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Resumo

Objetivo

Investigar como o controle detarefas e o uso de diferentestecnol ogias e de estrutura
organizacional determinam o processo de salide-doencga.

M étodos

O estudo foi desenvolvido em duasindustrias vidreiras— automatica e manua —, no
Municipio de S&o Paulo, Brasil, entre 1996 e 1997. A metodologia utilizada teve
como base aandlise ergondmicado trabalho. A pesquisafoi realizada utilizando-se
estudo de caso e comparagdes entre dois grupos de trabalhadores, incluindo
observacdo direta dos postos de trabal ho, entrevistas e um questionario respondido
por 41 trabal hadores: 14 dasopragem manual de vidro e 27 daoperagdo daméquina
automatica. O questionario estruturado versava sobre queixas de salde e
caracteristicas do trabalho e do posto.

Resultados

A comparacgdo entre os dois grupos de trabalhadores apontou diferencas
estatisticamente significativas em relacdo as respostas sobre o nivel de ruido, as
ferramentas de trabalho, avariacéo de postura no posto de trabalho e as queixas de
dores nos bragos. Foram detectados fatores de risco, tais como repeticdo dos
movimentos para os trabal hadores da indUstria manual e fatores da organizagdo do
trabalho nas duasindustrias, tais como ritmo, participagdo em decisdesimportantes
e treinamento.

Conclusdes

O uso dametodol ogiaergondmicamostrou-seadequada. O estudo confirmou aexposicéo
dos trabal hadores aintensidades el evadas de ruido e a dtas temperaturas. Naindlstria
manual, o traba hador parece desempenhar um papel queofaz sesentir maisimportante,
pois elerealizauma parte significativado trabalho totd, diferentemente do trabal hador
daindUgtriaautométicaqueesta“vigiando” um processo em queamégquinaéaprodutora.

Abstract

Objective

To investigate how the use of different technol ogies, organizational structures, and
task control determine the health-disease process in workers..

Methods

The study was developed in two glass industries, one automated and the other
manual, inthecity of S. Paulo, Brazl, between 1996 and 1997. Ergonomics methods
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were used as main principles underlying the techniques of data collection. The
techniques applied were case study and group comparisons, including a direct
observation of the work condition, interviews and a questionnaire answered by all
41 worker s of thewor kplaces studied: operator s of automated machines (27 workers)
and manual glass blow operators (14 workers). The questions were about their
jobs and workplace characteristics and health complaints. The data were analyzed
using Epi Info 6.

Results

The comparison between the two group of workers showed statistically significant
differences in relation to workers' perceptions about excessive noise, work tools,
posture while performing their work and complaints of painin thearms. Therewere
also identified differences in risk factors: movement repetition seen in the manual
industry and those related to work organization in both industries, such as work
rhythm, employees' participation in important decisions and training.
Conclusions

The use an ergonomics methodology was perfectly adequate. Manual industry
workersseemto play a role that makesthemfeel they have animportant participation
inthework process, asthey performed a significant part of the total work, contrasting
with automatic industry worker s, which task isonly of supervising the process, where

the machine is the actual producer.

INTRODUCAO

Desde a década de 60, com o advento dos Circulos
de Controle de Qualidade (CCQs) no Japao, tem-se
assistido ao surgimento das chamadas “ novas técni-
casorganizacionais’ que, juntamente com aincorpo-
rac@o da tecnologia baseada na microeletrénica em
substituicdo a tecnol ogia de base eletromecéanica nos
processos industriais, vém caracterizando o atual
momento do modo de produgdo capitalista.4

A utilizag8o de diferentesrecursostecnol gicoscom
diversificadas formas de controle e organizacdo tem
como conseqliéncia a exposi¢édo dos trabal hadores a
diferentes modalidades e intensidades de riscos,
intermedi ados pel as parti cul aridades dos diversos pro-
cessos industriais.

Esse é 0 caso da producdo do vidro, que apresenta
caracteristicas muito peculiares quanto ao processo
de transformagéo da matéria-prima em produtos fi-
nais, com a coexisténcia de inddstrias em diferentes
fases deincorporagdo de tecnologia e com diferentes
formas de organizac&o e controle do trabalho.

Agravos a satde dos trabalhadores vidreiros

A industria do vidro apresenta fatores de risco que
podem levar a danos a salde dos trabal hadores, com
caracteristicas proprias de seu modo de producéo.*

De umamanerageral, os trabahadores estéo sujei-
tos a exposi ¢coes provenientes de compostos metalicos
e de outros agentes quimicos utilizados namanufatura
do vidro, agentes reconhecidos como fatores de risco,

com Limites de Exposicdo Ocupaciona Permissivel
estabel ecidos pelaOM S (Organizagdo Mundia daSal-
de).X® Dentre esses compostos, destaca-se a exposicdo
a poeira de silica, que pode causar doenca pulmonar
irreversivel, conhecida como silicose.*®

Nos sopradores de vidro, podem ocorrer lesBes pré-
prias como deformidades nas bochechas e danos aboca
e aos dentes. As deformidades estdo associadas ao con-
tato direto do trabalhador com aferramentade trabaho
e aforca empreendida para soprar a pecade vidro.'

Segundo alLO,5 “niveis de ruido prejudiciais com
um componente de alta fregiiéncia sdo encontrados
em algumas maguinas de prensa, tais como as que
s80 usadas na producdo de garrafas (méguinas IS —
‘Individual Session’) e sdo principalmente produzi-
dos por jatos de ar comprimido ‘resfriantes’. Em ge-
ral, essas maquinas apresentam um nivel de pressao
sonora elevado que ultrapassa o limite de tolerancia
estabelecido pela Legidacdo Brasileira, de 85 dB(A)
parajornada diédria de 8h”.°

Na industria do vidro, dependendo da fase de pro-
ducéo, o trabalho é realizado sob altas temperaturas,
gerando quedas no rendimento do trabalhador e au-
mento na freguiéncia de erros e acidentes. Além dis-
S0, pode levar alesbes oculares como catarata decor-
rente de exposi¢do araiosinfravermel hos, problemas
de fadiga e distrbios do sistema cardiocirculatério.!

A ergonomiatem mostrado que movimentos repe-
titivos, emprego de forca, posturas incorretas no tra-
balho, fatoresligados a organizac&o daatividade e ao
ambiente ocorrem com frequiéncia em toda atividade

*O modo de producéo depende do processo, dos equipamentos utilizados, das ferramentas e do maquindrio, da matéria -prima a ser trabalhada e de fatores organizacionais.
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industrial e podem causar problemas de salide no tra-
balhador, aumentar o absenteismo e afetar até suas
atividades da vida diaria.”*?

A repeticdo de movimentos no trabalho tem sido
apontada como geradora de problemas muscul oes-
queléticos, reunidos sob adenominagdo geral de LER/
DORT (lesBes por esforgos repetitivos/disturbios
osteomusculares relacionados ao trabalho). A repeti-
¢a0 é determinada pelamédiada extensdo deum ciclo
de trabalho repetido e medido do inicio ao fim. O rit-
mo detrabal ho e aaltarepetico sdo determinadospela
forma como o trabalho esta organizado.® Outros fato-
res como o contelido mental dastarefas, o grau defle-
xibilidade da a¢&o do trabalhador, a pressdo em rela
¢d0 a producdo e a quaidade da comunicagdo entre
empregados e chefiaforam identificados como fatores
de risco para problemas muscul oesquel éticos.”

Nas indUstrias de pequena automatizagéo, como é
0 caso daindustriavidreiramanual, os trabalhadores
realizam esforgos fisicos, trabalham em ritmo inten-
so, adotam posturas inadequadas e executam tarefas
com repeti¢do de movimentos e acentuada vel ocida-
de.2®® Por outro lado, a automatizag8o acarreta uma
outra série de problemas, decorrentes principal mente
da monotonia que engendram, dependendo de como
o trabalho é organizado.

O objetivo do presente estudo foi identificar o que
ocorre nos postos de trabalho de sopradores de vidro,
quaisas mudancgas que aintroducdo datecnol ogiapro-
vocou no processo de produgdo e na situacdo de tra
balho, os agravos a salde presentes e quais as dife-
rencas nos perfis de fatores de risco sob o ponto de
vista ergonémico.

METODOS

Foi realizada uma andlise comparativa de postos de
trabalho dos sopradores de vidro em duas indUstrias
do ramo vidreiro com diferentes niveis de incorpora-
¢&o detecnol ogia, tendo como base de comparacdo uma
andlise ergondmica dos postos. Para a redlizagdo da
pesquisa, foram escolhidas duas indlstrias vidreiras:
uma com produgdo automética e uma com produgdo
manual. O critério de escolhafoi aacessibilidade, pois
asindlstriasvidreiras, em geral, mantém forte posicio-
namento sobre a questdo do “segredo industrial”. En-
tretanto, a escolha recaiu sobre duas empresas repre-
Sentativas dos setores manual e automético.

Foram analisados os postos da maquina IS (“Indi-
vidual Session”), que trabalha com sopro artificial
(automatica), e os postos de sopragem realizada pelo
ser humano (manual).
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Andlise ergondémica do trabalho

Foram realizadas andli ses ergondmicas do trabal ho
nos postos de sopragem de vidro das duas industrias.
A ergonomia foi compreendida como o estudo da
adaptacéo do trabalho ao ser humano.* O estudo des-
sa adaptacdo deve conter a investigacdo da relacéo
dos aspectos do trabalho com o conforto e o bem es-
tar do trabalhador.” Para o entendimento dessa rela-
¢80, a ergonomia conta com varios instrumentos, en-
tre eles a Andise Ergonémica do Trabaho, que se
concretiza pela observac&o darealizagéo do trabalho
real .*1” Empregou-se 0 método daandlise ergondmica,
visando compreender como astarefas e as atividades
de trabalho séo realizadas nos dois modos de produ-
¢do estudados e detectar a ocorréncia de fatores de
risco das situagdes estudadas.

A andlise realizada englobou a observagdo direta
das situagdes de trabalho e as entrevistas com os tra-
balhadores. Para tanto, foi utilizado um inventério,
traduzido e adaptado de Worksafe Austraia® e
McAtamney & Corllet.2 Asentrevistas, realizadascom
dois trabalhadores dos postos estudados (um da in-
dustriamanual eum daautomatica), emum local fora
da situagéo de trabal ho, com durag&o aproximada de
uma hora, versaram sobre a forma de realizagdo do
trabalho, os equipamentos utilizados e avisdo do tra-
balhador sobre o seu trabalho e serviram como uma
complementacéo das observagoes.

OpiniGes sobre as condi¢des de trabalho

Todos os trabalhadores, da sopragem manual e
daoperacdo damaguinalS, disponiveisno momen-
to da pesquisa, responderam a um questionério. O
total de operadores de maquina IS daindulstria au-
tomética era de 30, e de sopradores de vidro dain-
dustriamanual, 18. Do total de 48, 7 trabalhadores
n&o responderam ao questionario pelos maisdiver-
sos motivos: férias, faltas e outros. Assim, o total
de trabalhadores que responderam ao questionario
foi de 41, divididos em dois grupos: 27 da indis-
tria automética, trabalhando em trés turnos de tra-
balho — diurno, vespertino e noturno—, e 14 dain-
dustria manual, trabalhando em dois turnos de tra-
balho — diurno e vespertino —, todos do sexo mas-
culino, pois ndo havia mulheres trabalhando nes-
Ses postos.

O citado questionéario foi aplicado nas duas popu-
lacBes estudadas, com a finalidade de detectar as di-
ferencas e as semelhancgas entre as opinides dos tra-
bal hadores sobre suas condi¢des de trabalho. A apli-
cacdo foi coletivaem grupos de 6 trabal hadores, com
respostas individualizadas.
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RESULTADOS

Os resultados obtidos nas observagdes, nas entre-
vistas e nos questionérios foram agrupados em cate-
gorias, para uma melhor compreensdo dos processos
de producdo das duas indUstrias estudadas, das con-
dicBes dos postos de trabalho e das caracteristicas e
opiniBes dos trabal hadores.

A Tabela 1 apresenta os dados relacionados as ca-
racteristicas gerais das duas empresas, ans processos
de producdo e a organizagéo do trabal ho.

As principais diferencas entre a empresa automati-
caeamanual, dentre os aspectos pesquisados, sdo o
porte ou tamanho, o tipo de processo — continuo ou
semicontinuo — e a capacidade dos fornos. Além dis-
S0, naindustria automatica existe o turno noturno.

Quanto a organizacao do traba ho, as empresas dife-
rem em varios aspectos, dentre eles o tipo de trabaho:
em equipesou individualizado. Nainddstriamanual, os
grupos de trabalho sdo denominados “pragas’ e estas
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desenvolvem seu trabalho ao redor do forno de fabrica-
¢80. Uma “praca’ geralmente € composta (pela ordem
dastarefas) por um bolador, um passador-segurador, de
um atrés vidreiros sopradores, um passador-segurador
e um gjudante de vidreiro. NaindUstria estudada, apla-
taforma ao redor do forno, onde ocorre o trabaho de
sopragem, € compostade seisa sete “pragas’.

Outradiferencaobservadaem relagdo aorganizacdo
do trabalho € o sistema de controle da producdo. Na
indUstriamanual, pararegistrar aproducéo, o vidreiro,
chefeda” praga’, utilizaum equipamento denominado
“marqueta’. O tipo de registro de producéo lembra o
uso do &baco. Este € um retdngulo de madeira, com
furos ndo vazados. O equipamento possui trés fileiras
com dez furos cada. Contando-se da direita paraaes-
querda, de cima para baixo, aprimeirafileiraé a casa
daunidade, asegunda é acasadadezenaeaterceiraé
a casa da centena. Cada furo vale uma, duas ou trés
pecas, dependendo da montagem da “praca’, ou sgja,
se esta tem um, dois ou trés vidreiros trabalhando. A
contagem é reslizada col ocando-se um pingente de vi-
dro nosfuros e pulando-se de unidade em unidade, para

Tabela 1 - Caracteristicas das duas empresas estudadas quanto a estrutura, processos de producgao e organizacéo do trabalho.

Tipo de IndUstria IndUstria automatica

Caracteristicas

Industria manual

Porte/quantidade de funcionérios 850 trabalhadores
Processo Continuo
Capacidade do forno 1.400 toneladas
Temperatura 1450° Celsius

Extensdo da jornada de trabalho 40 horas semanais

183 trabalhadores
Semicontinuo

20 toneladas
1450° Celsius

40 horas semanais

Sistema de turnos

Organizagao das equipes

Hierarquia

Caracteristicas das tarefas

Tomada de decisdo
Registro da produgao

Ciclo de trabalho
Ritmo de produgéao

Repetitividade

Pausas

Comunicacdo entre os trabalhadores

Formacao profissional e treinamento

Trabalho em turnos fixos diurno, vespertino e
noturno.

Trabalho individualizado, sistema de
trabalho em que o trabalhador vigia a
méaquina.

Existe hierarquia com carater rigido,
principalmente no que diz respeito ao
acesso aos controles e informacgdes da
maquina. Essa hierarquizagéo é reforcada
pela diviséo do trabalho entre o “pensar e
executar”.

Relacionadas ao controle do funcionamento
da méaquina. Controle da qualidade do
produto.

Limitada a geréncia

Realizado pela prépria maquina (sistema
automatico). Producéo de aproximadamente
240 pecgas em 60 segundos.

Variado

Direcionado pelo funcionamento da
méaquina e intercorréncias nesta.

O trabalho néo se caracteriza como
repetitivo

Na&o ocorrem pausas curtas que favorecam o
descanso muscular e conforto térmico.
Parece ndo haver incentivo para isso. A
comunicagdo também é limitada pelo
espago do posto de trabalho e ruido
ambiental.

O conhecimento que o trabalhador emprega
é oriundo de sua vivéncia técnico-
mecénica. Nao ocorrem treinamentos.

Trabalho em dois turnos fixos diurno e
vespertino.

Equipes de trabalho com parcializagéo das
tarefas, cada trabalhador alocado a seu posto,
desenvolvendo um trabalho artesanal.

Existe hierarquia com carater rigido e definido
pela divisao de trabalho nas equipes. A
hierarquizacéo é fortalecida pelo préprio
papel que cabe ao chefe e ao vidreiro
soprador.

Relacionadas ao fabrico manual do produto ¢/
ferramentas especiais (por exemplo, canula de
sopragem).

Limitada a geréncia

Realizado pelo vidreiro chefe da praca
manualmente. Producdo de 1 pega em 75
segundos.

Definido com duracéo de 1 minuto e 15
segundos.

Determinado por uma “cota” a ser produzida.

Trabalho caracterizado como repetitivo, com
uso de grupos musculares em mais de 50%
do ciclo de trabalho.

Ocorre uma pausa de 15 minutos para o café.

Parece nao haver incentivo para isso. A
comunicagdo é também limitada pelo ritmo
de trabalho e ruido ambiental.

O conhecimento empregado pelo trabalhador
€ adquirido através de vivéncia pratica da
sopragem em horarios de pausas,
principalmente apds almogo. N&o existe
planejamento de treinamentos.

Ocorrem treinamentos individuais para a
introdugéo de nova linha de produtos.
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dezenae depoiscentena, amedidaqueaproducdo avan-
¢a. Naautomatica, o controle da producdo é realizado
pela prépria méguina.

Foram observadas diferencas rel acionadas ao tama-
nho do ciclo, ao ritmo e arepeticéo do trabalho e pau-
sas. O treinamento fornecido aos trabal hadores tam-
bém é diferente.

As opinides dos trabal hadores sobre os fatores re-
lacionados a organizacéo do trabalho sdo apresenta-
das de forma comparada na Tabela 2.

Os dados apresentados na Tabela 2, bem como nas
outras Tabelas (coletados apartir dosquestionarios apli-
cados), foram comparados estatisticamente por um tes-
te de X2 Em nenhum dos itens, as percentagens diferi-
ram estatisticamente (Tabela2). Apesar disso, notam-se
algumas tendéncias. A maioria dos trabahadores res-
pondeu ter controle sobre o ritmo de trabaho naindis-
triamanual. O trabalho foi considerado repetitivo pela
mai oriadostrabal hadores, mas com um percentua maior
paraaindlstria automética.

As duas empresas estudadas diferem em vé&rios as-
pectos relacionados ao ambiente fisico do trabalho
(Tabela3). O Unico aspecto que parece ser comum as
duas empresas € a existéncia de ventilacdo suficiente
nos postos de trabal ho.

Quanto ao espago fisico, haindustria manual ele
€ limitado. Dos trabalhadores dessa industria, 11
(78,6%) relataram que a possibilidade de variar a
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postura é limitada. A diferenca na fregiiéncia de
respostas a essa questdo entre os dois grupos de
trabalhadores foi estatisticamente significativa
(x?=4,81; p=0,01).

Outra diferenca encontrada € quanto a utiliza-
¢do de ferramentas. Na industria manual, ha a
canula e o maioche. A canula é um tubo oco e
comprido pelo qual o trabalhador sopra. O
maioche é uma ferramenta tipo aparador, cénca-
va, com cabo de madeira e forrada com jornal
molhado. Com essa ferramenta, trabalha-se abola
de vidro que recebeu 0s primeiros sopros dados
pelo passador-segurador. Com o uso dessa ferra-
menta, confere-se forma redonda ou oval a bola
de vidro. Os trabalhadores foram perguntados
guanto a adequacéo de suas ferramentas de tra-
balho, e nesse item houve umadiferenca signifi-
cativa na percentagem das respostas (x2=4,45;
p=0,03), com um percentual de 29,6% (8) traba-
Ihadores na industria automatica e 64,3% (9) na
indastria manual que consideram suas ferramen-
tas “ruins”.

A comparagdo das posturas adotadas pelos traba-
Ihadores dos dois postos estudados é apresentada na
Tabela 4, em que também se apresenta uma conside-
racao sobre as forgas aplicada no trabal ho.

A comparagao entre 0s sinais e 0s sintomas de
doencas e queixas de dores, também pesquisa-
dos na amostra de trabalhadores, é apresentada
na Tabela 5.

Tabela 2 - Distribuigdo da percentagem dos trabalhadores segundo as respostas “sim” as perguntas relacionadas a organizagdo do

trabalho.
Tipo de industria Ind. automatica Ind. manual
Sim Sim
Caracteristicas % (n) % (n)
Controle sobre o ritmo de trabalho 100,0 (27) 92,9 (13)
Trabalho repetitivo 81,5 (22) 69,2 (9)
Trabalho pesado 29,6 (8) 35,7 (5)
Ritmo puxado 44,4 (12) 71,4 (10)
Carga de trabalho razoavelmente constante 51,9 (14) 64,3 (9)
Pausas suficientes durante o trabalho 66,7 (18) 61,5 (8)
Participagcdo em decisGes relevantes para o trabalho 55,6 (15) 30,8 (4)

Tabela 3 - Fatores de risco relacionados a aspectos fisicos e ambiente de trabalho.

Tipo de Industria Industria automética
Caracteristicas do posto e ambiente

de trabalho

Indastria manual

Espaco fisico

Maior espaco para movimentacéo e circulagéo ao

Espaco limitado, com o trabalho concentrado

Ruido ambiental
Calor ambiental
Ventilagcdo
Iluminacéo

Piso

redor da maquina. Permanecem apenas dois
trabalhadores realizando o trabalho no posto.

As medicdes realizadas pela indistria apontam
niveis de 92 a 109 dB (A) no posto estudado.
Medido pela industria pelo IBUTG: de 28,0
a29,4.

Grandes ventiladores em pontos estratégicos ao
redor da maquina.

Natural em menor parte e artificial em maior
parte. lluminag&o geral e localizada.
Escorregadio devido ao excesso de 6leo e a
lubrificacdo da maquina. Risco de quedas.

em cima da plataforma ao redor do forno.
Permanecem em média 25 trabalhadores ao
redor do forno.

As medicdes realizadas pela indUstria apontam
niveis de 97 a 99 dB (A) no posto estudado.
Medido pela industria pelo IBUTG: de

22,4 a24,7.

Grandes ventiladores ao redor do forno.

Natural e artificial geral realizadas por
luminérias.

O piso é de madeira. Plataformas ao redor do
forno.
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Tabela 4 - Posturas adotadas pelos trabalhadores nas industrias estudadas.
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Posturas no trabalho
Partes do corpo

IndUstria automatica

IndUstria manual

Postura geral do corpo

Membros superiores

Atitudes gerais

Cotovelo

Ombros

Punho

Tronco

Membros inferiores
Desenvolvimento de forga

Durante a jornada, o trabalhador permanece 93,2%
do tempo em pé e apenas 6,8% sentado (no
controle de qualidade, na mesa).

Ocorre elevagao dos bragos acima da altura do
ombro para pesagem do produto na balanga e para
intervengdes na maquina. Tor¢cdes de membros
superiores para realizar intervencdes na maquina.

A maior parte da jornada fica em flexao, variando
de 60° a 100° com movimentos rapidos de flexao
e extensdo durante a lubrificagdo da maquina.

Em semiflexdo, com excecdo de trabalho de
controle de qualidade na banqueta.

Os punhos sdo forcados a flexdo e desvio ulnar
quando o trabalhador lubrifica a se¢&o.

Semiflex&o anterior durante intervengéo na
méaquina. As vezes a realizacdo da tarefa faz com
que o trabalhador faca tor¢cdo de tronco.

Em extensao, trabalho predominantemente em pé.
Forca durante a manutengdo da maquina,
principalmente troca de moldes, tarefa auxiliar
sem programacao preestabelecida.

Durante a jornada, o trabalhador permanece
78,7% do tempo em pé e somente 21,3% sentado
(no trabalho com o maioche).

Sem elevagao dos membros superiores acima da
cabega. Sem torgGes de membros superiores para
realizar as tarefas.

Maior parte da jornada em flex&o que varia de 60°
100°. Cotovelo sem apoio com sustentagcéo da
canula.

Em semiflexd@o para todas as tarefas, pois atua na
sustentagdo da canula.

Ocorre flexdo/extenséo e desvio radial/ulnar
durante o trabalho de rolamento da canula em
velocidade acentuada.

Semiflexdo anterior em quase todos 0s momentos
das tarefas, mesmo quando sentado, trabalhando
com o maioche.

Em extensao, trabalho predominantemente em pé
Forga durante a rolagem da canula na sopragem.
Freguiéncia acentuada e repetida.

Tabela 5 - Distribuigdo da percentagem de trabalhadores segundo as respostas “sim” as perguntas sobre sintomas e queixas.

Tipo de industria
Fator de risco

Zumbido no ouvido

Dificuldade em compreender fala
Fraqueza muscular

Cansago

Céibras

Irritabilidade

Tonturas

Dor de cabega

Nauseas e vOmitos

Sensacao de picadas incébmodas, calor e queimacédo na pele quando esta suando

Dor nas pernas
Dor na regido lombar
Dor nos bragos*

Ind. automatica Ind. manual
Sim Sim
% (n) % (n)
33,3(9) 35,7 (5)
26,9 (7) 35,7 (5)
37,1 (10) 42,9 (6)
445 (12) 42,9 (6)
14,8 (4) 35,7 (5)
29,6 (8) 50,0 (7)
22,2 (6) 28,6 (4)
33,4(9) 28,6 (8)
— 7,2 (1)
22,2 (6) 50,0 (7)
59,3 (16) 57,1 (8)
44,4 (12) 42,8 (6)
18,5 (5) 50,0 (7)

*diferenca estatisticamente significativa

Embora a maioria das diferengas percentuais ndo
seja estatisticamente significativa, as respostas po-
sitivas para alguns sintomas e queixas tém um per-
centual maior na industria manual, a excecéo das
dores de cabeca, dores nas pernas, cansaco e dores
naregiao lombar.

A diferencanafrequiénciade queixas de dores nos
bracos foi estatisticamente significativa (x2=4,45;
p=0,01), sendo que dores no bracos sdo apontadas
com maior frequiéncia pel os trabalhadores daindis-
tria manual com um percentual de 50,0% (7).

Naindustria manual, as dores nos ombros apare-
ceram em percentagem maior do que na industria
automédtica. As dores nos membros superiores —
ombros, bracos e antebragos, maos e punhos — so-
mam 33,3% (7) para os trabalhadores da industria

manual e 10,8% (3) para os trabalhadores da in-
dustria automética.

Outros sintomasreferidos com maior freqiiénciape-
lostrabal hadores daindistriamanual foram afraqueza
muscular, o0 zumbido no ouvido e airritabilidade.

DISCUSSAO

A observagdo direta da realizac@o das tarefas
permitiu desvendar os varios passos do processo
de trabal ho dos postos analisados e detectar os fa-
tores de risco a que estdo submetidos os trabal ha-
dores. Permitiu também o reconhecimento dos as-
pectos criticos dos postos, possibilitando uma
comparacao aprofundada entre os processos estu-
dados, principalmente no que serefere avivéncia
dos trabalhadores.
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Diferencas nos processos de producédo e
organizacdo do trabalho

Importante diferenca entre as duas empresas € 0 seu
tamanho: aindUstria automética possuia, na época do
estudo, cerca de cinco vezes mais trabalhadores que a
manual. Além disso, o forno da indUstria automatica
tem uma capacidade 70 vezes maior que 0 da manual,
embora a temperatura sgja a mesma. A producdo da
indUstria automatica é bem maior que a da manual,
condi¢do que leva ao investimento na automacao.

Apesar da matéria-prima utilizada nas duas indus-
trias ser semelhante, os processos de produgéo apre-
sentam diferencas: na automética € continuo e na
manual é semicontinuo, o que também reflete adife-
rengano grau de automag&o dasindistrias estudadas,
gue levaa a gumas distingdes importantes na organi-
zagdo do trabalho. Os trabalhadores, em suamaioria,
nado tém outro emprego, e ajornada de trabalho é de
40 horas semanais e em sistema de turnos nas duas
empresas, mas na automatica existe o turno noturno.
O processo de trabalho realizado de forma continua
implicajornadadetrabalho no horério noturno, o que
interfere em aspectos fisiol 6gicos, psicol gicos e so-
ciais dos trabal hadores.

Apesar das tarefas e fungdes serem bastante dife-
rentes, adivisdo entre o pensar e 0 executar esta pre-
sente nasduasindustrias, poiso trabal hador éum mero
executor do projeto idealizado pela geréncia, apon-
tando para uma organizag&o condizente com aescola
classica, ou sgja, com os principios da geréncia cien-
tifica. No entanto, o envolvimento do traba hador com
as tarefas produtivas € maior naindistria manual do
gue na automatica. Na industria manual, o trabalha-
dor ndo pensa e nem idealiza um produto, porém o
“fabrica’. Essa etapa da confecgdo manual, inexis-
tente naautomética, € importante no processo de tra-
balho do vidreiro soprador, porque o trabalhador véo
surgimento da peca por ele produzida e se sente um
pouco dono dela. Durante a entrevista com um dos
trabal hadores, pode-se constatar que o prazer em tra-
balhar nesse tipo de criagdo esti presente. O traba-
Ihador relatou que “esta feliz no seu trabalho, acha
bonito o resultado e considera a sopragem do vidro
umaarte”. Naindustriaautomética, o trabal hador ndo
toma parte de qualquer fase da criagéo do produto,
suas tarefas estdo relacionadas ao grau de acerto do
produto idealizado pela geréncia.

Na industria manual, ha uma equipe que trabalha
em conjunto: as “pracas’; ja na automatica, o traba-
Iho é individualizado. Assim, o sistema hierarquico
namanual éreforcado pelaliderancado chefedapra
¢a, enquanto haautomatica o trabal hador deve seguir
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0s passos normatizados. O sistemade controledapro-
ducéo se diferencia, portanto, segundo essas caracte-
risticas: na manual é feito pela “marqueta’, instru-
mento manipulado pelo chefe da“ praga’, e na auto-
maética é realizado pela prépria maquina.

O ciclo de trabalho, o ritmo e a repeticdo também
sfo diferentes. Na automatica, o ciclo é variado, pois
o papel do trabalhador € o de “supervisor” do traba-
Iho damagquina. O ritmo de producéo, observando-se
o trabalho, parece ser menos acel erado naautomatica
do que na manual. O ciclo de trabalho varidvel na
indUstriaautométicalevaaumamenor repeticdo quan-
do comparado ao da manual. Na manual, o ciclo de
trabalho € curto, o ritmo é determinado pela cota de
producdo e o trabalho pode ser considerado repetitivo.

No entanto, 81,5% dos trabal hadores na autométi-
ca consideram o trabalho repetitivo contra 69,2% da
manual. Segundo adefinicdo daliteraturaespeciaiza-
da,®® o trabalho namaquina | S ndo é repetitivo, dife-
rentemente da inddstria manual. E sim, mais moné-
tono e pouco criativo. O que pode ter ocorrido € uma
diferencaconceitual ao responder aquestéo. Talvez a
significagdo que os trabal hadores das duas industrias
tenham dado ao termo néo sgja o significado preten-
dido pela pergunta. Acredita-se que, quando for ne-
cessario que o trabal hador fale sobre repeti¢do no tra-
balho, esse conceito deva ser esclarecido de acordo
com 0 que se quer estudar. Esse foi um ponto que
dificultou a andlise de repeticdo na presente pesqui-
sa, no que se refere a opini&o dos trabalhadores.

Em nenhuma das indUstrias havia pausas de curta
duracdo durante a jornada. H4, é claro, a pausa nor-
mal para o almogo e a pausa para o café nainddstria
manual. Provavelmente devido a caracteristica de
pouca repeticdo, ndo existem pausas intermediérias
nas meias-jornadas na industria automéatica.

Nas duasindustrias, ainexisténciade pausas curtas
durante a jornada atua como um fator agravante da
sobrecargamuscular emental durante arealizag&o do
trabalho. Entretanto, em geral, a maioria dos traba-
Ihadores considerou as pausas suficientes. Devido ao
ritmo mais puxado na indUstria manual, a percenta
gem de trabal hadores que consideraram as pausasin-
suficientes € ligeiramente maior que na automética
Para trabal hadores expostos ao calor ambiental, pau-
sas mais fregqlentes, distribuidas durante a jornada,
deveriam ocorrer, visando a recuperacéo do sistema
termo-regulador.

Quanto ao treinamento, 0s sopradores manuais pos-
suem um “saber” especifico, e por isso o treinamento é
obtido navivénciado préprio trabal ho, enquanto naau-
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tomética o conhecimento necessario pararedlizar o tra-
balho n&o é especifico do vidreiro, mas € o mesmo em-
pregado no traba ho com méguinasindustriaissemel han-
tes. Isto é até certo ponto corroborado pelas informa:
¢Bes obtidas quanto a vivéncia profissona dos traba-
Ihadores. Na indUstria automética, 59,3% (16) dos tra-
balhadores tinham trabalhado em outro ramo de ativi-
dade, e naindustriamanual, apenas 14,3% (2) dosindi-
viduos haviam trabalhado em outro ramo. A rotativida
de, no caso do soprador manual, ocorre dentro do mes-
mo ramo. Ostrabd hadores passam por vériasindlgtrias,
como provavel mente ocorre em outros ramos de ativi-
dade, mas o trabalho naindlstria do vidro, especifica:
mente asopragem manual, € aprendido pelo treinamen-
to ao longo dos anos. Os trabahadores relatam que de-
moram para“ acertar” amao. Segundo informactes dos
trabalhadores, sd0 necessérios, no minimo, 5 anos para
se formar um vidreiro soprador. Assm, o investimento
no aprendizado do trabalhador parece ter maior énfase
naindastriamanual. |sto esti provavel mente rel aciona
do a necessidade da perfei¢do no ato humano de criar,
ou s, cadavidrotem a“ dose” certade sopro, eacada
novo produto o sopro tem de ser treinado ou gjustado.

Diferencas dos ambientes e aspectos fisicos dos
postos de trabalho

O espago til para movimentagéo durante o traba-
lho naindistria automética é mais adequado do que
naindastriamanual. I sto é corroborado pelosresulta-
dos obtidos na questdo sobre variago de postura. A
diferenca na freqiiéncia de respostas a questdo foi
estatisticamente significativa, sendo que para os tra-
balhadores da indistria manual, a possibilidade de
variar a postura é mais limitada.

Segundo observagdes do ambiente de trabalho, o rui-
do é maisintenso naindlstria automatica. A percepcao
dos trabal hadores em relacéo ao ruido ambientd foi se-
mel hante para as duasindstrias; todos (100%) concor-
dam que o locd de trabaho é ruidoso, mas divergem
quanto aclassificagdo desse ruido, pois naindlstria au-
tomética, 92% (25) dos trabalhadores consideram o ru-
ido alto (intenso), enquanto na indlstria manual, 64%
(9). A diferenca na percentagem de traba hadores que
consideraram o ruido ato (intenso) foi estatisticamente
significativa (x2=5,09; p=0,02), corroborando os resul-
tados das medi¢Bes dos nivels de pressdo sonora nas
duasindustrias, redizadas pelasprépriasempresasefor-
necidas parauso nesta pesquisa (umadiferencade apro-
ximadamente 10 dB(A) no limite superior naindistria
automética). Naindlstriaautomética, existe umamédia
de4 a5 méaquinas seme hantes paraum mesmo forno, e
a sua proximidade promove uma somatéria dos ruidos.
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A maior capacidade do forno daindustria automé
ticapode levar auma maior exposi¢ao ao calor. Esse
fato é confirmado pelas medic¢des de calor ambiental
realizadas pelas proprias empresas. Na automatica, o
IBUTG varia de 28,0 a 29,4, enquanto na manual, a
variagdo éde 22,4 a24,7.

A iluminag&o parece ndo ser totalmente condizente
com a tarefa na indlstria automética, pois ocorrem
areas de penumbra. J& na manual esse problema pa-
rece ndo ocorrey.

O piso naindustria automética é do tipo industrial
(cimentado) e, devido a utilizag&o de dleo de lubrifi-
cacdo da maquina, fica sujo e escorregadio e pode
expor os trabalhadores ao risco de quedas. Jaaplata-
forma de trabalho na manual, é feita de madeira e
parece ndo oferecer riscos.

Ostraba hadores daindustriamanual desenvolvem
um trabalho constante com aferramenta que faz par-
tedaproducéo de umapegadevidro. O uso dacanula
€ essencial para a producdo, e € uma ferramenta de
dificil manipulagéo por possuir um cabo de didmetro
pequeno. Portanto, é explicavel que os trabalhadores
daindustriamanual tenham considerado asferramen-
tas como ruins mais freqlientemente que os daindis-
triaautomatica. Naindustriaautomética, o uso defer-
ramentas € consi deravel mente menor, o que explicaa
percentagem menor de respostas desfavoraveis em
relacdo as ferramentas de trabal ho.

Diferencas de posturas detrabalho, sintomas e
gueixas dos trabalhadores

Permanecer em pé durante grande parte dajornada
€ um fator de risco a salide e esta presente nas duas
indUstrias. NaindUstria automética, o periodo de per-
manéncia em pé, conforme o relato dos trabalhado-
res, € maior do que naindustria manual .

Durante arealizag8o das tarefas so adotadas postu-
ras desconfortéveis nas duas indUstrias e, em certos
momentos, ocorre aadogdo de posturas extremas para
tarefasnamaquinal S, naautomética. Posturasde mem-
bros superiores em flexéo e extensdo, desvio radial e
ulnar de punhos, eflexdo detronco tém maior acentua
¢ao e fregiiéncia de ocorréncia nainddstria manual.

Os relatos de dores podem estar associados a postu-
ra“em pé’ durantetodajornadadetrabalho e aspostu-
ras em desequilibrio com sobrecarga na coluna lom-
bar. As dores foram apontadas com maior freqiiéncia
pel os trabalhadores da indUstria automética.
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Naindustriamanual, os traba hadores relatam dores
nos bracos com maior freqiiéncia, e a diferenca entre
os dois grupos no percentual das respostas quanto a
esseitem foi significativa. Isto esté provavelmentere-
lacionado a utilizacdo das ferramentas manuais. Quei-
xas de dores hos membros superiores também apare-
cem com maior fregqiiéncia entre os trabal hadores des-
saindlstria, bem como cansaco e fraqueza muscular.

Os dados objetivos apontaram para um trabalho
com maior exposi¢do a riscos na industria manual .
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