[EI ISSN 0798 1015

REVISTA —_ =

= ESPACIOS

HOME Revista INDICES / Index A LOS AUTORES / To the
ESPACIOS v v AUTHORS w

Vol. 39 (N° 42) Ano 2018 - Pagina 8

Analise ergonomica do trabalho da
operacao de um torno mecanico
universal

Ergonomic work analysis for operation of a universal
mechanical lathe

Daniel Marcos DAL-POZZO 1; Nayara Vargas Witcel FIDELIS 2; Edward Seabra JUNIOR 3; Carlos
Aparecido FERNANDES 4

Recebido: 17/04/2018 « Aprovado: 29/05/2018

Conteuido

1. Introducao

2. Materiais e métodos

3. Resultados e discussao
4. Consideracoes finais
Referéncias bibliograficas

RESUMO: ABSTRACT:

A Anédlise Ergonomica do Trabalho (AET) é uma The Ergonomic Work Analysis (EWA) is a tool that
ferramenta que possibilita identificar possiveis falhas makes possible to identify possible flaws in the way
quanto ao modo como atividade laboral é conduzida. which the work activity is conducted. The aim of this
O objetivo deste trabalho foi avaliar a fungao de study was to evaluate the function of the lathe
operador de torno mecanico em um Laboratério de operator in a Laboratory of Manufacturing Processes,
Processos de Fabricagao, por meio do protocolo RULA, through the RULA protocol, together with the
juntamente com o monitoramento das condigdes monitoring of the environmental conditions. The
ambientais. A atividade avaliada oferece riscos a activity evaluated offers long-term health risks and
salde em longo prazo e os resultados obtidos indicam the results obtained indicate the need for immediate
a necessidade de modificagdes imediatas no posto de changes in the operator's workplace.

trabalho do operador. Keywords: Ergonomics. Safety at Work. Ergonomic
Palavras-Chiave: Ergonomia. Seguranca no Analysis

Trabalho. Andlise Ergonémica

1. Introducao

A ergonomia pode ser entendida como uma ferramenta que visa o conforto, sendo
indispensavel para o provimento da qualidade de vida no trabalho. Para Wisner (1987), esta
ainda pode ser definida como “o conjunto de conhecimentos a respeito do desempenho do
ser humano em atividade, a fim de aplica-los a concepgao de tarefas, dos instrumentos, das
maquinas e dos sistemas de producdo”. Em outras palavras, a Ergonomia tem a finalidade
de melhoria e conservagao da saude dos trabalhadores e concepgao e funcionamento
satisfatério do sistema técnico. Do ponto de vista da producdo e da seguranca, esta objetiva


file:///Archivos/espacios2017/index.html
file:///Archivos/espacios2017/a18v39n42/18394208.html#
file:///Archivos/espacios2017/a18v39n42/18394208.html#
file:///Archivos/espacios2017/a18v39n42/18394208.html#
https://www.linkedin.com/company/revista-espacios

a adequacao do trabalho, ferramentas e demais objetos ao homem, procurando garantir a
seguranga, o conforto, a satisfagao e o bem estar de trabalhadores e usuarios (WISNER,
1987; MORAES & MONT'ALVAQO, 2000; GOMES FILHO, 2003).

N3o é recente a preocupacao com a postura do trabalho e todas as questdes ergondémicas de
objetos, maquinas e ambientes. O ser humano sempre buscou desenvolver ferramentas (de
caca, pesca, trabalho, etc.) que fossem praticas para o uso e de certa maneira nao
prejudicassem quem as utilizasse. Assim, a busca é constante pela adaptacdo das maquinas
e ferramentas ao homem e suas condicdes fisicas.

No Brasil, a Associacao Brasileira de Ergonomia - ABERGO, adota a classificacao do
entendimento em Ergonomia como o estudo das interacdes das pessoas com a tecnologia, a
organizacao e o ambiente, objetivando intervencdes e projetos que visem melhorar, de
forma integrada e ndo-dissociativa, a seguranca, o conforto, o bem-estar e a eficacia das
atividades humanas (ABERGO, 2011). No dmbito internacional, a Associacdo Internacional
de Ergonomia (International Ergonomics Association) conceitua a Ergonomia e suas
especializagdes. Para a Associacdao, a Ergonomia € a disciplina cientifica que estuda as
interagcoes entre os seres humanos e outros elementos do sistema, e a profissao que aplica
teorias, principios, dados e métodos, a projetos que visem aperfeicoar o bem-estar humano
e o0 desempenho global dos sistemas (IEA, 2011).

Para a International Ergonomics Association (2000), a ergonomia, ou Human Factors, “visa a
compreensao fundamental das interagoes entre os seres humanos componentes do sistema,
e a profissao se aplica a principios tedricos, dados e métodos com o objetivo de otimizar o
bem estar das pessoas e o desempenho do sistemas” (FALZON, 2005).

Iida (2005) define ergonomia como “o estudo da adaptacao do trabalho ao homem” e divide
a mesma em trés principais abordagens: Ergonomia fisica - que se ocupa de caracteristicas
da anatomia humana; Ergonomia cognitiva - se ocupa de processos mentais que envolvem o
trabalho como tomada de decisao, estresse, treinamentos, etc. Ergonomia Organizacional -
gue busca aperfeicoar sistemas sociais e técnicos das estruturas organizacionais, politicas e
processos.

As doencas do trabalho constituem-se em grande preocupacao e tem despertado a atencgao
das organizagoes. Dessa forma, a Analise Ergondmica do Trabalho (AET) é uma ferramenta
dos profissionais da area de Seguranca do Trabalho, que ajuda a preservar a integridade
fisica dos trabalhadores, pois permite identificar falhas no modo como determinada atividade
laboral é conduzida, auxiliando no combate ao surgimento de doengas ocupacionais.

Sendo a AET um método para identificacao, correcao de falhas ergondmicas no sistema e
ambiente de trabalho, Iida (2005 p.02) cita que a mesma “visa aplicar conhecimentos da
ergonomia para analisar, diagnosticar e corrigir uma situagao real de trabalho”, o autor a
divide ainda em cinco etapas: Analise da demanda - entender a natureza e a dimensao dos
problemas e descrevé-los; Analise da tarefa - compreender o conjunto de objetivos que o
trabalhador deve cumprir; Analise da atividade - verificar o comportamento de quem
executa a tarefa; Diagndstico - descobrir causas que provocam o problema; Recomendacoes
- propor providéncias a serem tomadas para que o problema seja solucionado.

Assim, a Analise Ergondmica do Trabalho visa um estudo do trabalho, o que é um desafio
devido as diversas variaveis que precisam ser apreendidas no processo. Esta analise “é
estruturada em varias etapas que se encadeia com o objetivo de compreender e transformar
o trabalho” (ABRAHAO et al., 2009).

Por sua vez, a operagdao de um Torno Mecéanico Universal é interessante para a aplicacao de
uma Analise Ergondémica do Trabalho, ja que se trata de uma atividade abrangente,
comumente citada quando se fala em Fabricagcdo Mecanica, e normalmente realizada em
laboratorios de Fabricacdo Mecanica/Manutencdao Mecanica.

Em linhas gerais, o torneamento pode ser definido como sendo um Processo de Fabricacao
da area de mecanica, onde o material ou peca que esta sendo trabalhada gira em torno de
seu proéprio eixo (WEISS, 2012). Podendo este ocorrer de duas formas: Via maquinas CNC
(Comando Numérico Computadorizado), onde as operagoes realizadas pela maquina ja estao
definidas na programacdo numeérica previamente realizada; ou via processo convencional,



onde os movimentos realizados pela maquina sao totalmente controlados pelo operador.
Neste Ultimo, as operacdes que a maquina podera realizar, bem como a precisdao dos
trabalhos executados, dependem exclusivamente das habilidades do operador da maquina.
Tal fato, demanda por parte do operador, uma notavel capacidade de adaptacao para com a
maquina que esta sendo operada.

Dentro deste contexto, o objetivo deste trabalho foi realizar uma Analise Ergon6mica da
operagao de um Torno Mecanico Universal em uma Universidade Federal do Estado do
Parana - Brasil, de modo a evidenciar os problemas ergondmicos de tal atividade, além de
propor melhorias com vistas ao combate do surgimento em longo prazo de doencas
ocupacionais naqueles que compartilhem de tais atividades da Fabricacao Mecanica.

2. Materiais e métodos

A metodologia de Analise Ergondmica aplicada neste trabalho fez uso de uma abordagem
qualitativa, por meio de técnicas exploratérias, onde foi aplicado o método de corte
transversal. Neste tipo de investigacdao a tendéncia é esclarecer, desenvolver e modificar
conceitos e situacdes que se baseiam em agoes que sao observadas, registradas, analisadas,
classificadas e interpretadas sem manifestacao dos investigadores (GIL, 2009). Desta forma,
buscou-se estudar os conceitos e aplicagdes principais da Ergonomia e a sua ligagcao com os
conceitos basicos de Engenharia de Producao. Os materiais utilizados para a pesquisa foram
todos baseados em temas relacionados a ergonomia, voltados para a area de Saude e
Seguranca no Trabalho.

Baseando-se no método de analises ergondmicas AET, realizou-se o estudo da demanda, da
tarefa, efetuou-se um diagndstico e, em seguida, recomendaram-se melhorias ergondmicas
para execucdo das atividades. Todas as etapas foram baseadas nos conceitos de Analise
Ergonbmica apresentados por Iida (2005).

Através dos conceitos estudados na teoria sobre o método em questdo, buscou-se avaliar o
ambiente da oficina e identificar, através dos métodos aqui especificados, possiveis riscos
ergondmicos que venham a afetar a saude dos usuarios, bem como tornar as tarefas
desconfortaveis. As técnicas utilizadas para esta avaliacao foram, além das entrevistas,
observagdes e comparagoes das situacdes encontradas com as normas que as regem,
fotografias, e mensuracdao de caracteristicas ambientais luminosas e auditivas com auxilio de
instrumentos especificos.

2.1. Caracterizacao do ambiente

O estudo em questao foi realizado em um Laboratdrio de Processos de Fabricacdao da area de
Metalmecanica, cuja énfase é a Fabricacdo Mecanica. Este laboratorio fica localizado em uma
Universidade Federal, na cidade de Medianeira, regidao oeste do estado do Parana - Brasil. Tal
laboratério é utilizado em aulas praticas de cursos de Engenharia e Tecnologia, bem como no
atendimento de outras demandas da instituicao que requeiram trabalhos de fabricagao
mecanica. Tais demandas envolvem atividades de soldagem, corte, furacdo, aplainamento,
afiacao, fresagem, retificagcdo, bem como o torneamento, que é realizado com o auxilio do
Torno Mecanico e é o foco da presente avaliacdo, ja que em um contexto geral esta atividade
situa-se entre as mais comumente reportadas quando se refere a atividades de manutencao
mecanica.

2.2. Caracterizacao da amostra

A Anélise Ergondmica do Trabalho da operacao de um torno mecanico se deu sobre o
trabalho comumente executado por um técnico de laboratorio de 23 anos de idade, que
executa tal atividade ha trés anos, ja que este apresenta maior exposicao as maquinas e
equipamentos presentes no local, totalizando uma exposicao de 4 h diarias.

O Equipamento avaliado quanto ao aspecto Ergonémico é um Torno Mecéanico Universal, da
marca ROMI, modelo: ID-20. Este equipamento detém um barramento com comprimento de
1540 mm, altura da base ao barramento de 940 mm e eixo arvore com didmetro interno de



40 mm. Sendo este um modelo de torno conceituado, ja que modelos similares podem ser
facilmente encontrados em tornearias e oficinas de manutencdo. Tal equipamento é
apresentado na Figura 1.

Figura 1
Torno Mecanico Universal, Marca ROMI, modelo ID-20
avaliado quanto a seus aspectos ergonomicos.

Fonte: Autoria propria.

2.3. Coleta de dados

Foi analisado o posto de trabalho do operador, bem como sua postura de trabalho nas
condicdes em que o0 mesmo é realizado. A analise das condicdes de trabalho, tais como:
ruido do ambiente, luminosidade e leiaute do espaco, é interessante ja que qualquer publico
gue frequente este meio inevitavelmente estara exposto a estes fatores.

A identificacao das demandas se deu por meio do acompanhamento dos trabalhos
realizados, entrevistas com o operador, além da execugao propriamente dita de trabalhos de
fabricacao similares, a fim de se obter uma melhor compreensao do objeto analisado.

As medicOes de ruido foram realizadas com o auxilio de um decibelimetro digital, da marca
instrutherm, modelo DEC-416; sendo este aplicado na medicao do ruido produzido pelo
torno quando em operacao a vazio e rotacao de 630 rpm.

Os dados de luminosidade do posto de trabalho foram obtidos utilizando-se de um luximetro
da marca Icel, modelo: LD-500. ]a a distancia entre maquinas foi verificada utilizando-se de
uma trena métrica.

A partir da observacdao do modo como as tarefas eram executadas, o método RULA (Rapid
Upper Limb Assessment) foi aplicado como ferramenta diagndstico da postura e movimentos
realizados durante o exercicio da funcdao de operador de torno mecéanico. Dessa forma, os
dados analisados foram obtidos a partir de condigbes reais de trabalho.

3. Resultados e discussao

3.1. Analise da demanda



Varios estudos realizam investigagdes com foco na saude do trabalhador e tem como objeto
de estudo a intervencao nas relacdes entre o trabalho e a salde, uma vez que, durante a
trajetéria profissional, as atividades desenvolvidas podem conduzir ao adoecimento e
mesmo a interrupcao das atividades por causa dos problemas. Apresentando esta
concepcao, trabalhadores sao todos os homens e mulheres que exercem atividades para
sustento préprio e/ou dos dependentes, qualquer que seja a forma de insercao no mercado
de trabalho, nos setores formais ou informais da economia, segundo o Ministério da Saude
do Brasil (MSB, 2001). Pode-se dizer que, considerando as diversidades de atividades
desenvolvidas pelos trabalhadores, existem as necessidades e intervencdes para estudo de
caso e investigacao.

As demandas profissionais podem estar relacionadas ao contexto produtivo no qual o
operador se encontra, tais como aspectos fisicos como o uso da forca para realizar as
atividades, tendo o reflexo na organizacao do trabalho, nas exigéncias de produtividade e na
atencao cognitiva para executar completamente as tarefas (ABRAHAO & TORRES, 2004).

Com base nesta informacdo, a atividade do operador de torno mecanico exige um grande
esforco fisico, que pode estar relacionado aos adoecimentos encontrados na profissdo. Para
Iida (2005), existe uma forte demanda em se adaptar as atividades, as possibilidades de
movimento do homem, pois as ferramentas de trabalho foram construidas para o homem e
nao o homem para as ferramentas. Segundo Ferreira (2008), pode-se dizer que a saude é
uma importante variavel quando se considera a analise global das atividades desenvolvidas
no trabalho. Assim, o problema de pesquisa ¢é identificar os fatores que estao associados as
gueixas musculoesqueléticas em relacdao ao trabalho e a salde do operador de torno
mecanico com énfase na Ergonomia fisica.

3.2. Analise do ambiente

Nesta etapa, buscou-se avaliar as condigdes pelas quais o trabalho é realizado,
principalmente as relacionadas ao ambiente, maquinas e equipamentos. No intuito de
identificar possiveis riscos relacionados ao ruido, efetuaram-se 15 medigcdes em intervalos
de 1 minuto, totalizando 15 minutos, com o auxilio do decibelimetro, em decibéis (dB), no
posto de trabalho onde o técnico realizara o torneamento de determinada peca. O nivel de
ruido em funcao do tempo para um intervalo de 10 min é apresentado na Figura 2.

Figura 2
Niveis de exposicao ao ruido pelo tempo.
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Fonte: Autoria propria

Os niveis variam de 84 a 95 dB, apresentando uma média de 86,8 dB. Da mesma forma se
coletaram-se os dados sobre a intensidade luminosa do ambiente do torno em 15 pontos ao



seu redor, em especifico onde o operador realiza o torneamento de pecas, com o luximetro e
sua unidade de medida dada em lux, conforme segue na Figura 3.

Figura 3
Iluminancia do ambiente do torno em determinados pontos.

1200

1000

800
x NN
o 600
—d

400

200

1 1 3 5 7 9 11 13 15

Pontos

Fonte: Autoria prépria.

O local apresenta iluminancia minima de 554 e maxima de 1040 lux, com média de 731,7
lux, lembrando que o piso é de cor escura, que faz com que a iluminacao fique ainda menos
acentuada.

Sobre a altura do posto de trabalho, verificou-se que varia de 1 m (altura minima) a 1,20 m
(altura maxima), dependendo da maquina ou equipamento a ser operado. Esta variacao é
mais significante no Torno (Figura 1), onde o operador passa cerca de 2 horas
acompanhando o torneamento de pecas e sua posicao de trabalho se torna cansativa,
passando intercalar a posicao “em pé” e “inclinado”, conforme analisado no método RULA.

Além destas caracteristicas, mediu-se a distadncia entre as maquinas, constatando que varia
de 90 cm a 1,20 m, conforme indicado na Figura 4.

Figura 4
Layout do laboratério de Processos de Fabricagao
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3.3. Analise das atividades

A tarefa principal em estudo é o torneamento de pecas, por ser a atividade realizada com
maior frequéncia pelo técnico de laboratério. O torneamento consiste em uma operacao de
usinagem, onde a peca (cilindrica) gira de maneira uniforme em torno do seu préprio eixo.
Uma ferramenta de corte penetra na peca, que estando em movimento giratério, adquire
formas simétricas.

Para usinar uma peca, o operador insere a mesma na placa giratoria do torno, fixando-a de
modo que esta fique centralizada na placa, a partir de entao, de posse da ferramenta de
corte apropriada para a operacao de torneamento (que fica montada no cabecote porta
ferramentas), sao selecionados os parametros de corte do torno, como a velocidade e o
avanco de corte, a partir dai o operador pode acionar o torno e controlar seus movimentos
de modo a executar o torneamento. Para tanto € necessario o acompanhamento constante
dos controles da maquina, ja que as dimensoes da peca, bem como a precisao das medidas
sao parametros extremamente dependentes da habilidade do operador e normalmente é
necessario movimentar concomitantemente varios controles da maquina para se obter o
formato de peca desejado.

Tais fatos demandam atencdo do operador e resultam também em uma série de posturas
aleatdrias que sao assumidas durante o trabalho. Por fim, no decorrer do torneamento de
uma peca, operacoes de ajuste da posicao da peca e troca de ferramentas também sao
comumente realizadas. Esta é, portanto, uma sucinta descricao da atividade.

3.4. Método RULA

Apos observar que as atividades eram exercidas predominantemente com os membros
superiores, foi utilizado o protocolo RULA (Rapid Upper Limb Assessement), a fim de
quantificar e qualificar os riscos posturais da atividade desenvolvida pelo operador de torno



mecanico.

De acordo com McAtamney e Corlett (1993), o protocolo RULA pode ser utilizado de forma
fidedigna tanto por especialistas, quanto pelos operadores do posto de trabalho a ser
avaliado, depois de fornecido treinamento, sendo por isso escolhida para utilizacao no
presente estudo.

Diante desta premissa, o método tem como objetivo comparar as possiveis dores relatadas
com movimentos realizados pelo operador de torno mecanico e perceber se estao
condicionados a ma projecao do posto de trabalho.

A analise dos dados foi possivel com a aplicacdao do protocolo RULA de analise postural,
observando se este esta com condigdes ergonomicamente saudaveis de realizar tal
atividade. O mesmo se divide em dois grupos: A e B. O primeiro abrange avaliacao dos
membros superiores, constituidos pelos bracos, antebracos e punhos e no segundo avaliam-
se pescogo, tronco, pernas e pés. As posturas sao classificadas com base nas angulagdes
entre os membros e o corpo, obtendo-se pontuacdes que determinam o nivel de acdo a ser
seguido. Aos movimentos articulares sdo atribuidas pontuacdes progressivas de tal forma
gue o numero 1 (um) representa o movimento ou a postura com menor risco de lesao, ao
passo que valores mais altos, maximo de 7 (sete), representam riscos maiores de lesao para
o0 segmento corporal analisado.

A partir deste método, buscou-se avaliar as posicoes especificas que possam expor o
trabalhador a fatores que possam causar lesdes em seus membros superiores, desde
postura e movimentos repetitivos até as forcas envolvidas na atividade. A partir da
observacao dos movimentos do técnico no momento da operagao da maquina de torno,
obtiveram-se as pontuacodes cabiveis.

Grupo A: Pbode-se verificar que os bragos do operador da maquina fazem flexao de 20 a 45°
para manusear a peca e ficam levemente levantados e afastados do corpo. O antebraco
apresenta flexdo de 60 a 100° e se projetam verticalmente na maior parte do tempo. Ja os
pulsos flexionam-se de 0 a 15°, ndo apresentando desvios radiais nem giratérios.

Grupo B: Pontuando-se inicialmente o pescoco, nota-se a necessidade de flexiona-lo de 10 a
20° para baixo no momento da usinagem para acompanhar a peca, havendo flexao lateral
do mesmo. O tronco precisa ficar inclinado de 20 a 60° devido a altura do posto de trabalho.
Ha torcao do tronco durante o manuseio da ferramenta. E sobre as pernas, o peso do corpo
é distribuido nas duas e existe espaco para mudar de posicao.

Avalia-se, ainda, neste método, o tipo de atividade e carga, ou forca aplicada. No caso, a
atividade é repetitiva e o peso da peca a ser manuseada geralmente é inferior a 2 Kg. A
partir da selecao das opcoes, obtiveram-se uma pontuacgao para cada item.

Para conferéncia do método, foram analisadas fotografias sequenciais das posturas adotadas
durante a realizacao das tarefas distintas.

A compreensao e dimensionamento das diversas situacoes de trabalho devem ter como
critério a qualidade da producdo e qualidade de vida produtiva. Concilia os interesses
conflitantes de uma realidade de producao: estabelece metas de produtividade coerentes a
condicOes adequadas e saudaveis de execucgao do trabalho. A partir dai se obtém o
dimensionamento correto da atividade de trabalho e a sua relagao com os objetivos,
procedimentos e normas a cumprir, com a qualidade requerida. Neste sentido, identificou-se
gue os niveis de ruido (de média 86,8 - Figura 2) estdao dentro do permissivel pela Norma
Brasileira Regulamentadora, NR 15, que estabelece limites de tolerancia para ruido continuo
ou intermitente conforme apresentado na Figura 5.

Trabalhando o técnico apenas meio periodo no laboratério, e ainda que execute toda sua
carga horaria com o torneamento de pecas, o que ndo acontece, pois as atividades de seu
trabalho variam, ainda assim o ruido emitido pela maquina de torno encontra-se dentro do
limite de tolerancia. Entretanto, a depender da maquina, do material a ser trabalhado e da
operacao de torneamento a ser executada, os niveis de ruido obtidos podem ser superiores
aos observados durante esta Analise Ergondmica. A extrapolagao destes limites poderia
causar sérios danos de saude ao operador da maquina, dentre eles, a perda gradativa da
audicao, estresse, dores de cabecga, além de outras consequéncias.



Figura 5
Limites de tolerancia para o ruido

NIVEL DE RUIDO dB (A) MAXIMA EXPOSICAO DIARIA PERMISSIVEL
85 8 horas
86 7 horas
87 6 horas
88 5 horas
89 4 horas ¢ 30 mmnutos
90 4 horas
91 3 horas ¢ 30 mmnutos
92 3 horas
93 2 horas ¢ 40 minutos
94 2 horas ¢ 15 minutos
95 2 horas
96 | hora ¢ 45 minutos
98 | hora ¢ 15 minutos
100 | hora
102 45 mmutos
104 35 mmnutos
105 30 mmutos
106 25 mmutos
108 20 mmutos
110 15 mmutos
112 10 mmutos
114 & mmnutos
115 7 minutos

Fonte: MTE (2015)

A norma que rege a iluminancia nos ambientes de trabalho € a NBR 5413, a partir dela, a
iluminacao do laboratdrio se enquadra no tipo de tarefa de classe B - iluminacao geral para
area de trabalho (BRASIL, 1992). Segundo esta norma, a iluminancia em lux adequada para
trabalho médio com maquinaria € 750 lux. Logo, a média obtida a partir da Figura 3 (731,7
lux), é consideravelmente baixa, sendo que alguns pontos apresentaram luminosidade
abaixo de 600 lux. Incentiva-se assim, a tomada de medidas para melhoria da iluminagao no
ambiente, pois, sendo o trabalho com maquinas algo que exige esfor¢co da visao, em
especial por que as pecas torneadas apresentam detalhes, o trabalhador pode ter fadiga
visual, dores de cabecga e futuros problemas de visao devido ao esforco. Além disso, a
iluminacdo deficiente do local colabora para o agravamento da condicao ergondémica do
operador, pois devido a baixa luminosidade, este pode vir a inclinar-se sobre a maquina a
fim de se obter uma visao mais detalhada do trabalho de fabricagao em tramite,
colaborando para o detrimento de sua integridade fisica em longo prazo.

Sobre a avaliacdao postural proposta e executada a partir do método RULA, obtiveram-se as
seguintes pontuacoes e resultados apresentados no fluxograma da Figura 6. Conforme
observado, a partir da pontuacdo final, 7, o nivel de acao necessario € o mais rigido,
indicando que mudancgas devem ser feitas imediatamente no ambiente de trabalho e na
forma de realizacdo das tarefas para que ndo se cause danos ao operador da maquina. Uma
das causas desta pontuacao é a altura do posto de trabalho no torno (Figura 1), que devido
ao fato de as ferramentas e posicionamento de pecas estarem abaixo da altura do cotovelo
do operador e ainda apresentar uma variacao de aproximadamente 25 cm, exige que o
operador varie as posicoes em pé ereto e inclinado, para manuseio e observacdo das pecas
em usinagem.

E, por fim, um diagndstico sobre o layout, a partir das medicdes efetuadas entre maquinas,
€ realizado em comparagdao com a norma NR 12, que traz as diretrizes a serem observadas
para a adequacao de maquinas e equipamentos (BRASIL, 2016). A norma estabelece que
exista uma distancia de 60 a 80 cm entre as maquinas para livre acesso, movimentacdo e
limpeza das maquinas, entre elas, e assim constata-se que o laboratdrio em questdo esta
dentro das conformidades neste quesito, ja que apresenta distancias maiores que 90 cm
entre maquinas.



Figura 6
Esquema de pontuagdes obtidas
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Fonte: Autoria prépria

3.5. Recomendacoes

A partir das analises e diagndsticos aqui realizados, recomenda-se que sejam instaladas no
laboratério, lampadas com maior luminosidade, além da modificagdo do tipo de luminaria e
cor das paredes do laboratoério.

Sobre a altura do posto de trabalho, indica-se o uso de uma banqueta com altura de
aproximadamente 1 m para que o operador do torno possa tomar posicao sentada, ou
simplesmente apoiada, para que o peso do corpo nao fique apenas sobre as pernas e que
ndo seja necessaria uma inclinacao tao gradual do tronco.

Sugere-se ainda que haja treinamento para o uso do torno com as posicoes



ergonomicamente corretas na a atividade em questao, com instrucdes sobre como
movimentar o tronco e posicionar os bragos, sem que ocorram lesoes.

4. Consideracoes finais

A utilizacao da ergonomia como meio de efetivar a transformacao do trabalho traz
possibilidades de solucionar muitas das inadequacoes das atividades produtivas. Possibilita a
melhoria das condicOes de trabalho e a preservacao da saude dos trabalhadores levando a
uma transformacao do trabalho e propiciando um ambiente onde possam exercer suas
competéncias individuais e coletivas. Preocupa-se ainda com os aspectos fisioldgicos,
psicoldgicos e cognitivos para a pratica da acao humana em situagao de trabalho.

As analises do posto de trabalho, o diagnostico e as formulagdes para possivel
transformacao no trabalho, buscam beneficiar o trabalhador e, com a melhoria do
desempenho, também a empresa, através da melhoria da produtividade humana e do
sistema de producao.

A partir das observacoes e constatacoes deste estudo, pode-se identificar a importancia dos
aspectos ergondmicos que cercam as atividades diarias, por mais simples que sejam como o
torneamento de pecas. Mesmo que nao exija carregamento de peso, exige posicionamentos
e movimentos que testam os limites do corpo quando feitos com frequéncia ou
repetitividade.

Por fim, observa-se que a atividade de operagao de um Torno Mecéanico Universal constitui-
se de um problema ergonémico que pode colocar em risco a integridade fisica do operador
em longo prazo, ja que posturas inadequadas sao comumente adotadas.
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