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1. INTRODUCAO

O presente trabalho tem como objetivo avaliar e analisar as
atividades exercidas pelo serralheiro de micro empresa familiar, localizada na
cidade de Patos de Minas- MG, Brasil, que atua na fabricacdo de moveis
tubulares e metalicos, com o intuito de verificar as repercussdes de alguns
sintomas na saude fisica do trabalhador, e identificar os obstaculos e as
solugdes encontradas por ele, para a realizacdo de suas tarefas.

A demanda surgiu com o intuito de atender um pedido dos gestores,
0S mesmos relataram que um dos trabalhadores que desenvolve a funcao de
serralheiro se queixava de dores osteomusculares devido 0os movimentos
extravagantes e posicdes complicadas para fabricar os méveis.

Diante de observagdes e entrevistas foi verificado que o serralheiro
desenvolve vérias funcdes na micro empresa, dentre elas, o corte, dobra,
ponteio, solda e acabamento das pecas. O mesmo relata que possui
dificuldades maiores para realizar a dobra das pecas. Nesta etapa da
producédo, na dobra, foi encontrado uma grande concentracdo de sub tarefas
na tarefa de dobrar, além da presenca de alguns aspectos que geravam
dificuldades para o trabalhador realizar as sub tarefas, tais como: a regulagem
frequente dos maquinarios, o atraso na entrega de materiais, a variabilidade
da qualidade dos materiais e as posturas adotadas durante a realizacdo de
suas tarefas.

Todos 0s pontos criticos resultantes das variabilidades da atividade
e das repercussdo impostas a ele gera um processo de desgaste fisico
constante.

Utilizando-se da AET como ferramenta de avaliagdo, empregamos o
método para observar o funcionamento, as caracteristicas do posto de trabalho
e a atividade desenvolvida pelo serralheiro e ao final da analise, propor
solucdes de melhoria cabiveis para resolucédo da demanda.

Evidenciou-se o0s antecedentes do problema, os obstaculos e
dificuldades.



Foram também expostas as justificativas, as razbes para a
elaboracdo do trabalho, a situagédo-problema, o método e as recomendacdes

(solucdes) sugeridas.



2. DEMANDA

A Analise Ergonémica do Trabalho (AET) foi realizada em uma micro
empresa de fabricacdo de modveis tubulares e metalicos com o intuito de
atender um pedido dos gestores. Onde os mesmos relataram que um dos
trabalhadores que desenvolve a funcéo de serralheiro se queixa de dores

osteomusculares.

Gestor: “Para o serralheiro poder fazer os méveis, ele faz
movimentos extravagantes, assume posi¢cdes complicadas.
Penso que é devido a isso que ele reclama tanto de dores no
corpo, € nas costas, nas pernas e as vezes nos ombros, ele
sempre reclama. Mas acredito que essas dores aparecem

depois que ele joga futebol nos finais de semana”.



3. ANALISE DA DEMANDA

Inicialmente foi realizado entrevistas com 0s gestores com o objetivo
de esclarecer a razdo das queixas do trabalhador, perguntar sobre o niamero
de acidentes ocorridos, os afastamentos, a existéncia dos programas de
prevencdo adotados para a empresa, opinides e conhecimento a cerca da
tarefa realizada pelo trabalhador serralheiro e sua importancia tanto para a
saude do trabalhador quanto para a produtividade da empresa, entre outras.

Realizou-se andlise da documentacdo existente na micro empresa,
envolvendo trabalhadores que executam a fungéo de serralheiro.

Para andlise da demanda repassada pelos gestores realizamos
entrevistas com todos os trabalhadores da micro empresa, que possuem a
mesma fungdo do trabalhador; serralheiro, e também os dois gestores. Em
conversa com um dos gestores, que realiza o servico de escritdrio, como
receber pedidos, estabelecer as metas de cada pedido, compras de material,
contratacdo de pessoal, financeiro, 0 mesmo relatou que desde o ano de 2004
(ano de fundacéo da micro empresa) ndo houve ocorréncia de acidentes, e que
ndo h& registros de afastamentos do trabalho por mais de 15 dias, os
afastamentos que constam sdo de até dois dias, devido escoriacbes em
decorréncia de acidente de transito (1), e devido lombalgia (2). Porém a
preocupacdo dos dois gestores, foi o fato de que as queixas de dores na

coluna e em membros inferiores havia sofrido um aumento significativo.

Gestor 2: “... ele reclama algumas vezes na semana ... as vezes
ouco ele reclamar com os colegas de trabalho ... as vezes
reclama pra mim também...”.

Trabalhador: “... sinto dores umas 3 vezes na semana,

acontece mais depois que saio daqui, depois que o corpo esfria
... quando chego em casa tenho que deitar e descansar,

algumas vezes coloco gelo onde ta doendo ...”.

Durante conversa com os demais trabalhadores, os serralheiros, foi

relatado que o serralheiro 2 é responsavel por pontiar e soldar as pecas dos



moveis, e o serralheiro 3 é responsavel pelo acabamento dos moéveis. Os
trabalhadores entrevistados ndo possuem em suas fichas cadastrais, atestados

meédicos; e ndo se queixam de problemas para realizar suas tarefas.

Serralheiro lll: “N&o tenho problemas com dores néo ..... pra

mim aqui é tranquilo”.

Em busca de validacdo da verbalizacdo do trabalhador, entrevistas
abertas e analise da atividade foram realizadas, foi verificado uma grande
concentracdo de sub tarefas na tarefa de dobrar, tais como: selecionar o
material a ser usado (tubo ou chapa metalica), escolher qual equipamento a ser
usado, realizar a regulagem do maquinario (dobradeira) ao iniciar o seu uso, e
sempre que a angulagdo das pecas a serem fabricadas mudem, realizar a
dobra da peca levando em consideracéo a qualidade do material utilizado, apés
a dobra das pecas, na maioria das vezes é necessario realizar a correcédo da
angulacado das pecas; o0 que gera atraso na fabricacdo do movel, e

consequentemente um possivel atraso na entrega das encomendas.
Foi encontrado também a presenca de alguns aspectos que geravam
dificuldades para o trabalhador realizar as sub tarefas, tais como: a regulagem
frequente dos maquinarios, o atraso na entrega de materiais, a variabilidade da
qualidade dos materiais e as posturas adotadas durante a realizacdo de suas
tarefas.

Trabalhador: “Aqui eu fago todo o processo de fabricagao dos

maoveis menos a pintura... € muita coisa pra mim fazer ... 0s

meninos me ajudam na solda e no acabamento ... mas mesmo

assim ... faco muita coisa.”

Com a realizacdo da anélise da demanda no campo de trabalho e
observando os dados colhidos nas entrevistas, todos o0s pontos criticos
resultantes das variabilidades da atividade culminam em um ciclo visioso de
dores osteomusculares localizadas e espasmos musculares, o que forca o
trabalhador realizar involuntariamente uma compensacdo de esforcos,

utilizando outras musculaturas nao afetadas para desenvolver seu trabalho,



consequentemente gera um processo de desgaste fisico constante, dessa
forma, a analise foi realizando com énfase no estudo das repercussdes desses
sintomas na saude fisica do trabalhador, identificando os obstaculos e as
solucbes encontradas por ele, para a realizacdo de suas tarefas, e, assim,

propusemos solu¢des de melhoria cabiveis para resolucdo da demanda.
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4. O LOCAL DE ESTUDO

O local utilizado como campo de estudo, para a AET, € uma micro
empresa familiar, localizada na cidade de Patos de Minas- MG, Brasil, atua no
ramo da inddstria metal mecénica mais precisamente na fabricacdo de méveis
tubulares e metalicos. Esta micro empresa se estrutura em 4 diferentes
setores, sendo: administracdo, montagem,acabamento e pintura .

A micro empresa se destaca na pontualidade de entrega e na
possibilidade de fazer moveis exclusivos de acordo com o gosto do cliente.
Para que os moveis sejam fabricados € necessério o pedido de encomenda.

Ha uma grande variedade de modelos de cadeiras e mesas, sendo
em média 18 e 10 modelos respectivamente, estantes, escaninhos, macas,
armarios, portdes e outros.

Os modelos padrées dos moveis sdo aqueles médveis que possuem
maior pedidos de encomendas. Todos os dados necessérios para a fabricacao
do movel padrdo se encontra em um caderno dentro do galpdo da micro
empresa.

Além dos modelos padrdes dos moveis ha o pedido de encomendas
de moveis com caracteristicas especificas exigidas pelo cliente. Nesta situacao
é feita as medicdes e as angulacées nas pecas de acordo com o pedido do
cliente.

Sabe — se que a producdo do ano de 2012 foi de 100.000 méveis,
sendo que a média de moveis feitos sdo 100 cadeiras/dia. Podendo variar para
mais ou menos pec¢as em razdo do processo interno de fabricagdo. No periodo
correspondente aos meses de junho a agosto, ha um aumento de pedidos (pico
de producéo) para a fabricacdo de moveis tubulares e metéalicos. Nesta época
do ano, é feita a contratacdo temporaria de auxiliares de producéo, para que a
demanda maior da producao seja feita com éxito.

O local de producdo dos mdveis ocupa uma area total de 349 m2,
coberto com estrutura metalica 0 que proporciona uma maior seguranca para
os trabalhadores e evita possiveis danificacbes dos materias por efeitos do
clima. Esse espaco € dividido por setores, o que facilita o transito de material

dentro do galpéo.



11

O horario de funcionamento da micro empresa é de 7:15 horas as
17:03 horas. O turno da manha equivale ao horério de 7:15 as 11:30 horas, 0
horéario de almoco é de 11:31 ao 12:30 horas, e o turno da tarde equivale ao
horario de 12:31 as 17:03 horas,com direito de intervalo de 15 minutos as
15:30 horas para lanche.

A equipe que trabalha na micro empresa de fabricagdo de moveis
metalicos € constituida por: gestores, serralheiros, pintor e auxiliar de pintura.
Todos séo do sexo masculino e atuam nos dois turnos de horarios.

Os magquinarios e ferramentas existentes na micro empresa
necessarios para execucao da tarefa de dobrar sdo: dobradeira, morsa, polias,

gabaritos das pecas,alavanca e marreta de borracha.
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5. HIPOTESE

A existéncia de maquinario antigo, o atraso na entrega dos materiais
e a variabilidade da qualidade dos materiais, exigem a adocdo de posturas
extremas durante a realizacdo de suas tarefas, podendo assim provocar ao
trabalhador um grande desgaste fisico e mental, com consequiente dores

osteomusculares.
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6. METODOLOGIA

Como ferramenta de avaliacao, foi utilizado a Analise Ergonémica do
Trabalho (AET), o método foi empregado para observar os ritmos de producéo,
o layout da micro empresa, o fluxograma das tarefas eas atividades
desenvolvidas pelo trabalhador. Ao final da analise, foram propostas
recomendacdes a fim de implementar melhorias organizacionais do ponto de
vista da execucgéao da atividade.

Itens da AET utilizados para o desenvolvimento da analise:

* Analise de documentos relacionados a Saude e Seguranca do
Trabalho- existentes na micro empresa como o PPRA — Programa de
Prevencdo de Riscos Ambientais e atestados relacionados a adoecimentos.
Esta andlise de documentos foi realizada na primeira visita destinada a coleta
de dados relacionada a demanda.

» Entrevista com os gestores da micro empresa. A entrevista foi
realizada também na primeira e na segunda visita feita a micro empresa, logo
apos a andlise dos documentos. Outras entrevistas foram realizadas de acordo
com o aparecimento de novos dados relacionados com a demanda.

» A apresentacao das pesquisadoras e da finalidade da pesquisa ao
funcionario que compde o foco da demanda, bem como para os demais
funcionarios da micro empresa. A reunido junto aos trabalhadores e com o0s
responsaveis, foi realizada ao final da segunda visita.

* Observacbes diretas e entrevistas. Observacbes diretas e
entrevistas foram realizadas simultaneamente durante e apdés as atividades
realizadas pelo trabalhador durante o funcionamento da micro empresa em
seus varios ritmos de produgcdo, com o objetivo de verificar os modos
operatorios adotados por ele, realizando a distingdo da atividade prescrita em
relacdo a atividade real, verificar também, como o trabalhador responde as
exigéncias encontradas e as percepc¢cfes que ele tem sobre o seu proprio
trabalho, dessa forma foi possivel evitar o esquecimento das informacdes e

obte-las de forma mais detalhada, pois a situacédo e as falas foram colhidas
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logo ap6s as atividades. As observacbes diretas e as entrevistas foram
realizadas a partir da terceira visita até a décima quinta visita a micro empresa.

* Instrugcdo ao Socia foi realizada com o objetivo de descobrir
detalhes da realizacdo de sua atividade, focando nas dificuldades que o
trabalhador encontra para realizar sua tarefa, além de estabelecer um
momento para que 0 mesmo pudesse refletir sobre o seu trabalho,
ocasionando em um confronto com ele mesmo. Para que conseguissemos
aplicar o método, foi necessario que o trabalhador estivesse disponivel e que
interrompesse suas atividades por 1 hora. Durante a aplicagdo do método, o
trabalhador foi muito objetivo em suas respostas, sendo necessario adaptar o
método para uma melhor compreensdo de sua explicagdo sobre suas
atividades e o porque realizava determinados movimentos. Dessa forma, foi
incorporado perguntas que exigiam respostas mais elaboradas para que o
trabalhador ndo perdesse o foco do objetivo do método aplicado, que seria
descrever sua real atividade.

* Filmagens foram feitas para que conseguissemos analisar com
melhor precisdo (posteriormente a visita) as atividades que estavam sendo
realizadas durante o turno de trabalho, os movimentos e estratégias adotadas
ao longo de sua jornada e, em seguida, a auto confrontacao.

* Auto confrontacdo. Foi utilizado as filmagens do préprio trabalhador
feitas durante a jornada de trabalho. Uma reunido foi realizada durante sua
jornada de trabalho, entdo foram apresentados os videos feitos ao trabalhador
e em seguida o questionamos quanto os motivos das atitudes tomadas. A auto
confrontacdo foi realizada para que o proprio trabalhador e as pesquisadoras
pudessem perceber sua importancia dentro da empresa e a complexidade de
suas atividades no seu dia a dia.

» Confecgdo do layout da micro empresa. Com a permissdo dos
gestores da micro empresa, foram feitas varias fotografias do arranjo fisico da
micro empresa, para nos auxiliarem um maior entendimento do local do estudo.

» Analise da hipotese e diagndstico. Com base nas observagdes no
campo de trabalho e no estudo das entrevistas e relatos do trabalhador em
guestdo e dos demais trabalhadores/serralheiros chegou-se a uma hipotese
dos possiveis problemas que acarretam os sintomas referidos pelo trabalhador
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e a partir dai foi desenvolvido e aplicado métodos e ferramentas disponiveis na
AET que auxiliaram na elaboragdo de um diagndstico correlacionando sinais e
sintomas caracteristicos da demanda.

» Validagdo de algumas recomendacgdes junto ao trabalhador e aos

gestores da micro empresa.
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7. DESCRICAO DA TAREFA

O trabalhador tem a obrigacdo de ir ao escritério dos gestores para
receber de um dos gestores os pedidos das encomendas dos mdéveis e as
instrucbes necessarias para cada encomenda antes de ir para o galpao. Apos
receber os pedidos, inicia sua jornada de trabalho na micro empresa. Seleciona
o material, 0 maquinario e ferramentas que serdo utilizados para realizar a
fabricacdo dos moveis.

Logo apds, o trabalhador deve fabricar os moveis das encomendas
até a data marcada de entrega. Ao iniciar as dobras nas pecas e sempre que
uma nova angulacao for ser realizada o trabalhador deve realizar a regulagem
da dobradeira. Usar gabaritos para realizar a dobra nas pecas.

Deve ainda: a) Cumprir a jornada de trabalho (8hrs por dia), b)
realizar a carga horéria diaria, ¢) Relatar imediatamente qualquer intercorréncia

aos gestores.
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8. DO TRABALHO PRESCRITO AO TRABALHO REAL: A
ALQUIMIA DE TRANFORMAR A TAREFA EM ATIVIDADE

No primeiro contato com o trabalhador foi solicitado que ele dissesse
como acontecem suas tarefas desde o momento que chega na empresa até o
momento que termina seu dia de trabalho. O trabalhador relatou que as
responsabilidades de um serralheiro séo:

Ainda durante as entrevistas abertas com o trabalhador, 0 mesmo
sempre frisava na questao de que, essas dificuldades se concentravam sempre
na tarefa de dobrar as pecas, e que devido a esse fato a fabricacdo dos moveis

ficava em atraso.

“Néo é so dobrar... tem muita coisa que interfere na hora de dobrar...
mas 0 que mais me cansa..é ter que corrigir a angulacéo das pecas depois que
foram dobradas... da uma canseira no final do dia...o corpo fica muito

dolorido...”

Para o trabalhador, o motivo do retrabalho nas pecas dobradas acontecer €
devido o maquinario antigo e a qualidade do material usado para a fabricacao
dos moveis.

Inicialmente, o trabalhador/serralheiro chega na micro empresa as 7:15 horas,
e se encaminha para a sala administrativa da micro empresa, entdo o
trabalhador recebe do gestor os pedidos das encomendas que foram feitas no
dia anterior, recebe todas as orienta¢cdes necessérias de cada pedido, como: o
tipo de modelo, a quantidade de moéveis, as dimensdes desejadas, qual
ambiente o movel ira se instalar e a data de entrega do pedido.

Quando ele chega no galpdo da micro empresa, onde se encontra o
setor de montagem, o trabalhador se encaminha para uma mesa que se
encontra um caderno de anotacgoes; este caderno possui todas as dimensoes,
fotos e observacdes necessarias para fabricar os mdveis que possuem
modelos padrbes. Ele entdo procura neste caderno os pedidos que se
encaixam nos modelos padrdes e separa esses dados para ser utilizado no

momento de fabricar os moéveis.
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Os demais pedidos de moveis que ndo se encaixam nos modelos
padrdes, ou seja, os modelos exclusivos; o trabalhador retorna para a sala dos
gestores para discutir as possibilidades de realizar esses pedidos de acordo
com as exigéncias do cliente. Se necessario, o gestor entra em contato com o
cliente que solicitou o pedido do mdével para tirar davidas referente aos detalhes
estéticos do modelo em questéo, ele pede para o cliente fazer um rascunho do
modelo desejado, a partir dai ele aprimora o desenho do cliente e monta um
protétipo do movel, de acordo com o desenho e com as medidas selecionadas,
ele calcula a quantidade de material que sera utilizado na fabricacdo da
encomenda. Essa tarefa foi aprendida na prética, com o decorrer de sua

profissdo, e pela necessidade de satisfazer seus clientes.

Trabalhador: “... ai eu pego a pecga, analiso ela... pego a trena
e vou e meco ela todinha e vou fazendo da minha cabeca
mesmo o jeito mais facil e ndo tem nada que néo dé para

fazer”.

Depois que o trabalhador separa os modelos dos moveis, ele agrupa
os pedidos que sao semelhantes entre si, e organiza os pedidos por ordem das
datas de entregas, sendo assim os pedidos com datas de entregas mais
proximas e pedidos urgentes sdo feitos primeiro. No fim desta etapa de
organizacdo do pedidos, é realizado a sele¢cdo dos materiais que serdo
utilizados para fazer os moveis, ele observa em todo o galpéo os tipos (tubos
ou chapas metélicas), a quantidade e o tamanho (6 metros e espessuras
variadas, sendo de 12 mm a 18 mm) dos materias existentes, se necessario
fazer o pedido de material que esta em falta, ele anota em uma prancheta qual
material esta em falta, a quantidade necesséaria e suas caracteristicas e
repassa essas informacdes para o0 gestor providenciar a compra destes
materiais e seleciona as ferramentas que serdo utilizadas em cada etapa da

fabricacdo dos mdveis e as coloca préoximas do local de fabricagéo.
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Trabalhador: “... Pra fazer o mével tem varias etapas ...

cortar, dobrar, furar, pontiar, soldar, lixar as pecas dos
moveis... tem dia que fago todas essas etapas ... tem dias que
faco uma ou duas o dia todo... depende dos pedidos das
encomendas... se tenho o0 material necessario pra tal

encomenda ...”.

Apls os materiais terem sido selecionados para a fabricacdo das
encomendas, as pecas sao cortadas. Para dar inicio a sua tarefa de cortar as
pecas, o trabalhador regula o policorte. Essa regulagem acontece inUmeras
vezes por dia, pois em cada movel produzido, ha muitas pecas, e a cada par
delas possuem medidas diferentes. Assim, ele seleciona os disco que sera
utilizado e, logo depois ele usa uma trena e faz a medi¢cao no proprio tubo e o
marca com lapis, alterando na régua do policorte a posicdo de um pedaco de
aco de forma retangular de 10 cm x 6 cm, que ele usa para manter o tubo no
local certo da medicao, ele entdo segura a alavanca do policorte com a mao
esquerda e mantém o braco semi - fletido e segura os tubos com a méo direita,
fica em pé com a base das pernas afastadas, e utiliza sua forca no sentido
vertical, para abaixar a alavanca, como € o primeiro corte do dia, ele ndo aplica
a sua forca total, pois precisa sentir se ha facilidade ou dificuldade para cortar a
peca, devido a variedade do material.

O trabalhador corta as chapas e tubos metélicos de uma Unica
medicao primeiro e conforme as metragens das pecas a serem cortadas vao

mudando, é necessario uma nova regulagem dos policortes.
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FIGURA 1 — Trabalhador realizando o corte de chapas metalicas.

Em quanto o corte das pecas séo feitas, alguns materiais acabam
antes da nova remessa de material chegar, entdo para que a producdo
continue o trabalhador, vai a procura de outros tubos e chapas metélicas que ja
foram cortadas, mas a peca ficou em um tamanho errado e nao foi utilizado, o
trabalhador seleciona estes tubos e chapas que possuem tamanho maior do
gue as pecas que ele precisa, assim na escolha deste material, ele faz uma
comparacao entre uma peca da medida correta com outra que sera reutilizada
para observar se a espessura dos matérias sao iguais e se 0 material ndo esta
danificado. Terminado a busca desses matérias, o trabalhador realiza as novas
medi¢cdes nessas pecas, regula o policorte e corta essas pecas. A cada peca
que é cortado, é visualizado nas extremidades das pegas uma “rebarba” que &
a extremidade cortante, que fica na peca devido ao aquecimento que ocorre
durante o corte.

O trabalhador utiliza do proprio disco do policorte para tirar uma
pequena quantidade de rebarba. A finalizacdo desta retirada da rebarba é
concluida na parte de acabamento.

Mesmo depois que o trabalhador faz o reaproveitamento dos
materiais e realiza a retirada parcial das rebarbas, e a nova remessa de
materiais ainda ndo foi entregue, o trabalhador para de cortar as pecas e

coloca todas as pecas ja cortadas no carrinho de supermercado e as levam
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para o lado dos maquinarios que realizam as dobras nas pecas, a morsa e a
dobradeira manual, e dispensa as pecas no chao.

Quando o trabalhador interrompe o corte das pecas e segue para a
etapa seguinte da producao ele evita que a producdo da micro empresa pare.

Inicialmente ele separa as chapas dos tubos metalicos, pois cada
tipo de material tem o maquinario especifico para realizar a dobra. Entao,
quando é necessério realizar a dobra de chapas metalicas, o trabalhador
recorre ao estoque, localizado no fundo do galpdo para encontrar o modelo de
polia que ele necessita para realizar a dobra que deseja fazer. Na micro
empresa hé polias com modelo de flexa e circulares.

Apos selecionado a polia, ele se encaminha para a morsa e prende
a polia. Ele entdo pega as pecas ja cortadas que estam no chao e inicia a
dobra das pecas, assim ele coloca a chapa metalica sobre uma das polias e
aplica uma forga vertical no sentido para baixo em seus bragos e com seu peso
corporal para realizar a dobra, neste momento ele fica em pé com as bases das
pernas afastadas e semi- fletidas, seus bracos semi -fletidos, com a mao
esquerda o trabalhador segura a ponta proximal da chapa e com a direita ele
exerce a forca para baixo, troca a posicdo das pontas da chapa e exerce a
forga na outra ponta, realizando assim a dobra da chapa por inteira.

Quando é terminado a dobra de todas as chapas que ele precisa
para realizar todos os pedidos do dia, ele recolhe todas as pecas ja dobradas e
as armazenam dentro do carrinho de supermercado até o momento em que for
necessario leva-las para a etapa seguinte. Ap6s a dobra das chapas, é
realizado a dobra dos tubos metalicos. A dobra desses tubos séo realizadas na
dobradeira, este maquinario € manual, e se encontra em péssimo estado de
conservacgao, necessitando de regulagens ao iniciar seu uso e sempre que uma
nova angulagéo é realizada.

Para regular a dobradeira, o trabalhador desenrosca os parafusos
para trocar o disco superior do maquinario, se aproxima do para melhor
visualizacdo e, em seguida, pega o disco no chdo e encaixa nha roldana
colocando os parafusos no local certo, girando varias vezes para o disco ficar
bem fixo. O segundo ajuste corresponde em prender o tubo na posicdo que
sera feito a primeira curva do tubo, para isso, o trabalhador utiliza a chave de
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fenda para soltar o dois parafusos que fixam a alavanca, a posiciona no local
deseja doe retorna com a alavanca préximo ao tubo e a fixa com os

parafusos. Para verificar que a alavanca ficou fixa, ele bate na alavanca com as
maos 3 vezes e observa se o tubo néo ird se mover.

No terceiro ajuste da peca ele ir4 posicionar a segunda alavanca que
ird fixar o molde que faz a segunda curva do tubo, assim ele faz flexdo da
coluna cervical e lombar para desenroscar o parafuso que se encontra na parte
de traz e, com a forca do seu corpo o trabalhador aproxima a peca da base da
alavanca entre o tubo e o disco e a fixa com parafuso. Para verificar se a
alavanca ficou fixa, ele bate na alavanca com as méos 3 vezes e observa se as
pecas foram ajustadas e apertadas corretamente, para que nao ocorra de
balancar e sair da angulacédo programada.

No quarto ajuste ele faz um risco na propria maquina, sdo marcas
para que ele possa garantir a dobra com uma maior margem de acerto em
suas angulacdes, assim ele usa o mesmo pedaco de aco que ele utilizou no
policorte, para manter a peca no local desejado e a move com uma chave
inglesa, pela margem do disco e a posiciona na posicdo desejada. Essa
posicao corresponde ao local em que € o limite para realizar a dobra do tubo e
deixa preso com a chave inglesa.

Apoés a regulagem da dobradeira, é entéo iniciado a dobra, para
isso ele puxa a alavanca no sentido da direita para a esquerda, deslocando o
corpo para tras, assim é feita a dobra da peca.

Ele também verifica a forca que deve exercer sobre a alavanca na
hora da dobra. No momento em que, sozinho, hdo consegue mover a alavanca,
ele adapta uma alavanca para aumentar a sua distancia com a dobradeira e
assim deixa 0 seu movimento mais facil. O trabalhador relata que o uso desta
alavanca auxiliar diminui a forga exercida por ele para puxar a alavanca em
70%. O desgaste fisico sofrido para realizar a dobra das pecas, faz com que o
trabalhador faca pausas para beber 4gua e descansar o corpo, para que 0

corpo se recupere e possa dar continuidade em suas atividades.
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FIGURA 2- Trabalhador realizando a dobra do tubo metalico.

Quando o trabalhador usa a dobradeira ele exerce muita forca para
mover a alavanca, pois, 0 maquinario € manual e o material utilizado € variavel.
Existe na micro —empresa o material de refugo e o material de aco puro.

Sendo o material de refugo, que é mais maleavel, facilitando a dobra
e consequentemente a possibilidade de passar da medida da angulacéo
correta para mover a dobradeira é maior e h4 também o material bruto que
pode haver uma quantidade maior ou menor de aco, deixando assim o tubo
mais rigido, dificultando que o trabalhador consiga deixar a peca com a
angulacdo correta de uma Unica vez.

Quando terminado todas as dobras das pec¢as que foram cortadas, o
trabalhador realiza uma conferencia nestas pecas, ele compara o gabarito
(primeira peca que ele cortou e dobrou com as medi¢des corretas) e separa as
pecas em que ndo estam iguais ao gabarito para que ele possa conserta- las.
Ele posiciona a peca dobrada sobre a mesa e bate com a marreta de borracha
no local que esta com angulagéo errada, a forga exercida por ele sobre a peca
vai depender do erro; se forem poucos centimetros como 2-3 cm por exemplo,
ele exerce pouca forca com duas ou trés pancadas, mas,quando a o erro de

angulacédo for maior, ele exerce mais forca e menos pancadas sobre a peca.
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Pode ocorrer também de o trabalhador deixar a marreta sobre a mesa e bater a
propria peca sobre a marreta de borracha. Dessa forma ele divide a for¢a nos

dois bracos e evita realizar movimentos repetitivos em um so braco.

Trabalhador: “... Eu deixo uma peca dessa separada, uma
peca de cada parte da cadeira, se o0 material tiver mais duro
ele ndo chega até onde eu dobrei... se ele tiver mais macio, ele
passa demais, ai ele passando demais eu concerto, se ele tiver

mais duro, eu dobro mais um pouquinho.”
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FIGURA 3 — Uso da marreta para realizar o acerto na angulagéo da
peca. Depois de terminado o acerto da angulacdo nas pecas, o trabalhador
armazena as pecas no carrinho de supermercado e as transporta para 0s
demais maquinarios para dar continuidade a fabricacdo dos moveis. Ao final de
suas atividades, o trabalhador leva as pecas para o setor de banho, onde vai

acontecer a limpeza das pecas e depois a pintura.
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9. DIAGNOSTICO ERGONOMICO:

A unido das sub tarefas geradas, das dificuldades e variabilidades
existentes no decorrer da fabricagdo dos moveis, fazem com que o trabalhador
exerca um esforcgo fisico e mental, capaz de gerar um ciclo de dor e espasmo
provocados pelos movimentos extremos, posturas estereotipadas que levam ao
atraso no rendimento da producédo. Para evitar este atraso, o trabalhador faz
uso constante de sua autonomia para organizar a producgéo, e para proporciona
alivio as suas estruturas osteomusculares, 0 ajudando a realizar suas tarefas
com maior exito.

a . A variabilidade da qualidade dos materiais (tubos e chapas
metélicas) exige que o trabalhador aplique muita forca para mover partes do
maquinario para realizar suas tarefas, o que pode acarretar no surgimento das
dores e desconfortos osteomusculares que o trabalhador relata sentir e,

consequentemente, faz uso de pausas mais frequentes.

Trabalhador:“Eu deixo uma peca dessa separada, uma peca
de cada parte da cadeira, se o material tiver mais duro ele n&o
chega até onde eu dobrei ... se ele tiver mais macio, ele passa
demais, ai ele passando demais eu concerto, se ele tiver mais
duro, eu dobro mais um pouquinho ... canso demais fazendo
isso... sempre dou uma parada...vou no banheiro, bebo agua...

pra ver se engana o0 corpo um pouco... ”

b . A utlizacdo continua dos maquinarios existentes na micro
empresa, que sdo manuais ou eletrdnicos e que necessitam ser regulados
sempre que a metragem das pecas mudam, exige do trabalhador posturas e
forcas extremas para mover parte dos equipamentos para realizar suas tarefas,
0 que resulta em uma producdo mais lenta comparada com outra com
maquinarios automaticos e, também, exigem maior movimentacdo de seu

corpo e conseqiiente desgaste de suas estruturas osteomusculares.
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Trabalhador:“As maquinas aqui sao velhas demais... em
outros lugares onde eu ja trabalhei eu ndo tinha esse trabalho
de voltar a peca pra angulacéo certa.... era de uma vez sé e ja

tava pronto...”

c . Para evitar este atraso na entrega das encomendas o trabalhador
realiza o reaproveitamento de material, até que o material encomendado seja
entregue na micro empresa, ou ele interrompe a tarefa que ele esta realizando
e inicia uma nova tarefa que ndo depende do material que esta em falta.

Trabalhador:“Eu tento fazer o que da pra ndo deixar a

producao parar ... procuro pecas gue ja foram cortadas e que

nao foram usadas ... faco um novo corte e uso elas onde

preciso... mas quando nao tem jeito ... faco outra coisa que da

pra fazer até a nova remessa de material chegar..”

d. A realizacdo de suas tarefas exige a adogao de posturas extremas
pelo trabalhador: flexdo e rotacdo de tronco; flexdo de ombros acima de 900,
extensdo e flexao cervical, flexdo de quadril e em pé. Essas posturas séo
mantidas estaticamente com contracdo muscular isométrica durante o maior
tempo de sua jornada de trabalho. Tais posturas podem estar relacionadas

diretamente com as dores osteomusculares referidas pelo trabalhador.

Trabalhador:“ ... bem que eu tento nao for¢gar muito o corpo ...
mas tem hora que nao tem jeito fago de qualquer jeito mesmo...

agacho... pego as pecas de uma vez so...”.

A unido de todas as dificuldades vivenciados pelo trabalhador como
as posturas extremas, 0 maquinario antigo, o atraso na entrega dos materiais,
a variabilidade da qualidade dos materiais culminassem um grande desgaste
fisico para a realizagcdo de suas tarefas, bem como, um grande desgaste
mental, j& que todo seu esforco fisico acontece devido a presséo temporal que
o trabalhador sofre para realizar a entrega da encomenda ao cliente na data
certa.
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10. RECOMENDAGCOES

As recomendacfes foram realizadas apos analise da atividade do
trabalhador e do entendimento da situacdo de trabalho. Com base na
identificagdo dos dados encontrados e considerando o diagnostico elaborado,
buscou-se solucionar os problemas encontrados no dia a dia do trabalhador,

diante da demanda reformulada:

10.1 Agdes imediatas

Adocéo de reunides e treinamentos e atividades praticas com o tema
saude e seguranca no trabalho, além de disponibilizar acompanhamentos
periédicos com profissionais da area da saude como Fisioterapeutas,
Psicélogos, Técnico em seguranca do trabalho;

Por qué? Tornar a capacitagio um momento em que O0S
trabalhadores possam trocar experiéncias e tirar duvidas, trabalharem o
coletivo com discussdo de estratégias usadas durante o periodo de trabalho
para minimizar a pressao causada. Além de ser acompanhado por
especialistas que ira detectar qualguer sintomatologia a saude e bem estar dos
trabalhadores, além de trazer mais confian¢a na excursao de suas atividades.

Como? Realizando palestras educativas e atividades praticas de
problemas do dia a dia, os temas devem ser sugeridos pelos trabalhadores
para que se torne mais interessante e proveitoso e ndo uma obrigagéo.

Quem? Gestores, CIPA .

Quando? Imediato

Recomendacdo baseada nas estratégias que o trabalhador adota
para realizacdo de suas tarefas e suas variabilidades.

AclOes imediatas

Recomendacao quanto a pausas para descanso
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Porque? O trabalhador ndo possuem pausas para descanso durante
sua atividade, o que ndo permite que o corpo e mente descansem. A falta de
descanso gera sobrecarga podendo desencadear lesfes teciduais e fadiga.

Como? Recomenda-se pausas de 15 minutos a cada duas horas de
trabalho, revezando este momento de pausa entre todos os trabalhadores.
Dessa forma, consegue-se fazer com que a empresa atenda as normas pré-
estabelecidas, além de proporcionar descanso para a parte fisica e mente dos
trabalhadores.

Quem ? Trabalhador e gestores

Realizar pesquisa de mercado dos fornecedores para a compra de
matéria prima quinzenalmente.

Porque? Reduzir os custos e retrabalhos das pecas produzidas,
pois quando é feito com material de refugo o trabalhador demora mais tempo,
pois realiza um retrabalho apo6s cortar. Evitando assim um esforco do
trabalhador para tirar rebarbas e cortar as pecas.

Como: Procurando evidenciar a compra apenas de fornecedores que
vendem a matéria prima mais pura e ndo material de refugo.

Quem? Gestores

Recomendacao levada em conta o fato de que o gestores demora
para fazer a pesquisa de fornecedores pois todo o material vem de fora e

variacdo de precos sdo contantantes em nossa regiao.
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10.2 A¢Bes a médio prazo

A construcao de uma planilhas com o tempo gasto para a fabricacdo dos
modelos padrbes dos moveis. Para que o gestor realize a consulta ao
trabalhador e a planilha antes de marcar a data de entrega dos moveis.

Porque? O trabalhador ndo é consultado com relacdo ao tempo que vai
gastar para finalizar um pedido e o mesmo nao se tem o controle de quantas
pecas vai fabricar durante o seu dia de trabalho, com a criagdo da planilha o
trabalhador poder& organizar o tempo gasto para excussao da sua atividade e
saberd o roteiro do seu dia e poderd marcar as atividades que exigem mais
esforco fisico durante a manha para evitar fadigas musculares e cansaco
durante o jornada, e 0 gestores poderdo marcar precisamente as datas de
entregas e terd um controle maior da rotina do seu funcionéario. Para que se
estreitam as relacdes entre gestores e trabalhador criando o habito de se
comunicarem uns com 0s outros antes de tomarem decisdes que evolvam um
coletivo sozinhos.

Como: Planilhas impressas em folhas e preenchidas a mao no inicio da
jornada de trabalho.

Quem? Gestores e trabalhadores em conjunto.

Quando ? A médio prazo

Recomendacdo baseada para que as entregas sejam feitas nas datas
corretas mas sem sobrecarga consequentemente prevenir lesdes e pressao

temporal.

10.3 Ac¢des alongo prazo

Realizar pesquisa de mercado dos fornecedores para a compra de
matéria prima quinzenalmente.

Porque? Reduzir os custos e retrabalhos das pecas produzidas,
pois quando é feito com material de refugo o trabalhador demora mais tempo,
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pois realiza um retrabalho apos cortar. Evitando assim um esforco do
trabalhador para tirar rebarbas e cortar as pecas.

Como: Procurando evidenciar a compra apenas de fornecedores que
vendem a matéria prima mais pura e nao material de refugo.

Quem? Gestores

Recomendacao levada em conta o fato de que o gestores demora
para fazer a pesquisa de fornecedores pois todo o material vem de fora e

variacdo de precos sdo contantantes em nossa regiao.

A- Compra ou fabricacdo de nova bancada regulavel para o setor de
acabamento.

Por que?

Assim, a nova bancada atenderd a todos os trabalhadores e
eliminard as atividades que séo realizadas no chao, evitando as posturas
inadequadas e o surgimento de dores durante e apos a jornada de trabalho.

Como?

Existem no mercado bancadas regulaveis de altura. Mediante a
altura do trabalhador, A=1,73 cm, a regulagem da nova bancada deve conter 3
regulagens, sendo: Comprimento da bancada: 2,20 cm. Largura da bancada:
93 cm. Altura: 10 regulagem: 96 cm. 20 regulagem: 68 cm. 30 regulagem: 48

cm. Com encaixes de pinos. Com pés fixos.

B B

FIGURA 4- Bancada de trabalho, regulavel em altura, com tampos

de trabalho com revestimento universal ou em chapa de ago em vez de faia
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macica. Como forma de eliminar gastos, a nova bancada pode ser projetada e
produzida pelos proprios trabalhadores, visto que eles produzem esse tipo de
movel. Por exemplo, uma bancada com bordas arredondadas e o seu corpo em
forma de funil, com um pistdo de regulagem de altura (como o tanque de lavar

cabelos em saldes).

bxd

FIGURA 5- Bancada regulavel, com 2 pistdes adaptados

Descricdo da bancada Altura Maxima: 97cm; Altuma Madia: 73 cm
Altura Minima: 53 cm;Largura: 93 cm; Comprimento: 220 cm;Diametro do
cilindro maior: 12 cm; Diametro do cilindro menor: 8cm; Diametro da base:
50cm

Quem?

Trabalhadores e gestores.
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B- Compra de novo carrinho de transporte de material.

Por que?

A maiorias das vezes os trabalhador transporta a mercadoria em um
carrinho improvisado de supermercado, um novo modelo proporcionaria ao
trabalhador o transporte das pecas organizadas, evitando quedas das pecas e,
consequentemente, evitard acidentes de trabalho e situacbes em que o
trabalhador precisa carregar as pecas depois que sao soldadas.

Como?

Existem no mercado varias opcOes de carrinho de transporte de
material que contém dimensdes e repartimentos que conseguem armazenar e

transportar as pecas em suas Vvarias etapas de producéo.

FIGURA 6- Carrinho de transporte de carga, com aproximadamente

450 litros, medidas: 90 cmx 129, 5 cm x 70 cm, com fundo fechado.
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FIGURA 7- Carrinho de transporte de carga, com 2 cestos, medidas
de: 160 cm x 70 cm x 50cm e 30 cm de produndidade.
Quem?

Gestores.
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10.4 Recomendacéo do proéprio trabalhador:

* Realizar compra de maquinarios mais modernos.

Sabe-se que existe no mercado uma grande variedade de
magquinarios que tornam o trabalho menos penoso para o trabalhador,
eliminando tarefas extras na producdo dos mdveis, conseqlentemente, a

producdo dos moveis se torna mais rapida.
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11. REVISAO TEORICA

O corpo possui limites de resisténcias, e apesar de possuir certa
elasticidade nem sempre consegue manter seu estado de equilibrio. O
trabalhador utiliza-se de seu corpo procurando adaptar-se as exigéncias por
vezes controversas da atividade, cuja limitacdo estd na impossibilidade de se
adaptar a tais exigéncias e manter sua saude. Por mais que o corpo adapte
as atividades elevadas a temperaturas elevadas sabe-se que tal adaptacéo
pode trazer consequUéncias negativas para seu funcionamento futuro.
(McARDLE et al.1998 GYTON e HALL 2002).

No estudo de (Fernandes et al.2010) Identificaram-se variabilidades
do trabalho, evidenciando como sdo geradas demandas extras e como as
exigéncias cognitivas e fisicas pode ser exacerbadas pela pressao temporal. A
insuficiéncia dos meios de trabalho as exigéncias temporais da gestao da
producdo e uma organizacdo de trabalho caracterizada pelo baixo controle
conformam uma situacdo em que a continuidade da producdo apenas €
possivel a custa de hipersolitacdo do corpo do trabalhador. O mesmo foi
observado no presente estudo onde foram verificadas variabilidades ao longo
da jornada de trabalho que interferem diretamente na atividade dos
trabalhadores gerando consequéncias de sobrecarga muscular e articular.

Constatou-se nas observacdes a repetitividade de movimentos
membros superiores associado a manutencdo posturas estaticas por longo
prazo.

Pode se observar que os trabalhadores enfrentam varios imprevistos
durante a jornada de trabalho que precisam ser corrigidas imediatamente.

O grande volume de tarefas a serem desempenhadas nao permite
que haja tempo de recuperacdo da musculatura corporais levando
desencadeamento de dores musculoesqueléticas nos trabalhadores.

Por tanto foram sugeridas varias recomendadas visando diminuir 0os

desconfortos musculoesqueléticos e melhorar a produtividade da empresa.
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12. CONSIDERACOES FINAIS

Este estudo buscou-se analisar o trabalho do serralheiro para
esclarecer as razdes das queixas de dores osteomusculares do trabalhador.

Entende-se que o objetivo proposto foi alcancado, pois a analise
realizada consentiu em quando no exercicio de suas atividades ocupacionais,
observar os ritmos de producao, o layout da micro empresa, o fluxograma das
tarefas e as atividades desenvolvidas pelo trabalhador. Foram propostas
recomendacdes a fim de implementar melhorias organizacionais do ponto de
vista da execucéo da atividade solucionando os problemas encontrados no dia
a dia do trabalhador.

Entdo, com base nos dados encontrados por meio da analise
ergondmica do trabalho entendeu-se ser pertinente oferecer as seguintes
sugestdes: reunides e treinamentos e atividades praticas com o tema saude e
seguranca no trabalho, além de disponibilizar acompanhamentos periédicos
com profissionais da &area da saude, a construcdo de uma planilha com o
tempo gasto para a fabricacdo dos modelos padrbes dos méveis, jornadas
trabalho com pausas, pesquisa de mercado dos fornecedores para a compra
de matéria prima.

A analise ergonémica revelou ainda, que a altura da bancada
determina posturas extremas da coluna, sendo um fator de risco para o
adoecimento, desta forma foi recomendado a fabricacdo ou compra de
bancada regulavel. A compra de novo carrinho de transporte, foi recomendada
pois possibilita uma organizacdo maior no transporte dos matérias e evita
possiveis acidentes. A recomendacdo de compra de novos maquinarios,
possibilita ao trabalhador ter uma atividade menos penosa e elimina as tarefas
extras na producdo dos moveis, conseqientemente, a producdo dos moveis se
torna mais rapida.

Acredita-se que as recomendag0Oes feitas podem, de modo geral,
melhorar a qualidade de vida dos trabalhadores na empresa tendo em vista
que buscou-se atender ndo apenas aos aspectos fisicos, mas, também,

psicologicos e emocionais dos mesmos.
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Portanto compreender o trabalho e relaciona-lo é de suma
importéancia dentro do contexto atual, visando atender e satisfazer as

necessidades de todos o0s que estejam envolvidos em seu processo.
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