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Objetivou-se, neste estudo, realizar uma Analise Ergondmica do
Trabalho (AET) em uma oficina mecanica da cidade de Sdo Gotardo,
no estado de Minas Gerais. A metodologia consistiu em visitas a
empresa, nas quais foram realizadas observacGes e entrevistas, além
de conversas informais com os trabalhadores para a execugio da AET.
Dessa forma, foram levantados os principais problemas ergondmicos e
foram propostas melhorias para o ambiente de trabalho da oficina
mecdnica, como a utilizagdo de EPI’s. Estimaram-Se 0S custos mensais
da adocao desta medida (R$17,95 por trabalhador), posteriormente
apresentados ao proprietario da empresa, que concedeu seu feedback.
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1. Introducéo

De acordo com Cardoso (2008), 0 mecénico automotivo é um profissional exposto a diversos
riscos no trabalho. Entre eles estdo os riscos ergondmicos, 0s quais se mostram acentuados no
aspecto fisico, mais precisamente na questdo postural, quando impelido a trabalhar com as
maos acima do ombro, além de trabalhar com as costas flexionadas ou torcidas. Assim, séo
diversas as posturas que estes profissionais adotam para exercer sua profissdo, podendo

causar-lhes fadiga, dores ou até mesmo afastamento do trabalho por doenca ocupacional.

Segundo o Sindirepa Nacional, existe uma frota de aproximadamente 41,7 milhdes de
veiculos circulantes no pais, sendo 93,5 % do total automdveis e comerciais leves; caminhdes
e Onibus representando 6,5%. Com isso, torna-se claro que ha um potencial mercado nesse
ramo automobilistico. O Brasil conta com 121.317 oficinas, sendo 44% localizadas na regido
sudeste do pais. Diante disso, no presente artigo sera abordada a importancia de uma analise
ergondmica em uma oficina mecénica, procurando identificar as dificuldades do setor e

apontar alternativas que poderiam potencializar seu desenvolvimento.

2. Histérico da Empresa

A empresa em questdo corresponde a uma oficina mecanica, que tem sede no municipio de
Sdo Gotardo — MG e foi registrada na Junta Comercial do Estado de Minas Gerais em
06/01/1998. A sociedade tem por objetivos a prestacdo de servicos de reparacdo e manutencédo
de caminhdes e 6nibus, de outros veiculos rodoviarios automotivos, de tratores e maquinas de
terraplenagem e agricolas, além do comércio varejista de pecas de reposicao e acessorios para

caminhdes e 6nibus, veiculos rodoviarios automotivos, tratores e maquinas.

3. Referencial Tedrico

A Analise Ergondmica do Trabalho — AET é uma analise realizada no ambiente de trabalho
em estudo com o intuito de angariar informagdes a respeito da atividade humana no ambiente
de producdo e suas consequéncias tanto fisicas quanto cognitivas. A AET possui por fungdo

levantar dados referentes ao ambiente de trabalho e insercédo do trabalhador no meio, de forma
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a propor melhorias e implementacbes que venham a contribuir para que os colaboradores

possam realizar suas atividades de forma a ndo prejudicar o mesmo com lesdes sejam elas
fisicas e/ou cognitivas (FERREIRA e RIGHI, 2009).

A esséncia e caracteristica principal da AET consistem em observar e analisar de maneira

holistica os operarios e colaboradores atuando em seu ambiente de trabalho. A AET foca e

direciona sua atencdo no trabalho real, ou seja, as atividades que os trabalhadores realmente

fazem e desempenham. Esta analise é feita levando em consideracdo as condi¢fes ambientais
oferecidas e disponiveis ao trabalhador (trabalho prescrito) (SALERNO, 1999).

A Anélise Ergondmica do Trabalho € dividida em cinco etapas para torna-la mais clara. A

Tabela 1 apresenta as etapas da AET.

Tabela 1 - Etapas da Analise Ergonémica do Trabalho

Consiste na descricdo de um problema ou situacdo problematica, que justifica a

1) Analise da necessidade de uma acdo ergondmica. Pode ser solicitado pela direcdo da empresa,
demanda pelos trabalhadores e suas organizagdes sindicais.

2)  Andlise do Trata-se de um conjunto de objetivos prescritos, que os trabalhadores devem cumprir.
Ambiente A AET analisa a discrepancia entre a tarefa que é prescrita (descricdo de cargos) e a
Técnico que é executada.

Refere-se ao comportamento do trabalhador na realizagdo de uma tarefa. A atividade é

3) Andlise das influenciada por fatores internos e externos. Os fatores internos estdo relacionados ao
A_tlwdgdese préprio trabalhador, caracterizado pelas suas experiéncias, idade, sexo, motivacao,
?ltusgl%es de sono e fadiga. J& os fatores externos referem-se as condicdes em que a atividade é

rabalho
executada.
O diagnostico procura descobrir as causas que provocaram o problema descrito na

4) Diagnostico demanda.

As recomendagdes ergondmicas referem-se as providéncias que deverdo ser tomadas

5) Recomendz?u;oe para resolver o problema diagnosticado. Devem-se prescrever todas as etapas
s Ergondmicas | necessérias para resolver o problema.

4. Metodologia

Fonte: lida (2005)

A metodologia consistiu em visitas a empresa, nas quais foram realizadas observacgdes e

entrevistas, além de conversas informais com os trabalhadores para a execugdo da AET.
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4.1. Observacéao

E o método através do qual o pesquisador capta a realidade observada, tendo em vista que o
mesmo estara atento a condutas humanas, captadas atraves dos sentidos auditivo e visual,
podendo, naturalmente, ocorrer distor¢gdes ou mesmo concentrar-se num aspecto nem sempre
0 mais relevante. Observou-se na empresa a realizagdo das atividades, montagem e
desmontagem de pecas, retirada e colocacdo de pecas nos automoveis, posicoes de trabalho,

barulhos, iluminacdo, dentre outros fatores relevantes na execucdo das atividades.

4.2. Verbalizacéo

Num momento da pesquisa 0 objetivo do pesquisador é conseguir informacgdes ou coletar
dados que ndo seriam possiveis somente através da pesquisa bibliografica e da observacéo.
Uma das formas que complementariam estas coletas de dados seria a entrevista. A entrevista é
definida como um “processo de interagdo social entre duas pessoas na qual uma delas, o
entrevistador, tem por objetivo a obtencdo de informacdes por parte do outro, o entrevistado”
(BONI, 2005).

Entrevista aberta, por outro lado, consiste em realizar uma série de perguntas sem um
planejamento prévio rigoroso e sem estrutura definida. Tem o objetivo de obter informacdes
gerais sobre o trabalho realizado, permitindo um recorte mais fino da situacio (ABRAHAO et
al., 2009). Durante as visitas na empresa, a equipe interagiu com os funcionarios, para assim
conseguir dados importantes para diagnosticar a principal demanda. Realizaram-se perguntas
relacionadas as atividades que estavam executando de acordo com cada situacdo e momento

propicio para que o funcionario ndo se sentisse em uma entrevista formal.

5. Analise da Demanda
Segundo Abrahdo et al. (2009), a anélise da demanda visa:

— Formalizar as diferentes informagdes;
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— Compreender melhor a natureza das questdes e os problemas concretos dos
operadores;

— Estabelecer o ponto de partida para as fases subsequentes da a¢éo;

— Avaliar a amplitude do problema levantado;

— Identificar as diferentes l6gicas sobre 0 mesmo problema.

Ainda de acordo com Abrahdo et al. (2009), escolher a tarefa a ser analisada é construir uma
série de hipoteses que correspondem as hipoteses de nivel 1. Neste momento, justifica-se a
escolha a partir dos dados obtidos nas entrevistas e nos levantamentos feitos a partir de
instrumentos complementares como questionarios. A analise da demanda permite reformular
e hierarquizar os diferentes problemas colocados, articula-los, e até evidenciar novos

problemas.

Durante o estudo realizado na empresa, analisou-se cada setor e seus respectivos postos de
trabalho. Além disso, realizou-se uma entrevista aberta com cada trabalhador e com o
proprietario da empresa, para auxiliar na detec¢do da demanda. Dessa forma, para delimitar o
campo de estudo, escolheu-se o setor de servicos mecanicos por ser nele realizada a atividade-
fim da empresa e por este setor ser mais susceptivel a problemas ergonémicos, de acordo com
as respostas obtidas nas entrevistas. Além disso, notou-se que os mecanicos realizam as
atividades com posturas inadequadas e ndo utilizam Equipamentos de Protecdo Individual
(EPI’s).

Um dos objetivos da analise da demanda é hierarquizar os diferentes problemas colocados.
Para avaliar a amplitude dos problemas observados, além da analise do posto de trabalho,
realizou-se uma entrevista aberta com os oito funcionarios, cujos problemas mencionados e

seus percentuais sao apresentados na Figura 1.

Figura 1 - Percentual de cada problema ergondmico mencionado pelos funcionarios
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Percentual de cada problema ergonémico

= Barulho excessivo
m Cheiro forte
m Excesso de peso

Falta de lluminacdo

Dessa forma, tornou-se possivel hierarquizar os principais problemas por ordem de relevancia

e urgéncia de solug&o:

— Cheiro forte de fumaca ou produtos quimicos;
— Excesso de peso;
— Barulho excessivo;

— Falta de iluminag&o.

Além dos fatores listados acima, os mecanicos e seus auxiliares queixam-se de fortes dores no
corpo, principalmente na coluna, o que provavelmente decorre do excesso de peso que
carregam e das posturas inadequadas que trabalham. A peca carregada com maior frequéncia
durante o trabalho sdo os tambores de freios. Tais pecas pesam, em média, 27 kg e sdo
carregadas por aproximadamente 10 metros para manuten¢do ou troca.

Além disso, os funcionarios permanecem em posi¢Oes inadequadas por longos periodos,
agachados sobre 0 motor e soldando com a coluna encurvada, por exemplo. Assim, delimitou-
se 0 campo de estudo da andlise da demanda. Esse recorte, criado a partir das observacdes
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realizadas e do ponto de vista dos trabalhadores, permitird a continuidade da Analise
Ergondmica do Trabalho posteriormente.

6. Andlise da Tarefa
Segundo Abrahdo (2001, apud GUERIN et al., 2009), “as tarefas sdo consideradas como o
conjunto de prescricGes e representacOes para apreensdao concreta do trabalho, com objetivo

de reduzir ao maximo o trabalho improdutivo e aperfeicoar os meios de trabalho produtivo”.

Existem na empresa trés tipos de postos de trabalho. O galpdo possui 520 m?, no qual
trabalham trés mecanicos e dois auxiliares. E nele que s3o realizados os servigos gerais
relacionados aos caminhdes. Outro tipo de posto de trabalho localiza-se na casa de pecas, com
50 m?, delimitada por varias estantes em sequéncia, um balcdo e uma mesa pequena com um
computador. Existem dois funcionarios responsaveis: o gerente administrativo e o auxiliar de
venda. E nela que se encontra o estoque de pecas e materiais necessarios para emitir as ordens

de servigo e efetuar cobrangas.

O ultimo posto de trabalho analisado fica na sala fiscal, constituida por um auxiliar
administrativo. Possui 16 m? e se baseia em uma sala com duas mesas interligadas em formato
de “L”, um computador e uma estante com varias pastas. Neste local sdo emitidas as notas
fiscais e boletos bancarios, além de outros servigos fiscais. A Figura 2 apresenta o layout da

empresa.

Figura 2 - Layout da empresa analisada
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A Tabela 2 apresenta 0s procedimentos prescritos em relacdo a cada funcionario e seus

respectivos cargos.
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Tabela 2 - Procedimentos prescritos de cada funcionario

Nome

Idade

Setor Cargo Fungao

Funcionario 1

24

Compra de pegas.

Casa de Pegas | Gerente Administrativo

Venda de Pegas.

Elaboragdo de orgamentos.

Efetuar entrada de ordem de servigos.

Controle de estoque.

Funciondrio 2 |

19

| Casa de Pecas | Auxiliar de Vendas Atendimento ao cliente.

Fechamento de ordem de servigo.

Efetuar cobrangas.

Funcionario 3 |

21

| Sala Fiscal | Auxiliar administrativo Emissdo de Notas Fiscais (Produto e Servigos).

Emissdo de boletos bancarios.

Elaboragdo de Fluxo de caixa.

Mecanico 1 |

41

| Galpdo | Mecanico Troca de Lonas.

Balanceamento.

Verificar Suspensdo e Freios.

Embuchamento.

Alinhamento

Troca de Freios.

Mecanico 2 |

39

| Galpdo Mecaénico Troca de Lonas.

Lubrificar motor.

Montar e trocar pegas.

Troca de Freios.

Embuchamento.

Mecanico 3 |

51

| Galpdo Proprietario e Mecanico Troca de Lonas.

Troca de Freios.

Atendimento de socorro para os caminh&es/énibus/tratores.

Balanceamento.

Verificar Suspensdo e Freios.

Embuchamento.

Alinhamento

Montar e trocar pegas.

Auxiliar 1

32

Galp3o Auxiliar de Mecanico Aucxiliar os mecanicos em todas as atividades.

Auxiliar 2

17

g1 & 8 gf & 3 & & & & &) &) 3| af &) 8| o| &) 8| &) 3] 3 & 8] 8| &) g| 8| B3| &f &| &

Galp3o Auxiliar de Mecanico Aucxiliar os mecanicos em todas as atividades.

Durante a realizacdo das tarefas descritas, os funcionarios que possuem 0S cargos como

mecanicos e seus respectivos auxiliares podem ter que carregar peso excessivo (40 kg ou
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mais), subir nos caminh@es e utilizar lanternas para melhor visibilidade. Os demais cargos

estdo sujeitos a movimentar caixas, imprimir documentos, atender telefones.

A hierarquia da empresa € dada pelo organograma apresentado na Figura 3.

Figura 3 - Relacdes Hierdrquicas da empresa analisada

Nome: Mecanico 3.
Cargo : Proprietérioe
Mecanico

Nome: Funcionario 1
Cargo : Gerente
administrativo

Nome: Funcionario 3.
Cargo : Auxiliar
administrativo

Nome: Funcionario 2.
Cargo : Auxiliarde
vendas

Nome: Mecanico 2.
Cargo : Mecanico

Nome: Mecanico 1.
Cargo : Mecanico

Nome: Auxiliar2
Cargo : Auxiliarde
Mecanico

Nome: Auxiliar1.
Cargo : Auxiliarde
Mecanico

O proprietario da empresa exerce trabalhos de geréncia na tomada de decisdo e assume 0
papel de mecanico, oferecendo suporte no galpdo. O gerente administrativo é seu subordinado
e é subordinador dos auxiliares de vendas e administrativo. O auxiliar de vendas, por sua vez,

é subordinador dos mecanicos, que orientam seus auxiliares.
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7. Anélise da Atividade

De acordo com Abrahdo et al. (2009), a atividade de trabalho corresponde ao que
efetivamente é feito pelo trabalhador, a forma como ele consegue desenvolver suas tarefas.
Ela resulta das defini¢Ges, dos objetivos e metas, das caracteristicas pessoais, da experiéncia e

do treinamento formal.

Guérin (2001), por outro lado, afirma que “a atividade de trabalho é uma estratégia de
adaptacdo a situacdo real de trabalho, objeto da prescricdo. A distancia entre o prescrito e o
real é a manifestacao da contradi¢do entre ‘o que é pedido’ e ‘0 que a coisa pede’. A analise
ergondmica da atividade € a analise das estratégias (regulacdo, antecipacdo, etc.) usadas pelo

operador para administrar essa distancia, ou seja, a analise do sistema homem/tarefa”.

Para a avaliacdo das atividades, realizou-se uma observacdo sistematica dos postos de
trabalho. A partir desta analise, constatou-se que 0s mecanicos e seus auxiliares se confrontam
a cada dia com situac@es distintas, visto que os veiculos apresentam problemas diferentes para
serem reparados (problemas mecénicos, na suspensao e rodas, na caixa de cambio, na parte

elétrica, no eixo cardan, etc).

No que se refere ao aspecto ergondmico, pode-se dizer que eles desempenham suas atividades
com posturas corporais inadequadas: curvar e/ou rotacionar a coluna ao pegar pegas no chéo,
ao fazer reparos abaixo e sobre 0 motor do veiculo, ao realizar o servico de soldagem, etc. Isto
decorre, principalmente, do acesso dificil aos locais para reparos (dentro dos motores de
caminhdes, abaixo dos veiculos, acima do motor, etc). Além disso, ndo ha fornecimento de
EPT’s aos trabalhadores: os funcionérios dispdem apenas de uma mascara para situagoes de

maior risco, como soldagem.

Nos demais setores da empresa (casa de pecas e escritdrio) os funcionarios relataram que
conseguem desenvolver bem suas tarefas, apesar dos problemas mencionados nas entrevistas
(cheiro forte, barulho excessivo, falta de iluminacdo). Ainda que estes setores exijam menores
esforcos fisicos, a carga cognitiva € alta, visto que sdo muitas informacdes para gerenciar
(emisséo de notas fiscais, boletos, fechamento de ordens de servico, cobrancas, etc.). Assim,

nota-se a necessidade de correcdo dos problemas citados pelos trabalhadores.
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8. Pré-diagnostico

8.1. Sons, barulhos e ruidos

A exposicdo a barulhos excessivos no ambiente de trabalho € um dos principais fatores
ocupacionais que geram anos vividos com incapacidade, segundo a Organizacdo Mundial da
Saude (OMS). De acordo com a NBR 10151, para o conforto da comunidade o nivel de ruido
ndo deve ultrapassar 70 decibéis em locais industriais durante as tarefas diurnas. O nivel de
tolerancia para atividades continuas pode ser analisado através dos limites delimitados pela
NR15 (Anexo 1 da norma), que por sua vez apresenta um método de porcentagem de dose
onde a partir de uma probabilidade é determinado qual porcentagem de tempo esta acima do
permitido. A porcentagem de dose € a divisdo do tempo de exposicdo pelo tempo permitido

pela Norma Regulamentadora 15, na qual a dose nao pode ultrapassar 1.

A partir de uma analise dos sons produzidos no ambiente, determinaram-se algumas
atividades que aparentemente podem estar ultrapassando os niveis estabelecidos pelas normas
regulamentadoras. Para a obtencdo dos dados utilizou-se um aplicativo chamado (Decibel

10th). A Tabela 3 expde os resultados encontrados.

Tabela 3 - Dados obtidos em relagéo aos sons, barulhos e ruidos

. . Tempo de Tempo Permitido Dose

Atividades Medida dB (A) Exposicao (H) pela NR15 (H) (%)

Montagem e desmontagem de 92 5 3 167

pecas

Movimentacéo da caixa de 91 8 3.2 2,50
ferramentas

Utilizacéo de mgrte!o nos énibus e 100 2 1 2.00

caminhdes
Funcionamento do compressor 87 2 6 0,33

A partir dos dados obtidos na empresa, constatou-se que apenas a atividade de funcionamento
do compressor ndo ultrapassa a porcentagem permitida para a saude do funcionério, além de

todas ultrapassarem o limite de conforto da comunidade.
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8.2. lluminagéo

A falta ou excesso de iluminacdo pode mudar o comportamento e afetar a visao, ocasionando
a ocorréncia de acidentes, ansiedade e doencas. Estar trabalhando em um ambiente em que o
indice de iluminacédo seja adequado para execucdo de atividades, pode evitar fadigas visuais.
De acordo com a NBR 5413, uma organizacdo que utiliza uma &rea de iluminagdo geral
initerruptamente, com tarefas de requisitos visuais limitados, trabalho bruto de maquinario,
deve estar em niveis de iluminacédo entre 200 e 500 lux, para a execucdo das atividades.

A partir de uma andlise da necessidade de iluminacdo do ambiente, determinaram-se alguns
locais nos quais uma boa luminosidade se torna essencial para as atividades e que
aparentemente podem né&o estar entre os limites exigidos. Os dados foram coletados a partir de

um luximetro digital, modelo MLM-1020 e da marca Minipa. A Tabela 4 apresenta os dados.

Tabela 4 - Dados obtidos em relagdo a iluminagéo

Local de medicéo Valor Medido (lux) Valor Minimo Exigido (lux)
Sobre 0 motor de um caminhao 58,6 200
Setor de lavagem de pegas 176,7 200
Préximo a mesa de ferramentas 171,4 200
Embaixo do caminhéo 10,88 200

Constatou-se que nenhum local atinge o nivel exigido pela norma regulamentadora; deve-se
enfatizar que embaixo do caminhdo o nivel de iluminacdo € muito mais baixo que o
adequado, o que pode acarretar problemas de saude visual, além de riscos de acidentes ao

trabalhador.

8.3. Odor

De acordo com o Programa de Certificagdo de Pessoal de Manutencdo Mecénica e
Procedimentos de Seguranca e Higiene do Trabalho produzido pelo SENAI - Espirito Santo, a
poluicdo no ambiente de trabalho é prejudicial a saude do trabalhador, assim como a sua

seguranga e ao bem estar. Além disso, tal adversidade causa danos a fauna e flora local e
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também ao bem estar da populacdo como um todo, além de estar em desacordo com 0s

padrdes ambientais estabelecidos em lei.

No local estudado perceberam-se algumas situacdes nas quais o controle da poluicdo gerada

ndo foi bem executado, expondo o colaborador a situacfes prejudiciais a saude:

— Fumaca oriunda do funcionamento dos caminhdes: quando o caminh&o esta proximo
da area de venda de pecas a fumaca entra pela porta da frente expondo os colaboradores,
além de ser prejudicial também aos trabalhadores que estdo nas proximidades;

— A fumaca advinda da solda entra em contato direto com o trabalhador devido a
proximidade;

— Uso de materiais como combustiveis, graxas e materiais similares, sem protec&o.

9. Diagndstico e Procedimentos

A elaboracdo do pré-diagnostico possibilitou a realizacdo de um recorte, evidenciando a
principal demanda ergondmica identificada. A analise do pré-diagndstico evidencia que 0s
principais problemas ergonémicos séo: cheiro forte de fumaca e produtos quimicos, excesso
de peso, barulho excessivo e falta de iluminag&o. Portanto, parte dos problemas ergonémicos
presentes no pré-diagnostico podem ser resolvidos com a utilizagdo de EPI’s, indisponiveis
para os trabalhadores atualmente. Dessa forma, o diagndstico corresponde a falta de EPI’s na
execucéo do trabalho.

Dessa forma, os procedimentos empregados para a solugéo da principal demanda ergonémica

(diagndstico) sdo:

— Inicialmente, propor a empresa a adogao do uso de EPI’s, apresentando os custos desta
medida, suas vantagens e possiveis desvantagens;

— Posteriormente, realizar a validacdo. Sera analisado o feedback da empresa quanto a
possivel adocdo do EPI, ou seja, serdo ouvidas as opinides dos funcionarios e do

proprietario da empresa.
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O uso de EPI’s ¢ de suma importancia em diversos tipos de trabalho, sobretudo em servicos
considerados “pesados”, como o caso de oficinas. A utilizacdo de mascara, luvas, 6culos,
botas, protetor auricular e méascara para solda adequada (a atual precisa de segurar com uma
méao e utilizar apenas a outra) proporciona maior conforto aos trabalhadores, ja que reduz
consideravelmente a exposi¢do a odores indesejaveis e barulho excessivo, além de trazer

maior seguranca aos funcionarios.

De acordo com o Ministério do Trabalho, as Normas Regulamentadoras tém como objetivo
melhorar as condic6es de trabalho dos trabalhadores das empresas e inddstrias. A NR 6 trata-
se dos Equipamentos de Protecdo Individual — EPI’s, que ¢ todo dispositivo ou produto, de
uso individual utilizado pelo trabalhador, destinado a protecdo de riscos suscetiveis de
ameacar a seguranca e a saude no trabalho. A norma salienta que a empresa deve fornecer o
EPI gratuitamente ao funcionario e em condicdes de uso; os EPI’s devem ser adequados as
funcgdes dos funcionérios, devem oferecer conforto e protecdo e providos de CA - Certificado
de Aprovagdo fornecido pelo fabricante do EPI; a empresa deve ministrar treinamento para o

correto uso do mesmo.

Por outro lado, os trabalhadores acostumados a realizar as atividades sem o0 uso dos
equipamentos podem sentir incobmodos e recusar 0 seu uso. Os equipamentos sugeridos sao
apresentados em anexo. Os custos mensais por trabalhador estéo apresentados na Tabela 5, na
qual o uso mensal de cada equipamento foi obtido por regra de trés a partir da durabilidade
dos mesmos (exemplo: 1 luva dura 6 meses; em 1 més € utilizada 0,167 luva). A durabilidade
dos equipamentos esta em conformidade com o Manual do Trabalho Seguro (2014). O custo
total de cada equipamento é obtido multiplicando-se o custo unitéario pelo uso mensal.

Tabela 5 - Custos mensais com EPI por trabalhador

Equipamento Custo unitario (R$) Durabilidade | Uso mensal (unid.) | Custo total (R$)
Luva 4,10 6 meses 0,167 0,68
Oculos 3,89 12 meses 0,083 0,32
Bota com bico de aco 56,50 6 meses 0,167 9,42
Protetor auricular 0,86 1 més 1,0 0,86
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Mascara 1,31 1 semana 4,0 5,24
Mascara para solda 25,63 18 meses 0,056 1,43
Total 17,95

10. Recomendaco0es e validacéo

Apds a mensuracdo dos custos de implantacdo do projeto de adocao dos EPI’s, realizaram-se
as recomendacbes ao proprietario e aos trabalhadores da empresa. As recomendacdes
consistiram em informa-los a respeito da importancia do uso de EPI’s quanto a seguranga, ao
cumprimento da NR 6 (Equipamento de Protecdo Individual - EPI) e quanto a prevencédo de

doencas do trabalho.

Por outro lado, a validacéo foi realizada analisando o feedback da empresa quanto a possivel
adocdo do EPI, por meio de uma entrevista aberta com os trabalhadores e com o proprietario
da empresa. De anteméao, observou-se que a empresa deixa a cargo dos trabalhadores o uso de
Equipamentos de Protecdo Individual. Assim, os funcionarios da empresa tém permisséo para
comprar EPI’s custeados pela empresa, mas, como niao sdo incentivados a isso, ndao ha
utilizagdo. Os trabalhadores afirmaram que, caso houvesse o oferecimento de EPT’s,
utilizariam, mas ndo a todo momento. Os funcionarios alegam que em certos momentos o0 uso

pode ser incomodo:

— A luva provocaria perca de aderéncia dos dedos com parafusos, por exemplo;
— A mascara seria utilizada somente nos locais com cheiro forte de produtos quimicos e
nos momentos em que motores estivessem ligados;

— Os protetores auriculares poderiam ocultar um vazamento de ar, por exemplo.

O proprietario da empresa, por outro lado, afirma que o custo mensal com EPI de R$17,95 por
trabalhador € baixo frente seus beneficios. Porém, contesta se o0 uso seria realmente efetivo,
visto que os subordinados tém permissao para utilizar atualmente. Dessa forma, o proprietario

alega que é um projeto viavel, a ser implementado em breve na empresa.

11. Conclusédo
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A Anédlise Ergonémica do Trabalho realizada em uma oficina mecénica especializada em
veiculos de grande porte localizada em Séo Gotardo - MG elucidou uma gama de situacfes
que oferecem risco para a saude do trabalhador no desenvolvimento da atividade. Com o
intuito de facilitar o entendimento da problematica geral, durante o pré-diagnostico foram
identificados trés principais aspectos que demandam um estudo aprofundado: forte cheiro
devido ao uso de produtos quimicos, baixa iluminacdo do ambiente e forte ruido.

Tais problemas poderiam ser minimizados e até erradicados utilizando-se Equipamentos de
Protecdo Individual, como mascaras, luvas, protetores auriculares e oculares, além do
aumento no numero de lampadas no chdo de fabrica. O uso de EPI’s ¢ obrigatério para a
prestadora de servico em estudo e traria beneficios ndo s6 para a salde do trabalhador, mas
também para a seguranca do local de trabalho como um todo. O proprietario da oficina
mecanica, apesar da inseguranca em relacdo a frequéncia do uso dos equipamentos pelos
funcionarios, entende os potenciais beneficios da implementacdo dessas medidas e se mostra

interessado em implantar o projeto em breve, por ser baixo o valor mensal dos EPIs.
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ANEXO

Anexo 1 - Equipamentos de Prote¢éo Individual

BOTINA COM BICO DE ACO FUJIWARA USAFE CA 28511

R$ 56,50
\~9 OCULOS DE PROTECAO FENIX DA-14500
/" R$389

PROTETOR DE ESPUMA SEM CORDAO 3M 1100 CA 5674

R$ 0,86
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LUVA DANNYFLEX PRETA(FLEXTACTIL) DA-12.100P

R$ 4,10

MASCARA DESCARTAVEL PFF1 PARA POEIRAS E FUMACA
KSN CA: 8356

R$ 1,31

MASCARA DE SOLDA ADVANCED

R$ 25,63
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