do umbigo 89,0 94,0 995 1050 108,7 99,3 59 59
Altura do pubis 740 770 810 856 89,7 81,0 53 6,5
Altura dos joelhos 43,4 46,4 49,0 52,0 550 495 3,6 7,4
Comprimento membro 66,0 710 750 790 817 745 46 6,2
superior

Comprimento do braco 260 284 30,0 320 330 30,1 2,4 8,0
Comprimento do antebraco 181 194 216 235 254 215 2,4 11,3
Comprimento da méo 16,8 18,0 184 19,8 20,5 18,8 1,2 6,3
Menor largura da méao 7,7 8,2 8,4 8,9 9,2 8,5 0,5 55
Maior largura da mao 8,4 9,0 9,2 10,1 10,6 9,5 0,7 6,9
Didmetro da méo fechada 6,5 7,1 7,3 8,2 8,6 7,7 0,7 9,0
Maior diametro pega 37 41 43 52 56 47 0,6 13,9
maxima

Menor diametro pega 26 32 34 44 50 38 0,7 18,2
maxima

Os resultados encontrados mostram que 5% dos trabalhadores
tinham estatura abaixo de 154,3 cm, como indica o percentil de 5% para esta
variavel, e 5% dos trabalhadores possuiam estatura acima de 179,0 cm, de
acordo com o percentil de 95%. Portanto, 90% dos trabalhadores estariam
com estatura entre os valores de 154,3 e 179,0 cm. A mesma analise pode
ser considerada para as outras variaveis encontradas.

De acordo com BUSSACOS (1997), se o resultado do coeficiente de
variacdo for menor que 10%, isto significa que ha pouca variabilidade na
distribuicdo, ou seja, todos os valores estdo bem proximos do valor da
média; neste caso, a distribuicdo é homogénea. Se o coeficiente de variacédo
estiver entre 10 e 30%, significa que ha média dispersdo da distribuicdo da
varidvel. Se o coeficiente de variacdo for maior que 30%, existe grande
variabilidade, ou seja, os resultados da distribuicdo estdo distantes da média

e, nesta situacéo, tem-se uma distribuicdo heterogénea.
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Os coeficientes de variacdo dos dados estudados estdo abaixo de
10%, indicando que h& distribuichio homogénea para todos os valores
encontrados, com excecao da variavel diametro de pega maxima. Para esta
variavel, o coeficiente de variacdo foi de 13,9 e 18,2%, indicando média
dispersdo da distribuicdo da variavel. Esse fato se deve aos acidentes
ocorridos com parte da populagdo avaliada, geralmente trabalhadores do
setor de corte e usinagem da madeira, cortando parte dos dedos das maos,
influenciando diretamente no didmetro de pega maxima.

Esse mesmo fato ja havia sido verificado por SILVA (1999), em uma
avaliacdo antropométrica dos trabalhadores de marcenaria, no Municipio de
Vicosa, Minas Gerais, onde o levantamento realizado também indicou uma
média dispersédo na distribuicdo dessa variavel.

O Quadro 27 mostra a utilizacdo das variaveis antropométricas

analisadas.
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Quadro 27 - Utilizagdo das variaveis antropométricas adquiridas

Variavel Utilizacao
Determinar altura minima para portas e
Estatura
passagens
Determinacdo da linha de visdo, para
Altura dos olhos estabelecer alturas de painéis de maquinas,
etc.
Altura do ombro Eéetermlnar a altura de alcance na posi¢cdo em
Altura do cotobelo Determinar altura de bancadas de trabalho
Altura da méo Determinar alcance inferior maximo
Comprimento do membro . A
. Determinar distancia de alcance
superior
Comprimento do brago Determinar distancia de alcance
Comprimento do antebraco | Determinar disténcia de alcance
Altura do umbigo Determinar altura de bancadas de trabalho
. Determinar altura de obstrucbes ao nivel do
Altura do joelho joelho

Determinar comprimento minimo de cabo de
ferramenta e ajuste de maquinas

Determinar empunhadura de cabo de
ferramentas

Determinar diametro de cabo de ferramenta e
ajuste de maquinas

Largura da méo

Diametro da mao fechada

Diametro de pega maxima

Para as atividades de fabricacdo de moveis, onde o trabalho é
realizado na posicdo em pé€, as variaveis acima sdo de grande importancia
na determinacdo da altura e largura de bancadas e maquinas de trabalho, e
ainda altura dos painéis de informacOes e controle das maquinas, entre
outras.

A altura das bancadas pode ser determinada utilizando-se as medidas
antropomeétricas de acordo com a caracteristica da atividade em questéao.
Segundo IIDA (1990), a altura ideal de uma bancada de trabalho depende da
altura do cotovelo, com a pessoa em pé, e do tipo de trabalho que executa.
Em geral, a superficie da bancada deve ficar 5 a 10 cm abaixo da altura dos
cotovelos. Para trabalhos de precisdo, € conveniente uma superficie
ligeiramente mais alta (até 5 cm acima do cotovelo) e aquela para trabalhos
sem precisdo e que exijam pressao para baixo, superficies mais baixas (até

30 cm abaixo do cotovelo). Quando se usam medidas antropométricas
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tomadas com o pé descalgo, é necessario acrescentar a diferenca referente
a altura da sola do calgado.

Observa-se, segundo IIDA (1990), que essas alturas recomendadas
sdo para superficies de trabalho. No caso de manipulacdo de objetos que
tenham uma certa altura, estas devem ser descontadas. Por exemplo, para
esculpir pecas de madeira com 10 cm de espessura, a altura ideal para o
homem médio seria de 100 cm e, portanto, a bancada deveria ter altura de
90 cm.

O Quadro 28 mostra a adequacdo das alturas das bancadas e
maquinas de trabalho utilizadas nas atividades exercidas no processo de

fabricacdo de méveis.

Quadro 28 - Alturas dos postos de trabalho de fabricacdo de méveis de
madeira e alturas recomendadas para a populagéo estudada

Altura média dos Altura
Atividades postos de trabalho
(cm) recomendada (cm)

Corte 88,4 104,0
Usinagem 88,2 104,0
Pré-montagem 82,6 59,0
Lixamento 88,5 104,0
Bancada linha de pintura 75,3 104,0
Painel de controle linha de pintura 175,0 166,0
Embalagem 80,0 104,0

De acordo com os resultados as alturas dos postos de trabalho
estavam inadequadas as atividades de fabricacdo de mdveis. A altura
recomendada para as bancadas foi determinada através da altura do
cotovelo ao chéo, para o percentil 95%, de 114 cm. No caso de bancadas
fixas, pode-se dimensiona-las para os individuos mais altos e providenciar
estrados, para os individuos mais baixos.

De acordo com IIDA (1990) em geral a altura de bancadas para o
trabalho em pé deve ser de 5 a 10 cm abaixo da atura dos cotovelos. As
alturas encontradas para as bancadas dos postos de trabalho avaliados, se
mantiveram em média 15,6 cm abaixo do recomendado, para a maioria dos

postos de trabalho, ja para os postos de trabalho nas linhas de pintura e
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embalagem encontravam-se em meédia 28,7 e 24,0 cm, respectivamente,
acima do ideal.

As alturas dos postos de trabalho de pré-montagem encontravam-se
em meédia 23,6 cm abaixo do recomendado. Nesse caso, o ideal € que
descontasse da altura da bancada a altura da pecas montadas, que era em
média de 45,0 cm.

Para a altura dos painéis de controle das linhas de pintura, a altura
média encontrada foi de 175,0 cm, com 9,0 cm acima do percentil 95%,
166,0 cm, para a variavel altura dos olhos, que determina a linha de visado

para leitura dos painéis de controle das maquinas.
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5. CONCLUSOES

Constatou-se, por intermédio dos resultados encontrados, que o0s
dados antropométricos estudados apresentaram uma distribuicdo
homogénea para todos as variaveis encontradas, com excecao da variavel
didametro de pega méaxima. Para esta variavel, os valores encontrados
indicaram uma média disperséo da distribuicdo dos dados.

Em relacéo as alturas dos postos de trabalho todos se apresentaram,
em média, com alturas fora dos limites recomendados, para o percentil de
95%, forcando o trabalhador a adotar posturas de trabalho inadequadas,

podendo acarretar danos a salde dos mesmos.

120



6. RECOMENDACOES

Como forma de melhoria das condicbes de trabalho, objetivando
melhorar a saude, o bem-estar, o conforto e a seguranca dos trabalhadores,

sugere-se a adocdo das seguintes medidas:

- adequar as alturas das bancadas de trabalho e dos painéis de controle as
condi¢des antropométricas dos trabalhadores.
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