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RESUMO

Nas ultimas décadas, tem ocorrido a consolidacasistemna produtivo local de joias
folneadas e bijuterias no municipio de Limeira-§Brando inUmeros postos de trabalho,
empregos e desenvolvimento econémico do municigofabricacdo de joias e bijuterias, é
predominante a utilizacdo de trabalhos manuaisactanizado como trabalho repetitivo,
ligados principalmente aos processos de montagemldagem. Esse trabalho analisou a
atividade de soldadoras das industrias de joiaBe#mlas e bijuterias, adotando, como
abordagem tedrico-metodoldgica, os pressupostasnBngia Situada, a fim de compreender
as estratégias operatérias adotadas frente adhivadegetitivo.

Diante disso, verificou-se o contexto de traball®o stldagem de jéias, onde se
apresenta as caracteristicas do trabalho repetiiegoreciséo e a nocao de regulacdo. O
estudo verificou a percepcao por parte das soldadie que as exigéncias fisicas prevalecem
na atividade de trabalho, mas elas agem sobreamiaagdo, tendo um trabalho coletivo e
flexibilidade para alterar modo operatorio, regdaro seu trabalho. A importancia dessa
pesquisa foi verificar a adocao de estratégiasspladoras devido a margem de manobra
existente para regular a carga de trabalho. Dewidexperiéncia, competéncia, trabalho
coletivo, pausas e possibilidade de aceleracdo iounuicdo do ritmo de trabalho, as
soldadoras conseguem manter-se trabalhando frertalealho repetitivo.

Palavras-chave: 1. Trabalho repetitivo. 2. Ergomo8ituada. 3. Joias folheadas e Bijuterias



ABSTRACT

In the last decades has occurred the local proguslystem consolidation of plated
jewelry in Limeira city which has created many jobpportunities and the city’s economic
development. In the jewelry’s manufacture the usenanual labor has been predominant,
characterized as repetitive work, mainly linkedtite processes of assembly and welding.
This study searched the welder’'s activity industrgated jewelry taking as theoretical-
methodological assumptions Ergonomics Located meoto understand the operational
strategies adopted against the repetitive work.

Based on that, it was the work context of weldireyvglry, which has the
characteristics of repetitive work, precision ahd hotion of regulation. The study examined
the welder’s perception that the physical demandsail in work activities, but they act on
the organization, a collective work and flexibility change operating mode, adjusting their
work. The research importance was to assess thiadmf strategies by welders because of
the margin of maneuver to adjust the workload. Beeaof experience, expertise, collective
work, breaks and the possibility of speeding uglowing down the work, the welders can

stay working against the repetitive work.

Keywords: 1. repetitive work. 2. Ergonomics Located. 3igdbjewelry
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Capitulo 1. Introducéo

1.1. Justificativa e relevancia do trabalho

Nas ultimas décadas, o0 municipio de Limeira obseovorescimento e a consolidacéo
do seu sistema produtivo local de joias folheadaguterias (SAMPAIO, 2002). Segundo
Suzigan et al. (2003), a Prefeitura Municipal dméira estimou que ha de 15.000 a 20.000
postos de trabalho, considerando os formais e fosmais, na industria de pedras, joias e
bijuterias de Limeira-SP. Na fabricacdo de j6idsjeterias, € predominante a utilizacdo de
trabalhos manuais. Observam-se 0s seguintes poscessontagem, soldagem e a
galvanoplastia com a folheacdo. Segundo Ferred@5)2 ha diversas doencas ocupacionais
relacionadas com montagens ou soldagem nos pracessuufatureiros da industria de joias
e bijuterias.

Segundo Ferreira (In: DI GIULIO, 2007), ha problemacupacionais ligados as
empresas locais da cidade. Constatou que um teadzalhna montagem e soldagem de pecas,
repete até 4 mil vezes o ato em um dia de trabalpesentando dores em maos, bracos,
ombros, pescoco e coluna. O autor também refezehquinalac6es de fumos metalicos e
gases, trabalhos relacionados com acabamentospeéefisie, incluindo-se os banhos com
produtos quimicos, elevados teores de compostase&de cianeto, banhos acidos e alcalinos,
induzindo a formacao de céancer, lesées em Orgéts, @itros.

Em montagem de precisdo, assim como em diversae$s0s manuais, existem
fatores que influenciam a maneira do operadorzaabuas atividades. Entre esses fatores,
estdo: a organizacdo do trabalho, o leiaute, aactemisticas de produto e a forma de
treinamento dos funcionarios (GUIMARAES, 2000). 8emente, os estudos fazem uma

analise considerando as questdes ambientais, bdmicas e organizacionais sem, no entanto,
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enfatizar a forma como cada individuo interpreta egecucdo do seu trabalho
(BENCHEKROUN, 2000).

De acordo com a Kuorinka e Forcier, (1995), o titateepetitivo é a utilizacdo ciclica
dos mesmos tecidos, seja num movimento repetige,nsen esforco muscular repetido sem
movimento. O principal critério quantitativo adotad ciclo inferior a 30 segundos
(SILVERSTEIN, FINE, ARMSTRONG, 1986). Entretant@ butros autores que apresentam
definicbes ligadas a monotonia, uso excessivo @& fosturas de movimentos inadequados
e/ou estereotipados e caréncia de periodos de ee@@ip adequados (COLOMBINI,
OCCHIPINTI E FANTI, 2008; TANAKA E MCGLOTHLIN, 1993 MALCHAIRE E
COCK, 1995).

Um ponto importante para o inicio desse estudarfaya dados estatisticos referentes
as industrias de joias folheadas e bijuterias dade de Limeira-SP. Segundo dados da
Geréncia Executiva do Instituto Nacional de Seguhed Social de Piracicaba (BRASIL,
2009), em uma pesquisa de dados de 2003 a 20efentds a B.91 (Acidente de trabalho e
Doenca Ocupacional) e afastamentos por B.31 (dsergrauns, mas que tem muita doenca
ocupacional, em especial LER/DORT néo reconhecida},43 pessoas que recebem Auxilio
Doenca Previdenciario e 27 pessoas que recebenticADxienca por Acidente de Trabalho,
segundo CID G56.0, referente a Sindrome do Tun€laipo.

Apesar da baixa representatividade dos dadoss&tasi surge, como problema, uma
demanda académica para estudar as queixas exsstezgsa populacdo, compreendendo o
trabalho nas industrias de joias, a fim de deteowmrfatores que pudessem levar ao
desenvolvimento de Disturbios Osteomusculares Relados ao Trabalho (DORT).

O estudo de Alves, Assuncao & Luz (2002) em umadakde joias mostra que, além
de repetitivas, as tarefas realizadas requerenlideed® e destreza manual, movimentos

firmes e precisos. A precisdo dos movimentos raatiz na regiao distal dos membros
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superiores impde uma carga estatica a musculaturagifio proximal, solicitando o aparelho
musculo-esquelético dos membros superiores. A egigé&le responsabilidade e atencao no
desenrolar das atividades de trabalho conduz aunmmerso da contracdo muscular estatica, a
qual pode contribuir para a sobrecarga musculdragjl@®s resultados obtidos mostram que o
trabalho, apesar de repetitivo, ndo é essenciagnfesito. Ele também exige concentracao,
atencao e responsabilidade. Todas essas exigéleteaminam as posturas, principalmente as
estaticas. Para os autores, as tarefas séo realizald pressdo temporal e em um contexto
onde o erro ndo é permitido pelas consequénciasiveis (perda de matéria-prima). A
presséo temporal e o medo de errar podem aumeatiaidade muscular.

Surge um questionamento a partir dessa descricgmoCé a saude desses
trabalhadores frente ao trabalho repetitivo? Comdrébalho real em funcdo das exigéncias
presentes no trabalho repetitivo?

Ha uma relacdo existente entre saude e trabalho.pimeiro lugar, porque ao
conseguir os resultados desejados, os trabalhadaraBrmam a sua auto-estima,
desenvolvem as suas habilidades, expressam assugdes, como descrito no estudo de
Assuncdo e Luz (2001). Em segundo lugar, o trab&homa via para desenvolver a
personalidade. Relacionando-se com o outro por oheimaterial a ser transformado, torna-
se possivel constituir os coletivos de trabalhos &rabalhadores, aos poucos, constroem a sua
histéria e a identidade social. Em suma, para Asgui2003), os trabalhadores constroem a
saude através da mobilizacdo consciente ou nédgatascialidades de adaptacdo do ser
humano, permitindo-lhe interagir com o meio deathb, lutando contra as doencas.

Segundo Lima (1998), a saude ocorre gracas a ayaplido espaco de regulacdo de
sua carga de trabalho. Portanto, uma das hipotespsge a saude no trabalho ocorre na

regulacdo individual que o individuo faz durantgigidade.
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O adoecimento no trabalho ocorre em funcdo da salga no estado interno do
operador, onde nao ha liberdade para modificarbjstivos, meios e regular seu trabalho.
Segundo Kuorinka e Forcier (1995), ha um acumulcatga ultrapassando a capacidade de
adaptacdo de um tecido. Surge um sinal de alegamm se o funcionamento fisiolégico é
mantido parcialmente (perturbacdo anatdémica ouidnat imediata). Este processo pode
resultar em afastamentos, queixas, absenteismo, egemplo. As situacbes, que
potencialmente tem uma degradacdo da atividadeatdelho, levam a um fator de risco,
havendo diminuicdo da capacidade para o trabalksesfatores de risco ndo estéo isolados,
mas associados a biomecanica, aspectos psicoss@tairelacdo a biomecanica, destacam-
se: falta de adequacéo do posto de trabalho, cqmesanca de quinas vivas e falta de espaco
na bancada para desempenhar o trabalho em quastéoa de alcance e a visao, o frio, as
vibracbes e as pressdes locais sobre os tecidstyrag® forcadas, forca excessiva, peso,
repetitividade, postura estatica, entre outrosa§pgectos psicossociais podem estar ligados a
presséo temporal, monotonia, stress, controle ssbtarefas, etc. A associagcédo desses fatores
ligados a reducédo da regulacdo da carga de trapatt®levar o trabalhador ao adoecimento.

Com o intuito de apreender a diversidade de unuacdib de trabalho, a ergonomia
propde uma metodologia propria de intervencdo — rdlide da Atividade com o0s
pressupostos da Analise Ergonémica do Trabalho @NFet al, 2001).

A partir do ponto de vista da atividade, os aspgedtsituagédo do trabalho podem ser
conhecidos e investigados da maneira como realnaeotgecem, permitindo ao ergonomista
intervir nas situacdes de trabalho e contribuiapamanutencdo da saude dos trabalhadores.
Esse conhecimento permite também corroborar o desgmento das competéncias e, ao
mesmo tempo, garantir os objetivos econdmicos métados pela empresa (GUERIN et al,

2001).

18



Segundo Wisner (2004), a analise da atividade paosta ao curso da acdo, mas
leva a explorar o que considera como sendo a cammajacente a cognicao, isto é, a
representacdo. Por seu lado, a representacdo abkg& o operador vé como trabalho e
melhora a qualidade e a adequacéo dos cursosala aca

As percepcOes e representacdes dos atores sanvailvidos direta e indiretamente
com o trabalho determinam, em alguma instancia)agdo entre produtividade e saude nas
situacdes de trabalho (ABRAHAO, 1993; SATO, 1993).

Leplat (1972) contribuiu com estudos que evideseias a natureza e o papel das
representacdées mentais na regulacdo das atividpliesejamento a acdo para regular o
sistema. Desse modo, o individuo podera organizeantaimente a solucdo de certos
problemas antes de dar suas respostas e assinranalsistema (apud TERSAC, 2004).

Desenvolver pesquisas sobre as representacfess eetagbes com a acao, de um
lado, e a construcdo de conhecimentos, de outareeg® como uma necessidade para as
didaticas e pedagogias que se apdiam deliberadamanatividade como fator principal do
processo de constituicdo dos conhecimentos dotGuj&/EIL-FASSINA, RABARDEL,
DUBOIS, 1993).

Segundo Abrahdo e Pinho (2002), urge, pois, desarvopesquisas que
compreendam o trabalhador, inserido nos diverso®ktos de trabalho, seja eles complexos,
criativos, repetitivos ou monétonos. Neste sent@oerge a necessidade de uma abordagem
gue evidencie os componentes que nao sdo visivetsabhalho e que determinam, muitas
vezes, a articulagcdo do sujeito com o contexto. igmwora-la corre-se o0 risco da sua
repercussdo na saude e na produtividade.

Para Assuncédo (2002), todo trabalho que soliciteimmentos repetitivos, sé se realiza
gracas a capacidade dos trabalhadores de desemvolvepresentacdes, modos operatorios,

resolverem problemas, antecipa-los e tomar deciddoemte a execucdo do trabalho. Além
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disso, a autora refere que o0s gestos podem setitivg®e mas o trabalho tem sua
variabilidade, mesmo quando séo estreitas as mafpma regular a carga de trabalho. Em
um trabalho puramente manual, o operador deve astato para garantir os objetivos da
producao. O trabalho é considerado repetitivo @irphar analise da atividade em uma situacao
real com todo o seu contexto organizacional. Ptotaapesar da literatura descrever que ha
queixas em relacdo ao trabalho repetitivo, a magéteda saude pode ocorrer em funcdo da
margem de liberdade existente para o desenvolvon@atestratégias, modos operatorios,
resolucdo de problemas e tomada de decisdes. Estudialhador nesse contexto faz com
que se compreenda o trabalho na sua totalidadgaeiritaracdo com seus componentes:

instrumentos, artefatos, organizacao do traballabemais e competéncia dos trabalhadores.

1.2. Objetivos da pesquisa

Esta pesquisa tem como objetivo compreender aatégts operatdrias adotadas
pelos trabalhadores frente ao trabalho repetitim@a @ manutencdo da saude, no setor de
soldagem, nas industrias de jbias folheadas eshigistna cidade de Limeira.

Esse estudo compreende também a verificacdo, do gervista dos trabalhadores, da
identificacdo das formas de regulagdo do modo téraa diferenca entre trabalho prescrito

e real e a verificagao dos aspectos determinaatavddade.

1.3. Métodos da pesquisa

O estudo utiliza uma pesquisa qualitativa, basead&studo de Caso. A abordagem
tedrico-metodoldgica realizada é a Ergonomia Séduadde se aplica a Analise Ergonémica

do Trabalho (AET).
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Suchman (1987) refere que a Ergonomia Situada d@io Ajtuada tem o papel de
realizar observacdes sobre a ampliacdo do cenafiarefa durante a atividade, evidenciando
a importancia do contexto que esta inserido o habg&pud LEPLAT, 2004).

A ergonomia utiliza conhecimentos produzidos pdrasudisciplinas para transformar
as situacdes de trabalho, visando mais confortdicdc&. Em relacdo as questbes de
pesquisa, pode contribuir para a producdo de canbkatos, de maneira cientifica de forma
situada (DANIELLOU, 2004). Desse modo, a praticaetlgonomia é fortemente situada
devido a contingéncias inelutaveis. A eficacia gaoado ergonomista € determinada pela
aceitacdo e bom uso destas limitacdes (WISNER,)2004

O Estudo de Caso enquadra-se como uma abordagénatiyzae € freqientemente
utilizado para coleta de dados na area de estudmsimacionais, sociais, politicos e de
grupo, além de outros fendmenos relacionados (YA005). Trata-se de uma analise
aprofundada de um ou mais objetos (casos), parapguuita o seu amplo e detalhado
conhecimento (GIL, 1996; BERTO; NAKANO, 2000).

Para YIN (2005), o estudo de caso permite uma figagsio dos acontecimentos da
vida real, estabelecendo uma estrutura de discesd@bate. Para o autor, envolve trés fases
distintas: a escolha do referencial te6rico sobgeia se pretende trabalhar evoluindo para a
selecdo dos casos e o desenvolvimento de protopal@s a coleta de dados. Logo apés,
realiza a conducdo do estudo de caso, com a alatd@lise de dados, culminando com o
relatorio do caso. Finalmente, faz a andlise damslabtidos a luz da teoria selecionada,
interpretando os resultados.

A partir da conceituacdo da pesquisa qualitativesteido de caso, verifica que a
literatura aponta a necessidade da construcdo deoypo de conhecimentos teoricos, que
contemple a nogéo de trabalho, de homem, e dadeelagmem trabalho, construidos pelos

ergonomistas a partir de sua pratica. (ABRAHAO EHD, 1999). Para Wisner (2004), a
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AET tem apresentado uma metodologia coerente, danéreia comprovada em estudos
realizados nas mais diversas areas, de forma acenlo melhor possivel a realidade do
trabalho. Uma das etapas da AET é a Analise dadatie, que sera utilizada nessa pesquisa
como abordagem tedrico-metodoldgica.

Para Abrahdo (2000), nas situacbes de trabalho uentatalidade e dimensodes, é
necessario analisar a atividade, ou seja, o “fadettabalhador inserido em um contexto real,
objetivando apreender o trabalho efetivamentezaddi. Além disso, verifica como 0 homem
se comporta para executar o que lhe é imposto geanizacdo do trabalho. Uma das
contribuicbes importantes da analise da atividadéde no fato das acdes estarem sempre
inscritas em um contexto, tornando-se impossivelpreendé-las fora dele (WISNER, 2004).

Uma das bases para a Analise da Atividade é aedifarentre trabalho prescrito e
real. Para Guérin et al. (2001), a tarefa € o linmbarescrito pela empresa, sendo imposta ao
operador. O trabalho real significa o0 que o tradddin realmente faz para cumprir os
objetivos estipulados pela empresa.

Além disso, outra base importante é o0 estudo dabillade para compreender a
diversidade dos trabalhadores e como enfrentamasages nas situagbes de trabalho.
Segundo Abrah&o (2000), ao considerar a diversidad®rmacao, da aprendizagem e da
experiéncia, contribui para a implantagcdo de sepodue favorecem o desenvolvimento
continuado das competéncias, a terceira base desédda Atividade.

A partir dessa variabilidade presente, o operadotaaas estratégias para cumprir sua
tarefa. ApOs a selecdo das estratégias, o indivdduapaz de operacionalizar um conjunto de
procedimentos para alcancar o0 objetivo planejadenochinado modo operatério, a
consequéncia de uma regulacéo entre o que deveitseras condicbes disponiveis para sua

execucao e o estado interno do individuo (GUERIAL&2001).
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Portanto, esta pesquisa tem como forma de abordageesquisa qualitativa, o que
nao elimina a utilizacado de analises de variavee gpssam auxiliar na validade interna do
problema. A observacdo direta do trabalho e emi@@vndo estruturada contempla o
conhecimento da organizacédo, compreendendo aasaoef seja, o0 prescrito pela empresa e a
atividade, onde foca como os trabalhadores a ealizpodendo fazer a relacdo com o
prescrito. As entrevistas sdo planejadas de acmwndoo questionamento do trabalhador em
relacdo ao seu trabalho, tendo as informacfesadalgte posteriormente, discutidas com os

funcionarios e chefia.

1.4. Estrutura do trabalho

A dissertacao esta dividida em cinco capitulosoded a propiciar a compreensao das
questdes propostas.

No primeiro capitulo é realizada uma introducdan @ apresentacdo do trabalho,
justificativa, relevancia, objetivos e método demqesa.

No segundo capitulo é caracterizado o setor des jdidheadas e bijuterias,
descrevendo o0 que é, 0 que representa, 0 procesdatipo, a organizacdo do trabalho,
trabalho repetitivo e a importancia do setor pactamlade de Limeira-SP.

O capitulo trés descreve a abordagem tedrico-miétgida, especialmente os
conceitos da Ergonomia Situada, entre eles: o ltrahaescrito e real, a variabilidade dos
contextos e individuos, os processos de regulagdmde operatorio.

No quarto capitulo sdo apresentados o0s resultadosngados em cada empresa
analisada no setor de joias folheadas e bijutesmgaracteristicas, analise da tarefa, analise
da atividade e a estratégias operatoérias frenteradbalho repetitivo. Além disso, é feita a

discussao final sobre os resultados encontrados

23



No capitulo cinco é feita a conclusao final, redaando a demanda e hipéteses com

os resultados encontrados.
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Capitulo 2. Contexto de trabalho da soldagem de jas

Nesse capitulo € apresentada uma revisao teducaahdo o contexto de trabalho de
soldagem de jOias. Inicia com a caracterizacacettr sle joias folheadas e bijuterias, desde o
enfoque dos arranjos produtivos locais até suastaafisticas no setor especifico em estudo,
ou seja, descrevendo o processo de soldagem. &sisel@ mostra que, embora o estudo esta
relacionado a questao especifica da soldagemae Pwerificada a extensao do problema no
contexto de trabalho na cidade de Limeira-SP. Dmareabordado o contexto de arranjos
produtivos locais para melhor compreensao das eaprdo setor de jéias. Diante disso, ha
uma descricdo do sistema de trabalho da soldagendetinicbes de trabalho de preciséo e
repetitividade.

A situacdo de trabalho € caracterizada atravésodganentes da atividade, onde
mostra a Funcdo Integradora da Atividade, concddoregulacdo e carga de trabalho,
cognicao e representacdes para contribuir paraaid@&o da abordagem metodoldgica dessa

pesquisa.

2.1. Arranjos produtivos locais no setor de joiasdlheadas e bijuterias

Segundo SUZIGAN et al. (2003), a importancia nod.#\Be d4 pela geracdo de
empregos e bem-estar social, crescimento econonagportacoes e desenvolvimento
tecnologico, como também pela atencdo que receb@ries 6rgdos publicos e instituicdes
privadas. Esse conceito tém se tornado, nos ultemos, cada vez mais populares, sendo
incorporados ao debate sobre questdes ligadas anipagdo da producdo e politicas

industriais.
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No Brasil, alguns orgéos ligados a pequenas e meigresas industriais, como
Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas tesgs (SEBRAE), e instituicdes
governamentais, como Banco Nacional de DesenvohtimEcondmico e Social (BNDES),
passaram a promover programas com o objetivo admiivar a formacéo e desenvolvimento
destas novas formas de organizacao produtiva.

Segundo CASSIOLATO e LASTRES (2001), APLs referegenericamente a
arranjos que apresentam fortes vinculos envolvageéates localizados no mesmo territorio;
incluindo n&do apenas empresas (produtoras, foroemed prestadoras de servicos,
comercializadoras, etc.) e suas diversas formaspiesentacao e associacao (particularmente
cooperativas), mas também diversas outras ingiggigoublicas e privadas (voltadas a:
formacdo e treinamento de recursos humanos; pesqdéesenvolvimento e engenharia;
consultoria; promocéo e financiamento, etc.). Eagese a interacdo visando a inovacéao,
entre esses diferentes agentes como importante genddora de vantagens competitivas.

Caracterizam-se pela concentragdo geogréfica eiadef{geralmente pequenas e
médias), onde ocorre a integracdo horizontal dalym@o, proporcionando condi¢cbes de
especializacdo e complementaridade, e onde sevabs@xisténcia de instituicdes publicas e
privadas que promovem a coordenac¢do entre os agamteaivel local (NADVI E SCHMITZ,
1994).

No Brasil, arranjos produtivos locais passam aesgrtar, principalmente a partir da
década de 90, uma nova forma de organizacdo emplesa producdo vista pelos
formuladores de politica de desenvolvimento coma wmmva possibilidade de expansdo da
producéo e do emprego local.

Suzigan, Garcia e Furtado (2007) referem que oetinde sistema de producao
define a coordenacgao e interagdo dessas cademgpdmento, onde se verificam relagdes

verticais e horizontais entre empresas. EssasOedggodem ser puramente do mercado ou
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resultar de processos interativos entre as empr&sdsco € o polo de joias folheadas e
bijuterias, principalmente na cidade de Limeira-&f®je ha uma importante cadeia produtiva
para o desenvolvimento politico, econémico e social

Nas ultimas décadas, no municipio de Limeira, olmgese 0 crescimento e a
consolidacdo do seu sistema produtivo local desjbdidheadas e bijuterias (SAMPAIO,
2002).

Segundo dados da Associacao Limeirense de Jéiay) @Ho Sindicato da Industria
de Joalheria, Ourivesaria, Bijuteria e Lapidacdo Gemas do Estado de Sao Paulo
(Sindijoias), em 2002, existiam 450 empresas famadhs diretamente relacionadas a
producao de joias folheadas, pecas brutas, poestade servicos (galvanizacdo) e acessorios
em geral. Essas mesmas fontes também estimavamereende 900 o niumero de empresas
informais, com a maioria sendo micro/pequenas esaprede estrutura de capital social
familiar (FIGUEIREDO e TRAPE, 2007). Suzigan et @000) estimavam em 15 a 20 mil
postos de trabalho (formais e informais) desser sebo municipio. Sao constituidas de
empresas de micro e pequeno porte desse setor essemapido crescimento a industria de
jéias folheadas e bijuterias tornou-se a atividadenémica mais importante em termos de
geracdo de emprego para o Municipio (FIGUEIRED@RARE, 2007).

Um diferencial do pélo é que ele abriga todas apast da cadeia produtiva de
folheados. Das empresas instaladas, hd as empesasoras de pecas brutas (base do
folheado) e outras que fazem o tratamento de dojge(banho de ouro, prata, rédio), sendo a
maioria delas de pequeno porte.

Segundo dados do Sebrae - Servico Brasileiro deioApe Micro e Pequenas
Empresas (2007), o Setor de Gemas e Joias € malitsw para a economia das micro e
pequenas empresas brasileiras. Um setor que, sdlltio®s anos, cresceu 250% nas

exportacdes, movimentou US$ 100 milhdes e é regpehpor mais de 500 mil postos de
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trabalho diretos e indiretos. Hoje, sdo mais dedl®s de gemas e joias espalhados por nove
estados brasileiros. Trata-se de cadeia produtiga qual predomina o pequeno
empreendimento. Mas, embora tenham alcancado ursgédpoimportante no cenario
nacional, os fabricantes locais tém potencial pardesenvolver ainda mais.

A producéo de joias folheadas no Brasil esta cdra@a nas cidades paulistas de Séo
José do Rio Preto e Limeira, na cidade gaucha dp@é e na regidao de Cariri no Ceara.
Algumas dessas empresas sao grandes, mas a nsdori@icro/pequenas empresas e, em
muitos casos, informais.

A producéo de folheados é constituida por varsstde atividades que envolvem os
segmentos produtores de maquinas e equipamentoscéalores de insumos, prestadores de
servicos de galvanizacao (ou banho) e prestaderssrglicos de montagem e solda das pecas.
Destaque-se que o0s insumos usados na producathdados sdo basicamente commodities,
tais como latdo, cobre, prata, ouro e produtos igosnindustrializados, ndo havendo,
portanto, nenhum grau de especificidade de atiestencaso (PREFEITURA MUNICIPAL
DE LIMEIRA, 2002 apud AMATO NETO et al., 2006).

Um grande nimero de pequenas empresas, de jdesdials e bijuterias em Limeira,
teve um processo de desenvolvimento na sua econdksigpoliticas locais decidiram
implantar um distrito industrial e uma incubadoeagptomar o abrigo para aquelas fabricas
(principalmente nos termos do tratamento da 4gwdenmal restante usado no processo de
producao, entre outros), para estimular a econtooal e para criar novas oportunidades de
investimentos (AMATO NETO, OLAVE e SALAMONI, 2000).

Segundo Spinola (2006), as joias sédo confeccionamasouro, platina, titanio, nidbio,
prata e até com couro, madeira e outros materimativos, por ser um objeto de metal
finamente trabalhado. As bijuterias sdo produzm@as materiais de baixo ponto de fuséo,

nao preciosos, como latdo, zamak ou ligas proatagjo de baixo custo. Entretanto, as jéias
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folhneadas sé@o pecas fabricadas com materiais m&@poS, mas que receberam banhos de
metais, obtidos pelo processo quimico de galvasbplaAs joias folheadas também podem
ser chamadas de semi — joias.

A producao de joias folheadas envolve a fabricalgipecas chamadas de “bruto” e
posterior “banho” pelo tratamento de superficies galvanizacdo. A fabricacdo de pecas
nesse setor é feita, em sua maior parte, por oseasetallrgicos, com equipamentos muitas
vezes ultrapassados tecnologicamente, mas econogmnba viaveis. Na fabricacdo de jbias e
bijuterias, é predominante a utilizacdo de trabmlmoanuais. Apesar de, em algumas
empresas, haver maquinarios modernos, o procesggndie das habilidades manuais dos
trabalhadores (ALVES, ASSUNCAO e LUZ, 2002). Obsese a pulverizacdo de alguns
processos produtivos tais como a montagem, soldagegalvanoplastia com a folheacgéao.

A fundicdo é o processo dominante, sendo utilizasbseguintes processos: cera
perdida, baixa fusdo, fotocorrosdo e estampariaN{S2S, YAMANAKA e PACHECO,
2005). ApGs essas etapas € realizada a montagebaraento e soldagem do bruto.

Ha empresas verticalizadas que realizam todas s&s fdo processo de producdo,
desde a criacdo dos designs das pecas, estampagetagem do bruto, solda, folheacéo e
expedicdo, até o produto acabado no final do psoceEntretanto, ha empresas que
terceirizam os trabalhos de montagem, solda edgB®dos brutos (FERREIRA, 2005).

A importancia do setor de folheados para Limeira&eela baixa especificidade de
ativo dos insumos, e o0 pouco capital necessaria paciar as atividades em alguns dos
segmentos da cadeia produtiva, acabando por agnstienores barreiras a entrada de novas
empresas na atividade (AMATO NETO et al., 2006).

Ha empresas especializadas em diferentes fasesldia produtiva. Desse modo, uma
empresa A que fornece a matéria prima, uma empréshrica as pecas, uma empresa C faz

a montagem e/ou a soldagem, uma empresa D realzada e exportacdo. Para empresas de

29



menor porte, a especializacdo em processos deagretdpas de producdo tem sido uma
solucéo mais vantajosa, pois estas ndo possuemnsesqara assumir todas as fases da cadeia
produtiva de maneira eficiente (AMATO NETO et aD06).

Como mostra Vilela e Ferreira (2008), na fabricagi®o joias e bijuterias, €
predominante a utilizacdo de trabalhos manuaideréeirizacdo esta presente nos processos
de montagem, cravacéo, soldagem e na obtencdoottemados por meio dos banhos de
galvanoplastia. Na Figura 01, sdo apresentadasststak possibilidades de obtencédo do
produto final que vao desde a criacdo, estampageontagem, banho, comercializacao,

distribuicdo até chegar ao consumidor final.

Fornecedores

Matéria-prima,
Produtos Quimicos .
Acessdrios [ * Indistria

Criacéo Estampagem Montagem | Banho  Expedicdo
e
Fluxo 4
—————— Montagem
Cliente 1 i Terceirizada Shopping

Bz nho Terceirizado Cliente 2

Fluxo 4 FIE"'E
' ﬁ Fluzo |

Distribuidor

v

Consumidor

Figura 01: Fluxograma da rede de producao e consiamndustrias de jéias e bijuterias de Limeira-SP

(Fonte: Vilela e Ferreira, 2008)
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Segundo os autores da figura 01, somente o flukaehlizado na industria do inicio
ao fim do processo. Os demais fluxos vao para darandustria e principalmente para os
domicilios. Trata de uma rede de relacbes entredastria, os fornecedores de materiais e
mao-de-obra e 0s contratantes dos servicos. Ostadiedesempenham um papel de
intermediarios (atravessadores) que adquirem asspégutas ou semi-acabadas e as
distribuem para os moradores, as recolhem prondae &azao ao produto final até os pontos
de comercializagcéo. O revestimento galvanico dgagppode ser efetuado tanto dentro como
fora das industrias produtoras de "brutos”. Normeali® a galvanoplastia € realizada por
micro e pequenas empresas, em processos precéritaldlho e sem o tratamento dos
efluentes liquidos. Estes banhos de galvanoplagiatratados sdo responsaveis por graves
impactos ao meio ambiente, como mostra Ferreir@328m sua pesquisa onde encontrou
presenca de produtos quimicos e metais pesados auiiha dos niveis considerados normais
em efluentes de origem residencial (amostra ca)iralomo € o caso do Cobre (Cu)
chegando a 117 vezes a amostra controle.

A cidade de Limeira foi incluida no projeto de APligada a j6ias folheadas e
bijuterias, onde os empresarios da cidade tiveregssa a ferramentas de aperfeicoamento
em vendas, gestdo de producédo e financas, tudompoy dos treinamentos, cursos e
consultorias, que colaboraram para o aumento dhupvidade do setor. Como caracteristicas
principais do APLs, podemos citar o respeito avidldialidade das empresas, e a facilidade de
integracao e interagdo. Isso contribui para cadanais aumentar a dindmica da cidade, além
da geracéo de empregos.

Portanto, ap0s situar o contexto das industriagide folheadas e bijuterias, ha um
recorte presente em funcdo do estudo, ao direétoeémente para o setor de soldagem. O
setor de montagem foi excluido do estudo por sersetor terceirizado na maioria das

empresas da cidade.
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2.2. Processo de Soldagem

A soldagem é considerada como um método de unias,também como deposicao
de material em superficies, visando a recuperagdoedas desgastadas ou formacédo de um
revestimento com caracteristicas individuais. Pstedefinida como processos de juncéo de
metais por fusdo, de unido de pecas assegurandmtmuidade de propriedades fisicas,
quimicas e metallrgicas e de processo de unidathkriais com forcas de ligacdo quimica de
natureza similar as atuantes no interior dos poSpmateriais (MODENESI & MARQUES,
2000).

Na soldagem, o operador controla as fungbes doegsog utilizando tocha, cabos e
condutores elétricos, pedal de pé e controlesudte file gas (BRACARENSE, 2000).

No processo de soldagem de joias folheadas e tgsitedo aplicadas dois tipos de
solda: a solda a quente (figura 02) , que consistesoldar com macarico a gas, utilizando
uma solda em po ou feita pela propria empresaatda s frio ou de fluxo (figura 03), que

utiliza um soldador especifico e material &cidcap@alizar a jungéo na peca.

el

Figura 02: Solda a quente, com utilizacdo |d&gura 03: Solda a frio, com utilizacdo de soldador

macarico. tipo caneta.

32



O processo de solda a frio, conhecido por soldagempressao, ocorre pelo forte
pressionamento de pecas lisas e polidas a temper@tbiente. A unido, feita em estado
sélido, baseia-se na eliminacdo da interface easrpecas, quebra e expulsdo das camadas
oxidadas e contaminadas, facilitando o contato sagserficies e formando a solda.
(MODENESI, MARQUES & BRACARENSE, 2009). A solda dof consiste em aplicar
Acido cloridrico (5% a 10%) na peca para o deseegda fio de Estanho e do material a ser
soldado, passar o soldador de ferro elétrico nddigsolda e aplicar na peca.

A soldagem a quente utiliza gas de cozinha (GLIR) pealizar o corte ou fixacdo na
peca e é aplicada em soldagem manual de chapas dinabos de pequeno diametro
(MODENESI & MARQUES, 2000). A unidao de metais € idatatravés do aquecimento,
colocacao de solda, novamente o aquecimento, fgda dos metais nessa operacdo. Uma
caracteristica importante € o controle que se pmdEcer sobre a entrada de calor e
temperatura das pecas que estdo sendo soldadaky devcontrole independente das fontes
de calor (MODENESI, MARQUES & BRACARENSE, 2009).

Os fluxos sé&o aplicados na maioria dos processodrdsagem. Por definicéo,
brasagem é a unido de metais através do aquecirabaioo da temperatura de fusdo dos
mesmos, adicionando-se uma liga de solda (metatlidgéo) no estado liquido, a qual penetra
na folga entre as superficies a serem unidas. Aes$gar, a junta torna-se rigida e resistente.
O fluxo em geral tem como constituintes basico awstgs de boro (B) e fluor (F), na forma
de acido bdrico, bodrax, boratos e fluoretos. Osxoly quando nao empregados
adequadamente, podem ser nocivos ao organismo bun@s componentes dos fluxos
podem causar irritacdo das vias respiratéria petaa€a desprendida ou atacar a pele se
permanecerem em contato com a mesma por um tenpeoicgua 30 minutos (VILELA &

FERREIRA, 2008).
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Dentro desse enfoque do processo de soldagem, éssdeio descrever uma
caracteristica importante quanto ao tipo de trabaliesente na soldagem, que é o trabalho

repetitivo.

2.3. Trabalho repetitivo

A crescente prevaléncia de problemas musculoedgposlé associados a
hipersolicitacdo das extremidades dos membros isupemotivou a elaboracdo de métodos
e conceitos a fim de caracterizar os fatores @e,rsntre os quais figura o trabalho repetitivo
(FERNANDES, ASSUNCAO, CARVALHO, 2007). Vérios esasdforam realizados nas
décadas de 80 e 90 sobre trabalho repetitivo, torden feitas tentativas de sistematizar os
resultados dos levantamentos existentes.

Do ponto de vista biomecanico/cinesiolégico, uma flarmas de caracterizar o
trabalho repetitivo € de acordo com a duragédo dim.cDe acordo com Silverstein, Fine e
Armstrong, (1986), ha dois tipos de repetitividadealta e a baixa repetitividade. Para os
autores, a alta repetitividade apresenta de csttogares, com duracéo inferior a 30 segundos
de trabalho e quando mais de 50% do tempo for gestiodo o0 mesmo gesto na jornada. Ha
também a baixa repetitividade onde ha a presencilds similares, com duragdo acima de
30 segundos de trabalho e quando mais de 50% gmwtEngasto usando o0 mesmo gesto na
jornada.

Armstrong et al. (1987) relataram prevaléncia dé%#,de tendinites, detectadas
atraves de entrevista e exame clinico em trabafkadonericanos de sete ramos de atividade,
cujos movimentos foram agrupados de acordo comigyidde forca e repetitividade. O

autor encontrou uma associagdo estatisticamentdgicagiva entre a ocorréncia de tendinites

34



e uso de forca excessiva e alta repetitividadeatmtho, comparando-se com baixo emprego
de forca e pouca repetitividade no desempenhcagef®s.

A alta repetitividade associada a forca € um fdéorisco presente no trabalho para o
desenvolvimento de problemas mduasculo-esquelétic&LVERSTEIN, FINE E
ARMSTRONG, 1986).

Para Tanaka e McGlothlin (1993), o critério quatitto adotado para definir a
repetitividade é o nimero de produtos fabricadesipmade de tempo.

Para Colombini, Occhipinti e Fanti (2008), ao desger e avaliar o trabalho que
comporta sobrecarga biomecanica por movimentos esfarcos repetitivos em membros
superiores, devem identificar e quantificar os @pais fatores de risco em relacdo a duracéo
do tempo de trabalho: frequéncia de acdo elevasia,edcessivo de forca, posturas de
movimentos inadequados e/ou estereotipados e caré&le periodos de recuperacao
adequados.

Para Maciel (2000), se os mesmos movimentos s&tidep frequentemente (por
exemplo, uma vez a cada periodo de poucos seguerdps) periodos prolongados, por
exemplo durante toda a jornada de trabalho de 8 looras, pode haver acumulo de fadiga
muscular e dos tenddes. Podem se recuperar dtssafes movimentos e aplicacao de forgcas
se houver pausas suficientes. Para a autora, ibssefl®s movimentos repetitivos sdo mais
acentuados quando séo realizados em posturas usatiEge com aplicacao de forgas.

Desse modo, os autores verificam o tempo de cito,observar o nimero de
operacdes por minuto, relacionado com a unidaderdpo. Posteriormente, analisam jornada
de trabalho e as posturas, permitindo uma estimatwvrepeticdo e duragédo do ciclo em cada
movimento articular.

Ha autores que relacionam repetitividade a postarasovimentos. Para Kilbom

(1994), trabalho repetitivo se refere a tarefas amavimentos semelhantes realizados
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frequentemente. O autor considera o movimento alténrepetitivo para o ombro quando

sua frequéncia é maior que duas e meia vezes pwtaniNo braco e cotovelo, quando é

maior que dez vezes por minuto. Para o antebrggmieo, quando superior a dez vezes por
minuto. Ja para os dedos, quando é maior que digzeetes por minuto.

Para Hagberg (1992), as tarefas séo realizadasuoctandeterminada frequéncia de
movimentos e ha alteracbes dos movimentos dasspioteorpo no espaco.

Malchaire & Cock (1995) referem que o niumero desggsns, por unidade de tempo,
de uma situacdo neutra a uma outra situacdo exegantarmos de movimentos angulares, de
forca ou ainda de movimentos e forca esta ligadpetitividade.

Para a norma sueca de ergonomia, trabalho repetiivequivalente a trabalho
monotono, sendo aquele que envolve uma ou poutefgdacom movimentos de trabalho
muito similares aos quais se repetem continuameni®, periodo consideravel da jornada
(ASSUNCAO, 2006).

A monotonia esté definida como uma reacdo do ocsgamia uma situacao pobre em
estimulos ou condi¢cdes com pequenas variagbes stomubbs. Uma situacdo pobre em
estimulos é aquela em que um operador ndo reageososinais presentes. Os mais
importantes sintomas de monotonia sdo sinais dgdadonoléncia, falta de disposicéo e
diminuicao da atencdo. (GRANDJEAN, 1998, p. 151).

Segundo lida (2005), a monotonia € a reacao donmma ao ambiente uniforme e
gue em atividades prolongadas e repetitivas de galiiiculdade, baixa frequéncia de
excitacao e atencao continuada podem agravar atomao

Desse modo, nas tarefas repetitivas, ha um esvaatane afastamento do contetdo
do trabalho, limitacdo do espago das manobrasithdiis, anulagcdo dos sistemas organicos

fisicos e mentais e prejuizo no desdobramentoajzactdades humanas.
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Portanto, explorando as capacidades da pessoas®&qiosonfigurar o trabalho para
ser executado segundo interesse, satisfacédo eag@bivdo trabalhador. Um trabalho saudavel
€ coerente ao mobilizar as capacidades humanasglédiva autonomia, desenvolvendo a
personalidade e realizacdo pessoal (GRANDJEAN, )1998gundo lida (2005), h4 duas
consequéncias possiveis para a monotonia: a digdimaia atencao e vigilancia e aumento do
tempo de reacao, levando ao aumento de erros.

Ha uma critica a visdo biomecanica a ser feiteg paiocéo de ciclo, monotonia e/ou
movimentos isolados ndo € suficiente para aborddast as situacdes de trabalho,
necessitando adapta-la as situacdes reais. O fessadpesquisa ndo € definir o trabalho
repetitivo isoladamente, mas verifica-lo e cararéelo do ponto de vista biomecanico e
organizacional. A nocao de repetitividade deveabardada no trabalho real, verificando as
interacbes e movimentos presentes para assim padacterizar esses fatores e explicar a
regulacdo do trabalho.

O conceito de monotonia e repetitividade tem umt@amritico a ser explorado.
Dejours (2000) refere que uma tarefa repetitivaepgdrar sentimentos contraditérios ao
pensamento. O trabalhador pode gerar auto-acetgeragduzindo o ciclo de trabalho e a
consciéncia fica mais engajada entre a percepefvigade psicomotora, deixando cada vez
menos o lugar para o pensamento. Entretanto, redalltador ndo apresenta essa aceleracgao,
h& margem de pensamento criativo para criar repi@ag@es mentais, emocionais e afetivas,
evitando a monotonia do trabalho.

Segundo Assuncao (2002), os gestos podem sertnggpetimas o trabalho varia,
mesmo quando sdo estreitas as margens para expdassséatividade e da imaginagdo. Em
um trabalho puramente manual, mesmo que haja maaptooperador deve estar atento para

garantir os objetivos da producdo. A partir digsasa dizer que um trabalho repetitivo é
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monotono, deve-se analisar a atividade em umagsibude trabalho em todo o seu contexto
organizacional.

Carayon (2000) refere que a organizacao do tralmtermina os fatores que estarao
expostos os trabalhadores, sendo uma visdo op@gars (2000). O sistema de trabalho &
composto por individuos, tarefas, ambiente fisic@oeial, ferramentas e tecnologia e
condicbes organizacionais. A maneira de efetuarabatho ira definir os elementos do
sistema e suas interacdes. Por exemplo, a autecaegte que em uma organizacao, baseada
no trabalho em equipe, ha niveis altos de pargéipagerando ambiente psicossocial positivo
de trabalho. Além disso, se houver determinadasgsaypode reduzir a exposi¢cao a cargas
fisicas. Por outro lado, com as exigéncias de aggzroducao, pode surgir pressao e tensao
entre os integrantes da equipe.

No estudo desenvolvido por Duarte e Gongalves (R0@vatividade de montagem de
artigos de festas e decoracoes, foi observada exshiitacdo dos membros superiores,
devido a carga estatica, repetitividade e press@pdral. Em nenhum momento foi relatado
pelos trabalhadores que o trabalho era mond6tonavédo levantamento dos seguintes fatores
de risco nesse estudo: repetitividade, posturaseedipadas e trabalho estatico, mobiliario e
equipamentos degradados. O trabalho era interchifigaois as montadoras ficavam expostas
por tempo prolongado aos fatores de risco, ocagdampelas horas-extras devido ao aumento
de demanda da producdo. Houve acentuagéo dossfa®msco devido ao uso da ferramenta
a qual demandava forca para vencer a resisténcexidoamento da pistola de cola quente.
As tarefas eram realizadas sob presséo temporalte® de trabalho era determinado pela
demanda de pedidos dos clientes. As atividadeszadak pelas montadoras eram
caracterizadas por exigéncias de atencédo e coacéatrHavia uma variabilidade presente
em funcao do tipo de peca produzida ao longo doodigue fazia, segundo as montadoras, ser

um trabalho agradével, segundo suas explanacgdes.
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Uma abordagem na analise da atividade pode peramtirmaior aprofundamento
sobre a situacao de trabalho, as caracteristicasadefas e a conformacéo do trabalho real,
evidenciando os diversos elementos da organizag@@ldalho e a geracao das demandas aos
trabalhadores nos processos de trabalho que, akbénte, apresentam uma substancial
variabilidade (FERNANDES, ASSUNCAO e CARVALHO, 2007

A identificacdo do carater repetitivo das tarefa@vedabordar todo o contexto de
trabalho. Sabe-se que mesmo em situacdes fortemegggtivas, com ciclos curtos, existe
uma variabilidade da matéria prima, do tipo de detaado estado do maquinario, etc, que
levam o trabalhador a mudar o seu modo operagxigindo, portanto, planejamento da acao
(COUTAREL, DANIELLOU, DUGUE, 2001).

Assuncéo (2006) refere que além de analisar ost@spBiomecanicos, deve analisar
0S aspectos psicossociais. Referem a demandascpsiqpressao temporal, monotonia e
stress percebido), controle sobre as tarefas &ggia de suporte social. A autora descreve
que deve analisar o trabalho real, entendenddoallra repetitivo em relagédo a variabilidade
da tarefa, ou seja, verificar as perturbacdes udades, complexidade, diversidade de
situacoes, formacao e carreira dos trabalhadaosdsretacéo das tarefas prescritas em relagéo
a realidade.

Como demonstrado no estudo de Alves, Assuncao €2002), o trabalho no setor de
montagem de uma fabrica de joias é repetitivo. Masglo apesar de curto é heterogéneo, ou
seja, possui componentes variaveis dependendoedarma de fatores externos: tipo de joia,
tipo de pedra, estado da maquina, volume da prodagére outros. As tarefas requerem
habilidade e destreza manual, movimentos firmeseeigps. A precisdo dos movimentos
realizados na regido distal dos membros superiongd8e uma carga estatica a musculatura da
regido proximal. A exigéncia de responsabilidadatencéo, ao longo das atividades de

trabalho, pode levar a um aumento da contragdoutarsestatica, que pode contribuir para a
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sobrecarga muscular global. Ele também exige coragio, atencdo e responsabilidade, e
todas essas exigéncias estdo certamente determinamqmbsturas, principalmente as estéaticas
(ASSUNCAO, 2001).

O saber sobre o seu corpo e sobre si mesmo oleatvidade mesmo quando as
margens de liberdade deixadas pela organizacéamballio sdo estreitas, o que € o caso de
um trabalho monotono e repetitivo. Estes sabernpscégos tém a funcdo de permitir ao
trabalhador ajustar o modo operatorio aos seugsesLcognitivos e fisiolégicos e jogam
favoravelmente na construcéo da satde (ASSUNCAQ\EAL. 2002).

As demandas fisicas ou psicossociais sdo consaefanbres do trabalho que podem
resultar em distlrbios musculos-esqueléticos. Bstegidemioldgicos mostram existir uma
associacao entre os disturbios musculo-esquelétidesnandas fisicas, como a repetitividade
de movimentos, as posturas anémalas e o uso de(BRASIL, 2000). Segundo Abrahé&o et
al. (2009), os esforcos excessivos e repetitivosipotempo prolongado, podem ocasionar
microtraumas, compromentendo o sistema musculoeésqo.

Segundo Oliveira e Jaques (2006), as evidénciastampoa relacdo entre trabalho
repetitivo, tarefas fragmentadas e executadas #3400, pouca possibilidade de defender e
planejar a prescri¢cdo das tarefas, submissdo eotesbrganizacionais rigidos e a ocorréncia
de LER/DORT. De acordo com a Instrugcdo NormativdNi8S (BRASIL, 1998), entende-se
LER/DORT como uma sindrome relacionada ao trabalhmcterizada pela ocorréncia de
varios sintomas concomitantes ou nao, tais comm:padwestesia, sensacdo de peso, fadiga, de
aparecimento insidioso, geralmente nos membros risug® mas podendo acometer
membros inferiores. E um termo usual utilizado otidéano que junta as duas denominacoes:
LER (ligado a repetitividade) e DORT (ligado a ostrfatores de risco, como posturas,

carregamento de peso, entre outros).

40



Como aponta Sato (2003, p. 68), os contextos dallra que oferecem riscos a saude
mental também o oferecem para o desenvolvimentoLE& Segundo Dejours (2000), a
partir da medida que o pensamento se retira, coctiqna-se mais fragil e, no caso de
sobrecarga, 0s sintomas se expressam de formaisaniaso ocorre no trabalho repetitivo
sob constrangimento de tempo onde a sintomatokmyiarienta para o corpo e ndo para a
mente.

A organizacao do trabalho pode definir os fatoresisco para LER/DORT, a partir
da natureza, forca e tempo de exposicdo, espeulficao trabalho a ser realizado,
estabelecendo niveis de produtos e estrutura deneracdo (CARAYON, 2000). Por
exemplo, estabelece ciclos através das tarefagndodier alto ou baixo grau de repeticéo,
define as pausas a serem realizadas pelos trabedsachs normas de trabalho, forma de
pagamento, nimero de produtos por tempo. E imgertdantificar as influéncias positivas e
negativas da intervencao da organizacdo do tralmallsistema de trabalho em questéo.

A repetitividade é um fator de risco evidente e destrado em diversos estudos e leis
(BRASIL, 2000). Apesar de haver diversos fatoresisieo para LER/DORT, Lima (1998),
em relacdo a repetitividade, refere que mais douguee categoria fisiolégica, € uma categoria
social, ou seja, ndo esta relacionada somentetarapssforco ou compressdo mecéanica, mas
também a organizagéo do trabalho. O que € repetifio € 0 gesto, mas o numero de vezes
que é realizado, estando ligado ao tempo. E impi@rtantender a frequéncia e cadéncia em
gue se repete 0 mesmo gesto. O tempo ndo é dedeloniie uma forma tdo simples, ja que ha
variabilidades presentes na situacdo de traballnmae atividade de trabalho bem dinamica.
Para o autor, as tarefas se comportam com fortp@oemte de repetitividade.

Segundo Lima (1998), enquanto as dimensdes orgamieas, estrutura essencial da

organizacdo de trabalho for considerada como uam, fatLER permanecera como um fator
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incompreensivel e havera falha nas tentativas deepcdo. Portanto, a saude no trabalho
aparece no espaco de regulacéo existente duratitedade.
Portanto, apds descricdo de todo o contexto daaltrabrepetitivo, segue outra

caracteristica da soldagem: o trabalho de preciséao.

2.4. Trabalho de precisao

Em 1700, Ramazzini (1971) apud Ribeiro (1997) dasar o sofrimento dos artesaos
escriturarios, sinalizando a leveza dos movimeertaspunhos e maos, a repetitividade do
esforco, a sobrecarga estatica das estruturas elodros superiores e tenséo exigidas.

Segundo Grandjean (2005), na pratica, o trabalhprdeisdo envolve basicamente
dedos e méaos. A articulacdo do punho € compostagr@s estruturas ésseas conectando a
mao ao antebraco por meio de tenddes, musculgamédntos. A articulacdo do punho é que
permite as mudancas de orientacdo da mao em redacaotebraco e transmite as forgcas da
mao ao antebraco e vice-versa (KAPANDJI, 1990)

Uma forma de adquirir habilidades necessarias ypar#&rabalho de precisao é através
da aprendizagem (GRANDJEAN, 2005). H4 uma reguladpala e eficiente da contracao
muscular; coordenacédo individual dos musculos;igiiecde movimentos; concentracao e
controle visual. Fisiologicamente, isso ocorre pmio da impressdo no bulbo cerebral dos
movimentos necessarios, ou seja, a criacdo de eeftegos adequados. No inicio, a pessoa
submetida a um processo de treinamento realizaogsmantos conscientemente. Porém, com
o transcorrer da aprendizagem, os comandos cotesieao diminuindo progressivamente.
Com isso, 0s centros nervosos assumem o comandedida que se formam novas vias e
ligagBes no cérebro. Outro fato, resultante darglizagem, € que os musculos passam a ser

menos demandados, pois o operador passa a tralbmaHiar descontraido e elimina os
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movimentos desnecessarios. Como resultado dessméan, o trabalho € mais fatigante para
uma pessoa sem experiéncia.

Para ter operacdo das maos mais rapida e precisayinento deve ser executado
pelo antebraco. A altura da superficie de trabafeta o desempenho manual e esforco
fisiologico, onde a velocidade € mais rapida enbaitzos manuais quando os cotovelos
estiverem baixos, proximos ao tronco e bracos dimisr&am angulo reto (GRANDJEAN,
2005).

E um esforco leve, por isso, capaz de ser repeinalta velocidade pelas maos e
dedos, ao mesmo tempo em que cobra uma posturbrecama estatica dos segmentos
restantes (RIBEIRO, 1997).

Para Assuncado (2001), a precisdo dos movimentdzadas na regido distal dos
membros superiores impde uma carga estatica a tatigeu da regido proximal. Para
Sporrong et al. (1998), ao executar tarefas deigite, existe a necessidade de estabilizacao
do ombro, obtidas pelo aumento da atividade doasapdo infra-espinhoso, aumentando o
estresse em tais musculos.

Em montagem de preciséo, assim como em diversesgsos manuais, a organizagao
do trabalho é um fator que influencia a maneira op@rador realizar suas atividades
(GUIMARAES, 2000). O importante ndo é descreveipo tle movimento, mas que ele é
essencial aos trabalhos manuais que ndo podenesanimados.

Esse tipo de trabalho se remete ao trabalho asle$anm trabalho manual que ndo se
consegue automatizar e depende da habilidade dballtadores. A atividade humana é
importante devido a riqueza do comportamento, ¢tamaado por flexibilidade,
adaptablidade, desenvolvimento e aperfeicoamento fdanas de regulacdo (LIMA E

SILVA, 2002).
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No sistema de producédo artesanal, a forca de Imbada composta por artesdos
habilidosos que conheciam com mindcia os princigsnecanica e os materiais com que
trabalhavam. Portanto, tratava-se de uma forcaatb@lho altamente qualificada em projetos,
operacdo de maquinas, ajuste e acabamento. (WOMAGK, 1992)

Os sistemas artesanais estavam localizados em naexudicinas, tratava-se de
organizacdes descentralizadas, coordenadas peoigtémio, que mantinha contato direto
com todos os envolvidos: consumidores, empregado®reecedores. Portanto, este
empresario/proprietario acompanhava desde a afloigie matéria-prima, passando pela
coordenacdo da producdo, até a venda do produtbadma(SILVA, SACOMANO,
MENEGHETTI, 1999). Os detentores de capital, né&gtaca, eram os mercadores e eles
rapidamente notaram o grande potencial das novaquinas, mas nao detinham
conhecimento algum para opera-las. Surgiu entdesaca¢cao entre os mercadores (que
detinham o capital) e os artesdos (que detinharomdsecimentos do trabalho).

A aprendizagem era adquirida de maneira praticarmdl, sobre a base de um
conhecimento empirico produzido ao longo do templostrabalhadores independentes,
dentro do seu sistema artesanal, muito especifidelimitado espacial e temporalmente.
Desenvolviam as préprias ferramentas, empregavamaterial disponivel, gratuito ou de
baixo preco.

Com o tempo, para um melhor controle, as maquioagecaram a ser agrupadas em
uma uUnica oficina e os artesdos passaram a seratzmlis para realizarem o trabalho.
Comecou a surgir, entdo, as grandes plantas fabos relagdo aos sistemas artesanais,
destaca-se o fato da incapacidade das pequenasasfite desenvolver novas tecnologias.
“Os arteséos individuais simplesmente careciam rdoarsos para perseguirem inovagoes
fundamentais: avancos tecnoldgicos genuinos némessi de pesquisa sistematica, e nao

apenas de tentativas isoladas” (WOMACK et al., 199P4).
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O sistema de cooperacédo era engendrado no artes@naietodo e os instrumentos de
trabalho eram utilizados com uso partilhado, barate o valor global da mercadoria. Se o
processo de trabalho era complicado, a existéreiaodperadores possibilitava repartir as
dificuldades e as diferentes operacfes entre dicipantes, de modo que a concluséo
resultava em bem menos tempo. Podiam desenvoheéasgarciais do processo de producao
de uma unica mercadoria com esse processo de egaper

Algumas tarefas manuais de precisdo ainda sdao meésenvolvidas pelo homem.
(LIMA e SILVA, 2002). Nesse tipo de trabalho halgetivacdo do saber pratico, onde ndo ha
como eliminar o trabalho humano, guardando um eaxd exclusividade, desempenhando
papel essencial na racionalizacdo do processoatiigiio. E importante para interpretar o
sentido e significado dos eventos singulares e ewmgtos, definir estratégias globais e a
tomada de decisdo em tempo real. Segundo 0s gut@esse pode considerar somente a
melhoria das condi¢des de trabalho em aspectasaetalos as dimensdes, posturas, esforcos
fisicos, etc. e sim a relagéo dinAmica entre oviddd que trabalha e a situagdo de trabalho.

O trabalho de precisdo existente na soldagem ds @iige 0s movimentos de pinca e
preensao, faz com que o trabalho seja manual, teaiber pratico e habilidade inserido no

contexto, sendo necessario a intervencdo humanagsdizar a solda.

2.5. Funcéo Integradora da Atividade e Conceito dRegulacao

A atividade de trabalho organiza e estrutura ospomantes da situacéo de trabalho. E

uma resposta aos constrangimentos determinadaosoextente ao trabalhador, sendo capaz

de transformé-los. Unifica as dimensfes técnicagnd@micas e sociais do trabalho,

organizando-as e colocando-as em ac¢&o. (GUERIN €081).
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A partir da funcéo integradora da atividade (GUERIiNI., 2001) h&a a construcao da
relacdo saude e trabalho, do ponto de vista daneng@a. Na figura 04, em relacdo ao
operador, ha condicbes subjetivas, ocorrendo reptasio social de seu estado interno, como
caracteristicas pessoais, experiéncia, formacaarath estado momentaneo entre outros.

Em relacdo a empresa, ha uma dimensao objetiverndebda através dos meios de
producdo, normas, regras e caracteristicas dainegao do trabalho. H4 uma integracdo do
operador e empresa atraves de um contrato delicaljais € necessario especificacdes pra
garantir a execucéao do trabalho.

A partir disso, ha uma prescricao de trabalho gesdima empresa ao operador, para que
ele cumpra esse modelo de prescricdo e atinja ¢etivas estipulados pela empresa.
Entretanto, ha um processo dindmico presente roesgexto que € a atividade ou trabalho
real, onde ha uma relacdo do operador com os npeesentes na situacdo de trabalho,
adotando estratégias para cumprir a tarefa. Pamaxo#&o (2009), ha uma relacédo entre a
tarefa e atividade de trabalho. Se o operador caimparefa, gera trabalho. Se ndo cumpre a
tarefa, hd uma inconformidade da dimensao técnicganizacional.

Se ha um equilibrio da carga de trabalho, ha spéade o operador e produtividade
para a empresa. A salde, seguranca e qualidaddadsdo incorporados ao mundo subjetivo
do trabalhador, transformando-o a medida que s$& tdinamico esse processo. Se ha uma
degradacgdo da saude, degrada o mundo subjetivpetador. Desse modo, gera degradacao

da produtividade, afetando negativamente a orgefma
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meios de comunicagao, programasde
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Organiza ¢ao do trabalho
instrugdes, distribuicdo das tarefas
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fisicas...
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Carga de Trabalho
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e Organizacional)

/

Desempenho,
Produtividade ,
Qualidade ...

Figura 04: Funcao integradora da atividade adaptadauérin et al. (2001) por Camarotto (2009)

O conceito de regulacao, para Falzon (2007), rederenecanismo de controle que
compara os resultados de um processo com a pro@uigifouma comparacao em relacdo a
diferenca apresentada, sendo um sistema dinamasoedtudos em ergonomia, esse conceito
é utilizado para a regulacdo de um sistema téamida propria atividade humana. A partir

disso, o trabalhador desenvolve um modo operatiimgindo os resultados, face ao uso ou

nao de seu estado interno, como mostra a figura 05.
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Resultados

Objetivos |\

Modos
operatorios

Regulacbes |—

Meios / [

Estado interno

Figura 05: RelagBes existentes ao determinar acdgrabalho. (GUERIN et al., 2001)

Quando hé liberdade para modificar os objetivos®s) aumentando esse espaco de
regulacdo, pode haver a manutencédo da saude paramsrador. Ndo ha sobrecarga em seu
estado interno e pode ter flexibilidade em seu napkratorio. Desse modo, configura-se um
trabalho saudavel.

Quando h& degradacdo do trabalho, ndo ha libendade modificar os objetivos e
meios, tendo sobrecarga no estado interno do oper@d resultados séao atingidos de acordo
com custos de modificacbes desse estado interam &nal de alerta que deve ser visto pelo
ergonomista ao realizar a analise da atividade.

Se 0 operador ndo consegue atingir os objetivagaado qualquer que seja 0 modo
operatério, pode-se chamar de trabalho degrad@it&RIN et al., 2001). Um modo de
identificar esse ponto é através de indicadoressalgle, como afastamentos, queixas,
absenteismo, queda de producédo, por exemplo. Aac¢éies que potencialmente tem uma
degradacéo da atividade de trabalho, levam a uar €& risco, havendo diminuicdo da
capacidade para o trabalho a custa do estado onteErroperador. Mesmo diminuindo essa
capacidade, o operador consegue desenvolver as/objéxados pela empresa.

Portanto, os critérios de flexibilidade alteramroedos operatérios da situacdo de

trabalho e proporcionam equilibrio na carga deaifady Quando ndo ha essa flexibilidade, ha
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uma diminuicdo dos modos operatorios possiveisgatando a carga de trabalho e gerando

custos ao estado interno do operador.

2.6. Carga de Trabalho

Segundo Guérin (2001), a nocdo de carga de tratshda pela compreensédo da
margem de manobra em que o operador se dispde esadommomento para elaborar modos
operatorios tendo em vista atingir os objetivogielis, preservando seu estado interno.

Para Falzon (2007), a carga de trabalho resuleddgdo ou modificacdo dos modos
operatorios e o termo carga esta intimamente ligadsforco, que é definido em relacédo a
atividade. Para analisar a carga sao identificadosonstrangimentos da tarefa e descri¢coes
do esforco. Para o autor, fadiga é a consequénasforco, onde reduz recursos (fisicos, de
atencdo...), levando a um circulo vicioso.

Em geral, a nogéo de carga de trabalho apareceiada@ dois aspectos: as variaveis
presentes na situagcdo de trabalho agem e impaahra s operador, exigindo deste um
esforgco permanente de regulagcdo podendo ser acbagmmle desgaste e de custo para o
sujeito (LAURELL & NORIEGA, 1989); e a compreensda relacao trabalho-desgaste
vivenciado pelos operadores (DANIELLOU, LAVILLE, T&GER, 1989).

O conceito de carga de trabalho, para a ergonopude ser abordado a partir de trés
componentes interligados: o fisico, o cognitivo erganizacional. Toda carga de trabalho
pode determinar uma sobrecarga (WISNER, 1987). missmesmo uma atividade
aparentemente simples faz com que o operador tanhexercicio mental consideravel para

garantir o funcionamento do sistema produtivo.

2.6.1. Carga fisica
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A carga fisica esta associada a caracteristicagddgyao corpo do trabalhador: esforco
fisico, posturas, variaveis ambientais. Basicamérdstudada pela antropometria, fisiologia e
biomecanica.

Em relacdo a antropometria, estuda as medidagsgigcomo tamanho, massa... ) e
dimensdes do corpo humano. A fisiologia classificaabalho em dinamico e estéatico. O
trabalho dinamico € aquele que ha uma sequenaardeacdo da musculatura, enquanto que
0 estatico implica em contracdo prolongada, semraglbes nas distancias de origem e
insercdo dos musculos. A biomecanica analisa ecaspmecanicos do movimento humano,
incluindo forca e velocidade dos movimentos. Poiordela estuda as posturas, considerando
tempo de exposicdo, angulacéo, repeticdes, aténgoeatinja a saude dos trabalhadores
(IIDA, 2005).

Para Wisner (1994), sobre carga fisica, ha umiatitea ampla que ndo associa esse
termo a realidade das situacdes de trabalho. Umallra pode ter alta carga fisica, mas sem
gueixas excessivas. Entretanto, alguns trabalhdempder carga fisica moderada e queixas
evidentes, como em casos de trabalho repetitivo.

Desse modo, a alta carga fisica pode se manifestaginais perceptiveis ou ndo. Um
dos sinais perceptiveis pode ser a postura. Elarélpda como confortavel durante uns
minutos, mas se o0 operador ndo conseguir muddt® fevar a uma situacdo de agravo a
saude. Se ele mudéa-la, modifica sua maneira dallwat influenciando seu modo operatorio

e promovendo um relaxamento da musculatura quexigida na tarefa.

2.6.2. Carga cognitiva
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A nocao de carga cognitiva mostra que ndo ha atiad fisicas sem dimensdes
cognitivas do trabalho. Segundo Wisner (1994), u® djz respeito ao contetudo cognitivo da
tarefa, o principal aspecto é a tomada de decidém disso, ha também a memoaria, podendo
ter um esforco mental no periodo de memorizacdom@ria imediata) ou ao resgatar
informacé&o desejada (memoria de longa duracéodetanto, essas perturbacdes podem levar
ao alto grau de imobilidade fisica pela alta cotreg@o mental. Desse modo, 0s
trabalhadores se queixam de dores no pescoco mouacqerturbacdes visuais, entre outros.

Segundo Abrahéo, Silvino e Sarmet (2005), estesepsns envolvem o momento de
percepcdo, bem como, a interpretacdo e elaborag8oinformacdes captadas: atencéo,
categorizacdo, memoria e resolucdo de problemasjtando em um procedimento que
permite a acao (resolucéao de problemas). Cadanafgio presente na situacdo mobiliza estes
processos, selecionando e tratando as informagélesantes para atingir os objetivos
almejados.

Em relacdo a tomada de deciséo, € necessario guerhanumero de informacgdes a
serem categorizadas e interpretadas. Existem ditergoossibilidades de acdo e € necessério
ter um tempo disponivel para o tratamento dagrimdgdes e os prazos para elaboracdo de
respostas sensoriais/motoras. As atividades que pgesoa realiza quando estd tomando
decisbes séo as seguintes, segundo Cafas e W2@013: (a) Observacao: antes de tomar
uma decisdo é necessério que a pessoa tenha toftenaacdo que precisa; (b) Avaliacdo:
com a informacéo obtida deve-se avaliar a situ@caoinformacéo deve combinar com os
conhecimentos que a pessoa tem e (c) Selecdo deragpasta: avaliada a situacdo, €
necessario tomar uma deciséo.

Os estudos sobre memoria buscam compreender catpahecimento é mantido e
recuperado, bem como os fatores que podem augiliaificultar esse processo. O modelo

tradicional de memoria propde uma estruturacdo e#s thiveis: memodria sensorial
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responsavel pela manutencdo, em um curtissimo @sa¢empo, dos estimulos captados

pelos Orgaos sensoriais, memoaria de curto prazarutencdo dos estimulos relevantes por
um periodo curto de tempo, e memdria de longo p@zbe as informacdes sdo armazenadas
sem uma limitacao temporal (BEST, 1995).

Assim, a memoria de trabalho ndo perde a carditaride manutencéo e troca de
informacdes por um curto espaco de tempo de aamwdpo contexto. Isso é importante ja
gque o contexto gera pistas que permitem a "reagyiil’ da memodria a cada evocacéao, o que
lhe atribui um carater dinamico (ABRAHAOQ, SILVINGARMET, 2005).

O processo de categorizacao busca identificar casnoformacdes séo percebidas e
como se articulam com as armazenadas no sistemee®ria do individuo, auxiliando na
compreensao do estabelecimento de uma nova associblgsse sentido, ela tende a
organizar a realidade segundo uma logica que sarapEm crencas, valores e normas. Ou,
seja, as verdades que o institui enquanto sujbiésse processo entram em acdo outros
mecanismos, sendo um deles, a atencdo que tambdfinig&la pela experiéncia e
conhecimentos logo, seletiva, determinando aspetdosealidade que serdo descartados e
outros retidos (ABRAHAO, SILVINO, SARMET, 2005).

As teorias sobre a atencdo buscam explicitar com@ein humano processa
determinadas informagfes privilegiando outras, @isquas consequéncias para 0 seu
desempenho em determinadas tarefas. A atencdo premdida como 0 processo que
permite a captacéo e o tratamento ativo de infodem(STERNBERG, 2000).

No que se refere a resolucédo de problemas, ososshucam compreender como 0s
elementos de uma determinada situagdo sdo anaisadomo os individuos utilizam as
informacgBes disponiveis para encontrar uma solug@aprocesso € composto: pelo estado
inicial do problema; o seu estado final (os obptiva serem alcangados), bem como pela

representacdo das alternativas possiveis de résolagpelos obstaculos existentes. O
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individuo lanca méo de regras de producao, quasatdes possiveis que alteram o estado
atual para uma situacdo mais proxima ao estadb Beaacordo com essa teoria este € um
processo que engloba a analise dos elementos tiem® e a busca pela estratégia mais
adequada (STERNBERG, 2000).

Portanto, o reconhecimento da carga cognitiva joato a carga fisica fez progredir o
estudo da fadiga no trabalho (WISNER, 1994). Asesgfies a saude identificadas na
atividade de trabalho devem ser levadas em comrsgi@lemos seus sinais precoces (fadiga, por
exemplo), identificando situacdes criticas ao oigan, capacidades cognitivas, aspectos da
personalidade dos trabalhadores, antes que apacegm@qiéncias irreversiveis (GUERIN et

al., 2001).

2.6.3. Carga organizacional

Alguns autores chamam a carga organizacional dgacpsiquica. Desse modo,
adotaremos 0 nome atual de carga organizacionalpascitacdes de autores descrevo como
estes nomeiam a carga organizacional.

Dejours (1994) estuda a no¢éo de carga psiquiteblalho, relacionando o homem a
organizacdo do trabalho. Para o autor é importestiedar a estrutura de personalidade do
individuo em confronto com a satisfacdo presentmareda, entendendo o trabalho e o papel
da organizacdo, por meio da analise de varidvgignizacionais, sugerindo transformacodes
com base no estudo do sofrimento e prazer no trabal

A carga psiquica, para Wisner (1994), esté ligadlecarteza sobre a percepcdo ou
sobre o significado das informacdes, perturbagc@esoto, horarios e contetdo do trabalho,
ligado principalmente a angustia. Para o autogrgacpsiquica pode ser definida em termos

de niveis de conflitos no interior da representag@usciente ou inconsciente das relagbes
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entre a pessoa e a situacao (a organizacado ddéhtvablslas ela é também o nivel em que o
sofrimento e a fadiga fisica, a falta de sono pcada pela distribuicdo dos periodos de 24
horas, a sobrecarga de trabalho cognitivo podeerrdetar disturbios afetivos.

Do ponto de vista conceitual, a no¢do de cargausigencontra especificidades
operacionais entre principais autores da psicoldgidrabalho, da ergonomia e da area da
saude do trabalhador, tendo em vista o grau de leaidpde teorica que lhe é atribuido. Elas
sao relacionadas com as demais cargas, porémagtede situacdes estressoras Nno processo
de trabalho, principalmente devido a vivéncia de@es ou descompensacdes psicoldgicas
relativas a organizacao do trabalho. A organizalghtvabalho recorta, assim, de uma so vez,
o conteudo da tarefa e as relacées humanas déhtrdbieJOURS, 1994, p.26).

A psicodinamica do trabalho enfatiza a centralidatte trabalho na vida dos
trabalhadores, analisando os aspectos dessa davigize podem favorecer a salude ou a
doenca. Ao analisar a inter-relagéo entre sauddamertrabalho, Dejours (1992) destaca o
papel da organizagéo do trabalho, no que diz respes efeitos positivos ou negativos que
aguela possa exercer sobre o funcionamento psjguidda mental do trabalhador.

Para Greco, Oliveira e Gomes (1996) a carga psiqesta ligada a organizacdo da
jornada de trabalho, a periculosidade do trabaHeqiéncia de situacdes de emergéncia, ao
grau de responsabilidade na resolucado dessasd@tjagos ritmos de trabalho, a presséo do
tempo, ao grau de atencdo e de mobilidade dentdoddd de trabalho, & possibilidade de
falar com os companheiros de trabalho, de tomaratntas e decisbes a respeito de como
realizar o trabalho em grupo, ao conteldo da sigéy ao grau de monotonia e a
repetitividade das tarefas, ou a possibilidadeedéizar atividades de defesa coletiva na area
de trabalho.

Para Facchini (1994), a principal fonte de estresseprocessos de trabalho moderno

pode ser localizada na organizacéo e divisdo thaltra.
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Laurell e Noriega (1989) referem que o trabalhoprgmnizado de forma a permitir a
descarga da energia psiquica, torna-se equilibrpoie quando o trabalhador ndo pode fazer
uso de sua criatividade e esta subordinado ao riten@ngrenagem produtiva, o trabalho
torna-se fatigante. Para os autores, o trabalhedor aumento da carga psiquica tem a
impossibilidade de desenvolver e fazer uso delamjoca parcializacdo do trabalho, que
redunda em monotonia e repetitividade e a desqagdo do trabalho, resultado da
separacgao entre sua concepgao e execucgao.

Para Lemos (2005), os fatores intrinsecos ao pocds trabalho sdo, na realidade,
estressores oriundos da organizacdo do trabalha@o@strangimentos ligados ao tempo e
metas de produtividade, os conflitos nas relac@@arguicas, os atos repetitivos, a auséncia
de poder de decisdo, a monotonia, a impossibilidadeontato com colegas durante jornada
de trabalho, entre outros, podem gerar insatisfagitrabalhador. Para o autor, o fato de
trabalhador estar sujeito a supervisdo com pressécituacdes de tensao prolongada
(sobrecarga psiquica) ou quando ele ndo tem cerdotire o seu trabalho (subcarga psiquica)

o faz referir sofrimento em relacéo ao seu trabalho

2.7. Cognicao e Representacdes dos operadores

Teixeira (1993) refere sobre representactes costad@s mentais que promovem um
elo entre 0 organismo e um determinado contextsteD®rma, tém como caracteristica o
fato de trazer em si mesmas 0s objetos aos queaesem independentemente de os mesmos
estarem ou ndo em sua presenca.

As representacdes sdo constituidas pela acdo eapagdo. As representacdes pela

acdo sao focadas na atividade, durante o fazeraballho. As representagcbes para acdo sao
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entendidas como conjunto de crencas, conhecimerttabjlidades, estruturado pela
experiéncia do sujeito (WEILL-FASSINA et al., 1993)

A cada momento que se armazenam informacOes péta (aa atividade) e para a
acéo (buscando um objetivo) v&o se construindeseptacdes e criando competéncias. E por
meio das representacdes que o individuo selecitfioamacoes relevantes e procedimentos
mais assertivos para realizar uma tarefa.

Segundo Amalberti (1996), os trabalhadores deseernvla longo termo um saber
sobre as propriedades das suas proprias acOesfici@a, e suas proprias possibilidades. A
partir da reflexdo sobre seus sucessos e seussdmmcao individuo constroi uma
representacdo sobre os pontos fortes e os pomaissfa qual Ihe permite evitar deficiéncias
que ele diagnostica no transcorrer da sua atividapled ASSUNCAO & LIMA, 2002). A
representacdo das suas proprias possibilidadesmdesba um papel essencial no ajuste das
acOes e pode contribuir no planejamento de ac@®miivas. Pode-se dizer que € um saber
especifico do trabalhador sobre as suas propriap&@ncias.

E necessario prestar atencdo a origem das infogsagbbre os determinantes da
atividade, pois sdo dependentes das representag@sntes na empresa. Podem vir da
hierarquia ou dos operadores envolvidos, que ié@tendiretamente na organizagcdo da
atividade (GUERIN et al., 2001).

Wisner (2004) refere que a analise da atividadesedlmita ao curso da agcdo, mas
leva a explorar o que podemos considerar como seedmada subjacente a cognigdo, isto é,
a representacéo. Por seu lado, a representac@a alda vez mais a realidade e melhora a
qualidade e a adequacéo dos cursos da acao.

Leplat (1972) contribuiu com estudos que evidemseias a natureza e o papel das
representacées mentais na regulacao das atividaldegermite a simulagdo mental, um fator

essencial do planejamento da acdo para regulastems. Além disso, o individuo pode
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organizar, mentalmente, a solucdo de certos pra@sdeamtes de dar suas respostas (apud
TERSAC, 2004).

A cada situacao de trabalho o individuo cria co@peats diferenciadas para a acao.
Ha diversos comportamentos observados entre osdgres desde grau de aprendizagem,
estado fisico e estado mental. Desse modo, a oathnie ele tenta resolver os problemas
durante a situacao de trabalho, em um context@@e oltada para um objetivo especifico.
O que precisamos compreender sdo as representpgessujeito utiliza para compreender a
situacao, as estratégias que ele usa para um detelorcontexto e 0 momento que armazena
informacdes pela acdo (na atividade) e para a @&zando um objetivo), construindo suas
representacdes e criando suas competéncias (WISNIBR).

Uma dos exemplos observados em relacdo a repred&enta a comunicacdo no
trabalho. A natureza do trabalho mudou e cada \&g se trabalha coletivamente e ndo mais
individualmente. Nesse novo contexto, a qualidad&abalho se apoia mais do que nunca na
qualidade das comunicagdes entre os membros divoolEssas comunicagbes geram uma
coordenacgao das decisdes individuais, compartilhtordgas informagdes, resolucao coletiva
de problemas novos e estabelecimento de climaasaEqFALZON, 2007).

As tarefas encontradas nas situacoes de trabathageélas que admitem iniciativa,
comunicacao e troca entre os operadores, mangirgveis de desenvolvimento da agdo. Ao
permitir a possibilidade de escolhas para o dedeinvento da agéo, as comunicacdes e as
trocas entre operadores estao presentes e o istané é mais visivel. (MAGGI, 2006).

Nem sempre as informacdes de uma mensagem saacitaspho se comunicar. A
comunicacao implicita se explica pela existénciamecontexto compartilhado de objetivos,
representacdes da situagéo de interagao e conlmos{EALZON, 2007).

A comunicacgdo é vista através das verbalizagdesdenp ser classificadas em trés

categorias, segundo Lacoste (1998):
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Fala sobre o trabalho - revelada no interior ousgoacdes de autoconfrontacdo. Nao
€ um tema imposto ao trabalhador. Ela é reveladatdoor da atividade, em funcdo de
exigéncias da equipe ou da empresa. Entre colegdsbalho é mencionado para ser
comentado, avaliado, registrado na memoria, pagaagupessoas se justifiquem ou por mil
outras razdes que surgem no momento. Para quesssvdéva a fala sobre o trabalho, além
de um universo de cumplicidade, de compartilhameéet@xperiéncias, de enraizamento na
vivéncia, sdo também necessarias as ocasides etossn

Fala no trabalho - vai além do seu papel na atilddarticula dimensdes multiplas da
vida social, diz respeito as comunicacdes espoasapeoduzidas pelos trabalhadores na
realizacdo da atividade. Nao é limitada a funcéeratfva. Vai além do plano das tarefas,
articulando dimensdes multiplas da vida social.i@odo € constantemente apoiado numa
atividade material, por mais secundaria que seja.

Fala como trabalho - as comunicacdes fazendo gartgédo enunciam uma dinamica
operatéria. A fala de acdo esta sujeita a variagdescolha, ao sentido. E o modo de
construcao privilegiado de relagbes na experiéteigabalho.

Atualmente, 0s ergonomistas se interessaram pspEims emocionais e sociais das
interacbes do trabalho, observando que as compasédos operadores sdo muitas vezes
observadas através da comunicagéo no trabalho (BAl.2007).

Portanto, as comunicacdes servem para regularetvmlresolver conflitos, imprimir
emocOes e compreender problemas da organizagéoioreddos ao trabalho em questéo ou

nao.

2.8. Conclusbes
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Nesse capitulo foi descrito os principais conce#oser utilizado com base nas
discussoes teodricas desse estudo.

Segundo Lima (1998), a saude ocorre gracas a agapldo espaco de regulacéo de
sua carga de trabalho. Para Assuncéo (2002) tesgesdem ser repetitivos, mas o trabalho
tem sua variabilidade, mesmo quando sdo estrefamagens para regular a carga de
trabalho. Em um trabalho puramente manual, o operdeve estar atento para garantir os
objetivos da producéo. Segundo Oliveira e Jaqueg6(2 as evidéncias apontam a relacao
entre trabalho repetitivo, tarefas fragmentadaseewgadas sob presséo, pouca possibilidade
de defender e planejar a prescricdo das tarefasjisséio a controles organizacionais rigidos
e a ocorréncia de LER/DORT. Sato (2003, p. 68) raoss contextos de trabalho que
oferecem riscos a saude mental também o oferecemopiesenvolvimento das LER.

A demanda foi reformulada juntamente com a direlgiempresa e com as soldadoras
onde deveria realizar uma AET de forma situadasetor de solda a fim de detectar os
aspectos determinantes da atividade que fazem amemag soldadoras se mantenham
saudaveis.

A partir disso surge uma hipétese que a saude almltro aparece na regulagéo
individual que a soldadora faz durante a atividadEm disso, mesmo que solicite
movimentos repetitivos, a saude no trabalho é pelsgiacas a capacidade das soldadoras de
desenvolverem representacfes, modos operatorisglveéeem problemas, antecipa-los e
tomar decisdes durante o trabalho real. Ao anatismabalho repetitivo, deve-se analisar a
atividade em uma situagdo de trabalho em todo aeetexto organizacional. Assim tera a
possibilidade de detectar a manutencdo da saudenangue a literatura descreva que possa
desenvolver queixas em relagéo ao trabalho repetiti

Embora a literatura de ergonomia apresente a mg&@arga de trabalho e o trabalho

repetitivo como fatores de risco para LER/DORTrabaélho sé seré arranjado a partir da agéo
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do operador em seu contexto. Cada operador lidarde forma especifica com a carga de
trabalho, buscando a saude nesse processo. Nawnuwaseparar as cargas de trabalho. Elas
estdo presentes em maior ou menor intensidadendepgo da tarefa a ser realizada, o
objetivo a ser alcancado e as estratégias dosdiper Através da Analise da Atividade, ha a
possibilidade de avaliar a carga de trabalho ptesea ha uma sobrecarga, como o operador

lida com essa carga e a consequéncia a sua saude.
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Capitulo 3. Abordagem Teorico-Metodologica

Esse capitulo tem por objetivo apresentar a Ab@miadedrico-Metodologica da
pesquisa baseada na Analise Ergonémica do TrabaiD).

Para Wisner (2004), a AET tem apresentado uma migeee eficiente metodologia,
comprovada cientificamente com estudos realizadss mais diversas areas, de forma a
conhecer o melhor possivel a realidade do trabalho.

Desse modo, a AET propde uma metodologia prépriantevencao, visando a
analise da atividade e o aprendizado da globalidadesituacées de trabalho (GUERIN et al,
2001). Segundo Wisner (1994), comporta cinco staje importancia e de dificuldades
diferentes: analise da demanda e proposta de tmntamalise do ambiente técnico,
econdmico e social; analise das atividades e decsib de trabalho e restituicdo dos
resultados; recomendacfes ergondémicas e validagdantgrvencdo e eficiéncia das

recomendacdes.

3.1. Abordagem ergondmica

Para o estudo do trabalho na abordagem da Ergor&ituada utilizando a AET como
método de abordagem, é necessaria a constru¢am derjunto de conhecimentos tedricos,
que contemple as seguintes expressdes: nocdo mEhtraintencionalidades do homem,
relacdo homem trabalho, construido pelos ergonamestonfrontados com outras disciplinas
(ABRAHAO, 1999).

As contribuicbes da abordagem da ergonomia situsdajtroducdo de melhorias nas
situacdes de trabalho, se ddo através da acaodengmy buscando compreender a atividade

em diferentes condi¢fes de trabalho com vistasadransformacgdo. Assim, o foco se da na
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acdo, ou seja, na situacdo de trabalho, para ddmves logicas de funcionamento e suas
consequéncias, tanto para a qualidade de vidaaballo, quanto para o desempenho da
producdo (ABRAHAOQ, 2000).

Para Montmollin (1995), ha dois tipos de Ergonoroiaseja, ha a Classica, centrada
no componente humano dos sistemas Homem - Maquiwengn Factors), ligada
principalmente as questbes fisicas e a Francofériemtrada na atividade humana
(Contextualizada). Essas duas ndo estdo em oppsig@ocomplementam-se. Lima (1998,
p.314) ressalta queima das principais virtudes da ergonomia dos paide lingua francesa
€ gque, ao se definir a partir de um objeto propabandonou o viés prescritivo que impregna
toda a ciéncia aplicada, consequéncia inevitavelude saber que pretende constituir-se
numa relacdo de exterioridade — intrinseca a idée “aplicacdo” com a realidade que
busca conhecer e transformar”.

A ergonomia tem por objeto de estudo o trabalhe, gpde designar as condicdes de
trabalho, o resultado do trabalho ou a proépriaigdaie de trabalho. O trabalho é a unidade
dessas trés realidades (GUERIN et al., 2001).

Uma AET se inicia a partir da demanda, ou sejabeto de acdo ergonOGmica
(GUERIN et al., 2001). A acdo ergon6mica € um pscesingular que tem seu inicio a partir
de uma demanda socialmente estabelecida (ABRAHZAD,&009)

E definido um problema a ser estudado e resolvidaum contexto, podendo vir de
dados da empresa, como afastamentos, absenteismaxasy produtividade, dados do
Ministério do Trabalho ou pelos proprios traballradpetc. O importante é entrevistar outros
interlocutores, como por exemplo, o Supervisor, iE@dio trabalho, componentes da CIPA,
sindicatos e assim por diante. A partir disso, &ssario reformular o problema a partir dos
diferentes pontos de vista, permitindo identifieasituacdo ou posto de trabalho onde a

andlise é pertinente.
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Para reformular a demanda é necessario conhecancifamento da empresa. E
necessario dar inicio ao ponto de vista do trabalpartir desse funcionamento (GUERIN et
al., 2001). Ha um processo de enriquecimento daddenque permite articular as diferentes
representacdes existentes e o papel do ergonoenisiglicar as contradicdes vindas das
diferentes opinides dos atores envolvidos (ABRAH&QL., 2009).

A reformulacdo das questbes da demanda contribai paelaboracdo de hipoteses
para a orientacdo das investigacdes necessarmaduicpo de conhecimentos (GUERIN et al.,
2001).

Um processo que acompanha a reformulacéo da dersamddaboracdo de hipoteses
sdo as informacdes da empresa, que devem ser aolhigartir de observacdes abertas
(observacOes de toda a situacéo de trabalho defimaro para definir aspectos relacionados
a demanda). Além disso, € necessario realizar esteie com 0s atores da empresa
(supervisor, médico, trabalhador, etc.) e coletdatis como graficos e planilhas referentes a
producédo e saude dos trabalhadores, por exemplo.

Ao explorar o funcionamento da empresa, gera unmdabgem global a fim de
elaborar um pré-diagndstico, para melhor compraeaddemanda (GUERIN et al., 2001).
Nesse caso, observa a dimensdo econdémica e coineoried por exemplo, a natureza da
producdo, volume de pedidos, capital envolvidog@&xcias de clientes, parcerias com
fornecedores. A dimensédo demografica e social ceemgle a populacao de trabalhadores nos
seguintes aspectos: politica de contratacdo, damissarreira, formacdo, idade, género,
formacao, experiéncia, tempo e jornada de trabdte@mamento, etc. A dimensédo técnica
corresponde a caracteristicas da producdo, comériggtprimas, sazonalidade, fluxo de
producéo, operacdes, dados quantitativos e quadisae assim por diante. Nesta fase, ha todo
o levantamento da documentagdo da empresa e osinmsnecontatos com os trabalhadores da

situagao de trabalho.
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Os dados da demanda e exploracdo do funcionamenemgresa constituem um
conjunto de informacdes diversas para guiar o engista nas investigacdes das situacoes
particulares que ira analisar (GUERIN et al., 20@§sse modo, a partir desse momento, é
necessario que faca a Analise da Tarefa.

A tarefa é o trabalho prescrito pela empresa, séngmsta ao operador. E um
conjunto de objetivos dados ao operador e um ctmpm prescricdes definidas externamente
para atingir esses objetivos particulares. Ao metmmpo em que ela constrange e determina
sua atividade, é um quadro indispensavel paralgysossa opera-la (GUERIN et al., 2001).

Segundo Falzon (2007), a tarefa se define porigbjetcondicdo de sua realizacdo. O
objetivo significa o estado final a que se devegahepodendo ser dado em diferentes tipos de
constrangimentos.

Para Guérin et al. (2001), € importante coletanrmb¢cdes como funcionamento do
processo e organizacdo do trabalho, constrangimetgmporais (horario, cadéncia,
sazonalidade,...), constrangimentos fisicos (espagotrabalho, acessibilidade, ruidos,
iluminagdo...), resultados do trabalho e modalidattemanutencéo.

Entretanto, o trabalho real significa o que o thaddor realmente faz para cumprir os
objetivos estipulados pela empresa. O operadorndelse sua atividade em tempo real,
sendo uma estratégia de adaptacdo ao objeto daipdies Segundo Falzon (2007, p.09), a
atividade é finalizada pelo objetivo que o sujdixa para si, a partir do objetivo da tarefa.
N&o se reduz ao comportamento, mas inclui o que miservavel na atividade.

A distancia entre o prescrito e real € a maniféstapncreta da contradicdo ertoe
gue é pedido” e a “coisa que se ped&.analise ergonbmica da atividade é a analise das
estratégias em que observa nessa contradicdo (QU&RI., 2001).

O conceito de variabilidade se encontra na diferesrgre trabalho prescrito e real.

Para atingir os objetivos da producao, os operadaedoram seus modos operatérios a partir

64



de objetos e resultados propostos pela tarefa.rix pésso, podem surgir constrangimentos,
como variabilidade da producdo ao longo do anonstcangimentos temporais, como prazo
de entrega para determinado produto. O objetiveestado da variabilidade da producéo
permite compreender como os trabalhadores enfremtadiversidade e as variacbes de
situacdes e quais as consequiéncias para a safmduedn (GUERIN et al., 2001, p.49).

Em relacdo a empresa, a variabilidade pode seisprelou parcialmente controlada,
que sao as variagbes sazonais, por exemplo, coocoodag producdo na fabrica em uma
determinada época. Além disso, ha diversidade dmdelms dos produtos ou dos tipos de
servicos oferecidos e variacdes das matérias-pmossiferentes fornecimentos. Além disso,
pode ser incidental, com variacfes imprevisivetglepdo ou ndo ser de conhecimento do
operador como peca mal acabada que ndo se encaix@wira peca, uma ferramenta que
quebra entre outras.

O tempo é um dos elementos essenciais que intementeterminacdo dos modos
operatorios. Pode influenciar as normas de produwgino produzir uma quantidade de pegas
em um tempo determinado, gerar limitagbes tempoc@mo tempo de secagem de um
produto na peca; ocorrer aparecimento de acontatas@ao controlados, como acumulo de
incidentes e precisar da colaboracdo de outra®g&sso esperar pela disponibilidade de um
carrinho para carregar peso.

Ha também a diversidade interindividual, onde ofragores adotam posturas
diferentes e, de acordo coma experiéncia, teratégtas diferentes dos outros.

Ha varia¢c@es intra-individuais, ou seja, variagdesstado de cada um, podendo ser
diarias e estendendo-se ao longo dos anos. Poderarsgdes a curto prazo: fadiga ligada
ao trabalho, acontecimentos familiares, transp@astgdo da pessoa e variagfes relativas a
idade, onde com a idade adulta, as funcdes bionvasarmusculares, cardiovasculares e

pulmonares tém reducéo da sua capacidade.
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Segundo Abrahd@o (2000), a variabilidade esta ptesea situacdo real de forma
estrutural, confrontando caracteristicas do indigjcexigéncias de producao e organizacao do
trabalho. A partir da analise da atividade rea&rgonomia identifica as variaveis presentes no
ambiente de trabalho e compreende os problemas guabalhador busca resolver nessa
situacdo. Nesse caso, é importante entender agégss adotadas, a forma de regulacéo e
modo operatorio adotado mediante a variabilidadegnte na situacéo de trabalho.

O conceito de estratégias, de forma geral, podeestndido como um conjunto
ordenado de passos que envolvem o raciocinio sadugéio de problemas, possibilitando a
acdo (MONTMOLLIN, 1995). As estratégias operatogas definidas por Silvino e Abrah&o
(2005) como sendo um processo de regulacdo qusupis mecanismos cognitivos como a
categorizacao, a resolucéao de problemas e a todeadacisdo. As estratégias resultam, entre
outros fatores, das possibilidades de interpretde&danformacdes do ambiente de trabalho e
da evocacéo de conhecimentos e experiéncias cemiadaemaoria do trabalhador.

Apés a selecdo das estratégias, o individuo € aaperacionalizar um conjunto de
procedimentos para alcancar o objetivo planejads. gkocedimentos da-se o nome de modos
operatorios (GUERIN et al, 2001), conseqiiénciarde tegulacéo entre o que deve ser feito,
as condicdes disponiveis para sua execuc¢do edoastarno do individuo.

A mobilizacdo das competéncias adquiridas com eerémia estd na base da
elaboracdo dos modos operatérios, os quais podemcaesiderados estratégias para
compensar certos declinios nas funcbes psicofgimdd. Com a experiéncia, se a
organizacdo do trabalho permitir, os operadoreptadacada vez mais suas estratégias em
funcdo do seu custo fisico, em termos de esforcdsrreecer e do tempo destinado a
realizacdo das tarefas. O estudo de Assuncéo & (20@2, p. 1783) mostra uma mudanca

das estratégias para evitar a mobilizacdo de fendégradadas nas situa¢des conhecidas.
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Segundo Guérin et al. (2001), em situacbes comissib@ alerta perceptiveis, 0
operador modifica seus objetivos e meios, tendabilezacdo em seu trabalho, aumentando
espacos de regulacao.

O conceito de variabilidade, estratégias, modoaipgo, experiéncia e competéncias
serdo abordadas na Analise da Tarefa e da Atividaepre estabelecendo a diferenca entre
0 prescrito e o real. Alem disso, € necessariazegah observacdo sistematica, ou seja,
observar o comportamento para distinguir informacoelevantes referentes a hipotese
formulada ao longo da acéo ergonémica.

Segundo Abrahdo et al. (2009), pode ser feita gailste maneira:

* Observar a atividade durante um intervalo de terppoa quantificar acoes e
operacoes

* Observar o trabalhador realizando perguntas comau®’, “como”, “por
qgue”, para compreender os determinantes da ateidad

 Observar a atividade sem a intervencdo do operguohma reconstruir a
atividade e entender os aspectos subjetivos

Para Guérin et al (2001), as categorias de obseis/dlevem ser, dependendo da
hipotese formulada: os deslocamentos, a direcaoltdo, as comunicagdes, as posturas, as
observacdes em termos de agbes ou de tomadasodmagbes, observacdes em relacdo a
dimensd&o coletiva e ao sistema técnico.

S&o utilizadas técnicas de registro, podendo strntineas e continuas, ao observar o
comportamento da postura do trabalhador e realemistros manuais e com aparelhos, ao
utilizar lapis, papel, planilhas de entrada de dadmavacdes em video ou fotos.

Para Guérin et al (2001), nas observacfes sistmaté importante recorrer as
verbalizagbes para compreender melhor o desenvettonda atividade observada, os

eventos e as acdes efetivamente realizadas. Eldsmpaer simultaneas ao trabalho,
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permitindo identificar a informacdo que o trabaltradsou na sua acdo ou posteriores ao
trabalho, ao apresentar ao trabalhador o resulfadosuas acbes. Ha as verbalizacbes em
autoconfrontacdo que sao diferidas em relacdo anemio de realizacdo da atividade. Para
Lima (2006), apoiam-se, no primeiro nivel, em unesadicdo fina dos comportamentos
observaveis, com diferentes registros, desde mataadas com papel e lapis até flmagens ou
gravacgOes. Utiliza perguntas como “o0 que vocé tgra®”, “o que vocé esta fazendo ali?”,
“como vocé soube que deveria fazer aquilo?”, “o gbservou? em qual momento?”. Um
segundo nivel permite explicitar a motivacdo, iniEs e valores presentes no curso da agao.

Para Abrahéo et al. (2009), na etapa de interf@etde resultados, as verbalizacdes
contribuem para o retorno das informacbes aos ltratftares que estdo participando
diretamente da analise e, posteriormente, a elgdomvalidacdo do diagndstico final.

O diagnostico € orientado pelos fatores identificado processo de andlise, demanda,
funcionamento da empresa, interpretacdo de dadasnélise sistematica e explicitacbes
fornecidas pelos operadores. Guérin et al (200fBraeque esses fatores vao permitir a
transformacdo da situacdo de trabalho. Para Abrah&b (2009), o diagndstico pode ter
relacdo com as hipéteses estabelecidas, mas poctntdusdes das diferentes etapas, parcial
ou integralmente refutado.

Estabelecido o diagndstico, deve ser divulgado presa de maneira e confrontar o
proposto pelo ergonomista, buscando os diferertesop de vista dos trabalhadores, para

elaborar solugdes para os problemas encontrados.

3.2. Abordagem metodoldgica do caso estudado

O estudo foi realizado no setor de soldagem desinidide jéias folheadas e bijuterias

na cidade de Limeira-SP. Foi feito um contato @#ssociacdo Limeirense de Joias (ALJ)
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inicialmente, que se mostrou interessada pela EEsdLogo apos, foi mostrado o projeto de

pesquisa e objetivos e a partir disso, deram algantatos de empresas de jéias. Como foi
realizado um estudo por Vilela e Ferreira (2005 datectou o trabalho infantil nesse setor,
nao consegui realizar visitas individuais e tive ¢er o auxilio da ALJ para fazer o contato

com as empresas. Foi realizado visitas em 6 engress como o foco era a soldagem, foi

selecionada uma empresa para iniciar o estudo.u&kasoempresas foram descartadas por
apresentar soldagem e montagem terceirizadas dagswsh com um numero pequeno de

trabalhadores. Essa pesquisa teve o objetivo ddastma empresa formal, focando na AET,

com o maior numero de trabalhadoras para entersdasmectos envolvidos na atividade das
soldadoras de maneira situada e aprofundada. Nesgmesa também ha soldadoras

terceirizadas, sendo excluidas do estudo.

Nos primeiros contatos com a empresa, foi constatadnteresse do diretor em
realizar o estudo, ja que havia baixa rotativided®s trabalhadores néo apresentavam
sintomas de LER/DORT, pois a maioria estava na esagna mais de dez anos.

Ao realizar as primeiras visitas na empresa, r@aflea uma observacdo aberta e
conhecimento do funcionamento da empresa, ocomequestionamento, pois as soldadoras
desenvolviam o trabalho repetitivo, mas ndo aptagsam nenhuma DORT ou queixas
aparentes. Havia uma soldadora com 18 anos de sa@reurgiu a seguinte questdo: Como
uma pessoa pode estar submetida a trabalho repetithdo apresentar queixas? O que as
soldadoras fazem para manter-se trabalhando, mesmmo queixas? A partir disso, foi
realizado uma pesquisa bibliografica sobre essestggs.

A demanda foi reformulada juntamente com a direlgiempresa e com as soldadoras
no sentido de realizar uma Andlise do Trabalhoodm# situada, no setor de solda a fim de
detectar os aspectos determinantes da atividadefapgm com que as soldadoras se

mantenham trabalhando, apesar de apresentarenasjueix
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A partir disso surge uma hipotese que a saude atmaltro aparece na regulacéo
individual que a soldadora faz durante a atividad&Em disso, mesmo que solicite
movimentos repetitivos, a saude no trabalho é pelsgiacas a capacidade das soldadoras de
desenvolverem representacdes, modos operatérissliveaeem problemas, antecipa-los e
tomar decisdes durante o trabalho real. Ao anatissabalho repetitivo, deve-se analisar a
atividade em uma situacao de trabalho em todo a@eiexto organizacional. Assim tera a
possibilidade de detectar a manutencéo da saudenongue a literatura descreva que possa
desenvolver queixas em relacdo ao trabalho repetiti

Portanto, a AET compreende a analise e reformuldgddemanda, exploracdo do
funcionamento da empresa e identificacdo das eafstitas dos trabalhadores. De posse
dessas primeiras observacdes, foram formuladagelgs para explicar a demanda. As
observacoes abertas foram realizadas verificarfdogonamento da empresa e identificacao
das caracteristicas dos trabalhadores, atravési@iseade documentos e entrevistas. Foi
verificado os aspectos relacionados a data de §dodda empresa, descricdo ambiental,
horario de trabalho, divisdo de setores da empmseesso de producdo, sazonalidade,
pagamento por produtividade, conhecimento de tagdarefas da empresa, etc.

Na analise da tarefa, foi observado e descritocéspeo espaco de trabalho, producéo
das soldadoras e da tarefa de preparar amiante@adhe. Juntamente com ela, foi realizada a
andlise da atividade. Para comprovar ou refutaipétése, foram realizadas observacoes
sistematicas da atividade das trabalhadoras do setcsolda, totalizando 200 horas de
observacédo, em diferentes dias do més e da sep@namn periodo de 10 meses. A atividade
foi observada durante um intervalo de tempo, paemtficar acdes e operacdoes, foram feitas
perguntas como “o que”, “como”, “por que”, para @vaender os determinantes da atividade
e foi observada a atividade sem a intervencdo donemista, para entender os aspectos

subjetivos existentes nessa situacdo de trabalBocategorias de observaveis foram as
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comunicacdes, as posturas, as observacfes em tatenoscOes ou de tomadas de
informacdes, observacdes em relacdo a dimensatvaateao sistema técnico. A partir disso,
foi acompanhando todos os gestos, a diferencarficesgal, as variaveis e as estratégias
capazes de modificar o seu trabalho.

Foi feito o registro das verbalizacbes espontardess trabalhadores durante as
observacoes e, em casos especificos, foram readizandrevistas simultaneas a realizacdo das
tarefas, com o objetivo de esclarecer eventuaigldgwsobre a atividade de trabalho. Foram
utilizados lapis e papel para anotacbes e maqoingrifica para registro da atividade das
soldadoras nos postos de trabalho. Entretantofaadutorizada pela empresa a divulgacéao
das fotos nesse documento.

Foram coletados dados de como os trabalhadore®bgenc e representam esse
trabalho, resolvem problemas e se organizam papommeler ao sistema, através de entrevista
semi-estruturada. Para a analise dos dados daevistas, foram feitas transcricoes,
identificando temas, dimensfes, categorias, tenaerec relacdes existentes para realizar a
interpretacdo e descricdo. Foram selecionadasrpalahaves nas entrevistas para ilustrar a
idéia e resposta dos participantes. O pesquisa&doormprometeu a apresentar uma resposta
devolutiva para a empresa com a analise dos rdesl&ncontrados.

Nesse contexto, o principio da observacdo da situagal de trabalho, registro de
verbalizagbes e realizagdo de entrevistas com je#tosufoi indispensavel na analise da
atividade. A validacdo com o trabalhador dos daddisidos na analise foi importante para a
explicitacdo das informagcBes ndo observaveis dédatle, que se refere as representacgoes.
Foram realizados dois tipos de validagbes: a do &ptoconfrontagdo no momento de
realizacdo da atividade e a em grupo, onde foramatradns os resultados da andlise e
realizado discussdo de todas as oito soldadorag sobituacdo de trabalho. Esse tipo de

validacdo foi pouco eficiente, pois foi realizada dois dias, com tempo de 15 minutos em
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cada dia. Foi apresentado material impresso, viddosos para as soldadoras que puderam
explicitar os comentarios desejados sobre o matesendo colocado na descricdo da
atividade realizada nessa pesquisa. O encarregaticeter ndo estavam presentes nessa
validacéo.

Por fim, chegou a um diagndstico, baseado noseftiolentificados no processo de
analise, demanda, funcionamento da empresa, iatagdio de dados da analise sistematica e
explicitacdes fornecidas pelos operadores.

N&o foram realizadas recomendacdes e nem projetmalboria da situacdo de
trabalho da soldadora, j& que a demanda era acealénoi objetivo era entender as estratégias
adotadas por elas frente ao trabalho repetitivo.

Portanto, a partir do ponto de vista da atividadeaspectos da situacdo do trabalho
podem ser conhecidos e investigados da maneira ceatmente acontecem, permitindo ao
ergonomista entender o trabalho real. Além dissdggntervir nas situacdes de trabalho e
contribuir para a manutencdo da saude dos tralal®mdEsse conhecimento permite o
desenvolvimento das competéncias e, a0 mesmo tegapante os objetivos econdmicos
determinados pela empresa (GUERIN et al, 2001). a/tirpdesse momento, podemos

entender a pesquisa de campo com base na AET.
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Capitulo 4. Situagéo de Trabalho Estudada

4.1. Caracteristicas da Empresa

A empresa foi fundada em novembro de 1987, faldic@omente tarraxa de brincos,
gque sdo acessorios colocados nos brincos paraélenda orelha. A partir de 1989, iniciou
fabricacéo de bolinhas de até 9 mm. A partir d2188uve mudanca de prédio e diversificou
o mercado, surgindo brincos de fios, brincos danegéria (feito nas prensas) e bolinhas até
24 mm.

A empresa se localiza em um galpdo construido leem@ia e estrutura metalica,
piso em concreto, coberturas em telhas galvanizattansparentes e iluminacao artificial.

A empresa funciona no seguinte horario: 7h as ¥7éegunda a quinta feira e das 7h
as 16h de sexta feira, com horario de almoco dasa$112h. Apresenta 25 trabalhadores no
total distribuidos nos seguintes setores:

Setores ligados a Producao

* Ferramentaria: 2 pessoas
e Solda: 10 pessoas e 1 encarregado geral
» Estamparia (Acabamento de pecas) — 2 pessoas
* Limpeza final dos produtos — 1 pessoa
Setores ligados a Area Administrativa
» Compras (agrega componentes dos brincos) — 2 [gessoa
* Vendas - 2 pessoas
* Informatica — 1 pessoa
* Financeiro — 1 pessoa
* Design — 1 pessoa
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* Limpeza - 1 pessoa
* Entregas — 1 pessoa (motoboy)

O sistema de producédo funciona da seguinte marokiegja um pedido do cliente e &
encaminhado ao setor de vendas. A partir dissopertaea uma ordem de servico e
encaminhado ao setor de compras. Nesse setor, poaEner duas operacdes: ou o pedido é
encaminhado a producéo para realizar o corte dgasha solda ou precisa comprar novos
produtos, como acessorios em geral especifico dadpepara depois ser encaminhada a
producdo. Como mostra a figura 06, o corte dasashae latdo é feito na prensa, onde

formam estrelas que sdo conformadas formando céaiba

Pega a chapa de latéao

Coloca a chapa de latdo na prensa, que
vai conforma-la, formando as estrelas.

Formam as estrelas na chapa e a outra
parte dela é conformada e dobrada,
formando o abacaxi. Sera passado em
outra prensa pequena para formar a
bolinha.

Figura 06: Processo de fabricacao das bolinhadedeprensagem até a formacao do abacaxi.
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A producéo direciona o que deve ser feito a peggrecisa de solda na peca, ligando
um componente ao outro ou de montagem dos aces$@ia depois ocorrer a solda. Se for
necessaria alguma operacao ligada ao setor de geomt@nvia para aos terceiros. Terminada
a montagem, o produto retorna a empresa e é \al#Hfia qualidade e quantidade de pecas
feitas pela montagem.

No setor de producéo, especificamente no setoolda,schega uma ficha de servicos
gerais com codigo do produto e quantidade de p€yaando tem refugo, anota no papel a
quantidade, pois essa ficha acompanha o produto &8. Essa ficha contém: nimero do
pedido, codigo do produto, tipo de servico, exetetadata de entrega, data de saida,
quantidade enviada e peso, refugos, quantidadegemetre peso. Essa ficha sai do setor de
compras ou vendas, indo para os setores de pradécdeito fervura da bolinha indo
diretamente para solda, que pesa as pecas e peeeficha de servicos gerais para executar a
tarefa.

A empresa trabalha com estoque minimo de pecasdénode servicos gera novos
pedidos aos clientes diretamente ou para reposiedse estoque minimo. Baseado nos
graficos de producdo de anos anteriores, a empmsegue saber quais as pecas que séo
mais pedidas pelos clientes, deixando esse estoueo. O processo de producéo das bolas
ocas é patente da empresa. Por isso, tem estoduEsos um pouco mais altos que outras
pecas, mas baseado no historico de vendas do terman

Em relacdo aos picos de producdo durante o anoicm ide dezembro € o mais
marcante em funcdo da época de Natal. Entretaagongdo dados do diretor da empresa, €
um ramo imprevisivel, porque sempre as vendas mathapds época de Carnaval, mas esse
inicio de 2009 (janeiro e fevereiro) teve grandeisdas, melhores que em 2008, nos mesmos
meses. Além disso, os meses de marco e abril gdortemtes em vendas para o Dia das

Maes, 0os meses de maio e junho para o Dia dos adomrem julho diminuem as vendas em
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funcdo das férias e em agosto tem a Feira de daiaglade, aumentando as vendas. A partir
de setembro ja se inicia producao para o Natal.

Em relacdo as horas extras, € raro ter na em@egando diretor da empresa, no ano
de 2008, em funcdo de um grande cliente que elesin s6 o setor de compras fez hora
extra.

Segundo dados do diretor, ndo houve nenhum afastama empresa ou absenteismo
em funcdo de doencas osteomusculares. A empresaaresxames peridédicos nos
trabalhadores de 6 em 6 meses. Esses exames s&ipnde prensas a audiometria, no setor
de limpeza o exame de sangue e na solda, raioseXldea e audiometria.

O diretor refere que o contrato entre empresa lalttador gira em torno de
cumprimento de horéario de trabalho e profissionadigio trabalhador em todos os sentidos,
como por exemplo, a qualidade na producao de ppgae exigida de um bom soldador. Ele
relata que o padrao de qualidadé&s@dar dentro dos limites minimo de descartey seja,
soldar pecas e colocar a medida certa de soldaode que néo prejudique a peca, sobre ou
falte solda para monta-la. Segundo o diretor, d¢igge de acessorio vai proporcionar as
mulheres o direito de se sentirem belas. Segurejeesh as mulheres néo teria motivos de
produzir jéias folneadasApesar da competitividade do mercado, ha uma&elde troca de
informacg0des, de cooperacéo e crescimento entrmpiesas, em fungédo de cada empresa ter
algum mercado especifico para a venda de pecasaftds. No caso da empresa em estudo,
tem a patente de bolinhas, que faz um difereneisde& mercado de trabalho.

Em relacdo a sazonalidade, o diretor refere gtralgalham com o minimo de pessoas
nas areas. Quando cai a producdo, da férias adetivloca o estoque minimo em dia, faz o
trabalho todo na empresa e nédo envia as montatky@srizadas. Desse modo, em relagéo
aos trabalhadores, ha uma compreensao dessa $sdadealerificando que ha épocas que ha

mais trabalho e outras ndo. Referem que variamonauijuando acontece isso, elas ficam
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procurando o que fazer. O encarregado retira sErwi@s pessoas terceirizadas e envia as
trabalhadoras da solda para fazer.

Segundo dados do encarregado, com diminuicdo dhugdio, ha as férias coletivas,
que sdo de 15 a 25/12 (inicio) a 05 a 15/01 (fé@em durante essas datas, ndo sendo todos
de uma vez. Sdo 20 dias de férias e 10 dias pagdimmeiro. Esperam quase vencer a
“segunda férias”para retirar a primeira, ou seja, depois de 1eah® meses. O encarregado
responde pelo setor de prensas e refere que léstagreparado para produzir pouco. Para
montar a prensa demora em média 2h. Em boas épnoata a prensa e corta 3000 pecas.
Quando ha diminuicdo da producdo, monta a prensda 20 pecas, sendo que 0 servico nao

rende.

4.2. Caracteristica da populacéo estudada

A populacdo estudada se refere ao setor de solmseNsetor ha 7 trabalhadoras na
tarefa de soldar e uma para preparar amianto, $edde mulheres. Quando necessario, ha 2
trabalhadoras da solda que ficam na preparacadadeivaria de 20 a 43 anos. O tempo de
empresa é de 1 més a 18 anos, como mostra o gdéfico

Nesse setor, segundo o encarregado, somente haregjlem funcao de ter que lidar
com pecas que requer extremo cuidado, paciénciamaamsed-las, habilidade nas méaos e
agilidade. Entretanto, no setor de prensas s6 meh®, pois a tarefa demanda carregamento
de bobinas de latdo que vai de 10 a 80 kg e os rfren mais forca comparado as

mulheres.
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Gréfico 01 Relacao de idadetempo deempresa no Setor de Solda em julho de

Segundo cencarregadoelasentram para trabalhar e vao aaindo conhecimento,
ficam um tempo e depoggem da empres&€omo nao ha plano de carreira, saem da ernr
parabuscar novas oportunidades de emo em fun¢do do conhecimento que adquir.

Ha um salério fixo para produzir o mini de pecas @r dia, como mostra o quad
01, mas &o foi dito qual seria esse salario fi;xO encarregado refere que o salario fix
correspondente a produzir estimero de pecaso dia, de acordo com o pedido dos clier
Ha dez anos que o salario € o mesEntretanto h4 um prémio por produtividadoi
realizado um estudo durante 1 ano para verificat geria caminimo nimero de pecas para
serem produzidos e qualalor a ser pago por prémio de produtivide

Cada bolinha tem um tempo de solda. Segundo oregeaio, por exempl A bolinha
7 tema producdo diaria de 1150 pecasbolinha 13 tem a produc¢é&o diaria de 650 pe No
caso das pecas de estamparia (todas as pecasags@onidolinhas), a produtividade/dia €
1150 pecas. Além disso, ha alguns trabalhos dea dala que sdo realizados, segund

demanda dos clientes, onde a meta por produtivida®e850 pecas/d
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Diametro da bolinha | Produtividade/dia

2,5 1350 pegas
3,0 1300 pegas
4,0 1250 pecgas
5,0 1200 pecgas
6,0 1175 pegas
7,0 1150 pegas
8,0 1100 pegas
9,0 1050 pegas
10 900 pecas
11 850 pecas
13 650 pecas
15 450 pecas

Bolinha Marina 2200 pecas

Quadro 01: Relacédo entre diametro da bolinha eypiradade/dia.

Em um determinado dia de observacao, a trabalhaidbeque produzir as bolinhas 7
e 13. O célculo funciona da seguinte maneira: sesdois valores (1150 + 650) dando 1700.
Verifica a média (divide por 2), que da 850 pecasimms por dia, das duas pecas. Se uma
das trabalhadoras fez 1150 pecas totais (das dcilashds) e era para fazer 850, ela vai
receber R$ 0,0083 por peca que fez a mais, ou\sgjaeceber esse valor em relagédo a 300
pecas.

A meta de producéo é controlada pelo encarregad® laéos, ndo havendo mudanca
até os dias de hoje. Se entrar uma trabalhadora elevndo consegue fazer essa producéo
minima. Ele d4 3 meses para ela produzir a qualgigddnima. A novata tem dificuldades em
manusear o macarico na mao esquerda, pelo cuidadprgcisa ter em néo colocar a tocha

do macarico prOximo ao seu corpo ou proximo as eesa nao derreté-las. Além disso,
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precisa aprender a manusear a pin¢a, ha mao deeitamovimentos de preensao e flexdo de
punho, coordenados com o macarico, para realizoldagem. Portanto, ela sé consegue
atingir a quantidade minima de pecas por voltag$e3gneses. Mas para ndo comprometer a
producao, normalmente, contratam soldadoras corariégia de outra fabrica de joia. Para
diferenciar as novatas das experientes surgiu @€seio de produtividade. Hoje em dia,
todas atingem a producéo e ganham o salario fixo.jéito para diferenciar quem produz
mais &€ manter esse prémio.

Ha alguns anos, tinha 26 trabalhadoras na soldeet&nto, foram saindo em busca de
trabalho melhor. Além disso, em 2004/2005, apos ans& no setor, o diretor da empresa
retirou o prémio por produtividade e elas s6 gaahmaw salario fixo. Desse modo, comecgou a
sabotagemmesse setor, pois as soldadoras s6 produziam ergusrrespondente ao salario
delas. Nao realizavam controle de qualidade. Segunth soldadord:.. a gente trabalhava
bem devagar... era um jeito para pressionar pardava prémio...” A partir disso, muitas
delas pediram para sair da empresa e sobraramgsafeasoldadoras nessa época, as que estao
na empresa a mais de 10 anos. O encarregado gefeifei um ano de puro desgaste fisico e
psicologico. Logo apos esse conflito, o diretortaolo prémio de produtividade e néo fez
nenhuma alteracéo até os dias atuais.

A partir da saida de algumas trabalhadoras, canarat mais 4 pessoas e comegou a
terceirizar o trabalho. Atualmente, ha, aproximagiat®, 30 mulheres que montam e soldam
em suas casas.Segundo dados de uma das trabalhadoras, passardes messoas na
empresa, mas sairam de acordo com melhores cosdigbé&rabalho e estudo. Segundo a
soldadora mais experiente, passam, em média, Dge$®or ano na empresa, tendo a
rotatividade na empresa.

O encarregado disse: “essas foram as que passaram na peneira e ficaram. asgo

pessoas que gostam do que fazem e ndo queremnsubida...” E uma representacdo do
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encarregado. A questdo de “ndo querer subir na’ \8darefere a soldadoras que sao
experientes e relata.. trocar uma fabrica de joia por outra ndo comsa... 0 bom daqui

€ que ninguém pega no meu pe.A’representacdo das soldadoras esta ligada aadép
empresa e o tipo de pressao da chefia que podeepoesse setor. O tipo de empresa é que 0
setor de joias tem 0 mesmo trabalho ligado a seiddodas as empresas, mas ha algumas,
que chefes cobram diretamente do trabalhador emaela tempo de producdo, o que néo
acontece de maneira direta nessa empresa, poibranca ocorre através das metas de
produtividade.

Uma pessoa novata entra na empresa e € treinatlagerhdor mais experiente. Pode
mostrar um conceito de producéo artesanal. Nornmaéma pessoa ja tem que ter experiéncia
com solda. A experiente vai supervisionando o serdo novato. Na cidade, ndo existe
nenhum curso de solda. Segundo o encarregadodicaim queria assumir esse treinamento,
mas como o sindicato de joias se localiza em Sé&tPa distancia impediu esse curso. Ele
refere também que a experiéncia de solda com lolidio é todo mundo que aprende,
dependendo das caracteristicas da pessoa. Sedandolda € pratica e aproximadamente 3
meses € o suficiente para aprender.

O trabalho é individual, mas elas dividem as pegdee elas, para que todas possam
ganhar a mais em relacdo a essa produtividade. i aooperacdo desse coletivo de
trabalho, para que todas possam ter um salaricefic@anter um salario extra. Isso acontece
da seguinte forma: chega um pedido para a sold&gelas dividem esse pedido, de modo
que haja servigthom” para todas elas. O servico bom € aquele que hpares solda, rende
em producdo e tem tempo de ciclo inferior a 10 8égs. E 0 caso de bolinhas Marina,
bolinhas com diametro inferior a 7 mm e colocac&o ptho em pecas de estamparia.
Entretanto, h4 também os servicbaim”, onde as soldadoras tém ciclo acima de 10

segundos e acontece ao soldar argolas, correrdlely fia, etc. a representagdo das
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soldadoras em relagcéo ao seu trabalho esta ligadadatividade, ciclo de trabalho e trabalho
coletivo.

Em relacdo as queixas, ndo ficou muito explicitadotinham ou ndo queixas nas
verbalizacbes. Desse modo, foi passado a elas iguea frelacionada a apresentacao de
desconforto, regido que sentiu esse desconfopo,de desconforto (peso, formigamento,
agulhada ou dor) e grau de intensidade, baseadGatatt e Bishop (1976), estando no
Anexo 1.

Nenhuma delas relatou desconforto em relacdo a fp@snigamento ou agulhada,
mas referem dor. A regido mais acometida € o pesewng funcdo de manutencéo da postura
estatica de pescoco por tempo prolongado ao fixalhar para realizar a tarefa de soldar.
Segundo as trabalhadoras, 0 membro superior d{@itbro, braco, punho e mao) é utilizado
para segurar a pin¢ca de pressao e suas queixag@siéionadas a apertar a pin¢a para pegar
pino e coloca-lo préximo a bolinha para realizesofda. Ficam nessa posicdo com postura
estatica de ombro e braco e fazem movimentos tipstina regido proximal para manusear
a pinca. O membro superior esquerdo € utilizada gagurar 0 macarico e esta ligada a
postura estatica por tempos prolongados ao manoseBedas elas referem grau de
intensidade moderado em relagdo a maioria dase®difima delas refere grau de intensidade
forte para ombro direito, coluna baixa e braco estm Uma soldadora néo refere
desconforto, uma soldadora refere desconforto haomele 6 meses, duas referem
desconforto de mais de 6 meses até 1 ano e tgkemeha mais de um ano. Isso mostra que
as queixas estdo presentes nesse tipo de trabalhon tempo consideravel e as soldadoras

tém a percepcéao do desconforto e tempo em queaseaam.

4.3. Descricao da Tarefa
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Ha dois tipos de tarefas no Setor de Solda. A pran@ Preparar o amianto e a
segunda, Soldar as pecas. O posto de trabalhoeapaesas seguintes caracteristicas: uma
cadeira com regulagens de altura e rodizios e urhilidma de madeira. Segundo as

trabalhadoras do setor a cadeira é conforfavedsta cadeira é confortavel...)

83 cm de altura

Figura 07: Posto de trabalho das soldadoras

O setor, como mostra a figura 07, apresenta ciresasmcom 83 cm de altura, 46 cm
de profundidade, 153 cm de largura e uma luz sugiéan em cima de cada uma das mesas.
A mesa é de madeira e apresenta duas trabalhatiosadéda em trés mesas, uma trabalhadora
da solda na quarta mesa e uma trabalhadora dargcépade amianto na quinta mesa. A
producdo das soldadoras é anotada em um relatérpratiucdo e varia de acordo com as
pecas e se as trabalhadoras séo experientes dasiova

Especificando melhor ainda a producdo do dia 2008, ha diversos tipos de pecas
que foram produzidas nesse dia: solda quente eimhbslde diversos tamanhos, estamparia,

capacete, Marina e algumas pecas em solda fria.oGQomrelatado, ha servico “bom” e
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servico “ruim” durante toda a jornada, alternandarapter melhor rendimento em
produtividade. Nesse dia o servico “bom” esta lagyad producdo de Marina, estamparia,
bolinhas 04 e 06. A trabalhadora A e B fizeram npaEsas em funcdo se soldar bolinhas
Marina, um tipo de bolinha que s6 é necessarioceolsolda para fechar o buraco, sem pino,
que tem um ciclo de solda de 2 segundos. Ha unmcé@arna producéo de cada uma, pois ha
um trabalho individual. Entretanto, todas mantiweia producéo/dia, ultrapassando as metas
de produtividade. Em funcéo do coletivo de trabaditi@s se organizaram para todas soldarem
as diferentes pecas, variando o trabalho a medidangydavam as pecas.

Inicialmente, ao preparar o amianto, pega um regipi coloca dentro da caixa e

enche de bolinhas. Segue fluxograma 01 sobre fa @eereparar amianto.

Pega um recipiente, coloca dentro da caixa e
enche de bolinhas

Joga o recipiente em cima do amianto

Pega uma pin¢a e posiciona a bolinha em cada
furo do amianto

Gira a bolinha com a “frente” voltada para cima.

ﬂ+O+O+O+O

Levanta e p&e o amianto pronto no armario

Fluxograma 01: Tarefa de preparar amianto

Joga o recipiente em cima do amianto, um tabutigrposicionamento de bolinhas e
outras pecas. Esse amianto € um material refrat@m deixa passar calor, é anti-fogo, ndo
deixa deformar a peca e € um material leve. Hatgms de amiantos: uns que séo cheios de
buracos e outros que sao lisos. Quando os amiséitosheios de buracos, séo utilizados para

posicionar as bolinhas e quando séo lisos, posicaanpecas de estamparia. As pecas de
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estamparia sdo placas de latdo utilizadas para farecos e pingentes. As bolinhas séo
utilizadas para fazer brincos, pingentes e pulseira

Apos ter colocado as bolinhas no amianto, pega pinga e posiciona a bolinha em
cada furo do amianto com a “frente” voltada pamaeci A bolinha tem uma “frente” que
apresenta um furo e uns espacos, onde escorr@a [Ema fixar 0s acessorios necessarios,
como pinos. Quando termina de posicionar as bdini@a amianto, levanta-se e pde o
amianto pronto no armario. Ha diversos armariosseir especialmente para posicionar
amiantos prontos, que serdo utilizados pelas sotdad

A segunda tarefa existente no setor € a solda.eSedluxograma 02 da tarefa de

soldar.

Pega a pinca com a méo direita e magarico com a
mao esquerda

Pega o pino/gancho/argola com a pingca

Pega a pinca e posiciona proxima a solda e p6e o
macarico para esquenta-la

Leva a pinga proxima a “frente” da bolinha e pde o
macarico para esquenta-la.

A solda escorre nos riscos da “frente” da bolinha e
gruda o acessorio na bolinha

O«0O«0O«0« O

Fluxograma 02: Tarefa de soldar

Nesses postos de trabalho, ha um macarico de fogladd esquerdo, potes com
acessorios do lado direito, pinca de pressdo pagarpmcessorios, um copo com agua para
colocar pinca quando estiver muito quente. A freleia ha uma placa de marmore em cima
da mesa de madeira, onde o amianto é posicionaddbotinhas e pote com pecgas prontas.
Coloca marmore para segurar a temperatura, masor@gegue porgue a mesa esta toda

rachada, segundo o encarregado. Elas fazem sdaahivs em condi¢cbes inseguras para a
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saude, pois nao utilizam mascaras de protecacacastemanacdes de névoas e gases, que sao
percebidas pelas soldadoras, mas relatanfapsmpram a fumaca’t assim nédo chega perto
delas. Elas referem que ndo usam mascaras porgubiente € muito quente, sentem muito
calor e ndo tem sistema de ventilagcdo adequado.

A trabalhadora pega a pinca com a mao direita entaccom a mao esquerda. Pega
0 pino/gancho/argola com a pinga que esta na méivagipde um pouco de solda (cortada em
micro quadrados) no pino, passa macarico que estado esquerda. O macarico esquenta a
solda e gruda o pino no espaco da “frente” da bali solda escorre nos riscos.

Além de soldar bolinhas, solda outros tipos de pece sdo pecas de estamparia. Ha
uma peca chamada calota, por exemplo. Ela € ca@odagtamente no amianto, sendo
arrumado pelas préprias soldadoras. Coloca no &mnéanom a pinca, posiciona-a virada de
cabeca para baixo. Nessa peca a solda € em fio. &mas ter posicionado aproximadamente
15 pecas, com o macarico de um lado e a pinc¢a tle, @olda um componente no outro.
Nessa peca, precisam separar as que tém rebaglizaro controle de qualidade.

Para cada bolinha, h4 um tipo de solda e tipom® pomo mostra o quadro 02.

Diametro da bolinha Tipo da solda Tamanho do pino
emcm em mm

2,5 Solda estamparia Pino 80 comum
3,0 Solda gorda Pino 80 comum
4,0 Solda 5 Pino 80 comum
5,0 Solda 5 Pino 80 comum
6,0 Solda 9 Pino 80 comum
7,0 Solda 9 Pino 80 comum
8,0 Solda 11 Pino 80 comum
9,0 Solda 11 Pino 80 comum
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10 Solda 13 Pino 80 com cabec¢a
11 Solda 13 Pino 80 com cabeca
13 2 soldas 11 Pino 80 com cabega
15 2 soldas 13 Pino 80 com cabega
Marina Solda a fio Sem pino

Quadro 02: Relacédo entre o didametro dialim tipo de solda e tamanho do pino.

Em relacdo as tarefas, surgem percepcoes inigiiselacdo a carga de trabalho e
qual parte da operacdo € disparadora de descanfomoaioria das soldadoras refere que
aspectos ligados a ferramenta pinca de pressao gmdgbuir para o desconforto. Além
disso, ha outros relatos que mostram o desconéartsegurar a pinga estaticamente com a
mao direita e macarico com a esquerda e tambémyrastgypara posicionar a bolinha no
amianto. O uso da pinca ocorre tanto na tarefardpapar amianto, ao pegar bolinhas e
posicionar nos buracos, quanto na tarefa de sajdarutiliza a pinca de presséo para pegar
pino e posicionar na bolinha para ser soldada. Ad&so, em igual proporcao foi relatado
gue ao ficar na postura estatica de flexdo de geguara executar a tarefa também pode estar
relacionado ao desconforto. Tudo isso justificgparacimento de desconforto em pescoco e
membros superiores, sendo relacionado ao uso dm @npostura estatica de flexdo de

pescoco por tempo prolongado.

4.4. Anélise da Atividade

A analise da atividade foi realizada em duas etapagprimeira etapa mostra a

descricdo da tarefa x atividade tanto ao Prepamaardo quanto na Soldagem, com
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observacdes abertas e sistematicas da tarefa. Undeegetapa evidencia a confrontacdo

realizada com as soldadoras, entendendo a ativataBeeparar amianto e na Soldagem.

4.4.1. Descricao Tarefa x Atividade: Preparar placa de an@nto

Inicialmente, na tarefa de preparar placa de amiaattrabalhadora seleciona o
amianto de acordo com a bolinha que sera coloceeta. diversos amiantos e ela tem que
observar e eleger o melhor para posicionar as HedinNormalmente inspeciona o amianto,
vé o0 numero de buracos existentes, como esta a@&reagdo dos buracos e posiciona as
bolinhas. Nesse caso, utiliza os amiantos paraaolmlinhas e uma peca chamada capacete.
Ao preparar 0 amianto, pega um recipiente, colameird da caixa e enche de bolinhas.
Comeca pelos amiantos com maiores numeros de Isypaca que as soldadoras completem a
meta de seu trabalho. Quando acaba o amianto pon@snte a bolinha, utilizam outros, de
modo que caibam as bolinhas neles. Segue abaixguia fO8 que ilustra como preparar

amianto.

1. Posiciona as bolinhas no amianto 2. Utiliza a pinga para posicionar bolinhas no
amianto
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3. Posiciona as bolinhas no amianto |do Preenche as bolinhas no amianto preparando
centro para a extremidade. para a solda.

Figura 08: Etapas da tarefa de preparar amianto

Observa atentamente a bolinha de modo que ném emtepssada e que os furos
estejam preservados. Altera o0 modo de colocar el amianto. Joga o recipiente em cima
do amianto. Inicia o preenchimento pelos espacoOsipos aonde colocou as bolinhas, ou
seja, pela parte superior, laterais e parte infergspectivamente. ISso acontece porque sobra
um espacgo na parte inferior onde pode pegar ashaslirestantes (sobraram em cima do
amianto) e jogar na caixa, ndo tendo que retirdsoishas em excesso uma a uma com a
pinca. Consegue, com isso, usar seus movimentpard® somente para por a bolinha e ndo
retirar 0 excesso. Ao terminar o amianto, posiciona armarios para que as soldadoras

peguem para realizar sua tarefa. Segue fluxogr@salfre a atividade de preparar amianto.
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Seleciona o amianto de acordo com a bolinha a ser posicionada
(inspeciona, vé numero e conservagéo dos buracos)

}

’ Pega um recipiente, coloca dentro da caixa e enche de bolinhas l

}

’ Joga o recipiente com bolinhas em cima do amianto l

}

Inspeciona a bolinha de modo que néo esteja amassada e que 0s
furos estejam preservados.

l

Pega uma pinga, faz movimento de pinc¢a e flexdo de punhos
e posiciona a bolinha em cada furo do amianto

l

Gira a bolinha com a “frente” voltada para cima. Pode posicionar
com a pinga ou deslizar no amianto.

|

Preenche o amianto de modo que sobre espago para retirar o
excesso de bolinhas

|

Levanta e p6e o amianto pronto no armario

[[+0 <00 +[1+OO~

Fluxograma 03: Atividade de preparar amianto

4.4.2. Confrontacdo da observagdo da Tarefa x Atividade: ieparar placa de

amianto

Ao realizar a confrontacdo, é importante entendeorqué das soldadoras realizarem
uma determinada acdo durante o trabalho.

As soldadoras preferem pegar no armario 0os amiamos mais buracos. Segundo
elas, esse amianto demora mais a ser soldadoceraziue diminuam o tempo de espera de
producao.

“... elas preferem mais os maiores (amiantos)ndeemais o servico...”

Uma observacéo vista no trabalho € o modo queaesgu modo operatério de forma
que seleciona a quantidade certa para colocarlash&® no amianto para evitar pegar mais
bolinhas e devolver ao recipiente. Memoriza e &itenta para ver o quanto € necessario de
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bolinhas em cada amianto. Desse modo, preservavimmioto de pinca e de flexdo de
punhos ao adotar esse modo operatério. Se calmaidas bolinhas no meio do amianto vai
posicionar nos buracos e depois consegue retingelasparte inferior s6 empurrando dentro
da caixa, mas sem utilizar a pinca para retira-las.

“... amianto maior falta bolinha e o menor sobrdenho que devolver para potinho...
é preferivel faltar do que ficar tirando...”

Espalha as bolinhas maiores no amianto, deslizasdaté proximo dos buracos.
Depois pega a pinca e pde nos buracos. Fica ngdposentada e faz movimentos de punho
em flexdo. O ciclo de montagem completa do amigat@ de 5 a 6 min, ao colocar de 100 a
200 bolinhas no amianto. Leva em média 2 segundies golocar cada bolinha no amianto.
Ha variacdo no tamanho do amianto e nas pecasm smiocadas. Quando € estamparia,
pode colocar as pecas no amianto ou ndo. Mas ctmligha, € necessario colocar no
amianto. Na estamparia, as proprias soldadorascamlono amianto liso. Como existe
somente uma pessoa para preparar amianto, enticselauto-organizam de modo que
sempre h& na producédo revezamento de solda degeeatamparia e bolinhas.

Quando as bolinhas sdo menores, de 3, 4 ou 5 mmg owstra a figura 09, pega o
recipiente joga no amianto e as bolinhas ja seposim nos buracos do amianto. Os buracos
sdo grandes e ja facilita o posicionamento dasibhas. Ela mexe o amianto e as bolinhas ja
se acomodam.

“... dou uma chacoalhada nas bolinhas... ganho ®mgs bolinhas menores...”
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Figura 09: Preparar amianto com bolinhas menores

Ela olha, presta atencédo e inspeciona para ves dmlmhas estadviradas para
frente”. Sendo, pega a pinca e posiciona a bolinha paraelguéque virada para cima.
Demora em média 5 minutos para preparar um amamobolas maiores. No caso de bolas
menores demora em media 3 minutos.

Apesar das bolinhas serem confeccionadas na emprelss apresentam
irregularidades na forma, tendo uma variedade degtat das bolinhas. Ao preparar o
amianto, quando a bolinha tem seu furo muito abaleautiliza uma pinca para fecha-la. E
uma maneira de resolver o problema e aproveitasliaha. Isso ndo esta prescrito. Além
disso, inspeciona defeitos das pecas a hora quaspdainhas no amianto. Se ndo detectar os
defeitos as soldadoras podem ou néo detectar, teimdpecao de qualidade nesse processo.

“... as pecas ficam abertas... fecho elas com ungapi”

“... dou uma ajeitadinha na peca...”

“... bolinha que néo presta eu tiro... se eu n&artaqui as meninas da solda tiram...”

Terminando o amianto, a trabalhadora levanta-sesiipna-os no armario de modo
que esteja pronto com todas as bolinhas posicisnadm sua frente para cima para as
soldadoras pegarem o amianto e iniciar a solda.al§ema bolinha ndo estiver bem
posicionada, as soldadoras observam o amiantogmosicionam a bolinha, tendo um

processo de interacao entre elas.
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Volta ao posto de trabalho e comeca novo amiaritamAlisso, tem uma estratégia de
usar seu tempo de forma que esteja integrado ctampo das soldadoras para descansar e
trabalhar. Faz pausas e acelera o trabalho paregoin organizar seu ritmo e tempo de
forma adequada. Organiza seu ritmo de trabalhocdeda com o trabalho das soldadoras.
Entretanto, ndo pode ter atraso para a preparaga@amdnto. Precisa adequar seu ritmo de
trabalho para preparar amiantos em coordenacasetasoldadoras.

“... tem que posicionar direitinho para elas... 8erelas perdem tempo...”

“... se fizer muito depressa acaba os amiantosce fiem servico... se elas estdo
adiantadas tenho que por muito... se estdo atrasada mais devagar... NAo posso atrasar
de jeito nenhum...”

Conversa com colegas junto ao trabalho ou paralgamsa momentos do ciclo para
conversar com colegas sobre assuntos nao ligadiatssho. E um modo de coordenar seu
trabalho e utilizar seu tempo de acordo com nedadsidas soldadoras. Ela auto-acelera ou
vai devagar a medida que as soldadoras estdoama@disua tarefa. Estd acostumada a ter se
ritmo de trabalho, suas pausas e quanto mais pEjasa, maior serd seu prémio por
produtividade.

“... vou devagar porque ja fiz bastante... se etasi as meninas esperam e nao
pode... ndo pode perder tempo...”

“... colocar devagar € ruim... € melhor por rapidoassim passa a hora... €
rapidinho...”

Quando € a bolinha chamada Marina para ser progluzitneca a preparar o amianto
com antecedéncia, pois é mais rapido soldar dpopmarar. E antecipacdo da trabalhadora
para realizar a preparacdo e ndo comprometer augiiod Se as soldadoras ja tiverem

terminado o trabalho, pegam outra peca para saldague tenha todo o amianto preparado

para soldar a bolinha Marina.
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“... quando & Marina, ndo da conta de preparar eaqip a gente solda... soldar &

rapidinho... € mais rapido soldar do que preparar..

4.4.3. Tarefa x Atividade da Soldagem

Ao iniciar a observacao, a trabalhadora pega aapoogn a mao direita e macarico
com a mao esquerda. Pega o pino/gancho/argola c@mnca que esta na mao direita,
realizando preenséo e flexdes de punho. Pée unomusolda (cortada em micro quadrados)
no pino, passa macarico que estd na mao esquerda, mostra a figura 10. Foi verificado
gque é importante ter precisdo e atencdo ao desemadse trabalho. Desenvolveu habilidade
em utilizar essas ferramentas dessa maneira aparealtarefa de soldar.

O macarico esquenta a solda e gruda o pino no @slaafrente” da bolinha. A solda
escorre nos riscos. Passa o macarico até querdadigue vermelha e imediatamente pde o
acessorio préximo a bola para ser fixada nela. gsuentar a bolinha, inspeciona e verifica a
mudanca de cor da bolinha para vermelho. Ela sabgqde por o pino nesse momento de
cor para que a solda escorra no espaco da bolsehaltrapassar esse momento, a bolinha

pode derreter.

1. A trabalhadora pega o pino com a 2. P6e um pouco de solda no pino, passa
pinca e usa 0 macarico. macarico.

22
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3. Pde a solda e macarico proximos a 4. Retira a bolinha com solda do amianto
bolinha e pde no recipiente a sua frente.

Figura 10: Etapas da tarefa de soldagem

Terminado a soldagem das bolinhas desse amiansojdadora alterna a postura
sentada para em pé e vai pegar novo amianto naiars@ deslocando uns 3 metros. Como o
amianto tem buracos e as bolinhas estdo posicisrala, precisa ser preparado e colocado
em uma superficie lisa e espagosa para mantédeebstie modo que as bolinhas ndo caiam
do amianto.

Quando pega a bolinha do amianto pronta e vemrauj@ amianto, em funcdo de
esquenta-lo, usa a estratégia de coloca-la nod®@gua, saindo a sujeira.

“... se esquentar demais fica ruim...”

“... quando a solda esta brilhosa (vermelha)...ddente... quando ficou apagada
(cinza), ja secou... levanto e ponho na caixa...”

Ao passar o magarico na bolinha, pde a solda e@ssobolinha para secar mais

rapido a solda. Segue fluxograma 04 da atividadsotikar.
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Pega a pinca com a méo direita e macarico com a mao esquerda.

Pega o pino/gancho/argola com a pinga que estd na mao direita, realizando
preenséo e flexdes de punho.

P&e um pouco de solda no pino, passa magcarico. Foi verificado que é
importante ter preciséo e atencdo ao desenvolver esse trabalho.

O magarico esquenta a solda e gruda o pino no espaco da “frente” da
bolinha. A solda escorre nos riscos.

Passa 0 macarico até que a bolinha figue vermelha e imediatamente pde o
acessorio préximo a bola para ser fixada nela.

. Pde o pino a hora que a bolinha esta vermelha, para que a solda escorra
no espago da bolinha. Se ultrapassar esse momento, a bolinha pode
derreter.

O]+0O ~Jq0+~0 <O

Fluxograma 04: Atividade de soldar

4.4.4. Confrontacdo da observacéo da Tarefa x Atividade d&oldagem

Para cada bolinha, hd um tipo de solda e tipo de. [deve ter na memoaria de cada
uma qual o tipo a ser utilizado, sendo elas se nmam entre si e verificam o tipo de solda
necessaria para a bolinha. As mais experientesnrsahanemaria qual o tipo de solda usada
na bolinha a ser produzida. As vezes, a soldagkpariente até sabe o tipo de solda, mas
confirma com a mais experiente, gerando essa @éerantre elas. Para a bolinha de 9 mm
precisa do pino 80 e solda 11.

“... ndo tem problema... depois pde o0 pino 8(pino de 8/10 de espessura e 11 de
comprimento).. vocé ta com qual solda?... (L) ... to com a.X[E)”

Ao soldar, em alguns micro-quadrados de solda, desenuma lasca que deve ser
retirada, pois néo dissolve e pode prejudicar didpde da peca. A soldadora fica atenta para

retirar essa lasca de solda da peca.
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Ha diversos tipos de bolinhas e a bola maior tem spr esquentada, expondo-a em
maior tempo o macarico. Desse modo, aumenta o teimpiclo em comparacao as bolinhas
menores. Além disso, segura a pingca com pressamanor tempo, mantendo o punho em
postura estatica.

“... @ ruim soldar bola maior... tem que esquentarito...”

Os acesso6rios mais comuns sdo 0 pino ou a argtilZalh pingca para pegar 0s
acessorios e soldar na peca. No caso da argolaguenficar atenta porque a argola pode
pular da pinca e cair no braco da operadora. Rrécmar cuidado também para a solda néo
entrar dentro da argola. Tem que estar atentaerv@ysdem para que seja colocado na peca e
soldada adequadamente. Nesse caso, em relacadadecitrabalho ao colocar argolas nas
pecas, varia de 11 a 15 seqg.

“... a argola descola facinho...”

Em relacdo ao ciclo de trabalho, o que o influegc@adiametro da bolinha, tamanho
do buraco da bolinha, o posicionamento da bolirh@amianto, a quantidade de “soldaréao”
em volta da bolinha. O “soldardo” é um produto dad@mutilizado juntamente com agua para
realizar a fervura da bolinha.

Quanto menor a bolinha, menos tempos deixa o0 ntacpara esquenta-la e escorrer a
solda. Se a bolinha esta com seu buraco muitoapegtisa colocar mais solda nesse local.
Dependendo de como esta posicionada a bolinhadadsoh tem que vird-la com a frente
para cima para colocar a solda no buraco da bol@banto mais “soldardo”, mais rapido a
solda escorre pelos espagos.

A soldadora adota um modo operatdrio onde coloea daldas na bolinha porque ndo
fecha o buraco da bolinha por completo. Desse mpal@ fecha-la e escorrer bem a solda
entre 0os espacos, precisa dobrar os micro-quaddeleslda na bolinha em questdo. Assim,

consegue realizar a tarefa e cumprir o objetivip@stdo pela empresa. Usa o préprio pino
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que vai ser inserido na bolinha para auxiliar aoesc a solda, passando em cima dos
buracos.“... o buraco era maior...”

Cada bolinha tem um tipo de solda. A partir darth@i13 e 15 coloca 2 soldas porque
uma nao € suficiente para fecha-la. Esse tipo dénhao tem tempo de ciclo de
aproximadamente 17 segundos, ao colocar pino Bateetanto, a bolinha 11 tem um tempo
de ciclo que varia de 14 a 16 seg. Logo abaixajesegadro 03 com observacao sistematica
realizada na empresa, verificando os tempos de dilcada tamanho de bolinha. O ciclo

total de preenchimento do amianto varia em torndinutos.

Diametro da bolinha Tempo de ciclo
2,5 6 seg
3,0 6 seg
4,0 7 seqg
5,0 8 seg
6,0 8 seg
7,0 10 seg
8,0 10 seg
9,0 10 seg
10 13 seg
11 14 seg
13 17 seg
15 17 seg

Marina 3 seg

Quadro 03: Relacéo do tipo de bolinha com tempcicle de soldagem por peca.

Ao produzir a bolinha chamada Marina, pega um #&osdlda com a pin¢ca nha méao

direita e com a mao esquerda fica com o macarmmocmostra a figura 11. Ao derreter a
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ponta do fio de solda, coloca em cima da bolinbay movimentos circulares, de modo que a
solda escorra nos espacos da bolinha. H4A uma camé@e no trabalho, de modo que pode
dividir entre elas a producéo para nao faltar pagasnhuma delas. Quando pegam o amianto

escolhem o que tem mais peca, assim ndo levantaid éaganham prémio maior por

producao.

1. Segura a pinca com fio de solda e faz 2. Pega um fio de solda com a pin¢a|na
movimentos circulares, escorrendo a mao direita e com a mao esquefda
solda nos espacos da bolinha Marina. fica com o macarico, para derretef a

solda.

Figura 11: Soldagem da bolinha Marina

Esse tipo de peca, normalmente, € feito com a®agderceirizadas, mas quando a
producéo € grande, fazem o trabalho dentro da empEssa terceirizacdo acontece porque as
soldadoras ndo conseguem cumprir a producao tatahgresa. Chega um pedido de cliente
e o encarregado verifica 0 quanto € a produtividiidea. Por exemplo, no caso de chegar
um pedido de 50.000 bolinhas Marina, ele verifioa @ meta € de 2200 pecgas/dia. A partir
disso, sabe que tem 5 terceiros que realizam s8ldague, segundo ele, ndo confia nos
terceiros, pois ndo ha um compromisso direto. Reme terceiros somente para realizar
trabalhos de reposi¢cdo do estoque minimo da emdPdesse modo, as soldadoras auxiliam

nesse trabalho, j& que mantém um contrato de rateakstdo presentes dentro da empresa.
99



Além disso, segundo elas, é vantagem, pois a péodde Marina é urfservico bom” que
apresenta ciclo inferior a 5 segundos e leva acatorde suas metas de produtividade.

“... quando faz marina é porque o pedido € grandegpe normalmente vai para
rua...” Dividem a producdo de marina “@ seis amianto para cada uma...”.

Em média sdo 120 pecas em cada amianto e demoraninlibs para terminar um
amianto, sendo que o ciclo varia de 2 a 4 segundos.

Depois que termina a producdo de marina, pega lathée de uma caixa e com as
maos faz a inspecao visual para ver se uma bognidou na outra. A soldadora experiente
reconhece a bolinha grudada pelo barulho. Mexe amgace passa macarico nelas para
desgrudar as bolinhas. A outra trabalhadora, n@arata que a outra, prefere por de um em
um bolinha na caixa para ver se grudou.

“... ta vendo esse barulho fininho... ta grudada...

Quando ha poucas pecas de um determinado brireoseldividem e uma so6 faz o
brinco com chapa, outra faz um brinco torcido enag®r diante. Elas ndo gostam de dividir
poucas pecas entre elas, pois referem que a tesardico demora e elas perdem tempo.
Segue a figura 12, uma peca de estamparia qudiZadsaa solda, ndo € bolinha e foi uma
peca que foi dividida entre duas soldadoras palzae a solda.

“... facilita o trabalho... fica mais facil dividias pecas...”.

Figura 12: Solda em peca de estamparia
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A trabalhadora novata solda aleatoriamente enqugugca experiente solda em uma
ordem. Além de ela ter a medida exata no macapioig, a novata fica com macarico mais
tempo na peca. A novata néo olha para o brinccee torto ou néo as pecas, diferente da
experiente, que olha apds o termino da solda. &baconversa com as outras e senta-se em
uma mesa sozinha. Diferente das outras, que sansemh duplas.

“... fico quieta... sou nova... preciso ver diregajue faco...”

Além disso, ha dois tipos de amiantos, sendo um roaro-quadrados de solda e um
com bolinhas. Coloca amianto com solda préximo ae lbolinhas, e vai aproximando a
medida que solda algumas bolinhas e pde no retgpiEnbolinhas prontas. Quando chega a
metade, vira o amianto, de modo que sempre est&mp@o outro dentro da area de alcance.
Mantém tudo proximo as suas maos.

“... gosto de comecar de baixo para cima (amianté)mais facil... vou virando ele...
fica mais perto de mim...”

Uma estratégia adotada pela trabalhadora para egtarcos em punhos e soltar as
pecas mais rapidamente é colocar pecas de estamnepatima latinha com tampa, chacoalhar
e retirar as pecas, jogando em uma peneira. Re@ir@esso de soldaréo ao colocar na peneira
e pbe em uma caixinha. Isso faz com que as pegadtse e a trabalhadora nédo faz esforco
ao desgrudar as pecas. Nao tem que utilizar sepotgmara desgrudar peca por peca.
Desgruda tudo de uma vez so.

“... ta vendo... fica facil... solta todas as pecds

As vezes a solda n&o cola o pino, formando umaanégisia. Desse modo, joga mais
um pouco de solda, usa macarico e retira o petotoldia.

“... a solda empelota... quando a bolinha puxa a soldeéi@ cola o pino... dou um
jeitinho... passo muitas vezes o0 magcarico e cgmo...”

Ha um tipo de peca que se chama capacete, comoaradgjura 13.
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1. Pega a chaineira com a pinca

2. Passa a chaineira na solda e col
macarico com fogo no capacete p
esquenta-lo.

oca
ara

sol(¢
d

3. Coloca a chaineira com
proximo a superficie lateral
capacete

dla 4. A soldadora experiente coloca
o] chaineira e chifrinho em lugare
proximos um do outro.

Figura 13: Etapas da soldagem da pe¢a chamadaetapac

Ao realizar a solda dos acessoérios nessa pecasgrestar atenta, pois necessita

soldar dois acessorios, a chaineira e o chifrirfles sdo muito parecidos e ela precisa

memorizar e aplicar na pega. A novata usa a egizatle deixar um acessorio no seu lado

esquerdo e o outro do lado direito, proximo a stea &le alcance. As experientes ja

conseguem diferenciar qual é cada acessorio, dixas dois acessorios do mesmo lado.

. hdo posso me distrair porque

errar...”

essas pecas sao npaitecidas...
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“... quando a gente pratica fica facil... vou pegaro jeito...”

Apos terminar a peca chamada capacete, olha copdat@ara ver se nao estao tortos
0s acessorios. E uma peca que deve ser bem sotdalacessorios corretos, pois o erro n&o
€ permitido.

“... quando fica torto taco fogo... retiro as pebas e arrumo...”

As trabalhadoras utilizam a pinca que com o tengguenta e faz com que possa
gueimar a mao das soldadoras. Entretanto, usarna&égsg de ao chegar numa temperatura
gue sentem em sua pele, depositam a ponta damumgaopo de agua proximo a elas, que
fica em cima da mesa. Isso faz com que evite queam@ao.

“... quando vejo que esquenta minha mao ponhordigpda pinca na agua...”

Segundo as soldadoras, o trabalhpaéado.Esse tipo de prémio por produtividade
estimula chegar a meta de producédo e ganhar unomaino salario. Nao referem nada
negativo como esforgo fisico passar a meta.

“... se ficar muito quieto da sono... depois do @hm da sono... a gente come bala,
chiclete e ndo d& sono...”

“... se a gente nao brincar e nao falar o tempo passa...”

Uma questao importante a ser levantada sao asgpeazadas durante a jornada de
trabalho. Ha duas soldadoras (A e B) que ndo esalipausas, mas duas (C e D) realizam
quatro vezes durante a jornada. Entretanto, ha (Epaque realiza duas vezes e outra
soldadora F que realiza trés vezes. A importaneciapdusa estd ligada ao tempo de
recuperacdo muscular e alternancia de posturas, parmizar os efeitos do trabalho
repetitivo presente na tarefa de preparar amiasmwdar. A maioria delas realiza pausas em
um tempo de até 5 minutos. Além dessa pausa relgilds soldadoras, ha a pausa inserida

na atividade, onde a cada amianto preparado owa s@dagem de bolinhas do amianto
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completo (em média de 30 minutos). Saem de seio pestrabalho, alternando a postura

sentada para em pé e vai pegar novo amianto naiars@ deslocando uns 3 metros.

Soldadora Pausas fora do contexto de trabalho Pausanserida na atividade
A N&o realiza 1 vez a cada 30 minutos
B N&o realiza 1 vez a cada 30 minutos
C Realiza 4 vezes ao longo da jornada 1 vez a3ddainutos
D Realiza 4 vezes ao longo da jornada 1 vez agaadanutos
E Realiza 2 vezes ao longo da jornada 1 vez a@ddanutos
F Realiza 3 vezes ao longo da jornada 1 vez a3@ddanutos

Quadro 4: Tempo de recuperacdo muscular das soladtvavés de pausas

Para finalizar a atividade, foram realizadas pet@agimeferentes ao que a soldadora
mais gosta e o que menos gosta em seu traballraballtadora que prepara amianto refere
que, em relacdo ao seu trabalho, gosta muito dofapielo ambiente e das colegas de
trabalho, tendo apoio das soldadoras em seu talgalbode conversar tranquilamente sem
que haja ninguém reclamando do seu trabalho. Relathém que, em relacdo as queixas,
sente um desconforto na regido de musculo trap@zas, que ndo a incomoda, pois ao
movimentar some a dor. Além disso, levanta-se exrata postura para que ndo sinta esse
desconforto.

“... sinto uma fisgadinha aqui (mostra o musculapzio a direita)... mexo 0 pescogo
e some a dor...”

As trabalhadoras da solda referem que gostam rdoitque faz do ambiente e das
colegas de trabalho.

“... somos uma familia... ficamos o dia todo juntas

“... gosto da conversa... € momento que descont®irh

104



Uma delas refere que trabalha sem pressao de &léfe.disso, tem a possibilidade
de realizar seu trabalho cumprindo a meta de pémlugssa meta é uma pressao para as
soldadoras realizarem a soldagem das pecas, ajgesa percepcéao delas, ndo ser um tipo de
presséao existente, segundo a organizacéo do teabalh

“... aqui ndo tem pressao... ninguém fica em ciragente para ver o que a gente faz
e se esta produzindo...”

“... gosto de realizar meu trabalho dando a prodog&

Duas soldadoras, além de soldar, fazem tambénefa e preparar amianto, quando
necessario. Uma delas refere que gosta de soldargquando a coloca para preparar amianto
ela se levanta vérias vezes, alternando sua postéupmsicdo sentada e em pé. Isso ocorre
porque tem que preparar o0 amianto, colocando ashiagl nele e depois precisa posiciona-lo
no armario, que fica a distancia do posto de thabal

“... gosto de pdr amianto... assim levanto variazese.”

Todas as soldadoras referem que ndo gostam daoshkéir que a empresa paga.
Umas relatam que o salario fixo deveria ser aundenta outras dizem que isso deveria
acontecer, mas também deveriam ter reconheciment@grte da empresa em relacdo a
experiéncia e capacidade das soldadoras, podendmtplano de carreira. Elas referem que
0 salério deveria ser calculado segundo o sali&doef mais a meta de producéo. Desse modo,
ganhariam um salario Unico baseado nessas duagec&stcas. Assim, ndo teriam quee”
esforcar demais’para ganhar o prémio de produtividade, ou sejajrtea sobrecarga fisica
em relagéo a seu trabalho.

“... ndo gosto do salario... falta reconhecimerito...

Uma das soldadoras refere qid&o gosta de fazer sempre a mesma coisal,seja,
nao gosta de soldar a mesma peca e por isso altentie elas as pecas, entre bolinhas e

estamparia, mudando o tipo de produto para soldar.
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A soldadora mais experiente refere que ndo gostd'mimlidos urgentes; ou seja,
aqueles pedidos que chegam para serem soldadosneespaco curto de tempo. Tem que
parar o que esta fazendo e atender ao pedidoeldecicom urgéncia. Elas tém um modo de
se auto-organizarem em relacdo aos pedidos, maguerparar e adotar uma nova maneira

de trabalho ao chegar as pecas urgentes.

4.5. Diagnostico e Conclusao do Caso

A pesquisa teve como objetivo compreender as égteat operatorias adotadas pelas
soldadoras frente ao trabalho repetitivo, nas indigsde jéias folneadas e bijuterias na cidade
de Limeira, porque muitas delas apresentavam gsieixeas sem o desenvolvimento de
LER/DORT, mantendo-se trabalhando. A demanda ifigiaim estudo do setor de soldagem
de jéias em funcéo de dados estatisticos de afastame queixas existentes no INSS.

A literatura em ergonomia apresenta a nogéo deltralyepetitivo com fator de risco
para LER/DORT. Entretanto, os dados estatisticose@idos pelo INSS foram insuficientes
em relacdo ao trabalho repetitivo existente naag@dh, considerando o nimero grande de
empresas do municipio. O trabalho s6 foi comprelndipartir da acdo do operador em seu
contexto.

A abordagem da andlise da atividade permitiu umomaprofundamento sobre a
situacao de trabalho, as caracteristicas do trabaléscrito e trabalho real, evidenciando
elementos da organizacao do trabalho. O foco dessguisa foi verificar e caracterizar o
trabalho repetitivo do ponto de vista da atividaden contexto real de trabalho, verificando
as interacdes e movimentos para explicar a reguldg&rabalho. A pesquisa considerou a

relagédo dinAmica entre o individuo que trabalhaiéuacao de trabalho.
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O trabalho ndo € mondétono. O conceito de monotemepetitividade apresentaram
uma relacdo importante, pois ao realizar a atiada soldadora aumentava o ciclo de
trabalho através dos trabalhtisom” e “ruim”, deixando grande margem de pensamento
criativo para criar representacoes, resolver proage tomar decisdes, evitando a monotonia
do trabalho. A atividade da soldadora mostrouatdidade de pecas, de tipo de pinos, de
tipo de soldas, etc. e a soldadora sempre estemntagiara garantir os objetivos da producéo.
Essa variabilidade levou a soldadora a mudar arsmlo operatério e realizar o planejamento
da atividade. O sistema de trabalho, composto igeracao entre as soldadoras e ambiente
social, contribuiu para uma organizacdo baseaddratmalho em equipe com ambiente
psicossocial positivo de trabalho.

Ao analisar o trabalho real, entendendo o trabapetitivo em relacéo a variabilidade
da tarefa, foi verificado as perturbacoes, difiadlels, complexidade, diversidade de situacdes,
formacdo e carreira dos trabalhadores e a limitakd@® tarefas prescritas em relacédo a
realidade.

A tarefa manual de preciséo, no caso das soldgdapessenta a objetivacdo do saber
pratico, com um carater de exclusividade, pois m@@omo eliminar o trabalho humano. A
interpretacdo do sentido e significado dos imptesjsa experiéncia e a tomada de deciséo
em tempo real contribuiram para a regulacdo naltnabe adocdo de estratégias operatorias.
As tarefas apresentaram habilidade e destreza mano@mentos firmes e precisos. Além
disso, exigiram concentracdo, atencdo e respoitzd®el determinando as posturas,
principalmente as estaticas e surgindo as queigassdldadoras. O saber especifico da
atividade teve a funcdo de permitir a soldadoratajuo modo operatorio aos seus recursos
cognitivos e fisiologicos, contribuindo para a domgdo da saude.

Foi observado que as queixas apresentadas fazemrelag@io com as posturas

adotadas de forma estatica, de flexdo de pescaga,gbservar a peca e realizar a tarefa.
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Além disso, h& outra relacdo onde, ao segurar @ p@rpressiona-la para pegar acessorios e
realizar a solda, apresenta postura estatica eétamimovimentos repetitivos de cotovelo e
ombro ao realizar a tarefa de soldar e preparaardmi Na percepcdo das soldadoras, a
maioria refere que o trabalho “cansa fisicameritkha Unica soldadora refere que ndo cansa
fisicamente por estar somente ha oito meses nassad. A percepcao delas ndo esta ligada a
organizacao, pois tem uma margem de manobra paaliaacdo da atividade, resolucdo de
problemas e regulacéo do ritmo em seu trabalho.

Estdo expostas a condi¢cdes inseguras para a Sadidendo utilizam mascaras de
protecao contra as emanacdes de névoas e gasgse poambiente € muito quente, sentem
muito calor e ndo tem sistema de ventilacdo adequad

O prémio por produtividade faz com que haja acefeyado ritmo de trabalho,
podendo intensificar seu trabalho de forma plarsgjgérando custo e desgaste a soldadora.
Elas aumentam o ritmo, ha modo operatorio acelezgutude levar a sobrecarga de trabalho.

O trabalho artesanal se mostra nesse contextotguisima forma de treinamento e
aprendizado baseado no artesanato, onde a expeiieinta a novata no momento que entra
na empresa. A partir disso, ha a explicacao parstema de pagamento por tarefa.

O trabalho se caracteriza como repetitivo, mas éadmoondétono, pois ha estimulos
sensoriais, reagem aos 0S sinais presentes, dam@s@ensamento criativo para resolver
problemas e h& diversos movimentos presentes paliaar o trabalhoo conteddo desse
trabalho néo esté incorporado aos artefatos, seeckessario o ser humano para interpretar o
significado de cada evento ocorrido.

O trabalho é individual, mas elas dividem as pegdre elas, para que todas possam
ganhar a mais em relacdo a essa produtividade. dQuahega um pedido, ja ficam
observando para entender como sera realizadafa. tAie experientes ja sabem qual peca,

tipo de solda, tipo de pino sera utilizado. Jarde@pam para uma prepara o amianto, se for
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bolinha, e logo apos ja esta pronto para inicisolda. Ha uma cooperacéo desse coletivo de
trabalho, para que todas possam ter um salarioefirmanter um salario extra. Surge uma
interacdo entre elas no trabalho, de modo queumgatividade coletiva. A interacdo entre
todas as trabalhadoras faz com que haja ampliagdespaco de regulacdo da carga de
trabalho. Chega um pedido para a soldagem e elatedi esse pedido, de modo que haja
servico “bom”, que rende em producdo e tem tempo de cicloionfer 10 segundos.
Entretanto, ha também os servi¢nsm”, onde ha ciclo acima de 10 segundos e acontece ao
soldar argolas, correntes, solda fria, etc. Elas tén modo de se auto-organizarem em
relacdo aos pedidos, mas tem que parar e adotanowaamaneira de trabalho ao chegar as
pecas urgentes. A representacdo das soldadoraelaegda ao seu trabalho esta ligada a
produtividade, ciclo de trabalho e trabalho coletiv

A saude no trabalho apareceu no espaco de regudx¢stente durante a atividade,
pois realiza as tarefas manuais, mas também alesdhgada a resolucédo de problemas e
tomada de decisdes. A soldadora inspeciona defdgt®pecas e retira o pelotes de solda. Ao
preparar o amianto, a experiéncia contida na memamtencao as irregularidades na forma e
abertura das bolinhas, o aproveitamento das bdisha exemplos existentes na atividade
que alterna com as tarefas manuais. Na peca chacapdaete, precisa estar atenta, pois
necessita soldar dois acessoérios, que sdo muiexigas e precisa memorizar e aplicar na
peca. Usa a estratégia de deixar um acessorioniade esquerdo e o outro do lado direito,
préximo a sua area de alcance. As experientesgegaem diferenciar qual € cada acessorio.

O trabalho é individual, mas elas dividem as pegdee elas, para que todas possam
ganhar mais em relacdo a essa produtividade. Asriexpes jA sabem qual peca, tipo de
solda, tipo de pino sera utilizado. Ja se antecipana a preparacdo do amianto. H4 a
cooperacao desse coletivo de trabalho, para qas fmaksam ter um salario fixo e manter um

salario extra. Surge a interacdo entre elas raltra, de modo que haja uma atividade
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coletiva. A interacdo entre todas as trabalhadi@asom que haja ampliacdo do espaco de
regulacdo da carga de trabalho, de modo que hajgsébom” para todas elas, mas também
0 servico “ruim”. Desse modo, cria uma represemtaga relacdo ao seu trabalho, ligada a
produtividade, ciclo de trabalho e trabalho coletizlas ttm um modo diferenciado de se
auto-organizarem em relacdo aos pedidos, apesaagEmento por producdo gerar uma
intensificacédo do trabalho.

As soldadoras alternam as posturas de sentada eéene 30 em 30 minutos
aproximadamente, fora as pausas que realizam emnad&lho, para a recuperacdo muscular
e diminuicdo da carga fisica presente na tarefea Bdtar esforcos em punhos e soltar as
pecas mais rapidamente, colocam pecas de estarepatiana latinha com tampa, chacoalha
e retirar as pecas, jogando em uma peneira. Igstofa que as pecas se soltem e a soldadora
nao faz esforco em punho e mao ao desgrudar as. péga utiliza seu tempo para desgrudar
peca por pecga.

Ao preparar amianto, a operadora usa a estratégissar seu tempo de forma que
esteja integrado com o tempo das soldadoras paeamsar e trabalhar. Enquanto as
soldadoras tém muitas placas de amianto para seldadescansa. Quando ja esta acabando
ela aumenta o ritmo, conseguindo organiza-lo pd&@ ter atraso para a preparacdo do
amianto. Consegue adequar seu ritmo de trabalte graparar amiantos em coordenacao
com sete soldadoras. Quando é a bolinha chamadmavipara ser produzida, comeca a
preparar 0 amianto com antecedéncia, pois é mpidar&oldar do que preparar. E uma
antecipagcdo para realizar a preparacao do amian@io ecomprometer a produgdo. Se as
soldadoras ja tiverem terminado o trabalho, pegaima@eca para soldar até que tenha todo o
amianto preparado para soldar a bolinha Marina.

A soldadora, com sua experiéncia, desenvolveuitlatdés com as ferramentas, tendo

precisdo e atencdo ao desenvolver esse trabalhma déldadora novata ndo consegue
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coordenar esses movimentos e com o tempo, vai ratfpia precisdo e realizando os
movimentos de modo que alcancem a produtividaderadp. A novata solda aleatoriamente
engquanto que a experiente solda em uma ordem. Atam&o olha para o brinco, se ficou
torto ou ndo as pecas, diferente da experienteplpaeapds o termino da solda. Esse trabalho
de precisédo se remete ao trabalho manual, poibd@waquinario disponivel para substituir a

acao da soldadora.
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Capitulo 5. Conclusbes

No trabalho de soldagem de joias folheadas e bipstefoi verificado que ha um
processo de regulacéo individual e em grupo, osdsokladoras agem sobre a organizacao,
tem um trabalho coletivo e tem flexibilidade pal@rar modo operatorio, regulando o seu
trabalho. O saber especifico, desenvolvido pel&tadoras, permitiu que elas ajustassem o
modo operatOrio aos seus recursos cognitivos eldgcos, favorecendo a construcédo da
saude. A relacao entre trabalho repetitivo e pdskide de planejamento da atividade gerou
liberdade dada as soldadoras pela organizacaoathaltio, contribuindo para a saude e
evitando a ocorréncia de LER/DORT.

O foco dessa pesquisa foi verificar e caractezamabalho repetitivo e o trabalho de
precisdo do ponto de vista da atividade, num comtegal de trabalho, verificando as
interacbes e movimentos para explicar a regulagatrabalho. A pesquisa considerou a
relagéo dinAmica entre o individuo que trabalhaituacao de trabalho.

O trabalho das soldadoras foi caracterizado cotoscinferiores a 30 segundos, de
acordo com a visdo biomecanica/cinesioldgica, adiatpor Silverstein, Fine e Armstrong
(1986). Para Lima (1998), o tempo nédo é determirtama forma tao simples, ja que ha
variabilidades presentes na situagéo de trabalhmeaeatividade de trabalho bem dinamiga.
variabilidade esteve presente, principalmente dgalpecas. Em relagdo ao ciclo de trabalho,
ele variou de 2 a 20 segundos aproximadamente.atssateceu em funcdo do didmetro da
bolinha (2,5 a 24 mm), tamanho do buraco da “ffedee bolinha, o posicionamento da
bolinha no amianto (com a “frente” para cima), armjidade de “soldardo” em volta da
bolinha (produto quimico utilizado juntamente cogua para realizar a fervura da bolinha).
Desse modo, ha uma relagcdo com o que CoutarelelaniDugué (2001) descrevem, pois

em situagOes fortemente repetitivas, com ciclososuexiste uma variabilidade da matéria
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prima, do tipo de demanda, do estado do maquinétigpgue levam o trabalhador a mudar o
seu modo operatdrio, exigindo, portanto, planejamda acao.

A regido mais acometida em relacdo as queixas fgescoco, em funcdo de
manutencdo da postura estatica de pescoco por tpngbungado ao fixar o olhar para
realizar a tarefa de soldar. No membro superi@itdifombro, braco, punho e méao) houve
relacdo das queixas com a operacao de apertaca pana pegar pino e coloca-lo préximo a
bolinha para realizar a solda. Ficavam nessa posigé postura estatica de ombro e braco e
faziam movimentos repetitivos na regiao proximabhpaanusear a pingca. O membro superior
esquerdo foi utilizado para segurar o macarico, postura estatica por tempos prolongados
ao manusea-lo. Fizeram referéncia ao desconforfgeriodo de 6 meses a mais de um ano.
Isso mostrou que as queixas estavam presentes tipeseéle trabalho em um tempo
consideravel e as soldadoras tiveram a percepcdestmnforto.

A soldadora realiza movimentos repetitivos na ggddae preparacdo de amianto com
ciclos curtos, mas também desenvolve representagbedos operatorios, antecipacao,
resolucdo de problemas e tomada de decisbes dwratecucao do trabalho. Como refere
Wisner (2004), a cada momento que se armazenammiafdes pela acdo (na atividade) e
para a acdo (buscando um objetivo) vdo se condtuirepresentacbes e criando
competéncias. E por meio das representacdes quedividuo seleciona informacdes
relevantes e procedimentos mais assertivos pataarama tarefa. A cada situacdo de
trabalho o individuo cria competéncias diferenctaplara a agéo.

Para Assuncédo (2003), mesmo em situagfes rigidapessoas executando tarefas
semelhantes, ndo trabalham da mesma maneira edofdag suas caracteristicas individuais.
Sob esse ponto de vista a saude seria o resuleadmd "negociagdo” entre os objetivos da

producao e o estado interno dos trabalhadores.

113



Esse trabalho, além de repetitivo, guarda um cagitelusivo de precisdo, sendo
manual. Para Lima e Silva (2002), a atividade mk@éuanportante devido a riqueza do
comportamento, caracterizado por flexibilidade, paaldlidade, desenvolvimento e
aperfeicoamento das formas de regulacdo. A taredaual de precisdo, no caso das
soldadoras, apresentou habilidade e destreza marauabjetivacédo do saber pratico, com um
carater de exclusividade, pois ndo ha como elinontaabalho humano na soldagem de joias.
A interpretacéo do sentido e significado dos imisteg, a experiéncia e a tomada de decisao
em tempo real contribuiram para a regulacéo naltnabe adocdo de estratégias operatorias.
O saber especifico da atividade teve a funcdo dmifje a soldadora ajustar o modo
operatorio aos seus recursos cognitivos e fisiotiggi contribuindo para a construcdo da
saude.

Para Colombini, Occhipinti e Fanti (2008), a carénle periodos de recuperacao pode
levar a sobrecarga biomecanica por movimentos eAjarcos repetitivos em membros
superiores. Para Maciel (2000), deve haver um teslep@cuperacdo com pausas suficientes.
Para a autora, os efeitos dos movimentos repedits@o mais acentuados quando sao
realizados com aplicacdo de forcas. No caso dasdmias, ndo ha aplicacdo de for¢ca, mas
existem periodos de recuperacdo muscular, poisizaeal micro-pausas quando ela
desempenha tarefas de inspecao de pecas, pawsis 30cminutos quando troca o amianto e
pausas para ir ao banheiro, tomar café, entre Ufssas pausas sdo formas de regulagédo
para evitar que haja o adoecimento da soldadora.

Segundo Kuorinka e Forcier (1995), as queixas sémalo de carga ultrapassando a
capacidade de adaptacao de um tecido, surgindoinmh de alerta. As situacdes, que
potencialmente tem uma degradagdo da atividadeathellho, levam a um fator de risco,

havendo diminuicdo da capacidade para o trabalpes# das soldadoras trabalharem com
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dor, ainda ndo houve a diminui¢cdo para a capacidadeabalho, em funcédo dessa forma de
regulacdo instalada nesse coletivo, através daapau

O estudo de Alves, Assuncéo & Luz (2002) em umadaltle joias mostra que, além
de repetitivas, as tarefas realizadas requeremided® e destreza manual, movimentos
firmes e precisos. Ha exigéncia de responsabilidamteentracao e atencdo no desenrolar das
atividades, que determinam as posturas.

A soldadora inspecionou defeitos das pecas e wetisopelotes de solda. Esse foi 0
momento em que ela alternou a postura de punhosias,mmegulando o trabalho, pois
desenvolveu uma atividade diferente de soldar. iepgrar o amianto, a experiéncia contida
na memoria, a atencao as irregularidades na foraiesura das bolinhas, o aproveitamento
das bolinhas foram exemplos existentes na atividmdealternou com as tarefas manuais,
criando outro espaco de regulacdo onde nao utitpowo postura a preensdo e movimentos
de pinca. Quando a operadora que prepara amiatdoaga as bolinhas nele, iniciava da
parte superior e sobrava um espaco na parte infenide pode pegar as bolinhas restantes
(sobraram em cima do amianto) e jogar na caixater@o que retirar as bolinhas em excesso
uma a uma com a pinga. Conseguiu, com isso, ugarnsevimentos de punho somente para
por a bolinha e n&o retirar o excesso. E uma nava de regulago.

Nas pecas de estamparia, uma estratégia adotalagdéadora, para evitar esforgos
em punhos e soltar as pecas mais rapidamenteplmac pecas em uma latinha com tampa,
chacoalhar e retirar as pecas, jogando em umarpea pecas se soltavam e nao fazia
esforco ao desgrudé-las. Nao teve que utilizarteepo para desgrudar peca por peca.
Desgrudou tudo de uma vez sé, sendo outra formagigacao do trabalho.

Com as bolinhas menores, de 3, 4 ou 5 mm, pegeaipiente, jogou N0 amianto e as
bolinhas ja se posicionaram nos buracos do ami@stdauracos eram grandes e ja facilitou o

posicionamento das bolinhas. Ela mexeu no amian&s ®olinhas j& se acomodaramm,
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regulando o trabalho, ndo tendo que usar movimeagoginca e preensao para colocar as
bolinhas no amianto.

Na peca chamada capacete, a soldadora precisowgsita, pois necessitava soldar
dois acessoérios muito parecidos e precisava mear@iaplicar na peca. Usou a estratégia de
deixar um acessorio no seu lado esquerdo e o dotlado direito, proximo a sua area de
alcance. As experientes ja conseguiam diferenaial gra cada acessorio, posicionando
préximo um do outro.

A operadora que prepara amianto teve uma estradégissar seu tempo de forma a
estar integrado ao tempo das soldadoras para dascarrabalhar. Fez pausas e acelerou o
trabalho para conseguir organizar seu ritmo e tegdgdorma adequada, regulando o seu
trabalho. Organizou seu ritmo de trabalho de acooto o trabalho das soldadoras.

Na bolinha Marina, para ser produzida, comecou e@pgar o amianto com
antecedéncia, pois € mais rapido soldar do quea@ep Foi uma antecipacdo para realizar a
preparacdo do amianto e ndo comprometer a produ¢g@®.as soldadoras ja tivessem
terminado o trabalho, pegariam outra peca paraasatEé que todo o amianto estivesse
preparado para soldar a bolinha Marina.

Segundo Oliveira e Jaques (2006), as evidénciastampoa relacdo entre trabalho
repetitivo, tarefas fragmentadas e executadas #3400, pouca possibilidade de defender e
planejar a prescri¢cdo das tarefas, submissao eotesbrganizacionais rigidos e a ocorréncia
de LER/DORT.

Para Assuncédo (2003), os trabalhadores constrosaude através da mobilizacéo
consciente ou ndo das potencialidades de adap#lac&er humano, permitindo-lhe interagir
com o meio de trabalho, lutando contra as doen@egundo Lima (1998), a saude ocorre

gracas a ampliacdo do espaco de regulagdo de sym @@ trabalho. O adoecimento no
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trabalho ocorre em funcéo da sobrecarga no estéelmo do operador, onde néo ha liberdade
para modificar os objetivos, meios e regular sabaiho.

A soldadora teve liberdade, aumentando esse egpmgegulacdo, conseguindo a
manutencado da saude, mesmo com queixas. Foi pgocgbe ndo houve sobrecarga em seu
estado interno, obtendo flexibilidade em seu moperatério. Para Assuncao (2003a), as
estratégias dos individuos construidas com a expma no trabalho podem servir de
argumento para alargar as margens da organizadéab@dho. Desse modo, a implementacao
dessas estratégias e a elaboracéo de outras, podemensar o declinio da atividade e evitar
0 surgimento de fatores de risco para a saude mggee ainda ndo adoeceram, apesar de
encontrarem-se sobrecarregados

Dejours (2000) refere que uma tarefa repetitivaepgerar sentimentos contraditorios
ao pensamento. Quando ndo ha a aceleracdo dchtvabal margem de pensamento criativo
para criar representacdes mentais, emocionaidieaasfeevitando a monotonia do trabalho. O
trabalho da soldadora néo foi caracterizado comaodtemo. O conceito de monotonia e
repetitividade apresentaram uma relacdo importgaie, ao realizar a atividade, a soldadora
aumentava o ciclo de trabalho através dos trabdlhos” e “ruim”, deixando grande
margem de pensamento criativo para criar repres@da resolver problemas e tomar
decisoes.

Carayon (2000) descreve que em uma organizacaeadieso trabalho em equipe, ha
niveis altos de participacdo, gerando ambienteopsarial positivo de trabalho. Além disso,
se houver determinadas pausas podem reduzir aiekpas cargas fisicas, o que ocorre no
trabalho da soldadora.

Segundo Dejours (2000), a partir da medida quenegreento se retira, 0 corpo torna-
se mais fragil e, no caso de sobrecarga, os sist@maxpressam de forma somatica. Isso

ocorre no trabalho repetitivo sob constrangimemrtdetnpo onde a sintomatologia se orienta
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para o corpo e ndo para a mente. No caso dagiscddaha esse tipo de constrangimento em
funcdo do prémio por produtividade. Faz com que lzajeleracdo do ritmo de trabalho,
podendo intensificar seu trabalho de forma plarsgjgérando custo e desgaste a soldadora.
Desse modo, surgem as queixas, pois elas aumentamoo ha modo operatério acelerado e
pode levar a sobrecarga de trabalho.

Para Carayon (2000), exigéncias de cotas de procaadem levar a presséo e tensao
entre os integrantes da equipe. Houve nesse tmahat meta de producdo, para as
soldadoras, controlada pelo encarregado. Se urballieedora novata iniciar seu trabalho
nessa empresa, ndo consegue fazer essa produgawmnmcialmente, pois tem dificuldades
em manusear 0 macarico na mao esquerda, pelo ougis precisa ter em ndo colocar a
tocha do macarico proximo ao seu corpo ou proxisigpecas para nao derreté-las. Além
disso, precisa aprender a manusear a pin¢a, nadimgi@, com movimentos de preensao e
flexdo de punho, coordenados com o macarico, ealear a soldagem. S6 consegue atingir
a quantidade minima de pecas por volta dos tréesnddas para ndo comprometer a
producdo, normalmente, contratam soldadoras corri€xeia de outra fabrica de joia. Uma
pessoa novata entra na empresa e € treinada pdop mais experiente. 1Isso mostrou um
conceito de producao artesanal. Normalmente, apgddem que ter experiéncia com solda.
A experiente sempre ira supervisionar o servicoaato.

Segundo as soldadoras, o trabalho de soldagemirdulesto pelo prémio por
produtividade, favorecendo o aumento de adicionasalario. Nao referiram nada negativo
como esforgo fisico passar a meta. E um dilemaestis nessa pesquisa, pois a regulacio no
trabalho € para favorecer a saude, mas as soldagardam por producdo intensificando o
trabalho.

A hipotese dos trabalhos de Laville (1989) € gummapensacdo das queixas, como

fruto da experiéncia, permite aos individuos camtixdos as situacdes reais de trabalho atingir
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as metas de producdo mesmo em situacdes degradamasa experiéncia, 0s operadores
adaptam cada vez mais suas estratégias em funcgggudmsto fisico, em termos de esforcos
a fornecer e do tempo destinado a realizacdo defms$a Trata-se de um saber especifico do
trabalhador sobre as suas proprias competénciasanmmo particular ou huma situacéo dada
(ASSUNCAO, 2003).

As relacdes afetivas também interferem na congiruigh coletivo de trabalho.O
trabalho foi caracterizado como individual, masalavidiam as pecas entre elas, para que
todas pudessem ganhar a mais em relacdo a essatipdadle, sendo uma forma de
regulacdo que intensificou o trabalho. Entretaat@ooperacdo desse coletivo de trabalho
criou uma forma de regulacdo alternando ciclosrdbatho. Um ciclo de 2 segundos ao
produzir bolinhas Marina € pior que um ciclo de segundos para produzir bolinhas 15.
Houve a divisdo de pedidos, com servibpom” e “ruim” para todas. O servico bom foi
aquele que ao realizar a solda, rendeu em prodai¢@mpo de ciclo inferior a 10 segundos.
Foi o caso de bolinhas Marina, bolinhas com diamigtierior a 7 mm e colocagao de pino
em pecas de estamparia. Entretanto, houve també&maragos‘ruim”, onde as soldadoras
tivessem ciclo acima de 10 segundos e acontecsaldar argolas, correntes, solda fria, etc.
A representacao das soldadoras em relacdo aoamalhv esteve ligada a produtividade,
ciclo de trabalho e trabalho coletivo.

Como mostrou o estudo de Assuncdo (2003), acontacelléem com as soldadoras
onde, uma das regras do coletivo € ndo deixareaga@m uma situagao dificil, ou seja, numa
situacado onde 0s seus meios e as suas capacidadéageis para responder as exigéncias
das tarefas.

O amianto foi utilizado em todo contexto de trabatlas soldadoras para posicionar
pecas e bolinhas. Em relagdo ao amianto, é umialajae ameaca a populacao exposta, pois

€ um material cancerigeno. A associacao entre @segdo ao amianto e doencas, incluindo o
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cancer, esta bem documentada cientificamente hénalkgy décadas (CASTRO et al., 2001).
Diversos estudos mostraram que a fibra pode cadaaps tanto aos familiares dos
trabalhadores, que traziam as fibras para a resaléuanto para a populacdo exposta devido
ao manuseio de materiais contendo fibras de am@@ASTRO, GIANNASI, NOVELLO,
2003). No caso da empresa, as soldadoras nao p&amepcao desse risco do amianto a sua
saude.

Finalizando, foi possivel verificar que novos estidao necessarios para entender
todas as etapas do processo de fabricacdo degomasa realizacdo de Analise Ergonémica
do Trabalho. Esse trabalho foi reproduzido em o tle empresa. E importante analisar
diferentes produtos e diferentes tamanhos de eagresmo também empresas verticalizadas
e horizontalizadas, para entender o contexto global empresas de joias. E necessario
realizar estudos estatisticos em empresas veradals e horizontalizadas, ja que os dados

colhidos do INSS tiveram pouca relevancia.
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ANEXOS

ANEXO 1: FIGURA SOBRE DESCONFORTO NAS REGIOES CORPCRAIS

Assinale na figura a(s) regiao (es) em que setigupoblema(s). Na tabela, marque com um
X no namero da(s) regido (es) assinalada(s), o tipodésconforto e o quanto ele
incomoda/grau de intensidade:

T 2 3 & s & 7 B 9 10
Leve Moderado Forte Insuportavel

e

Graus de Intensidade

. TIPO DE DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE

REGIAO P;S in:s:g‘- gi; Dor Leve Moderado L“p;;r

01 - Cabega O O O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
2 — Pescogo O O O O 1 2 3 4 5 6 7 g 9 10
03 — Ombro Direito O O m O 1 2131456718 9110
04 — Ombro Esquerdo | T O O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
05 — Coluna Alta O O 0 O 1 2 3 4 5 6 7 g 0 10
06 — Coluna Baixa O O m O 1 2131415 6| 7|8 9 110
07 — Nadega Direita O O O O 1 2 3 4 5 6 7 g 9 110
08 — Nadega Esq. O O g O 1 2 3141561718 9 |10
09 — Brago Direito o O 0 O 1 2 3 4 5 6 %) 8 9 10
10 — Brago Esquerdo O O d O 1 2 3 4 5 6 7 8§ 9 |10
11 — Cotovelo Dir. o O 0 O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
12 - Cotovelo Esq. o O O O 1 2 3 4 5 [} yi 8 9 10
13 — Antebrago Dir. | O O | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
14 — Antebraco Esq. O O O O 1 2 3 4 5 6 7 8 0 10
15 — Punho Direito | g O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10
16 — Punho Esquerdo | O O O O 1 2 314156718 0|10
17 — Mo Ducita O O O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10
18 — Mio Esquerda O O O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19 — Coxa Direita O O O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10
20 - Coxa Esquerda O m| O O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
21 — Joelho Direito O O m O 1 213145678 9 |10
22 — Joclho Esquerdo | O O O O 1 2131415678 o | 10
23 — Perna Direita O O m O 1 2131456718 9 |10
24 — Perna Esquerda 0 O [m] O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
25 — Pé Direito O O g O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
26 — Pé Esquerdo 0 O [m] O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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