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Resumo: Este trabalho tem por finalidade realizar um diagnostico relativo as condicdes do
ambiente de trabalho de uma empresa do setor de vestuario, que produz pecas voltadas
principalmente para o publico universitario e, através dos dados obtidos, propor melhorias
visando principalmente a maior produtividade, adequacdo as Normas e melhorias em geral
nas condicdes de trabalho dos seus funcionarios. Para tanto, foram col etados dados mediante
visitas in loco, com medi¢des de algumas variaveis atraves de instrumentos adequados e de
entrevistas com o proprietario e todas as funcionarias dos setores analisados. Tal esforco foi
necessario para termos dados suficientes e condigdes mais proximas possiveis da realidade
vivida durante a rotina de trabalho dos funcionarios. Apés as informacgbes serem obtidas,
identificou-se alguns problemas que podem afetar diretamente a produtividade, o ambiente
de trabalho e até mesmo a saude do trabalhador. Através dos problemas identificados, foi
possivel propor algumas mudancas, assim como a aquisicdo de alguns equipamentos de
protecdo individual.

Palavras chaves. Andlise ergondmica do trabalho; Condigdes de trabalho, Melhorias e
Ambiente de Trabal ho.

1. Introducéo

A Andise Ergondémica do Trabaho € uma ferramenta essencial ndo apenas para 0s
gestores das organizagbes, assim como para 0s proprios trabalhadores, uma vez que
proporciona beneficios a ambos. Ao gestor, pois possibilita adequar a sua empresa as normas
pré-estabelecidas pelos drgdos competentes e, gera um aumento significativo na
produtividade de seus funcionarios. Ja ao trabalhador, permite a reducdo da ocorréncia de
acidentes e ainda, melhoras relevantes em seu ambiente de trabal ho.

Segundo Fialho & Santos (1997), a andlise das condicdes de trabalho é elemento essencial
para o desenvolvimento da Ergonomia, e tem como objetivo avaliar o entorno de um posto de
trabalho, com vistas a determinar riscos, observar excessos, propor mudangas de melhoria,
etc.

De acordo com VOLPI (s.d., p.1), a Andlise Ergondmica, tem como objetivo averiguar
(quantitativa e qualitativamente) as condic¢des de trabalho de uma determinada tarefa, com a
observancia dos varios aspectos a ela relacionados, do mobilidrio a iluminacdo. Ainda de
acordo com o autor, o ambiente de trabalho em geral, influencia diretamente na qualidade de
vida e no desempenho dos trabal hadores.

A Andlise Ergondmica (AET) foi realizada em um setor de trabalho (corte e costura),
numa pequena empresa do ramo de vestuario da cidade de Vicosa — Minas Gerais. A
abordagem realizada tem como caracteristica, 0 dimensionamento qualitativo e quantitativo
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das inadegquacbes por ventura existentes, e foi elaborada através do uso de metodologias e
conceitos cientificos reconhecidos internaciona mente.

A pesquisa foi feita in loco, a partir da coleta de dados referentes aos niveis de ruido,
iluminancia e frequiéncia cardiaca das costureiras. Foi feita ainda a aplicacéo de questionarios
atodas as funcionérias, para posterior confrontamento dos dados observados com as opinides
das mesmas. Durante a avaliagdo, observamos os métodos de trabalho, o processo de
producdo, fluxograma das tarefas, posturas, posicionamento dos membros inferiores e
superiores, tempo para execucdo das tarefas, ritmo de trabalho, ergonomia e posicionamento
dos mobiliarios e magquinas utilizadas.

O levantamento ergonémico das condic¢Oes gerais de trabaho e atividades desenvolvidas
teve a sua analise baseada ha Norma Regulamentadora 17, Portaria n°® 3.751, de 23/11/1990
do Ministério do Trabalho.

Os objetivos do presente estudo sdo dentre outros: racionalizar as tarefas, otimizar o
desempenho profissional, melhorar o conforto no ambiente de trabalho, minimizar a
ocorréncia de doengas ocupacionais, como LER (Lesdo por esforgos repetitivos), e DORT
(Doencgas Gsteo-musculares relacionadas ao trabalho), diminuir o absenteismo e atender a
legislaco trabal hista.

2. Metodologia
2.1 Asles eregulamentacbes

Segundo a Classificagdo Brasileira de Ocupagdes, encontrada no site do Ministério do
Trabalho, a atividade de costureira tem como codigo geral o nimero 7632, que corresponde
aos “ operadores de méquinas para costura de pegas do vestuario”.

Para 0 estudo em questdo, especificamente, 0 posto de trabalho tem como codigo a
numeracdo 7632-15, que corresponde ao “costureiro, a maguina na confeccdo em série -
Costureira de maguina overlogue, Costureira de maguina reta, Costureira de méaquinas
industriais’.

Ainda segundo o site, as costureiras; “organizam o local de trabalho, preparam méquinas e
amostras de costura, operam maquinas de costura na montagem em série de pegas do
vestuéario em conformidade a normas e procedimentos técnicos de qualidade, seguranca, meio
ambiente e salde.

Trabalham em locais fechados, em horérios regulares ou rodizio de turnos, em producgéo
em linha, ou em células. S&o empregados assalariados, com registro em carteira, absorvidos
no mercado de trabalho essencialmente pelas empresas de fabricacdo de artigos do vestuério.
Os trabahadores estdo sujeitos a posicdes desconfortaveis por longos periodos e,
eventual mente, ao estresse.

Para 0 exercicio dessas ocupagdes requer-se ensino fundamental, acrescido de curso de
qualificacdo de duzentas a quatrocentas horas-aula. O desempenho completo do exercicio
profissional ocorre apés um a dois anos de experiéncia, sob supervisdo permanente de
técnicos e supervisores’.

Recur sos de trabalho:
Maquina de costurareta
Méquina de brago
Méquina de costurar debrum
Méquina picueta
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Maquinade franzir
Prensa de passar e ferro elétrico
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Maquina de costura de ziguezague

Chave de agulha

Chave de fenda
Embanhadores e aparelhos
Maguina de matel assar

Maguina de multiplas agulhas (2 a 12 agulhas)
Maguina de costuralongitudinal (bainha)
Maguinatransversal automética

Régua, tesoura e pinca
Maquina de bordar

Maquina de festone; méguina de corte
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No quadro 01 abaixo encontram-se as éreas do posto de trabalho analisado e suas

respectivas atividades:

AREAS ATIVIDADES
A ORGANIZAR Organizar as Limpar as Identificar Organizar Organizar as pecas Medir pegas do
LOCAL DE maquinas de maquinas acessorios de aviamentos do vestuario para vestuario
TRABALHO costura de acordo maquinas para  necessarios a costura de acordo utilizando
com o leiaute cada tipo de costura de pecas do com método instrumentos de
preestabelecido operagédo de vestuario de acordo preestabelecido medigdo (régua,
montagem de com as fita métrica, trena,
CM, CR, CS I CM, CR, Pecas do especificagdes CM, CR, CS abaritos)
2 cs vestuario CM, CR, CS CM, CR, CS
CM, CR, CS
B PREPARAR Identificar tipos de  ldentificar tipos de Trocar  Passar (enfiar) Trocar acessorios Regular acessorios
MAQUINAS DE linhas de acordo agulhas adequados ao agulhas linhas em de maquinas para na magquina para
COSTURA com as material e aviamentos diferentes tipos cada tipo de cada tipo de
especificagdes de acordo com de maquinas operagéo de operacgéo de
técnicas especificacdes de costura montagem de montagem de
pecas do vestuario pecas do vestuario
CM, CR, CS CM, CR, CS cM™, CM, CR, CS cMm,cr,cs B cm, cr, cs
€ CR,
CS
Regular o ponto da Examinar o nivel de
maquina para cada 6leo da maquina
tipo de costura,
tecido, couro e pele
CM, CR, CS H cMm, cr,cs
CPREPARAR Identificar os Identificar Identificar as Costurar pegas Efetuar
AMOSTRAS ajustes e aparelhos pegas que estéo pilotos e sequéncia
regulagens (dispositivos) fora da mostruarios operacional de
necessarios das necessarios a nova especificagéo de conforme novos produtos
maquinas para a peca do vestuario qualidade especificacdes
confecgédo de técnicas
amostras CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS
CM, CR, CS
D OPERAR Costurar pecas do Corrigir Controlar Substituir Ajustar Identificar defeitos
MAQUINAS DE  yestuario em artigos de  regulagem do elasticidade  agulhas pelo  aparelhos de costura
COSTURA tecidos, couros e peles ponto (tamanho da costura desgaste da durante o relacionados a
conforme padrdes do ponto e ponta, empeno processo de mecanica da
preestabelecidos tenséo das e quebra costura maquina
linhas)

CM, CR, CS
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CM, CR, CS CM, CR, CM, CR, CS cm,cr, B cMm, CR,cs
cs

Controlar o tempo e
motivo de horas
improdutivas

CM, CR, CS

ETRABALHAR Utilizar Identificar Identificar Solicitar substituicdes  Selecionar
SEGUNDO equipamentos de  condicBes defeitos no de componentes residuos para
NORMAS DE protecéo individual inseguras da produto em defeituosos da reciclagem
SEGURANCA, maéquina processo maéquina

QUALIDADE E
MEIO AMBIENTE

CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS
ZDEMONSTRAR  Trapalhar em equipe Demonstrar Dar provas de Demonstrar ~ Demonstrar Dar provas de
COMPETENCIAS iniciativa boa acuidade criatividade habilidade coordenagéo
PESSOAIS visual manual motora
CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS CM, CR, CS cM,cr,cs B cm, CcR, cs

Demonstrar capacidade Demonstrar
de auto-aperfeicoamento acuidade tatil

CM, CR, CS B cm, cr, cs

Legenda das ocupag8es da familia:

CR - Costureiro de roupas de couro e pele, a maquina na confecgéo
em série
CM - Costureiro, a maquina na confec¢do em série

CS - Costureiro na confecgédo em série

Quadro 01: Quadro de areas e suas atividades correl atas

De acordo com aLei organica da salde, entende-se por salide do trabalhador, um conjunto
de atividades que se destina, através das acles de vigilancia epidemioldgica e sanitéria, a
promocdo e protecdo da salde dos trabalhadores, assim como visa a recuperacéo e
reabilitacBo da salde dos trabalhadores submetidos aos riscos e agravos advindos das
condigoes de trabalho.

As propostas de controle dos ambientes de trabalho devem estar pautadas na participacéo
dos trabalhadores na geracdo de alternativas de eliminagdo ou controle dos riscos e todas as
etapas que compde as mudancas e melhorias nos ambientes de trabalho. Chama-se a atencéo
para o cuidado gque se deve ter nas mudangas propostas nos ambientes, sob pena de se retirar
um risco e introduzir um novo menos conhecido e sujeito a menor controle.
(ROUQUAYROL, 2003 apud RODRIGUES, 2008).

Quanto as medidas de prevencéo e controle dos acidentes e das doengas causadas pelos
ambientes de trabalho, que devem ser implantadas no interior das empresas, sdo de
observagdo obrigatoria aquelas apontadas pelas Normas Regulamentadora do Ministério do
Trabalho.
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2.1 Dimensao econdmica e comercial

A clientela do setor analisado € basicamente constituida por jovens universitarios (com
faixa etaria entre 18 e 25 anos) e micro-empresarios de Vigosa e das cidades vizinhas. Ha
também uma pequena parcela de clientes de outros estados e regides do pais. No mercado de
vestuario, a empresa analisada apresenta cinco concorrentes diretos e um indireto.

Os pedidos apresentam uma média durante todo 0 ano (aproximadamente 40 pegas por
pedido), com alguns periodos que seguem as sazonalidades abaixo:

e inicio das aulas, devido a0 grande numero de uniformes de escolas publicas e

privadas;

e eventos esportivos;

e inicio do inverno, devido ao maior volume de casacos de tactel e blusas de moletom.

O catalogo de produtos é bastante diversificado, sendo composto por:

e camisas polo (bordadas ou silkadas);

e bonés bordados,

e camisas ou camisetas customizadas,

e uniformes de escolas, constituidos por saias, calcas, bermudas, camisas, camisetas e

casacos, sendo que as pegas podem ser forradas ou ndo, e bordadas ou silkadas;

e casacos de moletom (bordados ou silkados);

e casacos de tactel (bordados ou silkados, com ou sem forro);

e camisetas de marca prépria

A empresa trabalha principalmente sob encomenda, mas alguns produtos séo vendidos
por unidade na prépria loja (camisetas e moletons de marca propria e uniformes de escolas),
sendo que, a producdo destes, ocorre nos periodos em gue a quantidade de pedidos é reduzida.

O objetivo da empresa € oferecer produtos de qualidade e ndo simplesmente disputar
mercado com a concorréncia, uma vez que acredita nos seus clientes fidelizados através de
Seus excelentes produtos e servigos.

2.2 Descricdo da producéo e sua or ganizagao

De maneira global, o processo de producéo de camisetas consiste basicamente em trés
etapas. Corte, Costura e Acabamento Fina. O estudo foi realizado nos setores de Corte e
Costura, uma vez que as atividades realizadas nos mesmos eram semelhantes, e, ndo podiam
ser desmembradas devido a sua interdependéncia. Outro fator para ndo analisarmos apenas
um posto é que nenhum deles se restringe a realizar somente uma tarefa, todos realizam
atividades comuns.

A empresa possui um unico turno de trabalho de oito horas diérias e funciona durante os
cinco dias da semana (de segunda a sexta-feira). O expediente de trabalho da manha € de oito
ao meio dia e no periodo datarde, de treze as dezessete horas, com parada de uma hora para o
almoco.

Sua producdo média didria € de 130 camisetas, shorts ou bermudas; ou 25 jaguetas de
tactel; ou 40 cal¢as de tactel, variando de acordo com os pedidos.
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2.3 Descricédo das condigdes de trabalho

A sala de corte é composta por uma mesa grande com dimensdo aproximada de 2 m2 e
atura de 0,90 m. Apenas uma funcionaria trabalha no local e é responsavel por realizar os
cortes dos panos, segundo orientagdo enviada pelo proprietério por meio de uma folha onde
sd80 descritas informagOes, tais como: tamanho, quantidade, cor e modelo da peca a ser
produzida. Apds o corte, a funcionaria envia as pecas para a sala de costura que fica em
frente.

Na sala de costura ficam sete méquinas de variados tipos. méaguina reta, maquina para
fazer bainha, overlogque, entre outras. No local trabalham cinco costureiras que se revezam nas
méaquinas e recebem orientacdes da cortadeira em relacdo ao trabalho que deve ser executado.
Apés finalizarem a etapa de costura, as pegas sao enviadas para a sala de acabamento final
que ficaao lado.

As disposicoes das salas e dos postos de trabalho estéo esquematizados na Figura01. As
setas em vermelho representam o fluxo do processo de producdo. E importante ressaltar que
ndo ha formagdo de estoques entre as etapas de corte e costura, ja que essas atividades sdo
executadas em sincronia. Os Unicos estoques que existem na empresa sdo de matéria-prima e
de produtos acabados, sendo que o ultimo tem um periodo de estocagem muito curto, pois sdo
entregues rapidamente ao cliente.

we zdla de

cozinha corte I meza de
corte

J'Eg-

almoxarifado )
-| zala def
corte |
me=a d
l ] corte
2 v — T
=ala de

DJ costura zala de
‘5 =t 7 Icusﬂ acabamento
final

[cost= [cost2
[c:u:lst 4 [cost 2 B

Legenda:

janela

Figura01: Layout do ambiente de trabalho

2.4 Populagdo e amostragem

A populacdo de trabalhadores € composta exclusivamente por mulheres com faixa etéria
variando entre 30 e 36 anos. A pesquisa foi realizada com cinco trabahadoras, que
corresponde a 100% das trabal hadoras envolvidas na atividade de costura.
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2.5 Avaliacdo do ambiente de trabalho

2.5.1 [luminacgéo

A iluminancia foi medida no local de trabalho utilizando um luximetro digital com
fotocélula, da marca Lutron LX-101, entende-se como loca de trabalho as méquinas e as
bancadas utilizadas para costura. As medidas foram feitas posicionando o aparelho em varios
locais de igual atura a dos olhos das funcionérias (variando de acordo com sua posicéo,
sentada ou em pé), obtendo-se os niveis de iluminancia, em lux. Os dados foram coletados no
periodo da manha e datarde, abrangendo todo o turno de trabalho. Os dados foram analisados
e comparados com os limites estabelecidos pela Norma Brasileira NBR 5413/1992 —
[luminac&o de interiores — da Associagéo Brasileira de Normas Técnicas— ABNT.

2.5.2 Nivel de Ruido

Os niveis de ruido foram obtidos utilizando-se um decibelimetro. Para realizar a coleta de
dados, o microfone foi posicionado proximo a zona auditiva das trabalhadoras. Os dados
obtidos pelo decibelimetro foram analisados e comparados com os limites determinados pela
Norma Regulamentadora 15 (NR15).

Os limites de tolerancia para ruido continuo de acordo com o tempo de exposi¢céo
diaria sdo mostrados na Tabela O1.

Tabela 01 - Limites de Tolerancia para ruido continuo ou flutuante

Nivel de Ruido dB(A) M &xima Exposicdo Diaria Permissivel

85 8 horas

86 7 horas

87 6 horas

88 5 horas

89 4 horas e 30 min.
90 4 horas

91 3 horas e 30 min.
92 3 horas

93 2 horas e 30 min.
94 2 horas e 15 min.
95 2 horas

96 1 horae 45 min.
98 1 horae 15 min
100 1 hora

102 45 minutos
104 35 minutos
105 30 minutos
106 25 minutos
108 20 minutos
110 15 minutos
112 10 minutos
114 8 minutos
115 7 minutos

2.5.3 Frequéncia cardiaca maxima

Segundo Araljo (1980), a frequéncia cardiaca € um dos paréametros cardiovasculares
mais afetados pelos exercicios e o mais freqlentemente estudado devido a sua fécil
mensuragcdo. A medida da freqiiéncia cardiaca maxima deve ser realizada antes da prética de
qualquer atividade fisica.
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O frequencimetro (rel6gio que possui uma fita torécica com sensores e transmissores)
€ posicionado na altura da regido toracica, medindo primeiramente os batimentos em repouso.
Apds um intervalo de tempo determinado, ja em atividade de trabalho, novamente sdo feitas
outras leituras no aparelho.

A carga maxima de trabalho admissivel para as mulheres em bpm = fregléncia
cardiacaem repouso + 35 = 110 bpm.

3. Andlise e Discussdo dos Resultados
3.1 Avaliacdo do ambiente de trabalho
3.1.1 [luminacgédo

Tabela 02 — Nivel de lluminancia do Ambiente de Traba ho

Ambiente Nivel de lluminancia (Lux)
Sala de corte 92 (minimo)

134 (maximo)
Sala de costura 115 (minimo)

941 (méximo)

A tabela 02 acima exibe os dados minimos e maximos de iluminancia obtidos nos dois
ambientes de trabal ho.

Segundo Santos (2003), a intensidade de luz que incide sobre a superficie de trabalho
deve ser suficiente para garantir uma boa visibilidade. Além disso, o contraste entre afigurae
o fundo também é importante.

Dentro da classificac8o de tarefas realizada pelo autor e considerando as observaces
realizadas, as atividades de corte e costura foram consideradas tarefas especiais, uma vez que
ha grande exigéncia visual. Neste caso, o nivel deiluminagdo deve ser aumentado, colocando-
se um foco de luz diretamente sobre atarefa.

3.1.2 Nivel deruido

Os niveis equivalentes de ruidos foram calculados a partir da seguinte férmula:
Leq =100+ 16,61 1og (>.Cw > Tn)

Onde:

Leq = ao nivel equivalente de ruido. E o nivel ponderado sobre o periodo de medicao,
em dBA.
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horas.

Na sala de corte, foi detectado o nivel méximo de ruido de 86 dB(A) o que esta acima
do nivel permitido pela NR 15, que é 85dB(A) para uma jornada de 8 horas de trabalho. Ja na
sala de costura, a andlise foi realizada considerando que cada costureira realizava seu trabalho
exclusivamente em apenas uma das maguinas durante toda a sua jornada de trabal ho.

O maior nivel de ruido 87dB(A) foi detectado préximo a maquina trés, isso pode ser
devido ao fato de que, aém do proprio ruido, ainda ha o agravante de estar muito proxima de
um rédio que permanece constantemente ligado.

Nas demais méquinas analisadas, o ruido ndo ultrapassou o limite permitido pela
Norma, porém vale ressaltar que em nenhum momento durante a coleta de dados, as quatro
méguinas estavam funcionando simultaneamente.

Tabela03 — Nivel de ruido do Ambiente de Traba ho

Nivel de ruido
equivalente medido
dB(A)

Tempo real de
exposicao diaria
(horas) (Cn)

Tempo Maximo
permissivel por dia
(horas) (Tn)

Dose da jornada de
trabalho (Cn/Tn)

Nivel equivalente de
ruido (Leq)

Sala de corte

53,9 (minimo)

86 (méximo)

[ee]

1,142857143

86,92616779

Sala de costura

Maguina 1

66,7 (minimo)

79,4 (maximo)

Maguina 3

68,2 (minimo)

87 (méximo)

Maguina 5

62,7 (minimo)

82,5 (maximo)

Magquina 7

63,5 (minimo)

80,8 (maximo)

00 |00 |00 (00 |00 |00 (0O |00 |00 (0O |00 0O

3.1.3 Fregliéncia car diaca maxima

A freguéncia cardiaca € um bom indicador da carga de trabal ho.
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Tabela 04 — Nivel de Frequéncia Cardiaca das Trabalhadoras

FC repouso 85
1 minuto 92
2 minutos 90
3 minutos 96
4 minutos 98
5 minutos 95
Nos 15 segundos apds 87

Para calcular o limite baseado na carga cardiovascular, usamos a seguinte formula:
CCV =FCT —FCR x 100
FCM —FCR
Onde:
CCV = Carga cardiovascular, em %
FCT = Frequéncia cardiaco de trabalho
FCM = Freqliéncia cardiaca maxima (220 — idade)
FCR = Freguéncia cardiaca de repouso

Apos o célculo da carga cardiovascular, chegamos ao valor de aproximadamente 9%
que se encontra dentro do limite admissivel, que é 40%. E ainda de acordo com a
classificacgo da carga de trabalho baseada na freqliéncia cardiaca, a atividade € considerada
leve.

3.2 Descricao dos resultados esperados

As funcionarias recebem orientagdes e feedbacks do funcionario da loja, responsavel
pela criagdo do model o da camiseta e do proprietario.

A medida da qualidade é realizada pelas funcionérias da sala de acabamento final, que
fazem uma inspegdo verificando se ha costuras tortas, partes abertas sem costurar, botdes
soltando, furos nas camisetas, entre outros.

Em virtude da variedade de produtos que séo confeccionados e pelo fato da empresa
trabalhar quase que exclusivamente com pedidos sob encomendas, ndo ha uma meta de
producéo.

As funcionérias tém fécil acesso ao produto final. Isso se deve, principamente, a baixa
complexidade e rapidez do processo produtivo, além da grande proximidade dos diferentes
processos produtivos.
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O ritmo de producdo varia de acordo com a quantidade de pedidos. Dessa forma,
quando a demanda aumenta, o ritmo de trabalho acelera para que as funcionérias consigam
executar o trabalho solicitado dentro do prazo exigido.

3.3 Proposicao de acles corr etivas

Apesar de possuir um nivel médio de ruido dentro dos limites estabelecidos pela NR
15, essa atividade exercida durante longos periodos, pode gerar:

- NErvosismo
- fadiga mental

Efeitos Psicol ogicos: - frustracéo
- perturbagdes da atencéo e do sono

- causaiirritabilidade

De acordo com os resultados obtidos, foi possivel concluiu-se que o nivel de ruido na
sala de corte e em uma das maquinas na sala de costura foi superior ao limite estabelecido
pela NR 15. Logo, recomenda-se 0 uso de equipamento de protecéo individua (EPI), neste
caso, protetor auricular. Sugerimos 0 modelo de concha, pois este proporciona melhores
condi¢cdes de higiene em contraposicdo ao modelo de plug. Dessa forma, podemos evitar
futuras lesdes auditivas.

Os postos de trabalho deveriam ficar afastados de janelas que séo voltados para uma
rua muito movimentada.

A cortadeira deveria utilizar a luva de ago (EPI) para se proteger de cortes e demais
acidentes que possam vir aocorrer durante sua jornada de trabal ho.

Além disso, os niveis de iluminancia encontrados estavam abaixo do indicado para
atividades que exigem um ato nivel de atencdo. Recomenda-se 0 uso de luminarias
individuais proximas a area de trabalho (mesas de corte e costura). A luz deve ser
posicionada, em relagcdo a tarefa, de modo a evitar os reflexos e as sombras. A iluminagdo
local, sobre a tarefa, deve ser ligeiramente superior a luz ambiental. De qualquer forma, é
conveniente que a luz local segja reguléavel. A luz natural pode ser usada para compor a
iluminagdo ambiental. Ela, assim como a visao do exterior, é apreciada por muitas pessoas,
mas, pode ocorrer nos postos de trabalho junto as janelas, o ofuscamento. As grandes
variagdes da luz natural, durante o dia, podem ser reguladas com uso de cortinas ou persianas.

A freqliéncia cardiaca esta dentro do limite recomendado, logo, ndo ha necessidade de
implantagdo de pausas para descanso, com excecdo das pausas para aimentagdo e
necessi dades fisioldgicas.

As cadeiras devem ser trocadas por cadeiras reguldveis, giratorias, com apoio para 0s

bracos, com estofamentos adequados, bordas arredondadas, largura adequada do assento e
encosto, além do apoio para o dorso.

Em virtude da permanéncia por longos periodos na mesma posi¢do, seria indicado a
realizagdo de ginastica laboral (alongamentos), antes e no final de cada jornada de trabal ho.

No geral, o ambiente de trabalho ndo apresenta grandes riscos a salde do trabal hador,
mas pode ser adaptado para proporcionar maior qualidade de vida e desempenho dos mesmos.
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