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RESUMO

A ergonomia tem seu reconhecimento na area do trabalho (inddstria, empresa, etc.),
estudando a melhor maneira de se realizar as atividades humanas por meio de métodos e
ferramentas que cooperam para uma vida mais saudavel do trabalhador, podendo evitar os
conhecidos Distlrbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT). Existem outros
fatores humanos no trabalho que devem ser levados em consideracao, sendo que esse trabalho
ird frisar as pausas no trabalho que diz respeito NR-17 e monotonia. Esses fatores servirdo
como pontos referenciais para 0 método de avaliacdo aplicado em postos de trabalhos em uma
indUstria de bebidas localizada na regido de Marilia-SP, o Occupational Repetitive Actions
(OCRA), pois o indice de queixas de dores por parte dos trabalhadores no setor de sopro de
embalagens PET indica problemas ergonémicos no local de trabalho. Percebe-se que héa
movimentos repetitivos e posturas ergonomicamente incorretas, o que pode prejudicar a satde
dos trabalhadores. O método OCRA foi aplicado pelo checklist, obtendo assim resultados de
grande relevancia para a conclusdo deste trabalho, e estes resultados poderdo contribuir na
preservacao da satde do trabalhador.

Palavras-chave: Ergonomia. Analise ergondmica. Método OCRA
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ABSTRACT

The ergonomics have recognition on the desktop (industry, company, etc.), studying the best
way to perform human activities through methods tools that work together for a healthier life
of the worker, which may avoid the Related Musculoskeletal Disorders known to work
(MSDs). There are other human factors at work that should be taken into consideration, this
paper will emphasize the breaks at work with respect NR-17 and monotony, which serve as
reference points for the evaluation method applied in gas works in a beverage industry located
in Marilia-SP, being the Occupational Repetitive Actions (OCRA), as the index of pain
complaints by workers in the blowing of PET packaging sector indicates ergonomic problems
in the workplace. It is noticed that there are repetitive movements and ergonomically incorrect
postures, which can harm the health of workers. The OCRA method was applied through the
checklist thereby obtaining results of great relevance to the completion of this work, and from
this can contribute and preserve the health of the worker.

Keywords: Ergonomics. Ergonomic analysis. OCRA method
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INTRODUCAO

Segundo o Anuério Estatistico da Previdéncia Social — AEPS (BRASIL, 2012) foram
registrados no Instituto Nacional de Seguridade Social — INSS, 705.200 acidentes de trabalho
e 2.158.346 afastamentos por auxilio doenca no ano de 2012. Neste mesmo ano o valor
concedido em decorréncia de acidentes de trabalho foi de aproximadamente trezentos e
cinquenta milhdes de reais. J& o valor concedido para o auxilio doenca foi de
aproximadamente 2,1 bilhGes de reais. A maior parte dos afastamentos por auxilio doenca
tinha codigos de Classificagdo Internacional de Doenca — CID relacionado com membros
superiores (maos, punhos, cotovelos e ombros).

Estas informacdes mostram a grande necessidade de se melhorar e manter condicdes
de trabalho, oferecendo seguranca, eficiéncia e conforto aos colaboradores. Nesse sentido, a
ergonomia é de extrema importancia em todos os ambientes de trabalho, independentemente
do da atividade realizada. O ambiente, as maquinas e ferramentas devem ser adaptados ao
homem, e ndo o contrario. Ao oferecer condi¢cdes de trabalho adequadas aos colaboradores,
estes exercerdo suas atividades com mais eficiéncia, disposicdo e manterdo sua salde, o que
se traduz em melhor qualidade de vida para 0s mesmos.

Para que o trabalhador desenvolva com mais eficacia suas atividades, o planejamento
antes, durante e ap0s o trabalho € essencial. Porém, quando tudo ja estd em funcionamento, o
estudo do ambiente de trabalho pode ser bem complexo. Comumente a realizacdo de uma
intervencdo ergondmica causa uma queda de produtividade até tudo esteja concluido, o que
pode demandar um bom tempo. Quando uma empresa tem como prioridade setores e
maquinas ergonomicamente corretos, planejados desde sua planta, esse tipo de perda pode ser
evitado.

Infelizmente, os critérios ergonémicos muitas vezes sdo negligenciados quando do
planejamento de unidades produtivas. Em outras ocasides, novas atividades, novos processos
ou novos conhecimentos ergondémicos demandam o que se conhece por intervencao
ergondmica. Essa intervencdo visa avaliar a situacdo atual, implantar e avaliar as melhorias
em postos de trabalho, de forma a oferecer melhores condicGes de trabalho aos colaboradores

de uma empresa.
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CAPITULO 1 - CARACTERIZACAO DO ESTUDO

1.1 Delimitacédo do Tema

A intervencdo ergondmica é um processo complexo e que demanda equipes
multidisciplinares, tempo e apoio gerencial. Sua etapa inicial esta centrada na identificacéo da
demanda ergondmica e na avaliacdo da situacdo atual. Esse estudo abordara apenas a etapa
inicial, uma vez que as demais exigem maiores tempos e recursos, ndo disponiveis na situacdo
atual.

A avaliacdo ergondmica também pode ser realizada considerando diversas variaveis,
como as relacionadas as demandas fisicas/fisioldgicas (forca, postura, repetitividade, etc.), as
demandas psicofisicas (desconforto, monotonia e demais aspectos subjetivos), ambientais
(temperatura, iluminacéo, etc.) e até sociais (relagdes no trabalho, chefia, etc.). Pretende-se
aqui levantar prioritariamente as varidveis fisicas, uma vez que a coleta, tratamento e
interpretacdo dos dados é mais direta e objetiva.

Com isso, o0 estudo em questdo esta limitado a realizar um levantamento
bibliografico dos principais métodos de avaliacdo ergonémica de postos de trabalho, bem
como identificar e analisar os riscos ergonémicos no setor de sopro de embalagens PET em
uma industria de bebidas. Pretende-se utilizar técnicas como a observacdo no posto de
trabalho, assim como a situacdo que cada trabalhador fica exposto nesse posto ao executar

suas tarefas.

1.2 Objetivo

O objetivo desse trabalho é realizar uma analise ergonémica no posto de trabalho de
um setor de sopro de embalagens PET, em uma empresa produtora de bebidas. Com isso,
espera-se identificar fatores de risco aos quais os trabalhadores estdo expostos.

Apos os fatores tiverem sido identificados, sera proposto melhorias no setor, assim o

colaborador podera realizar suas atividades sem prejudicar sua saude.

1.3 Justificativa

Na empresa estudada hd um alto indice de queixas de dores por parte dos
trabalhadores do setor, o que indica problemas ergondmicos no local de trabalho. Uma

observacao preliminar apontou que, no setor analisado, hd movimentos repetitivos e posturas
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extremas, 0 que pode prejudicar a saude dos trabalhadores. Com a realizacdo deste estudo
devem ser sugeridas ou implantadas melhorias para essas condi¢Oes, aumentando a
produtividade do setor e, principalmente, melhorar condi¢Ges de trabalho, preservando a

salde e a qualidade de vida dos trabalhadores.

1.4 Metodologia

Esse estudo se caracteriza como uma pesquisa exploratdria, ou seja, procura
aumentar a familiaridade do pesquisador com o ambiente estudado (LAKATQOS, 2008).
Também pode ser caracterizada como um estudo de caso (GIL, 2006) no setor de sopro de
uma industria de bebidas. Serd realizada uma revisdo bibliografica sistematica sobre o0s
métodos de avaliacdo ergonémica. Posteriormente sera realizada uma avaliacdo in loco a fim
de se obter informacOes dos trabalhadores deste setor para identificar as situagoes
ergonomicamente incorretas.

N&o houve aplicacdo do TCLE nem submissdo ao CEP pois os colaboradores, neste
caso, ndo foram considerados participantes (ndo houve qualquer interagdo, nem
questionarios, nem entrevistas, nem nada do tipo). Houve apenas observacgdo sistematica.

Seguindo as informacdes do conceito resolucdo n°® 466 , de 12 de dezembro de
2012, pr. 02 que diz:

11.10 - participante da pesquisa - individuo que, de forma esclarecida e
voluntéria, ou sob o esclarecimento e autorizacdo de seu(s) responsavel(eis)
legal(is), aceita ser pesquisado.
11.14 - pesquisa envolvendo seres humanos - pesquisa que, individual ou
coletivamente, tenha como participante o ser humano, em sua totalidade ou
partes dele, e o envolva de forma direta ou indireta, incluindo o manejo de
seus dados, informagdes ou materiais biol6gicos.

1.6 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 1 apresenta a caracterizacdo do estudo, incluindo a delimitacdo do tema,
objetivos, justificativa, metodologia e a estrutura do trabalho

O Capitulo 2 contém uma revisdo bibliografica dos principais conceitos ligados a
ergonomia e fatores humanos no trabalho, o que inclui as pausas no trabalho, fadiga,
movimentos repetitivos e o sistema homem-maquina. Faz-se também um levantamento sobre

alguns dos principais métodos de avaliagdo ergonémica.
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O Capitulo 3 relata o estudo de caso, descrevendo a empresa/situacao analisada e 0s
procedimentos de coleta de dados. Os dados apresentados se referem ao setor de sopro de
embalagens PET. Séo utilizadas fotografias e descri¢es das atividades para ilustrar a situacao
encontrada.

O Capitulo 4 apresenta os resultados da aplicacdo das técnicas de coleta de dados e
avaliacdo ergondmica realizada no posto de trabalho do setor em questéo, onde o colaborador

atua diretamente na maquina de sopro.

O Capitulo 5 apresenta as sugestdes e conclusdes do estudo. Indicando medidas que
podem reduzir os fatores causadores de DORTs relacionados aos movimentos repetitivos
executados pelos trabalhadores do setor, que por meio dos resultados apresentados com a
aplicacdo de novas técnicas, mostra que varias medidas podem ser tomadas por parte da
empresa, beneficiando e colaborando para a producdo e preservacdo da saude desses

trabalhadores.



17

CAPITULO 2 —- REVISAO TEORICA

2.1 Ergonomia

A ergonomia é o campo do conhecimento cientifico que lida com a interagdo entre o
ser humano e o ambiente tecnoldgico, seja ele representado por um produto, sistema ou
ambiente. Segundo lida (2005), a ergonomia busca a melhor maneira de se realizar as
atividades humanas, com foco na preservagdo da salde e bem estar humano. A Associacao
Brasileira de Ergonomia (ABERGO) também reforca esses conceitos em sua definigao:

Entende-se por ergonomia o estudo das interagcbes das pessoas com a
tecnologia, a organizacdo e o ambiente, objetivando intervencdes e projetos
gue visem melhorar, de forma integrada e ndo dissociada, a seguranca, o
conforto, o bem estar e a eficacia das atividades humanas (ABERGO, 2003,
p. 03).

A atuacdo da ergonomia ndo se restringe a fatores fisicos, mas engloba também
aspectos psicofisicos e até sociais. A sua natureza multidisciplinar garante contribuicGes de
diversas areas, como a fisioterapia, a psicologia, a medicina, a engenharia e o design. Com
isso, € comum encontrar equipes de trabalho compostas por profissionais de diversas
formacdes.

Os aspectos fisicos da interacdo humano-tecnologia sdo, geralmente, avaliados por
meio de técnicas bem estabelecidas, que fornecem resultados objetivos e com pouca variacao.
Ja os aspectos psicofisicos, embora contem com técnicas cada vez mais robustas, ainda
apresentam grandes variacdes, e requerem um tratamento e interpretacdo cuidadosos.

De qualquer forma, quando uma tecnologia ndo é adequada ao uso humano, surgem
atritos de diversas ordens. No ambito fisiol6gico, a principal implicacdo € o surgimento de
Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT). Segundo o INSS (2003, p.1),
DORT é um distdrbio ou trauma cuja principal razéo é o trabalho.

Segundo Przysiezny (2000), os primeiros relatos de DORT no Brasil datam da
década de 1980. Em pouco tempo, 0s casos aumentaram nas atividades com movimentos
repetitivos, como no caso dos bancérios, telefonistas, operarios de linha de montagem, etc.
Possivelmente, as mais primitivas formas de trabalho humano ja estavam ligadas aos
disturbios desse tipo.

Além disso, a inadequacao ergondmica resulta também em prejuizos financeiros. Sell
et al. (1977 apud IIDA, 2005) apresentaram um case de uma ponte rolante com problemas

operacionais, que causava um prejuizo de aproximadamente de $500,00 ddlares semanais.
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Com uma simples mudanca de posi¢do dos controles da cabine, a um custo de $2500,00
dolares, a situacéo foi resolvida e o investimento recuperado em cinco semanas.

Segundo Bridger et al. (2003 apud IIDA, 2005) existem diversos relatos de
resultados econdmicos das aplicacdes de ergonomia. O mesmo autor relatou casos em que um
simples trabalho de conscientizagdo dos colaboradores contribuiu para aumentar a
produtividade em 10%. Também foram relatados dados de empresas do setor alimenticio,
onde houve economia em 25% em manutencao e 36% de produtividade.

Esses dados sdo extremamente relevantes para a Engenharia de Producdo, uma vez
que essa atividade lida tanto com os fatores humanos no trabalho quanto com a produtividade
e eficiéncia de uma empresa. Os resultados obtidos em estudos como esse auxiliam a justificar
investimentos que priorizem as atividades humanas e que, em principio, sdo mais dificeis de

justificar a diretoria das empresas.

2.2 Sistemas Homem-Maquina

Muitos fatores podem ser abordados quanto a relacdo do homem com suas
atividades. Essa relagdo pode ser analisada por meio da sistematizagdo das necessidades do
organismo humano, da tarefa a ser realizada, e do sistema (méaquina, ferramenta, etc.)
utilizado. Esse sistema € conhecido como sistema Homem-Maquina (KROEMER,;
GRANDJEAN, 2005).

Existe uma relacdo reciproca entre o ser humano e maquina, como pode ser
observado na figura 1, porém cada um tem seu papel na producdo. A maquina apresenta
caracteristicas de agilidade, rapidez e eficacia diferentemente do homem que é lento, mas
adaptavel. E preciso que haja uma juncdo desses dois componentes para que a producio e o
sistema sejam aproveitados e eficazes (KROEMER; GRANDJEAN, 2005).

Conforme Kroemer e Grandjean (2005, p. 125), € possivel entender essa relacdo a
partir do fluxo de informacBes e comandos entre os atores:

O mostrador (maquina) veicula informacao sobre o progresso da produgdo; o
operador percebe essa informagdo e precisa entendé-la e acessé-la
corretamente. Com base na sua interpretacdo e no conhecimento prévio
adquirido, o ser humano toma uma decisdo. O préximo passo € comunicar
sua decisdo & maquina por meio de controles, sendo que 0s parametros
podem ser mostrados por instrumentos. A maquina, entdo, processa o que foi
programado.

O avanco tecnoldgico acelerado gera cada vez mais demandas de leitura de
informagdes e tomada de decisdes, em um intervalo de tempo cada vez mais curto. Com isso,

cresce também a importancia de conceber os mostradores, controles e outros dispositivos com
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preceitos ergondmicos em mente. Assim, as interfaces do sistema homem-maquina séo de
grande importancia para a engenharia (KROEMER; GRANDJEAN, 2005).

Figura 1 - Representacdo esquematica das interacdes entre os elementos de um sistema homem-
maquina-ambiente

Ambiente
Extremo

| Ambiente Interno ' ¥

Méquina Interface Homem
| Dispositivos de Informagdo Receptores Sensoriais

Instrugdes

—}\

|

| 1

Campo de Mecanismos Intemas 7 Sistema Nervoso |
Trabalho e Central |

Dispositivos de Controle ¥
P s I \ovimentos Musculares |
| Fronteira do Sistema |

U

ey Cadleia de Informagdes/Agdes

Fonte: Adaptado de lida (2005, p.28).

2.3 Fatores que Influenciam o Desempenho Humano no Trabalho

Sédo diversos os fatores que influenciam o desempenho humano no trabalho, tanto de
ordem fisica quanto psicoldgica. Entre os primeiros estdo o ritmo circadiano, a forca, a
repetitividade, a fadiga e as posturas extremas. Ja os psicoldgicos incluem a monotonia, o
esforco percebido e o desconforto.

O ritmo circadiano esta relacionado as variagdes no metabolismo, decorrentes da
variagdo do tempo no decorrer do dia. Assim, 0 organismo se mostra mais apto em
determinados dias e horas, quando o rendimento é maior e o risco de acidentes € menor. Esse
fator é extremamente relevante nas jornadas de trabalho noturnas, quando o organismo
diminui o seu metabolismo. Esse fator pode ser atenuado com treinamentos (I11DA, 2005).

Segundo lida (2005, p. 175), a forca muscular necessaria para executar suas tarefas
no trabalho pode influenciar significativamente no aparecimento de sintomas de DORT, uma
vez que o tempo também seja excessivo. As forcas geradas pelos movimentos musculares
dependem da quantidade de fibras musculares contraidas. Para periodos longos, essas

contra¢Oes ndo devem ultrapassar de 20% da forga maxima.
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O movimento repetitivo, outro fator de risco, pode causar cansago, dores musculares,
alteracdo na forca e no sono, hipertenséo arterial, taquicardia, cardiopatia, asma, doencas
nervosas, doencas do aparelho digestivo, tensdo, ansiedade, medo e comportamentos fixo
(PUC, 2014).

A fadiga esté relacionada & exaustdo muscular, podendo estar relacionada a duragdo
da atividade, ao esfor¢o realizado ou a repetitividade. Esse fator provoca uma reducdo
reversivel da capacidade do organismo. Também ha uma degradacdo qualitativa no trabalho,
causada por um conjunto de fatores fisiologicos, psicologicos, ambientais ou sociais. Seus
efeitos podem ser cumulativos em um trabalho continuado (1IDA, 2005).

O mesmo autor salienta que para a recuperagdo da fadiga em trabalhos moderados é
necessaria uma pausa de dez minutos a cada hora de trabalho. As pausas de curta duracéo
durante a jornada de trabalho sdo mais efetivas do que aquelas que acontecem apos a jornada,
pois a recuperacdo dos efeitos cumulativos da fadiga, que podem ocorrer depois de uma
jornada completa de trabalho, torna-se mais dificil.

Os efeitos desses fatores podem ser atenuados com a observancia da Norma
Regulamentadora NR- 17 (BRASIL, 1977), que estabelece pausas no trabalho, principalmente
para as atividades realizadas em pé, atividades que exigem sobrecarga muscular do pescoco,
ombros, dorso e membros superiores e inferiores. Para prevencdo dessas sobrecargas, as
empresas devem fornecer aos trabalhadores pausas para descanso, permitindo que o
organismo se recupere, e revertendo os efeitos da fadiga muscular. 1IDA (2005) ressalta que
as posturas extremas consistem em movimentos ergonomicamente incorretos que, muitas
vezes, passam despercebidos pelo individuo que as executa. Podem ocorrer também em
diversas partes do corpo, como a cabega, tronco e membros, para 0s quais ja se conhece
amplitudes seguras de movimento.

Ja para os aspectos subjetivos, um dos principais € a monotonia. Esse fator decorre
da reagdo do organismo a um ambiente uniforme e sem estimulos. A fadiga, sonoléncia e a
diminuigéo da vigilancia sdo os sintomas que indicam a monotonia. Em atividades repetitivas
na industria e no trafego rotineiro € comum a sua ocorréncia (I11DA, 2005 p. 360).

Algumas situacdes observadas na industria demonstram que ciclos de trabalho e
periodos de aprendizagem curtos, bem como a restricio de movimentos corporais sdo
condigBes agravantes da monotonia. Locais mal iluminados, com temperaturas altas, ruidosos
ou com isolamento social também séo fatores que podem causar monotonia (IIDA, 2005 p.
361).
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O mesmo autor aponta outro fator, o esfor¢o percebido. O esfor¢o depende de cada
individuo, pois a mesma forca aplicada pode gerar percepcdes diferentes entre individuos com
capacidades biomecanicas distintas. Alguns fatores fisioldgicos, como o0 sexo e a idade do
individuo influenciam consideravelmente a capacidade de aplicacdo de forcas dos individuos,

0 que também resultara em percepcdes de esforco diferentes para uma mesma carga.

2.4 Meétodos de Avaliacdo Ergonémica
2.4.1 Método OWAS

Segundo Wilson (2005), o OWAS (Ovako Working Posture Analysing System) € um
método de avaliacdo ergondmica recente. Esse método consiste em identificar tensdes que
podem ser causadas principalmente por posturas dos bracos, pernas e costas. Também ha o
registro da forca realizada na atividade. Com base nessas informacgdes obtém-se resultados
gue demostram o momento certo de tomar medidas corretivas.

Cada segmento corporal corresponde a uma etapa do estudo, sendo a exigéncia de
forca a quarta etapa. S&o 72 posturas possiveis a partir da combinagédo de 4 posturas do dorso,
3 dos bracos e 7 das pernas. A Figura 2 ilustra o protocolo de avaliacdo utilizado para

identificar essas posturas.

Figura 2 - Esquema de classificagdo de posturas do método OWAS
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Fonte: lida (2005, p.170)
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As posturas geram indices que podem ser classificados como: 1 — postura normal,
dispensa cuidados; 2 — postura a ser verificada durante a proxima revisdo rotineira dos
métodos de trabalho; 3 - postura que deve merecer atencdo a curto prazo; 4 - postura que
merece atencao imediata (I1DA, 2005).

O método OWAS apresenta algumas vantagens em sua aplicacdo, como a
determinacdo de pontuacdo, a velocidade de andlise, a consideracdo de todos os segmentos
corporeos Uteis para o reprojeto. As suas desvantagens incluem ndo considerar 0s aspectos

ligados a organizacéo do trabalho, repetitividade e pausas no trabalho.

2.4.2 Método REBA

Segundo Hignett e Mcatamney (2000), o método REBA (Rapid Entire Body
Assessment), implica em estimar o risco de desordens corporais que os trabalhadores estéo
expostos.

O método analisa diversas aplicacdes de posturas (tronco, pescog¢o, pernas, etc.),
assim como fatores de carga postural dindmica e estatica, na interacdo pessoa-carga.

Inicialmente, sua intervencdo foi na &rea médica e hospitalar, no qual visava analisar
as posturas (COLOMBINI, 2005).

Sua aplicabilidade, refere-se pela analise das atividades, com atributos de pontuacéo.

O resultado final, quando comparado a uma tabela de verificacdo dos niveis de riscos
e acOes; varia uma escala de 0 (zero) a 4 (quatro), onde o fator de risco é considerado muito
alto, sendo necessario atuacdo imediata (PAVANI; QUELHAS, 2006).

A velocidade de analise torna esse meétodo util para determinar problemas
ergondmicos ligados as posturas incorretas e a movimentacdo de cargas. Porém, a
repetitividade das acOes é pouco relevante para essa andlise, assim como a organizacdo do
trabalho.

2.4.3 Método RULA

O RULA (Rapid Upper Limb Assessment), desenvolvido por Lyn McAtamney e.
Nigel Corlett no ano de 1993. Assim como o método REBA, o método RULA avalia 0s
fatores de risco relacionados principalmente aos membros superiores, incluindo o pescoco,
punhos e cotovelos (MCATAMNEY; CORLETT, 1993). O método RULA foi desenvolvido

de maneira a ndo precisar de equipamentos para as analises, apenas prancheta e caneta.
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Neste método os segmentos corporeos sao divididos em dois grupos: A) braco,
antebraco e punho; e B) pescogo, tronco e pernas. A postura de cada um destes segmentos
recebe uma pontuacdo, quanto maior a pontuacgéo recebida, maior a indicacdo de uma postura

prejudicial (FALCAO, 2007). A Figura 3 e 4, respectivamente, exibem o protocolo de

avaliacdo postural para os grupos A e B:

Figura 3 - Protocolo de avaliagéo de posturas para o grupos A
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Figura 4: Protocolo de avaliagéo de posturas para o grupo B
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Fonte: Hedge (2000, p. 341).

O método RULA apresenta as mesmas vantagens do OWAS, como a velocidade de
analise e determinacdo de pontuacdes. Porém, da mesma forma, a repetitividade tem pouca
relevancia na determinacdo da pontuacdo final, bem como os aspectos ligados a organizacdo

do trabalho e pausas durante a jornada.

2.4.4 Método OCRA (Occupational Repetitive Actions)

Trate-se de um método desenvolvido por Daniela Colombini e Enrico Occhipinti em
1998, a pedido da Associacdo Internacional de Ergonomia (IEA) (OCCHIPINTI,
COLOMBINI, 1998). Este método avalia e da énfase aos movimentos repetitivos com 0s
membros superiores, calculando os principais fatores de risco ocupacionais, sendo eles:
repetitividade de movimento, forca aplicada, postura, movimentos, e periodos de recuperacdo
(FALCAO, 2007).

Assim como 0 método RULA, no método OCRA se observa intervalos angulares de

movimentos dos segmentos corpOreos para o0 registro de posturas. Poréem, nesse método séo
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considerados fatores ligados a repetitividade de movimentos, duracdo das atividades, esforco
fisico e pausas durante a jornada de trabalho (FALCAOQ, 2007).

Diego-Mas e Cuesta (2007) reforcam essas afirmacdes ao relatar que para usar o
método OCRA deve se considerar fatores como duracdo dos movimentos repetitivos, periodos
de recuperacdo e pausas no posto de trabalho, e a frequéncia com que as atividades s&o
exercidas. Outros fatores como a duracdo e tipo de forca exercida, a postura dos membros
superiores e a presenca de fatores de riscos adicionais também sdo considerados.

Levando em consideracao todos esses fatores, pode-se obter com clareza a realidade
do posto de trabalho e quais medidas devem ser tomadas para que o posto de trabalho ofereca
condicGes de trabalho favoraveis ergonomicamente. Além disso, esse método permite avaliar
riscos em um posto de trabalho isolado ou se 0 mesmo trabalhador atuar em varios postos de
trabalho, assim como um setor isolado ou varios setores (DIEGO-MAS; CUESTA, 2007).

2.4.4.1 Aplicacdo do Método OCRA

O método OCRA possui um checklist com situacdes pré-definidas, cuja ocorréncia
retorna uma pontuacdo. Os resultados sdo entdo comparados a uma tabela para identificar se a
situacdo analisada necessita de alguma intervencdo imediata ou ndo.

Esse meétodo permite obter resultados de um posto de trabalho por meio de
pontuacdes obtidas de acordo com parametros avaliados de uma série de fatores (fator de
recuperacdo, frequéncia, forca, postura e fatores adicionais).

A primeira etapa dessa avaliagdo € o levantamento de alguns dados para avaliagdo do
tempo real do movimento repetitivo e tempo real do ciclo. A formula para obter o resultado
do tempo real do trabalho repetitivo pode ser visualizada na Equacéo 1.

Trtr = Dio — Tpo - Top —Tq — Tinr (1)

Onde: Tm= Tempo real de movimento repetitivo;

Di,= Duracéo do turno (oficial)

Tpo= Tempo das pausas oficiais

Top= Tempo de outras pausas

T,= Tempo almogo

Twr=Tempo de trabalho nédo repetitivo

Ja a formula para obter o resultado do tempo real do ciclo pode ser visualizada na
Equacéo 2.

Trmrxe60

Ty = (2)

nc
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Onde:

T.= Tempo real do ciclo

Tm=Tempo real de movimento repetitivo

nc= Numero de ciclos

A Tabela 1 exibe as informacdes necessarias para o levantamento do tempo real do

ciclo e do tempo real do movimento repetitivo.

Tabela 1 - Tabela para avaliacdo da duracdo dos movimentos repetitivos e da duracdo do ciclo

Descricéo Minutos
x Oficial
Duracéo do Turno -
Efetivo
Pausas Oficiais Contratual
Outras Pausas
Oficial
Almoco X
Efetiva
. . Oficial
Trabalhos Nao Repetitivos -
Efetiva
Tempo Real do Trabalho Repetitivo
. Programadas
N° de Ciclos X
Efetivas

Tempo Real de Ciclo (segundos)

Tempo de Ciclo Observado (segundos)

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

O fator de recuperacdo avalia o periodo para recupera¢do muscular do colaborador,
em se tratando de pausas e descanso existentes durante a duracéo total do turno. O avaliador
devera indicar o parametro que mais se aproxima da realidade do posto estudado e
dependendo desta realidade podera ser utilizado um valor intermediario de pontuacdes. A

Tabela 2 exibe as pontuaces de referéncia.

Tabela 2 — Pontuacédo do Fator de Recuperacéo

Fator de Recuperacéo Pontos

H& uma interrupgédo de pelo menos 8/10 minutos por hora (contar a refei¢cdo) ou o tempo

~ P ; 0
de recuperacdo esta incluido no ciclo.
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Além da pausa para refei¢do, hd duas interrupcbes pela manha e duas a tarde de pelo
menos 8-10 minutos num turno de 7-8 horas ou quatro interrupc@es, além da pausa para
refeicdo, num turno de 7-8 horas ou quatro interrupgdes de 8-10 minutos num turno de 6
horas.

H& duas pausas de pelo menos 8-10 minutos, uma num turno de 6 horas
aproximadamente (sem pausa para refei¢do), ou trés pausas, além da pausa para refeicéo,
num turno de 7-8 horas.

Além da pausa para refeicdo, ha duas interrupcbes de pelo menos 8-10 minutos num
turno de 7-8 horas (ou trés interrupgdes sem refeicdo) ou uma pausa de pelo menos 8-10
minutos num turno de 6 horas.

N&o hé pausa para refei¢do, apenas uma pausa de pelo menos 10 minutos num turno de 7
horas aproximadamente ou apenas a pausa para refeicdo num turno de 8 horas (refeicéo
ndo computada no horério de trabalho).

N&o ha interrupg¢des, a ndo ser de poucos minutos (menos de 5), num turno de 7-8 horas.

10

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

O fator de frequéncia descreve as acdes técnicas realizas, como por exemplo: mover

objetos, alcancar objetos, pegar um objeto com uma méo ou com os dedos, passar o objeto de

uma mao para a outra, apertar botdes e etc. Este fator se divide em duas partes, podendo ser

acOes técnicas dinamicas (Tabela 3) ou acles técnicas estaticas. As duas acdes técnicas

podem ser utilizadas, a depender do posto estudado. Porém, serd utilizada como pardmetro no

calculo final aquele que apresentar maior pontuacao.

Tabela 3 — Pontuacéo do fator de frequéncia com agdes técnicas dindmicas.

Ac0es Técnicas Dinamicas Pontos
Os movimentos dos bracos sdo lentos, com possibilidade de frequentes interrupgdes (20 0
acoes/minuto);
Os movimentos dos bracos ndo sao muito rapidos (30 a¢cdes/min ou uma agdo a cada 2 1
segundos), com possibilidade de breves interrupcoes;
Os movimentos dos bragos sdo mais rapidos (aproximadamente 40 agdes/min), com a 3
possibilidade de breves interrupgdes;
Os movimentos dos bragos sdo muito rapidos (aproximadamente 40 a¢cdes/min), mas a 4
possibilidade de interrupgdes é menor e ndo regular;
Os movimentos dos bragos s&o rapidos e constantes (aproximadamente 50 a¢Ges/min) e 6
S30 possiveis apenas pausas ocasionais e breves;
Os movimentos dos bracos sdao muito rapidos e constantes. A falta de interrupgdes 8
dificulta a manutencdo do ritmo (60 agbes/min);
Frequéncias altissimas (acima de 70 por minuto) sem a possibilidade de interrupgdes. 10

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

As ac0es técnicas estaticas podem ser visualizadas na Tabela 4.

Tabela 4 — Pontuacéo do fator de frequéncia com acgdes técnicas estaticas
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Acdes Técnicas Estaticas Pontos
Um objeto é mantido em pega estatica por pelo menos 5 segundos, 0 que ocupa 2/3 do 25
tempo do ciclo ou do periodo de observacdo; ’
Um objeto é mantido em pega estatica por pelo menos 5 segundos, o que ocupa 3/3 do 45

tempo do ciclo ou do periodo de observagao.

Fonte: Adaptado de Diego-Més e Cuesta (2007).

O fator forca é considerado importante somente se a forca € aplicada nos bracos
durante todo 0 movimento repetitivo. As agdes que correspondem ao fator forga incluem:
puxar ou empurrar alavancas; apertar botOes, fechar ou abrir, apertar ou manusear
componentes, uso de ferramentas; e manuseio de objetos em posicdes elevadas.

Apds ser identificado qual parametro do fator forca é mais semelhante utiliza-se a
escala de Borg (Tabela 5) para obter a pontuacdo de acordo com a intensidade de forca

realizada no posto de trabalho.

Tabela 5 — Pontuacéo para o fator forga segundo a escala de Borg

Intensidade de Forca Escala de Borg
Leve <=2
Moderado 3
Forte 435
Muito forte 6a7
Méaximo >7

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Se a intensidade de forca do posto estudado foi considerada de acordo com a escala
de Borg de 3 a 4, serd utilizada a Tabela 6 de forca moderada. Na Tabela 7 o avaliador devera
avaliar o tempo que o colaborador realiza o trabalho com essa intensidade de forca e obtém o

parametro de pontuacéo.

Tabela 6 — Tabela de forca moderada

Forca Moderada (pontuacéo 3-4 da escala de borg) Pontos
1/3 do tempo 2
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Quase a metade do tempo

Mais que a metade do tempo
Quase o tempo todo

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Se a intensidade de forca do posto estudado esta entre 5 e 7, sera utilizada a Tabela 7
de forca intensa. Na Tabela 8 o avaliador devera avaliar o tempo que o colaborador realiza o

trabalho com essa intensidade de forga e obtém a pontuacao.

Tabela 7 — Pontuacéo para forca intensa

Forca Intensa (pontuacdo 5-6-7 da escala de Borg) Pontos

2 segundos a cada 10 minutos 4
1% do tempo 8

5% do tempo 16.

Mais que 10% do tempo (*) 24

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Se a intensidade de forca do posto estudado foi considerada com valor 8 ou superior
de acordo com a escala de Borg, devera ser utilizada a Tabela 9, referente a forca maxima. Na
Tabela 8 o avaliador devera avaliar o tempo que o colaborador realiza o trabalho com essa

intensidade de forca e obtém o pardmetro de pontuacéo.

Tabela 8 — Pontuacdo para forca maxima

Forca Maxima (pontuacéo 8 ou mais da escala de BORG) Pontos
2 segundos a cada 10 minutos 6
1% do tempo 12
5% do tempo 24
Mais de 10% do tempo (*) 32

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

O fator postura avalia a posi¢do do ombro, cotovelo, punho e méos, isto €, avalia a
postura dos membros superiores e também possiveis movimentos repetitivos realizados pelo

colaborador. Para o célculo do fator de postura é utilizada a formula visivel na Equagéo 3.
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Fy = Mpm+hny 3

Onde:
F,= Fator de postura
Mym= Maxima pontuagéo dos membros

Pmr= Pontuacdo dos movimentos repetitivos

Para a pontuacdo do fator postura h4 parametros e pontuacdes correspondentes aos
ombros, cotovelo, punho e méos. Essas pontuacdes sdo atribuidas de acordo com a realidade
estudada no posto de trabalho. Na Tabela 9 (ombro), se as méos realizarem atividades acima

da cabeca deve-se dobrar as pontuacdes.

Tabela 9 — Pontuagdes para o fator de postura do ombro

Ombro Pontos
O(s) brago(s) ndo esta(do) apoiado(s) no plano de trabalho, mas um 1
pouco elevado(s) por mais da metade do tempo

Os bragos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em 2
outras posturas extremas) por aproximadamente 10% do tempo

Os bragos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em 6
outras posturas extremas) por aproximadamente 1/3 do tempo

Os bragos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em 12

outras posturas extremas) por mais da metade do tempo
Os bracos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em 24

outras posturas extremas) por quase o tempo todo

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

A Tabela 10 apresenta as pontuac@es atribuiveis ao fator de postura para o cotovelo.
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Tabela 10 — Pontuacdes para o fator de postura do cotovelo

Cotovelo Pontos

O cotovelo realiza amplos movimentos de flexo-extensdes ou prono-supinagdes,

movimentos bruscos por aproximadamente 1/3 do tempo. 2

O cotovelo realiza amplos movimentos de flexo-extensdes ou prono-supinagoes, 4
movimentos bruscos por mais de metade do tempo.

O cotovelo realiza amplos movimentos de flexo-extensdes ou prono-supinagdes, 8

movimentos bruscos por quase o tempo todo.

Fonte: Adaptado de Diego-Més e Cuesta (2007).

A Tabela 11 apresenta as pontuac@es atribuiveis ao fator de postura para o punho.

Tabela 11 — PontuacGes para o fator de postura do punho

Punho Pontos
O punho realiza dobras extremas ou posi¢des incomodas (amplas flexdes, extensdes ou 9
amplos desvios laterais) por pelo menos 1/3 do tempo.
O punho realiza dobras extremas ou posi¢des incomodas por mais da metade do tempo 4
O punho realiza dobras extremas por quase o tempo todo. 8

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Para os movimentos realizados com as maos deve-se considerar se o colaborador
segura objetos, pecas ou instrumentos com os dedos unidos em pinca; com a mao quase
completamente aberta (preensdo palmar); com os dedos em gancho; ou com outros tipos de
pega comparaveis as indicadas anteriormente. ApoOs a identificacdo do movimento, o
avaliador devera definir o parametro de tempo em que o colaborador utiliza das méos para

realizar o trabalho, conforme pontuacédo da Tabela 12.

Tabela 12 — Pontuacdes para a dura¢do do movimento realizado com as maos

Duracéo Pontos
Por aproximadamente 1/3 do tempo 2
Por mais da metade do tempo 4
Por quase o tempo todo 8

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).
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A Tabela 13 apresenta 0s parametros e pontuagdes relacionados a movimentos
repetitivos, entdo deve ser definido o parametro que mais se aproxima da realidade estudada
no posto de trabalho.

Tabela 13 — PontuacBes para movimentos idénticos

Movimentos idénticos Pontos
Presenca de movimentos idénticos e/ou repetitivos do ombro, cotovelo, pulso ou maos
por mais da metade do tempo (ou por tempo de ciclo de 8 al5 segundos contendo 15

acles técnicas - mesmo diferentes entre si - dos membros superiores)

Presenca de movimentos idénticos e/ou repetitivos do ombro,
Cotovelo, pulso ou méos por quase o tempo todo (ou por tempo de ciclo inferior a 8
segundos contendo agdes técnicas - mesmo diferentes entre si - dos membros
superiores)

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Os fatores adicionais sdo englobados no método OCRA por uma série de
circunstancias de risco durante grande parte do ciclo. Deve-se definir um parametro e
verificar sua pontuacdo, pois essa pontuacéo sera somada a do ritmo de trabalho. A pontuacédo

geral dos fatores adicionais ¢ calculada de acordo com a Equag&o 4.
K= Pfa+Prt (4)
Onde:
F.= Fator adicional,
Ps,=Pontuacdo do fator adicional (riscos complementares);

Pr=Pontuacéo ritmo de trabalho.

A Tabela 14 apresenta as pontuacdes para os fatores de riscos complementares.
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Tabela 14 — Pontuacdes para fatores de riscos complementares

Presenca de fatores de riscos complementares Pontos
Por mais da metade do tempo, sdo usadas luvas inadequadas a pega solicitada pelo 2
trabalho a ser feito (incbmodas, muito grossas, nimero errado).
H& movimentos bruscos (puxdes ou batidas) com frequéncias de 2 por minuto ou mais. 2
Ha& impactos repetitivos (uso das méos para bater) com frequéncias de pelo menos 10 2
vezes/hora.
Hé& contato com superficies frias (inferior a 0 grau) ou sdo realizados trabalhos em 2

camaras frigorificas por mais da metade do tempo.

Séo usados instrumentos vibratorios ou parafusadeiras com impacto por pelo menos 1/3

do tempo. Atribuir um valor 4 em caso de uso de instrumentos de alta vibracédo (ex.: 2
martelo pneumatico, esmeril, etc.) Quando utilizados por pelo menos 1/3 do tempo.
Sao usados equipamentos que provocam compressdes nas estruturas musculo-tendineas 2
(presenca de avermelhamento, calos, etc. Na pele).
S&o realizados trabalhos de precisdo por mais da metade do tempo (em éreas inferiores a 2

2 -3 mm) que exigem distancia visual aproximada.

Ha mais fatores complementares (como risco de acidente de trabalho iminente) que
considerados no seu total ocupam mais da metade do tempo.

H& um ou mais fatores complementares que ocupam quase 0 tempo todo (como risco de 3
acidente de trabalho iminente).

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

A pontuacdo atribuida ao ritmo de trabalho segue o disposto na Tabela 15.

Tabela 15 — Pontuac@es para o ritmo de trabalho.

Ritmo de trabalho Pontos
Os ritmos de trabalho sdo determinados pela maquina, mas ha zonas 1
“pulmao” que permitem acelerar ou desacelerar o ritmo de trabalho.
Os ritmos de trabalho sdo completamente determinados pela maquina. 2

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

A Tabela 16 indica qual é o fator multiplicativo que o avaliador devera usar para
realizar os calculos do método OCRA. Esse fator é relativo a duracédo efetiva do movimento

repetitivo.
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Tabela 16 — Identificagdo dos multiplicadores relacionados ao tempo da tarefa repetitiva

Identificacdo dos multiplicadores relativos a duracéo total diaria das tarefas repetitivas.

Duracao real Fator multiplicativo
60-120 min 0,5

121-180 min 0,65
181-240 min 0,75
241-300 min 0,85
301-360 min 0,925
361-420 min 0,95
421-480 min 1

sup.480 min 15

Fonte: Adaptado de Diego-Més e Cuesta (2007).

Por fim, a Equacdo 5 é utilizada para o célculo do indice checklist OCRA de um

posto de trabalho estudado.

leo = (B+Fprt+FrotE+F+) X By (5)

Onde:

l.,=Indice checklist OCRA;
F=Fator de recuperagéo;
Fr=Fator de frequéncia;
Fr=Fator de forca;
Fp=Fator de postura;
F,=Fator adicional,
Fn=Fator multiplicativo.

Indices de até 7,5 ndo requerem nenhuma intervencdo. A partir de 7,5 sdo sugeridas
medidas geneéricas de analise ou intervencéo no setor analisado, com a possivel supervisdo de
um especialista e treinamento especifico para cada situacdo. A Tabela 17 exibe as pontuacdes
associadas a cada nivel de acio pelo método OCRA (DIEGO-MAS; CUESTA, 2007).



Tabela 17 — Pontuacdes e agdes sugeridas do método OCRA

indice OCRA

Risco Acdo sugerida Nivel

Menor ou igual a5 Ausente Nenhuma

Entre5,1e7,5

Muito leve Nenhuma

Entre 7,6 e 11

Leve Nova analise ou melhora do posto

Entre 11,1e 14

Presente  Melhora do posto, supervisdo médica e treinamento

Entre 14,1 e 22,5

Médio Melhora do posto, supervisdo médica e treinamento

Acima de 22,5

Elevado Melhora do posto, supervisdo médica e treinamento -

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).
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CAPITULO 3 —- ESTUDO DE CASO

3.1 Empresa Analisada

A empresa analisada é produtora de diversas bebidas, como cervejas, chopes e
refrigerantes. Esta situada na regido de Marilia — SP e atua no atacado e varejo de 9 estados
brasileiros e 3 paises. A empresa estudada é, segundo a classificacdo do Instituto Brasileiro de
Geografia e Estatistica (IBGE), uma empresa de médio porte (industria com 100 a 499
empregados) e suas instalacdes possuem aproximadamente 13.500 m? de &rea construida. Sua
atividade é classificada pela tabela 22.22-5 da Classificagdo Nacional de Atividades
Econdmicas (CNAE).

De acordo com a CNAE esta empresa também se enquadra no grau de risco “3” e
possui Servigo Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho
(SESMT). Atualmente, a mesma contrata empresa terceira para elaboragdo e revisdo do
Programa de Controle Médico e Saude Ocupacional (PCMSO).

O posto de trabalho a ser analisado € o de operador de sopradeira no setor de sopro
de embalagens de polietileno tereftalato (PET). Esse posto foi escolhido apds observacdo
sistematica em Vvarios setores da empresa e foi constatado que nele hd uma alta repetitividade
de movimentos, com ciclos inferiores a trinta segundos.

Uma analise documental da empresa apontou que ha poucos registros de afastamento
de trabalho em funcéo de patologias relacionadas a DORT. Porém, acredita-se que algumas
vezes o0s trabalhadores ndo informam ou ndo sabem o motivo especifico de seus sintomas ao
serem atendidos pelos médicos, 0 que ndo permite associar esse afastamento com a ocorréncia
de DORT.

3.1.1 Setor de Sopro de Embalagens PET

O setor de sopro de embalagens PET ¢é responsavel pelo estiramento e sopro de pré-
formas (Figura 4). Esse processo as transforma fisicamente até que atinjam o formato da
embalagem final, que pode ter capacidade para 600 ml, 1.000 ml ou 2.000 ml. Essa operagéo
é realizada por duas maquinas Multipet 2000® (Multipet Sopradoras Ltda.) que fazem o
aquecimento e a sopragem das garrafas pré-moldadas, estocando-as para 0 uso no setor de

envase.
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Figura 5 - Pré-formas para embalagens de 2.000 ml (esquerda), 1.000 ml (centro) e 600 ml (direita)
utilizadas no processo de sopro de embalagens PET

Fonte: O autor

O local tem aproximadamente 50m?.

Piso é em gail (piso utilizado especificamente em indUstria alimenticia).

As paredes gque dividem o setor da Caldeira e envase de PET sdo em alvenaria e telas
de alambrado para dividir o setor de almoxarifado.

A ventilacdo é natural e artificial, contendo em seu interior duas maquinas de sopro
de embalagens PET.

Perceptivamente 0 ambiente estudado tem iluminagdo suficiente para execucéo dos
trabalhos.

Apesar de ndo ter sido realizado nenhuma afericdo de ruido, se percebe facilmente
que o ruido deve estar acima do limite maximo de toleréncia pelo uso que os colaboradores
fazem do protetor auricular.

Com relacdo a temperatura em dias quentes, a ventilagdo natural e artificial ndo

demostra ser suficientes pela sensacgdo térmica do setor.
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Figura 6 - Layout do setor de sopro

Msopradora B esteira W Plataforma de embalar

Fonte: O autor.

Os colaboradores desse setor totalizam seis individuos, sendo trez do sexo feminino e
trez do sexo masculino, com idade entre 21 a 45 anos. O estado civil casado é predominante,
sendo quatro casados e dois solteiros. O tempo de experiéncia na func¢do varia entre um e oito
anos. O setor atualmente funciona dois turnos de 8 horas com 2 horas de pausa para almoco.

Para que seja possivel trabalhar nesse setor, hd um treinamento para operar 0S
equipamentos. Esse treinamento é realizado na propria empresa, por operadores mais
experientes na funcdo e abrange a operacdo e regulagem de maquinas, qualidade e processo.

A empresa teve a necessidade de transferir dois trabalhadores do setor do sopro para
outro setor dentro da fabrica por apresentarem problemas de DORT comprovado por meio de
documentos e que impossibilitavam de continuar em setores onde existem movimentos
repetitivos nos ultimos dois anos, sendo que um tem 10 anos de empresa e outro 5. Um
detalne a ressaltar é que os dois trabalhadores haviam mencionado tais problemas
anteriormente. Com isso ndo se pode descartar a hipétese de problemas de salde relacionado
a atividade laboral, mesmo com poucos registros.

Outro aspecto a se destacar € a ndo observancia da NR-17 (BRASIL, 1977) que,
entre outros aspectos, estabelece pausas no trabalho para permitir a recuperacdo do
trabalhador. Presume-se que, pela natureza das atividades realizadas (repetitivas e na postura
em pé), as pausas sejam importantes para reduzir ou até eliminar sintomas de lesdes

musculoesqueléticas.
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3.1.2 Processo Produtivo

As atividades realizadas no setor englobam desde a produgédo em si, com a operacao
dos equipamentos, até operacdes de transporte de materiais e manutencdo periodica. Cada
colaborador tem procedimentos de manutencdo, transporte de materiais e operacdo de
equipamentos a serem realizados durante o seu turno.

Assim, antes de iniciar suas atividades, o colaborador faz a verificagdo dos niveis de
0leo dos motores dos compressores de ar e 0s ajusta, caso necessario. Esse procedimento evita
problemas por falta de 6leo no compressor e minimiza os tempos de paradas.

As pré-formas sdo trazidas do estoque em pallets, até as proximidades da sopradora
com o0 uso de uma empilhadeira. Os pallets contém caixas de papeldo com as pré-formas a
serem utilizadas. Esse processo é repetido sempre que 0 setor de sopro requisita material. O
operador do equipamento de sopro abre as caixas com um estilete para ter acesso as pré-
formas.

O ciclo geral de trabalho engloba periodos de noventa minutos, sendo que o
colaborador gasta trinta minutos apenas no transporte e abastecimento manual das duas
méaquinas de sopro. O processo de transporte de material e abastecimento das maguinas
envolve a adocdo de posturas extremas (Figura 6). Porém, como ndo ha transporte de cargas
elevadas, e o procedimento é realizado em situacfes esparsas, ndo se acredita que haja algum

prejuizo significativo nessa atividade.

Figura 7 - Postura assumida durante o transporte e abastecimento da maquina de sopro

Fonte: O autor
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Outros procedimentos realizados nesse periodo incluem o preenchimento de fichas
de controle de producdo, que sdo repassadas aos encarregados da area ao fim do expediente.
Quinzenalmente também ocorre uma parada para limpeza dos equipamentos e da sala de
compressores.

Nos sessenta minutos restantes do ciclo ocorre a operacdo do equipamento em Si.
Com isso, € realizada a retirada da pré-forma das caixas metélicas, utilizando-se a méo
esquerda e o encaixe das mesmas na esteira de um forno para que sejam pré-aquecidas. A

Figura 7 ilustra esse processo.

Figura 8 - Retirada das pré-formas da caixa para o pré-aquecimento

Fonte: O autor

Ao analisar preliminarmente os movimentos realizados nessa operacdo, percebe-se
uma alta repetitividade de movimentos. Além disso, ha certa dificuldade na visualizacdo das
operac0es, pois sdo trés posicdes distintas as quais o colaborador deveria atentar. Com isso, 0
mesmo acaba retirando as pré-formas da caixa apenas pelo tato, e realiza uma rotacdo de
tronco para as inserir na esteira do forno.

Apbds o aguecimento, o colaborador retira as pré-formas da esteira do forno
segurando-as pelo gargalo (que ndo é aquecido no processo) e a insere nos moldes da
sopradora (Figura 8 a esquerda). Ao acionar a maquina, o molde se fecha e a pré-forma recebe
um sopro de ar aquecido, causando deformacdes em suas paredes até que se conformem ao
molde. A presséo interna é de 3,14 MPa (32 kgf/cm?), e cria garrafas de 600 ml, 1.000 ml ou
2.000 ml.
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Figura 9 - Encaixe das pré-formas nos moldes e acionamento para realizacao do sopro

Fonte: O autor

Embora néo pareca haver grandes problemas posturais nessas atividades, destaca-se
aqui a questdo da visualizacdo dos moldes e do acionamento da maquina. Uma vez que o
equipamento trabalha com grandes forcas, ha risco de esmagamentos, principalmente das
maos do colaborador.

Ap0s a operacdo de sopro ser concluida, o0 molde se abre e a embalagem esta pronta
para ser removida. O colaborador a retira do molde e realiza uma inspecdo visual rapida em
busca de defeitos no produto. Caso seja encontrado algum defeito a embalagem é descartada.
Caso esteja conforme a mesma € colocada em uma esteira (Figura 9), que seguira para

armazenagem.

Figura 10 - Acondicionamento das garrafas retiradas da maquina de sopro

Fonte: O autor

As embalagens ja prontas sdo armazenadas em recipientes com capacidades distintas,
a depender do modelo de embalagem produzido (Figura 10). ApoOs esse procedimento, o
colaborador transporta manualmente as bandejas, acondicionando-as em pallets.
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Figura 11 - Acondicionamento das embalagens prontas em bandejas (esquerda) e em pallets (direita)

. f‘;ly./r.-.’.t

Fonte: o autor.

Em cada pallet sdo empilhadas seis bandejas, que entdo recebem uma protecdo
lateral aplicada manualmente, um filme plastico conhecido como Film. Os pallets séo
transportados por meio de um carro manual por cerca de trinta metros até o estoque. Se
necessario, uma empilhadeira motorizada pode empilhar os pallets para melhor aproveitar o
espaco. As embalagens ficam armazenadas até que o setor de envase de bebidas as requisite.

O processo de acondicionamento dessas embalagens em bandejas plasticas é
realizado pelo operador relne todas os PETs produzidos no momento nessa bandeja
compactando-as 0 maximo possivel e conclui-se que ndo requer grandes esforcos, uma vez

gue as embalagens sdo leves.

3.2 Materiais e Métodos

Para avaliar as condices ergondmicas do setor de sopro foi selecionado o método
OCRA. Esse método conta com uma série de ferramentas, na forma de planilhas e checklists
que permitem a facil identificacdo de riscos ergondmicos associados a repetitividade e
duracdo das atividades.

Os procedimentos incluem observacdes diretas no posto de trabalho no momento em
que as atividades forem realizadas. Também s&o realizados registros fotograficos, com o
intuito de ilustrar as situacdes ocupacionais e permitir uma andalise das posturas assumidas
pelos colaboradores.

A coleta de dados aconteceu entre 03/03/2014 até 01/07/2014, na qual pode se

observar a atividades de seis (6) colaboradores durante dois turnos alternados.
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Para realizacéo das fotos utilizadas no trabalho foi utilizado um aparelho celular da
marca LG, modelo Lg Optmus G e com uma camera de 13mp de resolugéo.

As fotos foram realizadas em diversos horarios para se alcancar quantidade suficiente
para comparagdes das posturas.

O protocolo utilizado pode ser visualizado no Apéndice A.
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CAPITULO 4 —- RESULTADOS

O posto estudado para aplicacdo do método dentro deste setor, foi aquele em que o
colaborador atua diretamente na maquina de sopro, realizando as atividades de:

= Retirada das pré-formas da caixa para o pré-aquecimento

= Encaixe das pré-formas nos moldes e acionamento para realizacdo do sopro

= Acondicionamento das garrafas retiradas da méaquina de sopro

E todos os pardmetros do meétodo apresentado nos resultados sdo dessa parte do
processo produtivo.

O levantamento realizado permitiu identificar o tempo real do trabalho repetitivo é

de 195 minutos, ja o tempo real de ciclo é 7,2 segundos conforme demonstrado na tabela 18.

Tabela 18 - Tabela para avaliacdo da duracdo dos movimentos repetitivos e da duracdo do ciclo

Descrigéo Minutos
. Oficial 480
Duracéo do Turno Efetive 320
Pausas Oficiais Contratual 0
Outras Pausas 15
Almoco Oficial 120
Efetiva 120
Trabalhos Nao Repetitivos Oficial 150
Efetiva 150
Tempo Real do Trabalho Repetitivo 195
N° de Ciclos Programadas 1625
Efetivas 1625
Tempo Real de Ciclo (segundos) 7,2
Tempo de Ciclo Observado (segundos) 6

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Fator de recuperacgéo

Quanto ao pardmetro fator de recuperacédo serda utilizado o indice de pontuagdo 7, um
indice intermediario entre o indice 6 e 8.

Sera utilizado este indice de pontuagédo por que o0 posto estudado concede pausa para

refeicdo e os colaboradores fazem em média 2 pausas ndo oficiais entre 8 a 10 minutos.
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Fator de frequéncia

No fator frequéncia de a¢des técnicas dinamicas, a realidade que mais se adequa ao
posto € a do indice 4, de acordo com a repetitividade dos movimentos realizados e a nao
possibilidade de pausas oficiais no manuseio das pré-formas, antes e depois de sopradas.

J& no fator frequéncia de acGes técnicas estaticas ndo ha nenhum parametro que se

encaixe segundo as analises realizadas no posto.

Fator forca

O movimento estudado para obter esse indice sera “apertar ou manusear
componentes”. Este parametro serd utilizado uma vez que o colaborador realiza 0 manuseio
da pré-forma.

Apbs as realizacdes de observacdes chegou-se a conclusdo que a forca aplicada para
realizar a atividade no posto € leve, uma vez que esse manuseio ndo demanda nenhum esforgo
excessivo, pois pesam apenas aproximadamente 50 gramas cada. Entdo chegou-se a conclusdo
que ndo sera utilizado nenhum parametro do fator forca, ou seja, o indice que devera ser

utilizado é 0 0.

Fator postura

Para o fator de postura dos ombros sera utilizado o indice 6 por que o colaborador
realiza a atividade no posto estudado por aproximadamente 1/3 do tempo sem apoio para 0s
bracos e quase na altura dos ombros.

O indice de fator de postura do cotovelo ndo utilizard nenhum indice pela auséncia,
segundo observacdes realizadas e comparadas com a realidade. O parametro de fator de
postura do punho que mais se aproxima do posto estudado indica um indice de pontuacédo 4.
No posto, para realizar suas atividades, o colaborador necessita realizar dobras extremas ou
posi¢des incOmodas com o punho por mais da metade do tempo.

O movimento semelhante ao pardmetro de fator de postura das méos é o realizado
“com os dedos unidos (pinga)”. Esse movimento ¢ realizado por mais da metade do tempo do
ciclo, entdo para este pardmetro serd utilizado o indice de pontuacéo 4.

O parametro utilizado para o fator de postura relacionado aos movimentos repetitivos

realizados no posto seré o 3, definido pelo tempo do ciclo que € inferior a 8 segundos.
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Fator adicional

O parametro do fator adicional de risco utilizara o indice 3, por conta do alto indice
de acidente de trabalho em todo tempo que a atividade é executada neste posto.

O ritmo do trabalho é totalmente determinado pela maquina e com isso chegou-se a

conclusdo que o pardmetro utilizado para o fator adicional de ritmo sera 2.

Resultado final
A tabela 19 apresenta todos os indices lancados de acordo com cada parametro

definido do fator postura.

Tabela 19 — Tabela de resultado do fator postura

Postura
Ombros Cotovelo Punho Maos Movimentos idénticos
6 0 4 4 3

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

A tabela 20 apresenta todos os fatores de risco lancados conforme indice de

parametros estudado.

Tabela 20 — Tabela do resultado dos fatores de risco

Fatores de Risco

Fatores Multiplicador de duragéo

Recuperacdo Frequéncia Forca Postura A
perag q ¢ adicionais real

7 4 0 9 5 0,75

Fonte: Adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

O resultado do indice check-list e suas recomendas podem ser vistos na tabela 21.

Tabela 21 — Tabela do resultado final

Check-list OCRA Risco Acéo recomendada

Recomenda-se melhoria no posto, supervisdo
médica e treinamento.

18,75 Risco médio

Fonte: Adaptado de Diego-Més e Cuesta (2007).
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CAPITULO 5 - CONCLUSOES

A realizagdo desse trabalho foi motivada pela experiéncia vivida em uma industria de
bebidas. Dentre os diversos setores dessa industria, foi notada a ocorréncia de muitos relatos
de sintomas de DORT no setor de sopro de embalagens PET. Nesse setor, uma observacao
preliminar apontou que ndo ha exigéncia de grandes forcas, uma vez que 0s materiais
utilizados s&o relativamente leves. No entanto, as atividades realizadas sdo altamente
repetitivas, demandam algumas posturas extremas e grande atengédo dos colaboradores.

Levando em consideracdo estes fatores, foram levantados os aspectos basicos e
essenciais relativos a ergonomia e a interacdo humano-tecnologia. Nesse caso, o foco foram
as atividades ocupacionais e o estudo dos fatores que afetam o desempenho humano no
trabalho, como as posturas, a aplicacdo de forgas, a repetitividade, a fadiga, etc. Todos esses
aspectos sdo relevantes para o que se conhece por sistema homem-maquina, no qual o ser
humano que opera o sistema precisa de atencdo e informacgdes constantes para controlar a
maquina.

Também foram levantados alguns dos principais métodos de analise ergonémica que
podem fornecer um indice quantitativo da situacdo encontrada no local. Com a revisdo da
literatura, percebeu-se que 0 método mais adequado a natureza das atividades realizadas seria
o0 método OCRA. Esse método apresenta diversas vantagens, como a rapidez de aplicacéo,
baixa interferéncia nas atividades dos colaboradores, e também inclui fatores como duragéo e
repetitividade das operagbes. O método OCRA oferece uma série de planilhas e checklists,
gue servem de parametros para realizar a avaliacdo dos diversos fatores relevantes.

Com o estabelecimento do metodo de anélise, foram levantadas informagGes gerais
sobre a empresa e suas politicas, bem como sobre a situacdo especifica do setor analisado e as
necessidades das atividades la realizadas. A coleta de dados aconteceu no periodo de
03/03/2014 até 01/07/2014, onde puderam ser observadas a atividades de 6 colaboradores
durante dois turnos alternadamente, para que fosse obtida a real situacdo do trabalho
executado no posto estudado.

Os resultados apontaram que o trabalhador, se somado os aproximados 195 min. Em
que atua diretamente na méaquina de sopro, esta exposto a um “risco médio”. Com esses
resultados obtidos o proprio método utilizado sugere que tanto para o risco médio e para o
risco elevado seja realizada melhoria no posto, supervisdo médica e treinamento.

No fator de recuperacdo constatou-se que a empresa deve conceder pausas oficiais ao

trabalhador deste setor, uma vez que o mesmo realiza todas as tarefas durante o turno de
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trabalho em pé. As pausas devem ser de 10 minutos a cada 60 minutos e com assentos
adequados para o descanso dos colaboradores. Essas pausas séo essenciais em atividades que
exigem sobrecarga muscular nos membros superiores e inferiores, podendo com essa agédo
chegar a uma reducdo do indice desse fator para 0. Uma vez que este indice for reduzido para
0 ndo serd reduzido o grau de risco em que o trabalhador estid exposto no momento, mas
posteriormente sera possivel a obtencdo de melhores resultados, se somado com outras acdes
nos demais fatores.

Analisando o fator de frequéncia constatou-se que ao diminuir a velocidade da
maquina pode ser reduzido este indice a 0, pois uma vez que o trabalhador realiza apenas
movimentos lentos com aproximadamente 20 por minuto, de acordo a tabela do checklist,
também reduzird o grau de risco em que o trabalhador esta exposto, passando de “risco
presente” para “risco leve”.

Mas percebe-se facilmente que se tornaria invidvel reduzir a velocidade praticamente
pela metade, no entanto, com as pausas recomendas no fator de recuperacdo ja haveria uma
mudanca de indice 4 para indice 3, 0 que representa uma reducdo no grau de risco em que 0
trabalhador esta exposto de “risco médio” para “risco presente”.

No fator de postura os membros que estdo claramente sofrendo um esforco causador
de lesdes musculoesquelética sdo os ombros, cotovelos e punho. Seria muito importante que 0
posto de trabalho fosse estudado com maior profundidade para verificar quais possibilidades
podem oferecer ao trabalhador uma reducdo do seu esfor¢co, melhorando sua postura no
trabalho e oferecendo no minimo alguma possibilidade de apoiar os bracos, reduzindo o
indice de pontuacdo de 9 para 3. Dependendo da combinacdo dessa melhoria realizada com
outras medidas a serem realizadas, como fator de recuperacéo e fator de frequéncia, o grau de
risco que o posto oferece em uma faixa de risco passando de “risco presente” para “riSCO
leve”.

Com relacdo ao fator adicional, no caso do posto estudado, pode-se facilmente
identificar o risco de acidente que existe durante todo o tempo em que o operador esta
diretamente executando suas atividades na maquina de sopro. Neste caso ndo existe uma
solucdo que exima esse fator adicional, mas pode ser adicionado na maquina para aumentar a
seguranca um segundo botdo de comando para fechamento do molde, uma vez que a partir de
entdo o molde s6 fecharia no momento em que o operador apertasse 0s dois botdes
simultaneamente, reduzindo o risco de o trabalhador sofrer algum acidente.

Todas as sugestfes apresentadas foram baseadas no check-list do método OCRA,

visando reduzir os fatores causadores de DORTS identificados no posto de trabalho estudado,
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como o esforgo repetitivo, 0 mau posicionamento do corpo na execucdo da funcdo, o esforco
aplicado na regido dos ombros devido a necessidade de realizar movimentos de rotagdo por
diversas vezes durante o turno, os movimentos extremos realizados pelos pulsos e cotovelos,
além de executar as atividades em pé e, na maioria das vezes, parados.

Levando em consideragdo que empresa necessita manter a producdo em 15.000
garrafas PET por turno, chegou-se a conclusdo que a empresa teria que adquirir duas
maquinas de sopro com a mesma capacidade que as que sdo usadas atualmente. Entdo cabe a
empresa fazer um levantamento a respeito da viabilidade de se comprar duas maquinas do
mesmo modelo ou comprar outro modelo que seja mais automatizada e que atenda melhor a
demanda da empresa.

Seguindo todas essas medidas, a melhoras seriam significativas reduzindo o grau de
risco de “médio” para “leve” demonstrada na Tabela 22 e Tabela 23 das melhorias sugeridas,

recomendando ainda novos estudos e melhorias no posto de trabalho.

Tabela 22 — Tabela do resultado final (antes das melhorias sugeridas)

Check-list OCRA Risco Acéo recomendada

. o Recomenda-se melhoria no posto, supervisao
18,75 Risco médio L . Lnop P
médica e treinamento.

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Tabela 23 — Tabela do resultado final (depois das melhorias sugeridas)

Check-list OCRA Risco Acéo recomendada
8,25 Leve Nova analise ou melhora do posto

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).



50

REFERENCIAS

ABERGO - Associacao Brasileira de Ergonomia. Norma ERG BR 1000
Estabelecimento do Organismo Certificador do Ergonomista Brasileiro
(OCEB). Recife: 2003. Disponivel
em:<http://www.abergo.org.br/arquivos/normas_ergbr/norma_erg_br_1000_organis
mo_certificador.pdf>. Acesso em 04 mai. 2014.

BRASIL. Instrucao Normativa. INSS/DC, n. 98, dez. 2003.

BRASIL. Ministério da Previdéncia Social. Anuario Estatistico da Previdéncia
Social. 2012. Disponivel em: <http://lwww.previdencia.gov.br/wp-
content/uploads/2013/05/ AEPS_2012.pdf>. Acesso em: 28 ago 2014.

BRIDGE, R.S. Introduction to ergonomics. 2. ed. - London: Taylor e Francis,
2003.

COLOMBINI, D. et al. Il método ocra per | analisi e la prevenzione del rischio da
movimenti ripetuti. Mildo: Franco Angeli, 2005.

PADILHA , ALEXANDRE ROCHA SANTOS. resolucéo n° 466 , de 12 de dezembro de
2012 Disponivel em:
http://conselho.saude.gov.br/resolucoes/2012/Reso466.pdfacesso em: 07 de Dez.
2014.

DIEGO—MAS, José Antonio; CUESTA, Sabina Asensio. Check list ocra
("occupational repetitive action"). Valenca, Universidad Politécnica de Valencia.
Disponivel em: <http://www.ergonautas.upv.es/metodos/ocra/ocra-ayuda.php >. Acesso
em: 01 set. 2014

FALCAO, F. S. Métodos de avaliacio biomecanica aplicados a postos de
trabalho no Pélo Industrial de Manaus (AM): uma contribuicdo para o design
ergondmico / Franciane da Silva Falcdo, 2007, XXI, 214 f. il.

GIL, A.C. Como elaborar projetos de pesquisa. 4. ed. 8. Reimp. Sao Paulo:
Atlas, 2006.


http://www.previdencia.gov.br/wp-content/uploads/2013/05/%20AEPS_2012.pdf
http://www.previdencia.gov.br/wp-content/uploads/2013/05/%20AEPS_2012.pdf
http://conselho.saude.gov.br/resolucoes/2012/Reso466.pdfacesso

51

HEDGE, Alan. Rula Employee Assessment Worksheet. Cornell University: 2000.

HIGNETT, S., Mc Atamney L., Rapid entire body assessment (REBA), “Applied Ergonomics”,
2000: 31, 201-205.

IIDA, 1. Ergonomia: Projeto e Producao. 22 ed. Sao Paulo: Blucher, 2005.

KROEMER, K.H.E; GRANDJEAN, E. Manual de ergonomia: adaptando o trabalho ao
homem; trad. Lia Buarque de Macedo Guimaraes. 5.ed. — Porto Alegre: Bookman,
2005

Mc ATAMNEY, L., CORLETT N., RULA: A SURVEY METHOD FOR THE INVESTIGATION OF
WORK-RELATED UPPER LIMB DISORDERS, “APPLIED ERGONOMICS” 1993; 24: 91-92.

PAVANI, R. A.; QUELHAS, O. L. G.; Avaliacdo dos riscos ergonémicos como
ferramenta gerencial em saide ocupacional. X111 SIMPEP — Bauru, SP, Brasil,
06 a 08 de novembro de 2006. Acesso em 23 de fevereiro de 2013.
http://ergonomics.com.br/files/2012/08/comparacao_metodos.pdf

PRZYSIEZNY, W. Distlrbios Osteomusculares Relacionados ao trabalho: um
enfoque ergonomico, Santa Catarina 2000. Disponivel em:
<http://www.workcare.com.br/ portal/pdf_artigos/011.pdf>. Acesso em: 06 mar. 2014

PUC - Pontificia Universidade Catdlica de Minas Gerais. Mapa de Riscos. 2014.
Disponivel em <http://www1.pucminas.br/imagedb/documento/
DOC_DSC_NOME_ARQUI20081104143622.pdf>. Acesso em: 05 out. 2014.

SELL, R.G. Ergonomics as applied to crane cabs. Cidade: Editora, 1977

WILSON, J. R., CORLETT, E. N. Evaluation of human work: a practical
ergonomics methodology. 3. ed. Cornwall: CRC Press, 2005.


http://www.workcare.com.br/%20portal/pdf_artigos/011.pdf
http://www1.pucminas.br/imagedb/documento/

APENDICE A — CHECKLIST OCRA

Tabela para avaliacdo da duracdo dos movimentos repetitivos e da duracgéo do ciclo.

Descrigéo Minutos
. Oficial
Duragéo do Turno -
Efetivo
Pausas Oficiais Contratual
Outras Pausas
Oficial
Almoco X
Efetiva
« . Oficial
Trabalhos Ndo Repetitivos -
Efetiva
Tempo Real do Trabalho Repetitivo
. Programadas
N° de Ciclos -
Efetivas

Tempo Real de Ciclo (segundos)

Tempo de Ciclo Observado (segundos)

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuacédo do Fator de Recuperacao
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Fator de Recuperacéo

Pontos

H& uma interrupgdo de pelo menos 8/10 minutos por hora (contar a refei¢cdo) ou o tempo
de recuperacdo estd incluido no ciclo.

0

Além da pausa para refeicdo, ha duas interrupcBes pela manha e duas a tarde de pelo
menos 8-10 minutos num turno de 7-8 horas ou quatro interrup¢des, além da pausa para
refeicdo, num turno de 7-8 horas ou quatro interrupg¢fes de 8-10 minutos num turno de 6
horas.

Ha duas pausas de pelo menos 8-10 minutos, uma num turno de 6 horas
aproximadamente (sem pausa para refeicdo), ou trés pausas, além da pausa para refeicao,
num turno de 7-8 horas.

Além da pausa para refeicdo, ha duas interrupces de pelo menos 8-10 minutos num
turno de 7-8 horas (ou trés interrup¢des sem refeicdo) ou uma pausa de pelo menos 8-10
minutos num turno de 6 horas.

N&o h& pausa para refei¢do, apenas uma pausa de pelo menos 10 minutos num turno de 7
horas aproximadamente ou apenas a pausa para refeicdo num turno de 8 horas (refeicéo
ndo computada no horério de trabalho).

N&o hé interrupcdes, a ndo ser de poucos minutos (menos de 5), num turno de 7-8 horas.

10

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).



Pontuacao do fator de frequéncia com a¢des técnicas dindmicas
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Ac0es Técnicas Dinamicas Pontos
Os movimentos dos bracos sdo lentos, com possibilidade de frequentes interrupgdes (20 0
acdes/minuto);
Os movimentos dos bracos ndo sao muito rapidos (30 a¢cdes/min ou uma agdo a cada 2 1
segundos), com possibilidade de breves interrupcoes;
Os movimentos dos bragos sao mais rapidos (aproximadamente 40 a¢cdes/min), com a 3
possibilidade de breves interrupgdes;
Os movimentos dos bragos sdo muito rapidos (aproximadamente 40 a¢cdes/min), mas a 4
possibilidade de interrupgdes é menor e ndo regular;
Os movimentos dos bragos sao rapidos e constantes (aproximadamente 50 a¢des/min) e 6
s80 possiveis apenas pausas ocasionais e breves;
Os movimentos dos bragos sdo muito rapidos e constantes. A falta de interrupgdes 8
dificulta a manutencdo do ritmo (60 agBes/min);
Frequéncias altissimas (acima de 70 por minuto) sem a possibilidade de interrupgdes. 10
Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).
Pontuacdo do fator de frequéncia com ages técnicas estaticas.
Ac0es Técnicas Estaticas Pontos
Um objeto é mantido em pega estatica por pelo menos 5 segundos, o que ocupa 2/3 do 25
tempo do ciclo ou do periodo de observacao; ’
Um objeto é mantido em pega estatica por pelo menos 5 segundos, o que ocupa 3/3 do 45

tempo do ciclo ou do periodo de observacéo.

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuacéo para o fator forgca segundo a escala de Borg.

Intensidade de Forca Escala de Borg
Leve <=2
Moderado 3
Forte 435
Muito forte 6a7
Méaximo >7

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).



Tabela de for¢ca moderada
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Forca Moderada (pontuacdo 3-4 da escala de borg)

Pontos

1/3 do tempo

2

Quase a metade do tempo

Mais que a metade do tempo

Quase o tempo todo

4
6
8

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuacdo para forca intensa

Forca Intensa (pontuacéo 5-6-7 da escala de Borg)

Pontos

2 segundos a cada 10 minutos

1% do tempo

5% do tempo

16.

Mais que 10% do tempo (*)

24

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuacdo para for¢a maxima

Forca Méxima (pontuacgédo 8 ou mais da escala de BORG)

Pontos

2 segundos a cada 10 minutos

6

1% do tempo

12

5% do tempo

24

Mais de 10% do tempo (*)

32

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).



Pontuacdes para o fator de postura do ombro.
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Ombro

Pontos

O(s) braco(s) ndo esta(do) apoiado(s) no plano de trabalho, mas um pouco elevado(s) por
mais da metade do tempo

1

Os bragos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em outras posturas
extremas) por aproximadamente 10% do tempo

2

Os bragos sdo mantidos sem apoio gquase na altura dos ombros (ou em outras posturas
extremas) por aproximadamente 1/3 do tempo

6

Os bragos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em outras posturas
extremas) por mais da metade do tempo

12

Os bracos sdo mantidos sem apoio quase na altura dos ombros (ou em outras posturas
extremas) por quase o tempo todo

24

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuac@es para o fator de postura do cotovelo.

Cotovelo Pontos

O cotovelo realiza amplos movimentos de flexo-extensdes ou prono-

supinagdes, movimentos bruscos por aproximadamente 1/3 do tempo. z

O cotovelo realiza amplos movimentos de flexo-extensdes ou prono-

supinag¢Bes, movimentos bruscos por mais de metade do tempo. .

O cotovelo realiza amplos movimentos de flexo-extensdes ou prono-
supinagdes, movimentos bruscos por quase o tempo todo.

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuac@es para o fator de postura do punho.

Punho

Pontos

O punho realiza dobras extremas ou posi¢des incomodas (amplas flexdes, extensdes ou
amplos desvios laterais) por pelo menos 1/3 do tempo.

O punho realiza dobras extremas ou posi¢des incomodas por mais da metade do tempo

O punho realiza dobras extremas por quase o tempo todo.

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).



Pontuacdes para a duragédo do movimento realizado com as maos

Duracéo Pontos
Por aproximadamente 1/3 do tempo 2
Por mais da metade do tempo 4
Por quase o tempo todo 8

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuacdes para movimentos idénticos
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Movimentos idénticos

Pontos

Presenca de movimentos idénticos e/ou repetitivos do ombro, cotovelo, pulso ou méos
por mais da metade do tempo (ou por tempo de ciclo de 8 al5 segundos contendo
acOes técnicas - mesmo diferentes entre si - dos membros superiores)

1,5

Presenca de movimentos idénticos e/ou repetitivos do ombro,
Cotovelo, pulso ou méos por quase o tempo todo (ou por tempo de ciclo inferior a 8
segundos contendo agdes técnicas - mesmo diferentes entre si - dos membros
superiores)

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuac@es para fatores de riscos complementares

Presenca de fatores de riscos complementares

Pontos

Por mais da metade do tempo, sdo usadas luvas inadequadas a pega solicitada pelo
trabalho a ser feito (incbmodas, muito grossas, nimero errado).

H& movimentos bruscos (puxdes ou batidas) com frequéncias de 2 por minuto ou mais.

H& impactos repetitivos (uso das maos para bater) com frequéncias de pelo menos 10
vezes/hora.

Ha contato com superficies frias (inferior a 0 grau) ou sdo realizados trabalhos em
camaras frigorificas por mais da metade do tempo.

Séo usados instrumentos vibratdrios ou parafusadeiras com impacto por pelo menos 1/3
do tempo. Atribuir um valor 4 em caso de uso de instrumentos de alta vibragéo (ex.:
martelo pneumatico, esmeril, etc.) Quando utilizados por pelo menos 1/3 do tempo.

Séo usados equipamentos que provocam compressdes nas estruturas misculo-tendineas
(presenca de avermelhamento, calos, etc. Na pele).

Sdo realizados trabalhos de precisdo por mais da metade do tempo (em areas inferiores a

2 -3 mm) que exigem distancia visual aproximada.

H& mais fatores complementares (como risco de acidente de trabalho iminente) que
considerados no seu total ocupam mais da metade do tempo.

Ha um ou mais fatores complementares que ocupam quase o tempo todo (como risco de
acidente de trabalho iminente).

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).
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Pontuacdes para o ritmo de trabalho

Ritmo de trabalho Pontos
Os ritmos de trabalho s3o determinados pela maquina, mas ha zonas “pulmao” que 1
permitem acelerar ou desacelerar o ritmo de trabalho.
Os ritmos de trabalho sdo completamente determinados pela maquina. 2

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Identificagdo dos multiplicadores relacionados ao tempo da tarefa repetitiva

Identificacdo dos multiplicadores relativos a duracgao total diaria das tarefas repetitivas.

Duracdo real Fator multiplicativo
60-120 min 0,5

121-180 min 0,65
181-240 min 0,75
241-300 min 0,85
301-360 min 0,925
361-420 min 0,95
421-480 min 1

sup.480 min 1,5

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).

Pontuacdes e acOes sugeridas do método OCRA

indice ocra Risco Acdo sugerida Nivel
Menor ou igual a5 Ausente Nenhuma

Entre5,1e7,5 Muito leve  Nenhuma

Entre 7,6 e 11 Leve Nova analise ou melhora do posto

Entre 11,1e 14 Presente Melhora do posto, supervisdo médica e treinamento

Entre 14,1 e 22,5 Médio Melhora do posto, supervisdo médica e treinamento

Acima de 22,5 Elevado Melhora do posto, supervisdo médica e treinamento -

Fonte: adaptado de Diego-Mas e Cuesta (2007).



