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RESUMO

A atividade econbémica voltada ao plastico no Brasil, se comparado aos
demais paises, estd em crescimento. Portanto, assim como ha a necessidade de
investimento em equipamento e melhorias no processo, € de suma importancia que
haja, também, na qualidade do trabalho da méo-de-obra. As acbes voltadas a
mantenabilidade dos equipamentos que garantem o0 processo produtivo das
grandes, médias e pequenas empresas podem vir a causar danos a saude dos
trabalhadores da area da manutencdo. Para amenizar estes impactos, é de suma
importancia a analise das condi¢cfes de trabalho dessa area. Essa a¢do, acoplada
ao aumento da eficiéncia do processo, pode levar a lucratividade da empresa. O
objetivo deste trabalho é analisar o trabalho real dos manutentores na revisédo de
moldes usados em termoformadoras do setor plastico, a partir da Analise
Ergondémica do Trabalho (AET). Dessa forma, serd realizada a identificacdo dos
riscos existentes, e, concomitantemente, andlise e proposi¢cao de melhorias no setor
da manutencéo industrial. Trata-se de uma pesquisa qualitativa, com base em um
estudo de caso, realizada em uma empresa do setor de plasticos localizada na
cidade de Jodo Pessoa - PB. A demanda foi verificada a partir dos relatos dos
colaboradores da manutencéo industrial, a partir do preenchimento do questionério
de percepcédo, com a presenca de dores ou incémodos na coluna lombar, pescoco
e coxas. A partir dos resultados obtidos com a analise foi possivel identificar os
riscos ergondmicos e de acidentes de forma orientada, a realizar o diagnéstico da
atividade. Dentre os riscos encontrados, podemos citar os que trazem demandas
ligadas a ergonomia e outros que estdo diretamente associados a seguranca do
trabalhador. Dentre ele temos, o0 posicionamento inadequado na realizacdo da
revisdo dos moldes e o risco de queda do molde durante o trajeto deste até o ponto
onde a reviséo é realizada. Com todas as informagdes feitas no diagnéstico, foi
possivel elencar melhorias, tais como a aquisicdo de uma mesa reguladora com
protecdo, para que a necessidade do uso de estruturas para icar os moldes néo
exista mais, a elaboracdo de procedimento para o devido treinamento do
trabalhador, dentre outros.

Palavras chaves: Ergonomia, Analise Ergondmica do Trabalho (AET),
mecanico Industrial, termoformagem.



ABSTRACT

The plastic sector in Brazil, when compared to the other countries, is growing. It is
of the utmost importance that investment in quality of work grows exponentially, just
as investment in machinery. The actions aimed at maintainability of the equipment
that guarantee the productive process of the large, medium and small industries can
cause damage to the health of the maintenance workers. To mitigate these impacts,
it is extremely important to analyze the working conditions of this area. This action,
coupled with increased process efficiency, can lead to the company's profitability.
The objective of this work is to analyze the real work of the repairers in the revision
of molds used in thermoformadoras of the plastic sector, from the Ergonomic
Analysis of Work (AET). In this way, the existing risks will be identified, and,
simultaneously, analysis and proposition of improvements in the industrial
maintenance sector. It is a qualitative research, based on a case study, carried out
in a company of the plastics sector located in the city of Jodo Pessoa - PB. The
demand was verified from the reports of industrial maintenance workers, from the
filling of the perception questionnaire, with the presence of pain or discomfort in the
lumbar spine, neck and thighs. From the results obtained with the analysis it was
possible to identify the ergonomic and accident risks in an oriented way, to carry out
the diagnosis of the activity. Among the risks found, we can mention those that bring
demands related to ergonomics and others that are directly associated with worker
safety. Among them we have the inadequate positioning in the revision of the molds
and the risk of mold dropping during the course of the mold to the point where the
revision is performed. With all the information made in the diagnosis, it was possible
to list improvements, such as the acquisition of a regulatory table with protection, so
that the need to use structures to hoist molds does not exist anymore, the elaboration
of procedure for the proper training of the worker , among others.

Key words: Ergonomics, Ergonomic Work Analysis (AET), Industrial mechanic,
thermoforming.
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1. DEFINICAO DO TEMA

No cenario mundial, a busca pelo aumento da lucratividade atrelada a
melhoria dos processos mostra-se como foco das industrias nos diversos setores.
Segundo a Confederacdo Nacional das Industrias (CNI, 2018), no Brasil, os
indicadores de custo apresentaram um crescimento de 3,7% no segundo trimestre.
Estar atento aos fatores que levam ao aumento dos custos se torna prioridade, e
acOes para minimiza-los devem ser tomadas.

Segundo a Adiplast (2016), a producdo de plastico termoformados varia
muito nos blocos mundiais. Em 2016, segundo a pesquisa, 0 primeiro lugar em
producdo de resinas e termoformados foi a China com um quantitativo de 81,2
Milhdes de toneladas de resinas e 99 milhdes de toneladas de termoformados.
Quando comparado ao Brasil, que produz cerca de 6,4 Milhdes de toneladas de
resinas e 6 milhdes de termoformados, percebemos o quanto o setor plastico
brasileiro tem a crescer. Ainda segundo a pesquisa, 0 setor no Brasil € composto
por 11.312 empresas, € responsavel pela geracdo de 310.412 empregos diretos,
possui um faturamento de 65,8 BilhGes de reais e uma producéo fisica de 6,1
milhdes de toneladas. Além disso, a cada 1 milhdo de reais adicional no setor
termoplastico sdo gerados 29 novos empregos, aumento de 3,5 milhdes na
producéo total da economia, além do aumento de 1,3 milhdo no PIB brasileiro.

A Paraiba esta em 14° lugar na geracao de empregos do setor plastico, com
um total de 2468 empregos diretos, o que corresponde a 0,8% do quantitativo geral
de empregos do setor plastico no Brasil (ADIPLAST, 2016).

Para Sobrinho (2012), um dos setores importantes dentro da empresa, que
possui grande responsabilidade, é a Manutencéo. Para o autor, com o advento das
novas tecnologias, a necessidade de profissionais mais qualificados é essencial
para o desenvolvimento dos processos e melhor entendimento do setor produtivo.

Apenas a transformacao de setup interno em externo, para Shingo (2005),
ocasiona uma diminuicao de 40% no tempo de setup. Para o autor, qualquer setup
pode ser realizado em até 10 minutos, com uma distribuicdo programada do tempo
de setup. Dessa forma, 5% equivale a fixagdo e remocgdo das matrizes e
ferramentas, 15% para a centragem e determinagcdo das dimensdes das
ferramentas, 30% para a preparacdo da matéria-prima, dispositivos de montagem

e acessorios e 50% para processamentos iniciais e ajustes.



Segundo Buarque e lida (2016), os diversos fatores que influenciam no
desempenho do sistema produtivo, tendo a interface entre o trabalhador é a
magquina, podem ser estudados pela ergonomia. Para os autores, a visao de reduzir
as consequéncias nocivas sobre o trabalhador, a preservacdo da saude e
seguranca, a satisfacdo atrelada a eficiéncia e produtividade dos trabalhadores esta
inteiramente ligada ao estudo ergonémico. A entrada de matéria-prima, energia
gasta e informacdes sdo processadas no posto de trabalho. O posto de trabalho
esta intrinseco as tarefas realizadas nas maquinas e equipamentos, a partir da
organizagdo do trabalho que acontece no ambiente fisico. Todos esses fatores
geram consequéncias do trabalho (fadiga, estresse, erros e acidentes), saidas
(produto, energia gerada e conhecimento) e subprodutos (Sucatas, rejeitos e lixo).
Para o autor, os ergonomistas devem analisar o trabalho de forma global, levando
em consideracdo os aspectos fisicos, cognitivos, sociais, organizacionais e
ambientais.

Para Goncalves (2014), a ergonomia é uma disciplina relativamente nova,
tendo seu inicio enraizado no final da década de 40. Para a autora, a definicdo de
ergonomia foi sendo modificada em busca de novos conhecimentos relativos a
concepcao de ferramentas e estagcfes de trabalho, bem como desenho
organizacional para evitar o desconforto do trabalhador, doenca e absenteismo,
produtividade e qualidade do produto. Atualmente, segundo Buarque e lida (2016),
as fronteiras da ergonomia se expandiram, passando a incorporar, em maior grau,
conhecimento de inimeras disciplinas e outras areas afins, de forma a ter uma visédo
multidisciplinar na analise do trabalho.

Portanto, essa monografia apresenta o seguinte problema de pesquisa: Sob
a pespectiva da ergonomia, como as condi¢cfes de trabalho dos manutentores, no
processo de revisdo de moldes em termoformadoras pode ser melhorada de forma
a garantir equilibrio saude e produtividade, por meio da por meio de uma aplicagéo

da Ergonomics Workplace Analysis (EWA) e Andlise Preliminar de Riscos (APR)?
1.1. Justificativa
Ao delimitar o tema, houve uma breve explanacdo da situacdo do setor

plastico a nivel mundial, das perspectivas a respeito da responsabilidade da

manutencao industrial na mantenabilidade de uma empresa e da importancia



interligada a ergonomia como fator facilitador do processo de
produgédo/manutengao.

Em 2017, o numero de trabalhadores afastados, pelo Instituto Nacional da
Previdéncia Social, por doencas diretamente relacionadas ao ambiente/situacdo de
trabalho totalizam cerca de 248.121 casos. Dentre as enfermidades, as mais
recorrentes sdo a dorsalgia, lesées no ombro e episodios depressivos. Quando se
trata de acidentes, somando-se fraturas de punho e méo, perna, pé e antebraco,
somame-se cerca de 63 mil casos. (BRASIL, 2017).

Para Sales (2009), o ambiente organizacional cada vez mais dinamico,
tem exigido dos varios tipos de organizacdes o desenvolvimento da capacidade de
adaptacao objetivando sobreviver, crescer e progredir.

Por ser um setor altamente dinAmico, a manutencédo é responsavel pela
mantenabilidade de todos os equipamentos fabris, necessita otimizar cada vez mais
0s processos de forma a diminuir o tempo de realizacdo, com a atencao voltada
para qualidade, tanto do servico, como da situacao de trabalho a qual o trabalhador
estd exposto. Para que essa qualidade seja mantida, € necessario que o trabalho
real seja analisado. A partir dele, podera ser diagnosticado pontos e riscos que sédo
nao conformes na realizacdo da atividade. Dessa forma, podem ser implementadas
medidas para minimizar ou sanar problematicas de natureza fisica, cognitiva ou
ambiental que norteiam a realizacdo da tarefa pelo trabalhador.

O Analista de Programacédo e Controle da Manutencao, é responsavel
pela verificacdo geral dos atuantes dentro do processo de manutencdo. Desde
fevereiro de 2018, o autor desta monografia participa da equipe de manutencéo da
empresa estudada. Inicialmente como estagiario e, um ano depois, como Analista
de PCM. Tendo um contato direto com as atividades realizadas pelo setor, a partir
da observacdo, foi verificado tanto importancia da analise da revisdo de moldes para
0 processo de producao, quanto as agdes que os trabalhadores da manutencgéo
realizavam para executar o processo de revisao. Apds aprofundamento acerca do
tema, foi decidido realizar a analise que iria compor o alicerce deste trabalho. A ideia
de que néo se pode ter somente o olhar sobre a maquina, e sim sobre a interface

do trabalhador, foi decisiva para realizagao do trabalho.



1.2. Objetivos

1.2.1. Obijetivo geral

Analisar as condigbes do trabalho real dos manutentores na revisdo de
moldes usados em termoformadoras do setor plastico, sob a perspectiva da

ergonomia, de forma a compreender o equilibrio satude e produtividade.

1.2.2. Objetivos especificos

e Realizar um diagndstico do trabalho real;
e Compreender o trabalho prescrito e real, através da EWA e APR,;
e Verificar a influéncia do trabalho real no processo revisdo de moldes;

e Propor solugdes visando melhorias na revisao de moldes.

1.3. Estrutura do trabalho

A divisdo do trabalho foi feita a partir da utilizacdo de cinco capitulos,
elencados de acordo com o tema proposto. Inicialmente foi construida a introducéo,
seguida do referencial teérico, metodologia, resultados e conclusao.

Na introducéo, capitulo de apresentacdo do tema, foi mapeado os pontos de
importancia mundial do setor plastico e dados estatisticos inerentes ao tema do
trabalho. Além disso, ela traz algumas defini¢des iniciais de suma importancia para
entendimento das etapas seguintes, seguidos dos objetivos, justificativa e
estruturacéo do trabalho.

Os temas de maior relevancia ao trabalho, tais como definicdes acerca das
empresas do setor plastico, das atividades dos mecanicos no setor de
termoformagem, sobre ergonomia, manutencéo, setor de termoformadoras, tarefa
e atividade e projeto do trabalho e mantenabilidade, sdo locadas no referencial
tedrico.

Os procedimentos, aspectos e materiais metodoldgicos, assim como 0s
equipamentos utilizados, sdo alocados na metodologia. As etapas necessarias para
realizacdo da Analise Ergonémica do Trabalho, também estdo presentes nesse

capitulo.



Os resultados obtidos a partir da andlise do posto de trabalho, a
caracterizacdo da empresa, da populagdo trabalhadora, descricdo da tarefa e
atividade, diagnéstico da situacdo, o levantamento e as analises com suas
respectivas propostas de melhorias, sdo alocados no capitulo referente a
resultados.

As consideracdes finais dos resultados levantados, além dos estudos futuros,

séo alocadas no capitulo de Conclusoes.

2. REFERENCIAL TEORICO

A analise do trabalho do mecanico que trabalha com revisdo de moldes para
uso em termoformadoras, € de suma importancia para o desenvolver o
embasamento tedrico de temas relevantes a pesquisa.

Assim, neste capitulo, sdo apresentados os conceitos de maior relevancia no
gue tange empresas do setor plastico, que utilizam o processo de termoformagem,
fazendo um recorte para a atividade do mecéanico, abordando definicbes e conceitos
gue pertencem a manutencado e ergonomia. Sabendo, também, da importancia que
existe na identificacdo dos riscos de seguranca e ergondmicos, conceitos mais
importantes sobre a tarefa e atividade sdo necessarios, também, para

fundamentacéo da analise e respectivas propostas de melhorias.

2.1.  Setor plastico

O desenvolvimento de materiais plastico, segundo Plastic Europe (2016).
comecou com a utilizacdo de materiais naturais com propriedades plasticas, como
goma de mascar, goma-laca etc., evoluindo em seguida com os materiais naturais
guimicamente modificados. O plastico € um material de origem natural ou sintética,
obtido através de derivados de petréleo, ou de fontes renovaveis, como pode-se

observar na Figura 1.



Figura 1: Detalhamento da cadeia petroquimica.
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Fonte: Adiplast (2016).

A industria de transformados plasticos constitui a terceira geragédo da cadeia
petroquimica. Em classe mundial, o setor contribui para os diversos setores
adjacentes, desde a producao de pecas, ao uso de descartaveis. Atrelado a isso, é
perceptivel gue o consumo de plastico no mundo tende a aumentar, de acordo com
a Plastic Europe (2016). Dessa forma, novas plantas petroquimicas estao prestes a
entrar em operacao. Além disso, com o advento da industria 4.0 grande parte do
novo volume de matérias primas advindas do plastico vird para suprir um mercado
de alta tecnologia.

Segundo a RAIS (2016) e CAGED (2017), o setor plastico paraibano possui
cerca de 102 empresas que empregam mais de 2.468 pessoas. Isso representa
menos de 1% do total nacional. Tal indagacdo mostra como € importante a
necessidade de investimento no setor. Dentre as empresas do setor, podemos
dividir em micro (73,4%), Pequenas (20,9%), médias (5,3%) e grandes (0,4%).



Grafico 1: Quantitativo de empresas do setor plastico no Nordeste.
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O estado da Paraiba possui, levando em consideracdo as empresas do
Nordeste, cerca de 8% do numero de empresas, de acordo com o Gréfico 1.
Portanto, dada a importancia do setor para o estado, faz-se necessario o recorte
sobre esse tema, sugerindo, especificamente, o setor de termoformados, sendo a

base dessa pesquisa.

2.2. Termoformados

Para Rocha e Serta (2012), a termoformagem é o processo de fabricagéo de
pecas a partir do uso de polimeros termoplasticos. Desse modo sdo moléculas
organicas de cadeias longas que, a partir do uso de altas temperaturas, podem ser
moldados e, ap6s o resfriamento, permanecem no mesmo formato.

Segundo Engellman (2012), a termoformagem pode ser definida como um
método de fabricacdo que engloba varias etapas. Para Blass (1988), no processo
de termoformagem, uma lamina termoplastica € amolecida pelo calor, e forcada
contra um molde por meio de presséo, adquirindo seu formato a partir de um
controle de temperatura do forno e do molde.

Para Engellman (2012), o processo pode ser composto pela etapa de
aguecimento, onde o material passara por um forno que possui altas temperaturas,
seguidos pela formacéo, onde, a partir do uso de moldes sera moldado as pecas



desejadas, o corte e 0 embalamento do produto final. O autor interliga o sucesso do
setor de termoformagem, ao setor de extrusdo, o qual, segundo Adiplast (2014),
consiste basicamente em forcar a passagem, de forma controlada, de material
granulado por dentro de um cilindro aquecido, por meio de uma ou duas roscas
“sem fim”, que transportam, misturam, compactam e permite a retirada de gases
liberados no processo. Se a extrusdo do material ndo € realizada seguindo
parametros corretos, Sérias consequéncias NnOS pProcessos seguintes serao
verificados, desde a gramatura inadequada ao material quebradico.

Yang e Hung (2004), afirma que o processo de termoplasticos € considerado
de baixo custo e de boa maleabilidade, e por isso se tornou importante para a
industria. Portanto, a importancia do funcionamento adequado das maquinas para
a producao depende da area suporte denominada manutencéo, sendo foco dessa

pesquisa.

2.3. Manutencéo

A manutencéo industrial é definida como a combinacao de todas as acdes
técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado, no qual possa desempenhar uma funcao
requerida (ABNT, 1994). Contempla os seguintes tipos que da base a essa

pesquisa: corretiva, programada, preventiva e preditiva.

A manutencéo corretiva emergencial corresponde a necessidade de uma
intervencdo na maquina quando ocorrem as falhas que impecam o funcionamento
requerido do equipamento (ABNT, 1994). A priori, 0 custo inicial desse tipo de
manutencdo tende a ser mais baixo, porém em longo prazo, acarreta maiores
perdas, tendo em vista o tempo perdido de producdo, necessidade de compras
emergenciais, entre outros agravantes. A partir da diminuicdo da realizacao de
corretivas emergenciais, as preventivas, segundo Trojam (2013), visam evitar a
falha do equipamento em que séo realizadas com o equipamento com as minimas

condicbes de uso.

Dentre as manutencgdes programadas, para Pinto e Xavier (2007), temos 0s
setups, ou seja, a correcao do desempenho menor que o esperado ou da falha.

Para Shingo (2005), setup é o tempo gasto na preparacdo de maquinas desde a



ultima peca “boa” de um lote até a primeira pega “boa” de outro lote, ou seja, o
tempo que o equipamento que fica parado para substituicdo das matrizes, moldes,

ferramentas etc.

Para Marcal (2013), a manutencédo tem assumido um papel importante dentro
das organizacdes. Isso se d4, segundo o autor, pela importancia das acfes
elencadas pelo setor na garantia do funcionamento do maquinario. Devido a isso,
tem-se um setor cada vez mais estruturado e que, dentro do que lhe compete,

buscam resultado de forma a maximizar a disponibilidade para producéo.

Para Rocha e Serta (2012), o processo de termoformagem consiste na
fabricacdo de pecas com polimeros termoplasticos, ou seja, plasticos que quando
submetidos a altas temperaturas podem ser moldados de modo a permanecer
nesse estado apos o resfriamento. Esse processo envolve a interface do homem e
da maquina, o que faz necesséario compreender termos ligados a ergonomia e
entender como essa interligagdo contribui para a eficiéncia ou ineficiéncia do

processo.

24. Ergonomia

Para Buarque e lida (2016), a ergonomia objetiva observar, diagnosticar e
corrigir uma situacéo real de trabalho.

Para Falzon (2014), devemos enxergar a ergonomia como uma disciplina
cientifica, que objetiva a compreensdo fundamental das interacdes entre os seres
humanos e os outros componentes de um sistema, e a profissdo que aplica
principios tedricos, dados e métodos objetivando o bem-estar das pessoas e o
desempenho global do sistema. Para o autor, as areas de especializacéo, ou seja,
0os campos de aplicacdo da ergonomia podem ser divididos em ergonomia fisica,

cognitiva e organizacional. Essa divisao € ilustrada na Figura 2.



Figura 2: Areas de especializacio da ergonomia e suas agoes.

AREAS DE ATUAGAD ACOES

Ergonomia fisica - Caracteristicas anatdmicas, antropometricas, fisiologicas e biomecanica
do homem com relagéio a sua atividade (Posturas de trabalho, manipulagio
de objetos, movimentos repetitivos, etc.).

Ergonomia cognitiva

- Processos mentais (carga mental, processos de decisdo, desempenho
especializado, interacio homem-maguina, etc.).

Y

Ergonomia Organizacional

- Otimizag&o dos sistemas sociotécnicos (Comunicagéo, gestédo dos
coletivos, concepcgao do trabalho, etc.).

Y

Fonte: Falzon (2014).

Para Buarque e lida (2016), a ergonomia é responsavel pelo estudo dos
diversos fatores que influenciam no desempenho do sistema produtivo. Inicialmente
temos as entradas, ou seja, a matéria prima, a energia e as informacdes. Elas
entram no posto de trabalho, que engloba as tarefas, maquinas e equipamentos, a
organizacdo do trabalho, o ambiente fisico. Ap06s essa etapa, é gerado as
consequéncias do trabalho (fadiga, estresse, erros e acidentes), as saidas
(produtos, energia gerada e conhecimentos), assim como 0s subprodutos (Sucatas,
rejeitos e lixo). Para Falzon (2014), os objetivos da ergonomia podem ser divididos
em dois, um centrado nas organizacdes e no seu desempenho e o outro focado nas
pessoas a partir das dimensdes de seguranca, salde, conforto, facilidade de uso,
satisfacdo etc. O autor conclui que esses objetivos nem sempre convivem em
perfeita harmonia.

As quatro fases da ergonomia, segundo Buarque e lida (2016), variam entre
0 ano de 1950 a 1990. Essa evolugéo e seus respectivas caracteristicas especificas
do sistema séo:

e Ergonomia fisica: Os precursores da ergonomia, inicialmente,
estavam preocupados em melhorar o relacionamento entre 0 homem
e a maquina. Como consequéncia, houve o desenvolvimento da area

da fisiologia do trabalho.



e Ergonomia de sistemas fisicos: Os estudos em ergonomia abarcam,
também, as variaveis do meio ambiente (iluminacdo, temperatura e
ruido). Nesta etapa houve a criacdo de uma metodologia para atuar
no desenvolvimento de sistemas, construindo o modelo de sistema
humano-maquina-ambiente.

e Ergonomia cognitiva: Surgiu a partir da difusdo da informatica, devido
a introducao do trabalho informatizado e equipamentos programaveis
em todos os setores de atividades humanas. Muitos estudos na area
de apresentacao e percepcao de informacdes, além de memorias e
tomadas de decisdes, surgiram nessa época.

e Ergonomia Organizacional ou Macroergonomia: Nesse periodo o
escopo da ergonomia ampliou-se significativamente. Houve a
incorporacao dos aspectos organizacionais e gerenciais do trabalho.
Os profissionais de ergonomia passaram a utilizar o processo de
integracdo aos demais especialistas, objetivando a participacdo na

concepcao e projetos de novos sistemas.

Para Ferreira (2012), a ergonomia € uma abordagem antropocéntrica que se
fundamenta em conhecimentos interdisciplinares das ciéncias humanas e da saude
para, de um lado, compatibilizar os produtos e as tecnologias com as caracteristicas
e necessidades dos usuarios e, de outro, humanizar o contexto socio técnico de
trabalho, adaptando-o tanto aos objetivos do sujeito e/ou grupo, quanto as
exigéncias das tarefas e das situacBes de trabalho. Toda essa interacdo esta

ilustrada na Figura 3.



Figura 3: Modelo descritivo teérico metodolégico da EAA_QVT: niveis analiticos, fatores
estruturais e métodos.
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Fonte: Ferreira (2012).

Portanto, torna-se é importante conhecer os fundamentos da ergonomia e
aprofundar-se a partir de definicbes e interligacfes voltadas a tarefa e atividade,

Seus componentes.

2.5. Tarefa e atividade

Para Buarque e lida (2016), a andlise da tarefa é realizada em trés niveis. O
primeiro, chamado de descricdo da tarefa, ocorre em um nivel mais global; o
segundo, chamado de descricdo das atividades e agbes, em um nivel mais
detalhado; e o terceiro, € uma revisao critica, para corrigir os eventuais problemas.

Guérin et. al. (2001) define a tarefa como sendo o conjunto de prescricbes
segundo determinadas normas e padrdes de qualidade ou quantidade e por meio
de equipamentos e ferramentas especificas.

Para Buarque e lida (2016), o conjunto de passos que torna possivel o
sistema atingir seu objetivo, é chamado de tarefa. Os autores ainda afirmam que a

tarefa € o que faz funcionar o sistema, para se atingir o objetivo pretendido.



Para Falzon (2014), a tarefa é o que se deve fazer, € o que é prescrito pela
organizacdo. O autor ainda divide a tarefa em explicita e esperada. Na primeira, a
tarefa é oficialmente prescrita. Na tarefa esperada, é preciso realmente executar
levando em conta 0s acasos técnicos e organizacionais.

A descricdo da tarefa, para Buarque e lida (2016), abrange os aspectos
gerais das prescricdes e as condicbes em que esta € executada. Para sua
realizacdo, é possivel o envolvimento de questdes, nas quais sua aplicacao varia
de acordo com o ambiente na qual a anélise esta ocorrendo. E importante entender
para que serve a tarefa, ou seja, 0 que sera executado ou produzido. Atrelado a
isso, € importante verificar que tipo de pessoa ir4 trabalhar no posto, o0 maquinario
a ser utilizado, a localizacdo do posto dentro do sistema produtivo, as condi¢des
operacionais, ambientais e organizacionais. Para isso, segundo Guérin et. al.
(2001), é necessario verificar as caracteristicas dos dispositivos técnicos, as
caracteristicas dos produtos a transformar e as maquinas e equipamentos
utilizados.

A partir da andlise do trabalho real, no caso a analise da atividade, é
perceptivel o comportamento efetivo do trabalhador para que assim ele venha a
realizar a tarefa. Guérin et. al. (2001) define a atividade como a estratégia de
adaptacao a situacéo real de trabalho. Para descricao da atividade, a presenca dos
seus componentes é de suma importancia. A variabilidade, o0 modo operatorio, a
regulacao/estratégia e a carga de trabalho vdo compor aquilo que é realizado de
forma real dentro da atividade.

Para Falzon (2014), a atividade é aquilo que é feito, o que o colaborador
mobiliza para efetuar a tarefa. Ele complementa que a atividade n&do se reduz ao
comportamento, pois ela é composta daquilo que é, ndo, observado. A atividade é
citada como sendo o modo detalhado de como o resultado é obtido e quais séo os
meios utilizados. Nele sdo verificadas as condi¢cdes reais, ou seja, os resultados
efetivos (GONCALVES, 2019).

A atividade possui componentes tais como a Vvariabilidade, o modo
operatério, regulacdes e estratégias, e por fim, a carga de trabalho. Dessa forma,

para se detalhar a atividade é importante a definicdo desses aspectos.



2.6. Componentes da atividade

Dentro da ergonomia, segundo Guérin et. al. (2001), podemos enxergar o
trabalho como sendo uma interligacao entre as condi¢cdes, a préopria atividade e os
resultados. O trabalho apresenta a interface com tarefa, ou seja, as condigbes
determinadas e os resultados antecipados, assim como a atividade, atrelada as
condicdes reais e os resultados efetivos. Segundo Dejours (1994), o trabalho sendo
de livre escolha e organizado, ele proporciona equilibrio e prazer, pois possibilita a
descarga da carga psiquica.

Para que o entendimento da relacdo o trabalhador e a empresa sejam
alcancados, para Guérin et. al. (2001), o modelo integrador da atividade delibera
sobre a relacdo dos componentes da tarefa e atividade, das cargas de trabalho e
suas consequéncias sobre a saude dos trabalhadores e sobre a produtividade,
conforme figura 4.

Figura 4: Modelo integrador da atividade.

‘ Trabalhador ) Contrato 4= Empresa

| =] A 'f\

Dados do sujeito Tarefa Complexidade da tarefa
Nivel de formagéo \ ) Exigéncias fisicas
Estado instantdneo nd . Organizagdo do trabalho

Vida fora do trabalho Atividade Dispositivos técnicos
‘ Saude == Carga de trabalho =) Produtividade ‘

Fonte: Adaptado de Guérin et. al. (2001).

A atividade, ou seja, o trabalho real apresenta componentes denominados
variabilidade, o modo operatério, regulacdes, estratégias e a carga de trabalho.

Para Guérin et. al. (2001), a variabilidade pode ser classificada como a
distancia entre o trabalho real e o prescrito, pois mostra as variaveis presentes nos
processos. A partir dos resultados e objetos propostos pela tarefa, os trabalhadores
elaboram seus modos operatérios visando atingir os objetivos da producéo. A partir

disso, podem surgir os chamados constrangimentos como por exemplo, a



necessidade de mais revisoes de moldes durante uma semana ou a necessidade
de levar algum molde em situacao critica para setor de usinagem. Para o autor, a
variabilidade pode ser dividida em duas categorias. A normal decorre do proprio tipo
de trabalho realizado, ja a incidental ndo pode ser controlada e sua ocorréncia
depende de fatores diversos. A partir do seu estudo, podemos compreender como
os trabalhadores enfrentam as variacdes das situagdes de trabalho e qual o impacto
disso na saude deles.

Um outro componente, segundo Abrahdo et al. (2002), o processo de
regulacao € constituido pelo estabelecimento de compromisso entre os objetivos
impostos pela empresa, pela organizacdo, pelos resultados alcancados e pelo
préprio estado interno do trabalhador.

Segundo Montmollin (1995), a estratégia, outro componente da atividade, é
o0 conjunto ordenado de passos que envolvem o raciocinio e a resolugdo de
problemas, possibilitando assim uma ac¢éo. Silvino e Abrahdo (2005) definem como
sendo um processo de regulacdo que pressupde mecanismos cognitivos como a
resolucao de problemas e tomada de decises.

Por fim, a carga de trabalho pode ser dividida, segundo Guérin et al (2001),
como fisica, cognitiva e organizacional. Para o autor, a fisica esté interligada as
caracteristicas intrinsecas ao corpo do trabalhador. Como exemplos temos o
esforco fisico, postura, levantamento de carga e repetitividade. A cognitiva esta
ligada ao conhecimento no trabalho, as experiéncias adquiridas, assim como as
habilidades. A interligacdo entre a atengdo, memodria, resolucdo de problemas e
tomadas de decisdes dao subsidio a classificacdo de carga cognitiva. Por ultimo, a
organizacional esté ligada a organizagdo do trabalho, ou seja, a frequéncia de
situacOes de emergéncia e periculosidade do trabalho, pressédo do tempo, presséo

dos superiores e grau de monotonia na repetitividade das tarefas.

2.7. Riscos do trabalho

Para lida e Buarque (2016), as intera¢cOes inadequadas entre o ser humano,
a tarefa e o ambiente resultam no acidente de trabalho. Para os autores, existem
fatores humanos que influem no acidente, como, por exemplo, falta de treinamento,
comportamento de risco do operador, monotonia, estresse e fadiga. O acidente

geralmente acontece quando ha uma conjugacéao de varios fatores negativos.



De acordo com o Anuario Estatistico de Acidentes no Trabalho da

Previdéncia Social (2014), entre os anos de 2012 e 2014, s6 na Paraiba, uma média

de 5.177 acidentes de trabalho, destes 11,6% sédo caracterizados como doencas

adquiridas no ambiente de trabalho.

Para Mattos e Méasculo (2011), agentes ou fatores ambientais que causam

riscos a saude dos trabalhadores costumam estar presentes nos locais de trabalho.

Segundo os autores, podemos dividir os riscos, de acordo com a legislacao

trabalhista brasileira, em:

Riscos de acidentes — Sdo aqueles provocados pelos agentes que
demandam contato fisico direto com a vitima para manifestar sua
nocividade, como por exemplo falta de enclausuramento das
magquinas pode levar ao esmagamento das maos.

Riscos fisicos — sao ocasionados por agentes que tem capacidade de
modificar as caracteristicas fisicas do meio ambiente, que no
momento seguinte, causara agressdes em quem nele estiver imerso.
Pode-se citar como exemplo o calor excessivo e o ruido

Riscos quimicos — Sao provocados por agentes que modificam a
composicdo quimica do meio ambiente. Esses riscos podem atingir
pessoas que ndo estejam em contato direto com a fonte, e em geral,
provocam lesBes imediatas, como por exemplo alguns lubrificantes
gue existem na empresa e nao pode ter contato com olhos, pois leva
a irritacdo e/ou cegueira.

Riscos bioldgicos — S&do aqueles introduzidos no processo de trabalho
pela utilizagdo de seres vivos como parte integrantes do processo
produtivo, tais como virus, bactérias etc., potencialmente prejudiciais
aos seres humanos.

Riscos ergondémicos — Sao aqueles introduzidos no processo de
trabalho por agentes inadequados as limitagcbes de seus usuarios.
Eles se caracterizam pela acdo em pontos em pontos especificos do
ambiente, e pela atuacdo somente sobre quem utiliza o agente

gerador do risco.

O trabalho bem organizado, para Buarque e lida (2016), contribui para reduzir

acidentes. Na medida que as analises séo realizadas e as solu¢gbes para sanar



situacdes de risco sdo buscadas, a resposta gerada sera de diminuicdo do niumero
de acidentes e afastamentos por doengas ocupacionais.

A partir da interligacdo e analise a respeito das empresas do setor plastico,
do setor de termoformagem, da funcdo da manutencao industrial no processo de
revisdo de moldes, e a funcdo da ergonomia e das definicées de risco do trabalho,
pode-se embasar teoricamente a constru¢cao do método a ser utilizado, além das

ferramentas de analise e as devidas propostas de solucdes.

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Neste capitulo sera delimitado e exposto a abordagem metodologica utilizada
para realizacdo deste trabalho. Serdo abordados o referencial conceitual de
pesquisa qualitativa, estudo de caso, andlise ergondmica do trabalho, além das

ferramentas e fases desenvolvidas que compuseram este trabalho.

3.1. Caracterizacdo da pesquisa

Buarque e lida (2016) define método de pesquisa como o procedimento ou
caminho utilizado pelo pesquisador para estabelecer relacdes entre variaveis
dependentes e independentes, e as técnicas como operacdes, acdes ou modo de
executar uma atividade.

A metodologia desenvolvida para realizacdo dessa pesquisa, quanto ao
propésito, pode ser definida como exploratéria. Isso se deve ao fato dela
proporcionar a compreensao inicial de uma problematica pouco explorada, tendo
como objetivo verificar a ocorréncia ou ndo de variagbes (MIGUEL et al. 2012).
Quanto a natureza dos resultados, para o autor, temos uma pesquisa aplicada.
Pode ser caracterizada por aplicacdo do conhecimento tedrico objetivando sanar ou
diminuir probleméaticas que vao de encontro ao que é normatizado, chegando a um
resultado.

Pasqualoti (2003) define pesquisa qualitativa como sendo a responsavel de
explicar o porqué das coisas, ou seja, foca em explicar as causas. O objeto de
estudo sao os fatos naturais observados, onde o pesquisador distancia-se do fato

pesquisado mantendo a neutralidade.



Para Yin (2016), a pesquisa qualitativa, do tipo estudo de caso, representa
visbes e perspectivas dos atores de um estudo. O objetivo de um estudo de caso é
reunir, segundo Patton (2002), informacdes detalhadas e sistematicas sobre um
fendmeno. Yin (2005), trata o estudo de caso como uma investigacdo empirica que
investiga um fendbmeno contemporaneo dentro de seu contexto de vida real. Para o
autor, existem quatro tipos de estudos de casos. Os Unicos, os multiplos, de enfoque
incorporado e enfoque holistico. Para Gerhardt (2009), a pesquisa qualitativa nao
esta preocupada com a representatividade numérica, mas sim com a compreensao
da organizacao. Por fim, questionarios e observacao in loco auxiliam na analise e
percepcao dos individuos envolvidos no processo que trazem opinides subjetivas
(SAMPIERI, 2013).

No que tange a pesquisa qualitativa do tipo estudo de caso, uma das
ferramentas é a observacdo. Para Lima (2008), expde a exigéncia do uso de seus
cinco sentidos para examinar uma realidade a ser investigada. Antes de iniciar o
processo de pesquisa, para o autor, € necessario definir a regularidade em que
acontece as observacdes. A observacdo cria oportunidades para coletar uma
variedade de dados e observar varios fendbmenos, ndo exige controle sobre o grupo
a ser observado e permite evidenciar dados da vida cotidiana do fendmeno ou fato
pesquisado.

Com relacdo as entrevistas realizadas, classificadas quanto ao tipo e
natureza, para Minayo (2008), ela pode ser:

e Sondagem de opinido: Ha a utilizacdo de um questionério estruturado, no
gual a escolha do ator esta condicionada a capacidade que ela tem de dar
respostas aos questionamentos elaborados pelo investigador.

e Semiestruturada: Podem-se utilizar perguntas fechadas, geralmente de
identificacdo ou classificacdo, possuindo principalmente perguntas abertas
gue possibilita ao entrevistado de falar mais livremente a respeito do tema
proposto.

e Aberta ou em profundidade: O ator € levado a falar livremente sobre um
determinado tema.

e Focalizada: E voltado para uma problematica especifica.

e Projetiva ou narrativa: Usadas para tratar de temas que sao de dificil
abordagem. A pratica da utilizacdo de dispositivos visuais € amplamente

utilizada.



Como pressuposto tedrico metodologico desse estudo de caso, sera utilizado
a Andlise Ergondmica do Trabalho. Ela corresponde as seguintes etapas, conforme
BRASIL (2002):

a) Andlise da demanda: usada para situar o problema a ser analisado.
Necessario que haja a participacao de todos os atores de forma que os interesses
dos diferentes operadores sejam incorporados. Dessa forma, uma situacdo mais
grave é identificada e enfrentada de forma prioritaria. Para auxiliar a analise da
demanda, foi utilizado o questionario de percepcdo. Para Camarotto e Menegon
(2001), é uma ferramenta que utiliza de meios e conceitos subjetivos que estao,
principalmente, ligados ao conforto no trabalho. Isso denota pontos organizacionais
de grande importancia para a avaliacdo ergondmica. Para que as atividades que
sdo consideradas desgastantes sejam verificadas e, com isso, seja possivel a
realizacdo de mudancgas que venham a sanar ou melhorar a situacao do trabalhador
a partir da aplicacéo das intervengdes ergondmicas. A partir da participacdo do
trabalhador com preenchimento do QP, a relacéo entre a atividade desenvolvida no
trabalho e sobrecarga de esfor¢co no corpo/mente humana e as solucbes para a
diminuicao desse esfor¢o sdo alcancadas (BERNARDINO, 1998).

b) Caracterizacdo da empresa: a determinacao do grau de evolugdo técnica,
sua posicdo no mercado, sua situacdo econémico financeira, assim como sua
expectativa de crescimento sao fatores determinantes para que as solucdes
propostas em cima das demandas encontradas possam ser aplicadas.

c) Caracterizacdo da populacao trabalhadora: os fatores intrinsecos aos
trabalhadores, tais como politica de pessoal, faixa etaria, idade, rotatividade, niveis
de escolaridade, género, dentre outros. Essas informac¢des sdo importantes, pois
nao ha como adaptar o trabalho ao homem se ndo conhecermos a populagéo a qual
ele se destina.

d) Analise da tarefa e atividade: temos que a tarefa é o objetivo dado pela
empresa. Ja a atividade é tudo aquilo que o trabalhador faz para executar a tarefa.
O Ergonomics Workplace Analysis (EWA) e a Analise Preliminar de Riscos (APR)
foram utilizados para auxiliar na analise do prescrito x real.

e) Diagnostico: para que haja um melhor conhecimento da situacdo de
trabalho € importante a formulagdo de um diagnéstico local. Ele ndo deve restringir
as informacdes gerais, devendo ser composto de uma parte referente ao chamado

diagnostico local e diagnéstico global. O local deve ser associado a atividade e ao



funcionamento da empresa ou do grupo a qual ela pertence. Na elaboracao do
diagnéstico, foi necessaria uma andlise geral das informacdes coletadas e a
interligacdo entre o questionario de percepcdo, o EWA, a APR e andlise da
atividade.

f) Recomendacdes: sdo apresentadas as transformacdes e melhorias
efetivas nas condi¢bes de trabalho dos atores. A partir dos pontos com maior
criticidade verificados no EWA e na APR, pode-se verificar quais as solu¢cées mais
adequadas a minimizacéao ou finalizacdo dos riscos.

O EWA pode ser considerado uma ferramenta participativa que utiliza da
opinido do analista e trabalhador que que, assim, possa delimitar 0s riscos
ergondmicos. A analise € categorizada por topicos que se relacionam com o espaco
de trabalho, atividade fisica e levantamento de cargas, postura de trabalho e
movimentos atribuidos aos aspectos organizacionais. Todos os fatores citados sédo
classificados pelo analista em uma escala de 1, quando a situacao apresenta menor
desvio com relagéo a situacdo 6tima, a 5, que indica que a condicdo de trabalho ou
ambiente podem eventualmente causar danos ao trabalhador. Apds essa
verificagao feita pelo analista a partir das observacgdes e verificagcdes, o trabalhador
€ questionado e o analista registra as verbalizacbes espontaneas durante as
observacdes. Apds todos os dados coletados, eles sédo reunidos em um formulario
de avaliacao, que quando unidos formam a avaliacdo global ou o perfil da tarefa em
guestdo. (AHONEM, et al.,, 1989, FINNISH INSTITUTE OF OCCUPATIONAL
HEALTH, 2010).

Pode-se caracterizar a APR como uma ferramenta que busca identificar os
perigos ou riscos que existem em funcdo da instalacdo ou adaptagdo de novas
unidades e sistemas, assim como da prépria operacédo da planta que acontece em
situacdes que colocam o trabalhador em risco. Para Gomes (2011), ela pode ser
definida como um estudo que detalha a tarefa e tem como objetivo prevenir a
ocorréncia de acidentes de trabalho a partir da antecipacdo dos riscos. O autor
complementa que a partir do uso desta técnica, a execucdo de uma analise
superficial dos riscos € executada na fase de projeto do processo de modo que as
mudancgas que sao orientadas ndo conduzam a gastos significativos de forma a

facilitar sua execucao.



De modo que as ac¢des sejam priorizadas, foi necesséria a criacdo de uma

categorizagao de riscos ligada a severidade, na qual Fruhauf et al (2005) divide em

guatro categorias, como pode ser observada na Figura 5.

Figura 5: Categorizacdo dos riscos.

D Nome Caracteristicas
Nao degrada o sistema nem seu
I Desprezivel funcionamento. Nao ameaca os
recursos humano.
Degradacdao moderada com danos
Il Marginal menores. N3o causa lesdes. E
compensavel ou controldvel.
Degradacdao moderada com danos
1 Critica menores. Causa lesdes. E compensével
ou controldvel.
v Catastréfica Séria degradagéo do sistem?. Perda do
sistema, morte e lesdes.

Fonte: Fruhauf (2005)

Queiroz (2013), de forma dindmica, apresenta a seguinte categoria

referentes a frequéncia. Elas foram descritas na Figura 6. Sequencialmente, como

mostrado na Figura 7, foi apresentada ainda pelo autor uma matriz para avaliacdo

gualitativa de riscos e perigos identificados.

Figura 6: Categorizacao referente a frequéncia.

Categoria de L i

N . Denominagao Descrigao
frequéncia

E Frequente Esperando ocorrer muitas vezes
D Provavel Esperando ocorrer mais de uma vez
C Pouco provavel Possivel ocorrer mais de uma vez
B Remotas N3o esperado ocorrer, apesar de haver referéncias histdricas
A Extremamente remota Conceitualmente possiveis, mas extremamente improvaveis.

Fonte: Queiroz (2013)




Figura 7: Matriz para avaliacdo qualitativa.

Severidade

T T

B C D
Frequéncia

Fonte: Queiroz (2013)

IR
_|

Para dar significado a cada categoria de risco, Queiroz (2013) apresenta a

seguinte classificacdo que esta exposta na Figura 8.

Figura 8: Classificagcao do nivel de risco.

Nivel de

. Denominagdo Descricao
Risco

Os controles existentes sdo insuficientes.
Métodos alternativos devem ser
considerados para reduzir a probabilidade de

NT N&o Toleravel ocorréncia e adicionalmente, as
consequéncias, de forma a trazer os
riscospara regides de menor magnitude de
riscos.

Controles adicionais devem ser avaliados com
objetivo de obter-se uma reducgao dos riscos

M Moderado . .
e implementados aqueles considerados
praticaveis.
Ndo ha necessidade de medidas adicionais. A
T Toleravel monitoracdo é necessaria para assegurar que

os controles sejam mantidos.
Fonte: Queiroz (2013).

3.2. Procedimentos metodoldgicos

Na area de manutencao industrial, uma das atividades que o autor
deste trabalho realizava era a criagdo de procedimentos de trabalho. A pesquisa foi
realizada entre os meses de Janeiro e Julho de 2019, com a observacéao diaria do
ambiente de trabalho, tendo em vista que o pesquisador realiza atividades ligadas
ao setor de manutencgdo Industrial. Foram feitas inUmeras observacgfes das diversas
termoformadoras para compreenséo inicial do processo. Dentre essas demandas,

no més de janeiro de 2019, o gerente queria um estudo sobre a diminuicdo do tempo



de setup na secao de termoformagem. A acao direta da manutencéo industrial no
processo de setup corresponde a revisdo de moldes que sao utilizados para o
processo produtivo. A partir aplicacdo de um questionario de percepcao, foi possivel
elencar demandas que comprometem a saude dos trabalhadores e com isso,
afetava diretamente do tempo de realizagéo da tarefa e entrega, respectivamente a
producéo.

A primeira fase deste estudo engloba a pesquisa para o referencial tedrico,
realizada com o objetivo de entender, através da literatura, o tema principal deste
estudo e todos os outros que o compreende, a fim de embasar os julgamentos
necessarios para o seu desenvolvimento. Foram selecionados os temas do macro
para 0 micro com pesquisas nas bases de dados do Google Académico, Periodicos
Capes e site Scielo com as principais palavras chaves manutencéao, termoformados,
setup, ergonomia. Entretanto, ha a literatura classica que foi utilizada nesse trabalho
pois evidencia temas importantes.

Em seguida foram feitas observacdes diretas, aplicacdo de questionario e
coleta de documentos de forma a iniciar a pesquisa de campo. Foi realizada a coleta
de dados da empresa e da populacéo trabalhadora. Foram feitas andlise inloco do
trabalho de revisdo de molde dos manutentores. De posse de parte do resultado da
pesquisa, foram identificados os pontos de melhoria, de onde foi extraido um plano
para a mudanca.

Todas as fases da pesquisa advém de propositos que necessitaram de
algumas atividades para atingir sua finalidade. Estas fases foram definidas com o
intuito de atender os objetivos especificos deste trabalho. No Quadro 1, € mostrada
a correlacédo entre as fases e as suas respectivas atividades desenvolvidas,

objetivos preliminares e documentos elaborados.



Quadro 1: Fases da pesquisa.

Fase Atividades Objetivos Como foram realizadas? Documentos elaborados
Foi realizada pesquisa para o
referencial tedrico acerca das
diversas tematicas que Ter base te6rica para Reviséo bibliogréfica a partir da utilizagéo
Fase 1 | norteiam o desenvolvimento i . de literatura impressa, artigos e literatura Cap 2. Referencial tedrico
das atividades pelos auxiliar a pesquisa digital.
trabalhadores no setor de
manutencao industrial.
Minimizar o tempo do
L processo de revisdo de
Definicdo da demanda pelo | moldes de formaando | As observagdes e coletas de dados foram
gerente industrial. Solicitar sobrecarregar o realizadas na empresa e feito a aplicaco Cap 4. Resultados
permissdo para realizacdo da | yrabalhador. Dessa forma, | do Questionario de Percepgdo. Foi .
pesquisa, deixando-os foi unido essa demanda a | ytilizadas ferramentas do pacote Office 4.1. Andlise da Demanda
Fase 2 | salientados dos objetivos necessidade de como Word e Excel para coletar dados da ,
gerais e especificos do realizacdo do trabalho de : 4.2. Caracterizagéo da empresa
trabalho. Foi realizado 5 empresa e dos trapalhadore;. Com ajuda 4.3. Caracterizacéo da populacéo
o conclus&o de curso, do setor de RH, foi possivel identificar o ~ ¢ populag
observagdes, coleta de necessario para formacao | namero de colaboradores trabalhadora
dadose aplicagéo do QP. como Engenheiro de ’
Producéo pela UFPB.
Andlise da Tarefa e
Qélgﬂggﬁhgnmt;\g?s € As entrevistas foram reali_zada}s na Cap 4. Resultados
Fase 3 | colaborador responsavel pelo Conhe_cer o trabalho empresa e durante a reallzaga_\o da tarefa.
" prescrito e real Concomitantemente, foram feitas 4.4, Detalhamento da Tarefa e
processo de revisao de ~ L
moldes no setor de gravacoes. Atividade
manutencao industrial.
Realizacado da andlise e Construcao da Analise Z(;r:gﬁs“;%%o ?gf;g'szagér?" g:tilirégr?;nto Cap 4. Resultados
Fase 4 | verificacdo dos pontos a Preliminar e riscos e preenchido opEWA e é:oncomgiatantemente 4.5. APR
serem aprofundados preenchimento do EWA. a Andlise Preliminar 1de FSCOS ! 4.6. EWA.
Verificar e especificar
pontos a serem
Diagnéstico e Proposta de melhorados_ d_e _forma a Foi feita uma analise dos pontos criticos Cap 4. Resultados
Fase 5 sanar ou minimizar os apresentados apds a Analise do Trabalho

Melhorias

impactos das ineficiéncias
no processo de revisdo
de moldes.

Real, EWA e APR.

4.7. Diagn0stico e Proposta de
Melhorias

Fonte: Elaborado pelo autor (2019)




4. RESULTADOS

4.1. Analise da Demanda

A demanda inicial veio da solicitacdo da geréncia industrial para
aperfeicoarmos o processo de setup das termoformadoras de forma a diminuir o
tempo e aumentar a eficiéncia. Sabendo que, a otimizacdo e o aumento da
eficiéncia devem estar vinculados a qualidade do trabalho destinado ao trabalhador,
foi pensado em realizar uma analise do trabalho. No processo de setup, 0 mecanico
contribui como apoio e revisando os moldes que seréo utilizados no processo. Como
o setor do pesquisador era o da manutencéao industrial, optou-se pela realizacdo da
do Questionario de Percepcédo na revisdo de moldes do setor de termoformagem.

ApGs a solicitacao da geréncia, foi levantado com os mecanicos responsaveis
pela revisdo dos moldes para aplicacdo do questionario, verificando quais
atividades ele realizava, quais dessas atividades traziam mais desconforto e quais
traziam mais conforto ao realizar. Além dos questionamentos, foi levantado a regiéo,
o tipo de desconforto e o grau de intensidade de dores nas regides em que sentiu
problemas.

O mecanico 1, descreveu as seguintes atividades que realiza:

e Inicialmente ele solicita ao empilhador a entrega do molde;
e FEle “abre” o molde;

e Verifica os Orings de vedacéao;

e Verifica as roscas posticas;

e Verifica as molas do grampo;

e Guarda o molde e

e Coloca o complemento.

Todas essas atividades sdo realizadas em menos de meia hora e em
posi¢cdes que variam de “em pé”, sentado, agachado e inclinado. De todas as
atividades ditadas, ele citou, como as mais pesadas ou cansativas:

e “Abrir’” o molde;
e Verificar molas do grampo;

e Colocar complemento.



Na primeira atividade descrita como pesada, o mecanico 1 disse que a realiza
em pé. A segunda ele realizada variando entre sentado, agachado, ajoelhado ou
inclinado. A Ultima ele realizada em pé, sentado, agachado e inclinado. A atividade
gue mais deixa tenso ou nervoso € a de colocar os complementos.

O mecénico 1 faz rodizio entre os locais de trabalho ou de atividades em
todos os setores, diariamente. Apesar, segundo eles, da rotina cansativa, eles
realizam cerca de uma ou duas pausas.

Quando questionados se teve algum desconforto nos ultimos seis meses, 0
Mecanico 1 respondeu que sim. Foi solicitado que ele assinalasse numa figura as
regides em que sentiu problemas, conforme Quadro 2.

Quadro 2: Diagrama de areas dolorosas (Corllett) — Mecénico 1.

TIPO DE
DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE
= . Agu
REGIAO Pes Formig | - D | Lev | Moderad
0 & lhad | or | e 0
mento
a

01 - Cabega . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
0
02 - Pescogo . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
0
03 — Ombro . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
Direito 0
04 — Ombro . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Esquerdo 0
05-Coluna Alta | e . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
0
06 — Coluna . . . O 11213(4)5|6]7|8]| 9|1
Baixa 0
07 — Nadega . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Direita 0
08 — Nadega . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Esq. 0
09 - Brago . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Direito 0
10 - Brago . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Esquerdo 0
11 - Cotovelo . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Dir. 0
12 - Cotovelo . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Esq. 0
13 — Antebrago . . . e |112]|3]|4(5(6]|7(8|9]1
Dir. 0




14 - Antebrago . . . e [1]12]|3|4|5(6]|7|8]|9

Esq.
15 - Punho . . . e |1]12|3[4]|5(6(7]|8]|9
Direito
16 — Punho . . . e [1]2]|3|4|5(6|7|8]|9
Esquerdo
17 — Mao Direita | o . . e [1]2]|3|4|5(6|7|8]|9
18 - Méo . . e [1]2]|3|4|5(6|7|8]|9

Esquerda

19 — Coxa
Direita

20—Coan- --1234(5]6789
Esquerda

O O O N[O O O ~N|O O O O O O ~O —~

21 - Joelho . o | o |1]2]3]4(5)6]7[8]9
Direito ‘J

22 - Joelho . o | o |1]2 3@)5 6]7]8]9
Esquerdo

23 - Perna . . e |112]|3|4(5(6]7(8]|29
Direita

24 — Perna . . . e | 11234567829
Esquerda

25 — Pé Direito . . . e | 1(2|3]|4[5(6]|7(8]9
26 - Pé . . o | o |1[2|3|4|5[6]|7[8]9
Esquerdo

Fonte: Autoria prépria (2019).

Os pontos foram os seguintes:

e Coluna baixa: Devido ao carregamento de peso e postura errada para
realizacdo do trabalho. Ele sente dor em um nivel moderado.

e Na coxa direita e esquerda: O Mecanico 1 sente peso variando de
moderado a forte

e No joelho direito: Sente peso variando de moderado a forte.

E apontado que ele sente esses desconfortos a mais de um ano. E especifica
gue esses desconfortos sao devido a atividade de abertura do molde. Isso se da,
devido a necessidade de movimentacgé&o de carga de um setor para outro e utilizacao
de ferramental inadequado para elevacao do molde.

O Mecanico 2, repete praticamente todos os pontos ditos pelo Mecanico 1.
Porém, quando o quesito & desconforto, utilizando o quadro 3, para indicar pontos
de incOmodo, informa 0s seguintes:

e No pescogo, ombro direito e esquerdo: Sente agulhadas leves;

e Na coxa direita e esquerda: Sente dor de forte a insuportavel;



e No joelho esquerdo: Sente dor Moderada.

Para o Mecanico 2, segundo quadro 3, a atividade que mais contribui para o
aparecimento desses pontos de desconforto € a de verificar 0os grampos
pneumaticos. Segundo ele, a atividade € realizada variando as posi¢cdes de

agachado, ajoelhado e inclinado.

Quadro 3: Diagrama de areas dolorosas (Corllett) — Mecénico 2.

TIPO DE
DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE
= . Agu
REGIAO Pes Formig 9 D | Lev | Moderad
0 & lhad | or | e 0
mento
a

01 - Cabega . . . e [1]2]|3|4|5(6]|7|8]9]1
0
02 - Pescogo . . O e |1 )2 314|5(6|7|8] 9|1
0
03 — Ombro . . 006)234567891
Direito 0
04 — Ombro . . O o |1 3|4|5|6]7]8] 9|1
Esquerdo 0
05-Coluna Alta | e . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
0
06 — Coluna . . . e [1]2]|3|4|5|6]|7|8]9]1
Baixa 0
07 — Nadega . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
Direita 0
08 — Nadega . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
Esq. 0
09 - Brago . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8] 9|1
Direito 0
10 — Brago . . . e |112]|3]|4(5(6]|7(8| 9|1
Esquerdo 0
11 - Cotovelo . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8]9]1
Dir. 0
12 - Cotovelo . . . e | 112]|3[4]|5|6(7]8]9]1
Esq. 0
13 — Antebrago . . . e | 11234567891
Dir. 0
14 — Antebrago . . . e | 11234567891
Esq. 0
15 - Punho . . . e |112]|3[4]5|6(7]8]9]|1
Direito 0
16 — Punho . . . e |112]|3[4]5|6(7]8]9]|1
Esquerdo 0




17 — M&o Direita | . . e | 11234567891
0

18 — Méo . . . o | 1(2|3]|4|5(6]7(8|9 |1
Esquerda 0
19 - Coxa . . -01234567 91
Direita 0
20 - Coxa . . -O1234567891
Esquerda . 0
21 - Joelho . . . O 11213|14|5|6|7(8 ) 9 |1
Direito g 0
22 — Joelho . . . @1 2(3|4]5|6[7(8)9 |1
Esquerdo 0
23 -Perna . . . e [1]2]|3|4|5|6|7|8]9]1
Direita 0
24 — Perna . . . e | 11234567891
Esquerda 0
25 — Pé Direito . . . o | 1(2|3]|4|5(6]7(8|9]|1
0

26 - Pé . . . o | 1(2|3]|4|5(6]7(8|9 |1
Esquerdo 0

Fonte: Autoria propria (2019).

42. Caracterizacado da empresa

A pesquisa em campo foi realizada numa empresa de grande porte do setor
de plasticos, localizado na cidade Jodo Pessoa - PB. Caracteriza-se como uma
empresa que tem como fabricacao de embalagens de material plastico sua atividade
econdbmica principal, fundada em 2006 e conta com aproximadamente 500
colaboradores. A atividade apresentada no trabalho foi realizada no setor de
manutencao industrial, especificamente na planta COPOBRAS II.

A empresa estudada foi fundada em 1970, possui matriz na cidade de S&o
Ludgero-SC e Filiais em Carmopolis-MG, Manaus-AM, Ipojuca-PE e Jodo Pessoa-
PB. Desse modo, teve inicio em 1970 com o Sr. Aloisio Shilickmann, com o nhome de
Calcados Plim Ltda, uma pequena fabrica de sandalias infantis. Em 1974, deixa a
fabricacéo de calcados e altera 0 nome da fabrica para Incoplast, passando a produzir
alcas para sacolas plasticas, tubos e conexdes de polietileno. Em 1982, a empresa
define a sua vocacgéo e seu mercado e passa a se dedicar exclusivamente a producéo
de embalagens plasticas flexiveis. Em 1991, o Sr. Aloisio junto com seus dois filhos
e um socio decidem investir no segmento dos descartaveis termoformados, nascendo

assim a Copobras.



Em anos seguintes a Incoplast, em busca de novos mercados, inicia as
operacdes de uma nova unidade em Marialva — PR. Para ampliar o seu portfélio de
produtos, a Copobras abre uma nova fabrica para a fabricacdo de bandejas e outros
itens de EPS. Em 2005, o grupo chega ao nordeste e inicia as atividades em Recife
— PE (INCOPLAST), sendo implantada a fabrica de copos da COPOBRAS no Conde-
PB. Em 2008, comeca o0 processo de profissionalizacdo das empresas com a
contratacao de executivos. No mesmo ano, a Incoplast transfere suas atividades de
Recife - PE para a nova planta no Distrito Industrial de Jodo Pessoa — PB, onde em
2010, a Copobras completa o complexo industrial do grupo no Nordeste. Atualmente
0 grupo conta com 3.400 colaboradores (COPOBRAS, 2017).

Para detalhar um pouco mais sobre a empresa, sera apresentado o

Organograma, conforme Figura 9.

Figura 9: Organograma da empresa.

( Presidente
[ ™

EN [ B Diretor Adm.
1D>relorlndusulal Diretor { Financeiro )

v [] (]

‘Gerente Industrial Gerente da Gerente corporativo’ Gerente nacional de’ Gerente nacional de’ Gerente corporalivo’
qualidade de logistica ) vendas (COPO) vendas (BAND) de logistica

]

ipervisor de Ci de\ C de C de Ci de gestao Coordenador de erente Regional de Coordenador de
producdo rodugdo TF Bandejas, manutengao Producio COPOS, integrada de normas logistica vendas almoxarifado

Lider de Manutengao Lider de Manutencao Analista de
(mecanica) (elétrica) Manutengéo
Técnico Eletrotécnica Técnico Eletrotécnico Esspia ce
Manutengéo

Eletricista de
manutencao 11l e lll

Eletricista de
manutengdo 1l e 11l

Mecanico de Oficial de manutengao’
manutengao |l e Il predial

Fonte: Elaborada pelo autor (2019).

4.2.1. Politica corporativa

O Grupo Copobras assegura que a producdo e servicos relacionados a
embalagens flexiveis e descartaveis, atendam aos requisitos das normas da
qualidade, ambiental, saude e seguranc¢a do colaborador e seguranca do alimento

por meio da melhoria continua dos processos, objetivando continuamente:



e A satisfacdo dos clientes;

e O desenvolvimento dos colaboradores;

e A prevencao da poluicdo e o desenvolvimento sustentavel,

e A prevencao de les@es, ferimentos e danos para a saude;

e O atendimento as legislacdes aplicaveis e outros requisitos.

Apresenta um sistema de gestao integrado que abrange:

e Visdo: Ser reconhecido como um grupo de referéncia na qualidade, que
investe na melhoria continua, responsabilidade social e na sustentabilidade
junto a nossos clientes, colaboradores e fornecedores a fim promover o
desenvolvimento do ser humano.

e Missdo: Liderar o mercado no ramo de embalagens e descartaveis com o
mais elevado padréo de qualidade, visando atender as expectativas dos
clientes e proporcionar rentabilidade e desenvolvimento sustentavel.

e Valores: Respeito ao ser humano; respeito a diversidade; ética e
transparéncia nas relagdes; solido relacionamento com fornecedores; defesa

do meio ambiente; Desenvolvimento sustentavel.

4.3. Caracterizacao da populacéo trabalhadora

No setor de manutencdo da Unidade Paraiba, sao contratados 44
funcionarios. Destes, 15 sdo mecanicos, 21 eletricistas e 8 gestores. Os horérios de
cada trabalhador variam de acordo com a escala. A idade dos varia de 22 a 60 anos.
No setor como um todo, ha apenas 1 colaboradora do sexo feminino e 43 do sexo
masculino. O setor também possui 2 estagiarios, um do sexo feminino e outro do

sexo masculino, como mostrado no Gréfico 2.



Grafico 2: Quantidade de colaboradores por fungao do setor de manutencéo.

21

15

Mecanicos Eletricetas Gedores Estagiarios

Fonte: Autoria propria (2019).

A planta responsavel pela fabricagdo de Bandejas possui 17 funcionarios no
setor de manutencdo. Destes, 8 sdo mecanicos, 7 eletricistas, 1 Lider de
manutencdo e 1 Analista de Planejamento e controle da manutencéo. Todos séo
homens com idade variando de 24 a 46 anos.

A funcéo detentora da responsabilidade de revisar moldes é a de mecéanico
Industrial. Todos os trabalhadores inseridos nesse cargo, além desta atividade, sdo
incumbidos da realizacdo de manutencdes preventivas, corretivas e de
oportunidade, além da lubrificacédo e revisdo de moldes e facas.

Os trabalhadores sdo empregados no regime CLT e trabalham em uma
escala de 6 por dois, ou seja, trabalham seis dias e folgam 2. A escala € dividida

em quatro turnos, conforme Quadro 4.

Quadro 4: Escala de trabalho.

Escala de trabalho
Turno Entrada Saida
1 06:00hrs 14:00 hrs
2 14:00hrs 22:00 hrs
3 22:00hrs 06:00 hrs
4 07:00hrs 17:00 hrs

Fonte: Autoria propria (2019).



4.4. Detalhamento da tarefa e atividade da revisao de moldes

A tarefa do trabalhador é fazer a revisdo de moldes. Apds a verificagédo visual, o
mecéanico responsavel pela revisdo do molde verifica a situacdo fisica do
equipamento de forma a decidir se prossegue com a revisao expressa no checklist
entregue pelo Planejamento de manutencéo, ou direciona a solicitacdo de servico
ou compra de materiais para que assim, volte ao processo normal. Dentre as varias
possibilidades de probleméticas e avarias que o molde, devido sua utilizagédo, pode
conter os principais problemas que acontecem s&o algumas roscas espanadas ou
guebra de parafuso responséavel pela fixacdo. Ambos os casos sao direcionados ao
setor de usinagem e possuem tratativas distintas.

O gréfico 3 evidencia o numero de moldes que foram necessarios revisar por
més durantes o ano de 2019. A partir de sua interpretacdo, pode-se verificar um
aumento no namero de revisées. Esse aumento se da pela necessidade da abertura
de Ordem de Servico para que o checklist de revisdo dos moldes seja entregue ao
mecanico e, assim, suas horas de trabalho sejam computadas e acompanhadas
pelo planejamento.

Gréfico 3: Numero de moldes revisados por més no ano de 2019.
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Fonte: Autoria prépria (2019).



Na mesma intensidade do aumento de Ordens de servicos destinado a
revisdo de moldes a partir do uso do checklist. O quantitativo de moldes com
problematicas que exigem a acdo do setor de usinagem diminuiu. Isso se da pela
acao ordenada da atividade, onde a partir do controle da revisdo, as chances de
quebra do equipamento pelo uso continuo sem a devida manutencdo foram

diminuidas.
Grafico 4: Numero de moldes que séo direcionados ao setor de usinagem devido variabilidades.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2019).

Se comparados, o quantitativo de moldes destinados a usinagem equivale a
18% do numero de moldes revisados no total. Cerca de 82% sdo moldes que

obedecem as etapas descritas no checkilist.



Grafico 5: Comparativo entre nimero de moldes que vao para o setor de usinagem e 0s que nao
apresentam tal necessidade.

Fonte: Elaborado pelo autor (2019).

Esse resultado embasa a necessidade do estudo voltado aos moldes que
nao necessitam das agdes proporcionadas pelo setor de usinagem.

Ao receber o molde e verificar que 0 mesmo n&do possui avarias que
demandem a necessidade de envio para setores que venham a corrigir, 0 mecanico
prossegue com os passos determinados pelo checklist de revisdo dos moldes.

Dentro do processo de revisdo de moldes, ele pode estar simples de ser
revisado, ou seja, ndo possui complicagbes para entrada na maquina, como
também ter problematicas que demandam um maior tempo de revisdo. Um exemplo
dessa situacdo é quando as roscas que recebem os parafusos de fixacdo estédo
“‘espanados”, ou seja, devido ao aperto ou folga feita de forma inadequada a rosca
do furo perde o intervalo ao qual o fio do parafuso encaixa e corre.

Quando isso acontece, imediatamente é aberta uma Ordem de servico para
o setor de Usinagem. Neste setor, rosca sera refeita de modo a receber e fixar
adequadamente o parafuso. O mecéanico responsavel para revisdo do molde
acompanha o processo de corre¢cao na usinagem, continuando, logo que entregue
0 molde, com o processo de revisdo direcionado pelo checklist.

Ao diagnosticar a necessidade de Usinagem para revisar o molde,
imediatamente 0 mecéanico avisa ao Planejador de manutencdo, dando a
possibilidade para que, se necessario, haja reprogramacéao de entrada do molde em
maquina.

Basicamente, a atividade segue 0s seguintes passos:

1) O funcionario recebe a ordem de servico, a qual esta especificada qual molde

sera utilizado, e o horario em que ele sera usado pela producdo. Anexado a



Ordem de Servigo, encontra-se o checklist de moldes, conforme figura 10.
Nele hd um detalhamento dos passos a serem verificados no processo de

revisdo de molde.

Figura 10: Checklist para revisdo de moldes.

Fonte: Autoria prépria (2019).

O funcionéario caminha em dire¢do as estantes de moldes ja revisados. No
caminho ele solicita a ajuda do empilhador, conforme figura 11. Ao chegar na
estante, ele verifica em que ponto se encontra o0 TAG do modelo do molde
procurado. Nesse caso ha um imprevisto: Os moldes a revisar ndo estdo alocados
nos lugares especificados pela producdo. Isso ocorre devido ao operador de
empilhadeira ndo estar atento as informacgdes contidas em faixas de identificacdo
localizados nas estantes de moldes. Além disso, mesmo apds o0 mecanico indicar a
localizacdo do molde, o empilhador ndo acerta qual molde devera pegar. Isso
acontece devido a ndo alocacdo adequada dos moldes e, além disso, a falta de

identificacdo adequada. E perceptivel que o espaco destinado a operacédo da



empilhadeira é insuficiente, pois mede 2,30 metros. A empilhadeira possui 1,97
metros de comprimento. O mecanico ajuda no direcionamento da empilhadeira a
partir da sinalizacdo. Visando maximizar o espaco, o empilhador baixa o molde,
coloca-o no chéo e reorganiza o posicionamento do molde. O empilhador direciona
0 molde para proximo da oficina mecénica. Os problemas identificados séo a falta
de espaco, a falta de identificagdo dos moldes e a auséncia de gestdo que venha a

criar um procedimento adequado.

Figura 11: Trabalhador procurando estante de moldes
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Fonte: Autoria propria (2019)

2) Apbs ser deixado pelo empilhador, 0 mecanico pega a paleteira manual,
conforme figura 12, e pega o molde, empurrando-o para o setor que a revisao
acontecera. Para isso, ele, a partir de movimentos de ombros para cima e
para baixo por 8 vezes, num movimento que inicia rapido e € amenizado aos
poucos, sustenta o molde no maquinario. E perceptivel que o espaco entre
as bancadas de manutencdo e o muro que separa a producdo da
manutencdo nao é suficiente para movimentacéo livre do molde, pois além
de medir apenas 1,58 metros, algumas pecas de maquinario e caixas estao
ocupando espaco. O tamanho do molde varia de acordo com o produto que
se deseja fabricar podendo variar entre 0,80 metros até 1,20 metros. Ao
chegar no setor de reviséo, ele posiciona o molde abaixo de talha mecanica

para a elevacdo do molde. Devido a falha no equipamento que o mecanico



utiliza para elevar o molde, ele usa o pé para ajudar no acionamento de
descida que leva o molde ao chéo.

Figura 12: Trabalhador transportando o molde com ajuda de uma paleteira manual.
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Fonte: Autoria propria (2019)

3) Apos posicionado, ele segue as etapas presentes no checklist. Inicialmente
ele faz a limpeza do molde, conforme figura 13, dobrando sua coluna.
Utilizando dois trapos, ele retira, superficialmente, os residuos do molde.

Desse modo, faz primeiro na parte superior, em seguida nas estruturas de
fixagcdo e as faces do molde.

Figura 13: Trabalhador realizando a limpeza do molde.

Fonte: Autoria propria (2019)



4) Depois de limpo, ele verifica a fixagcdo das talas e dos blocos para fixacao do
molde na maquina. Ele, utilizando as maos, mexe nas talas e informa “Ta
vendo, ta bem fixado”. Verifica, nessa analise, que ndo ha correcdes a serem
feitas. Usa a estratégia de se sentar para minimizar o esforco fisico de

movimento de coluna a frente, conforme figura 14.

Figura 14: Trabalhador realizando verificagdes no molde.

Fonte: Autoria propria (2019).

5) Posteriormente ele verifica se existe desgaste das roscas posticas para
fixacdo do molde na maquina, conforme figura 15. Verifica que ndo ha

correcoes.



Figura 15: Trabalhador verificando as roscas posticas do molde.

Fonte: Autoria propria (2019)

6) Ele vai até uma das bancadas da oficina mecéanica e pega duas ferramentas
que ele utilizara para icar o molde utilizando uma talha mecénica, conforme
figura 16. Ele rosqueia as estruturas no molde e, com auxilio da talha
mecanica, ele ica metade do molde. Antes disso, ele retira os parafusos que

fixam a prote¢é@o do molde. Ele verifica as molas e os grampos.

Figura 16: Trabalhador icando o molde para realizagdo do procedimento de reviséo.

Fonte: Autoria prépria (2019)

7) Ele retorna a bancada e seleciona algumas valvulas que seréo instaladas no
molde. O manutentor informa que essa busca por valvulas demanda muito

tempo. A quantidade de valvulas disponiveis € menor que o necessario. Apos



coletar as valvulas, ele pega o veda rosca e afirma que usa aquilo para “ndo
haver vazamentos”. Utilizando uma chave de Boca %", ele rosqueia as
valvulas, conforme figura 17, que serdo conectadas ao sistema de
resfriamento hidraulico da maquina. Dobra o tronco a frente para realizar o

movimento.

Figura 17: Trabalhador realizando a troca das valvulas.

Fonte: Autoria propria (2019).

8) Ele verifica a fixagdo dos grampos laterais e afirma que esta “tudo ok’
significando que a fixacao esta correspondente ao esperado, conforme figura
18, dobrando sua coluna. Em seguida, verifica os Orings, fecha o molde e
solicita ao operador de empilhadeira que deixe o molde na estante de moldes
revisados.



Figura 18: Trabalhador verificando fixacdo dos grampos laterais do molde.

Fonte: Autoria prépria (2019).

9) Ele senta no computador e preenche a Ordem de Servigo, conforme figura
19.

Figura 19: Trabalhador realizando o preenchimento e respectivo fechamento da ordem de servigo.
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Fonte: Autoria propria (2019).



O molde esta pronto e disponivel para que no processo de setup seja
modificado e utilizado para o processo produtivo.

4.5. Anélise Preliminar de Riscos — APR

Analisando-se os riscos existentes no ambiente no qual acontece a revisao
de moldes e a seguida confec¢do da Analise Prelimar de Riscos, foi verificado
dentro dos processos que ha riscos que variam de piso escorregadio, presenca de
empilhadeira passando pelas vias dos pedestres, utilizacdo de material perfuro
cortante etc. Esses perigos geram riscos no qual quando analisados com base na
severidade, frequéncia e nivel de risco, podem gerar as recomendacdes visando a

minimizag&o ou extingao do risco.



Quadro 5: Andlise Preliminar de Riscos (APR).

Processo

Riscos

Buscar o
molde na
estante de
"ndo
revisados"

Piso
escorregadio
pela existéncia

de agua
acumulada

Localizagdo de
empilhadeira
proximo ao
trabalhador.

Presenca de
pecas pesadas
e
acondicionada
s em altura.

Maquinas
termoformado
ras localizadas

entre o
percurso que o
mecanico
realiza com
molde até a
oficina.

Posicionar o
molde e
fixa-lo na
"girafa"

Queda do
molde devido
a rompimento
da corrente ou
estrutura em

"T" no qual a

corrente é

fixada ao

molde.

Presenca de
superficies

Tipo de
Riscos

Severida
de

Consequénci
as

Frequénc
ia

Nive
| de
Risc

Recomendagobes

NT

-Comprae
instalacdo de fita
antiderrapante.

- Manutengdo no
telhado
- Utilizagdo de
botas adequadas e
antiderrapantes

NT

- Delimitagdo da
area de uso para
empilhadeira
- Separagao da
realizagdo da
atividade
mecéanico/empilha
dor
- Automacdo do
processo de
retirada do molde

NT

Utilizacdo de EPI's,
tais como, oculos,
luvas, capacete,
botas e mdscaras
de forma correta

NT

- Adequacdo de
magquinarios a
NR12;

- Delimitagdo do
percurso realizado
pelo mecanico;
- Utilizagdo de
EPI's

NT

Utilizacdo de EPI's,
tais como, oculos,
luvas, capacete,
botas e mascaras
de forma correta

NT

Incrementar a
magquina com




perfuro
cortantes no
molde

Posi¢des ndo
confortaveis
para realizagdo
do trabalho ao

manusear o
molde
Utilizagdo de
ferramental
perfuro
Realizacdo cortante
dos
procediment
os de Queda do
revisao molde devido
presentes | arompimento
no checklist | da corrente ou

estrutura em
"T" no qual a
corrente é
fixada ao
molde.

Ergonomi
co

superficies
protetoras méveis
de segurancga

Postura
inadequada

Adequar-se a NR
17 (17.6.3), esta
faz exigéncia de
que todo e
qualquer sistema
de avaliagao de
desempenho para
efeito de
remuneragao e
vantagens de
qualquer espécie
deve levar em
consideragdo as
repercussdes
sobre a saude dos
trabalhadores,
além disso devem
ser incluidas
pausas para
descanso e
quando do retorno
do trabalho, apds
qualquer tipo de
afastamento igual
ou superior a 15
(quinze) dias, a
exigéncia de
produgdo devera
permitir um
retorno gradativo
aos niveis de
producdo vigentes
na época anterior
ao afastamento.

NT

Incrementar a
magquina com
superficies
protetoras méveis
de seguranca

NT

Utilizacdo de EPI's,
tais como, oculos,
luvas, capacete,
botas e mascaras
de forma correta




Utilizacdao de EPI's,
tais como, oculos,

Contato com
lubrificantes e

agentes de 1] D NT luvas, botas e
natureza mascaras de forma
quimica correta

Utilizacdo de EPI's,
tais como, oculos,
11 C M luvas, capacete,
botas e mdscaras
de forma correta
-Comprae
instalacdo de fita
antiderrapante
- Utilizagdo de
1] D NT | botas adequadas e

Presenca de
superficies
perfuro
cortantes

Piso
escorregadio

antiderrapantes

Transporte
do molde
. Queda do S ,
para a drea . Utilizacdo de EPI's,
molde devido . ,
de moldes ~ o tais como, oculos,
. a ndo fixagdo
revisados. 11 D NT luvas, capacete,

correta deste
na estrutura
de transporte.

botas e mdscaras
de forma correta

Incrementar a

magquina com

1 D NT superficies

protetoras méveis
de seguranca

Fonte: Autoria prépria (2019).

Presenca de
superficies
perfuro
cortantes

46. Cargade trabalho - EWA

Ao aplicar o EWA, foi evidenciado os determinantes da atividade e para cada
um, realizado analise e especificado as caracteristicas presentes na situacao real
de trabalho. ApGs a descricdo dessas situagdes, 0 analista realizou uma avaliacdo
comparativa entre o real e a situacdo evidenciada como aceitavel a partir daquilo
gue é normatizado. O trabalhador contribuiu com uma avaliacdo qualitativa a qual é
integrada a analise do analista e, assim, as recomendacdes foram geradas para

aquelas situacdes que receberam notas 4 e 5 do analista, ou 3 e “—* do trabalhador.



Quadro 6: Ergonomic Workplace Anélises (EWA).

x | AVALIACA
DESCRICAO AVALIAGA o) RECOMENDACO
ITEM O OPERADO ES
ANALISTA R
A dimensao do
molde varia de
acordo com o
produto a ser
1. ESPACO fabricado
DE (1,10x1,20m —
TRABALHO 0,93x0,96m).
03322223 a -Aguisicdo de
o mesa reguladora
verificados
: na qual a altura
deveriam ser .
pode variar de
colocados de
acordo com o
acordo com o trabalho
) alcance natural realizado
Area do trabalhador, ~
- . 4 - - Adaptacgédo dos
Horizontal que é de :
. equipamentos e
aproximadame utilizados no
r:t: d? dsocsma processo de
artir do forma a torna-los
omgro No que adequados e
. -Noqg acessiveis ao
diz respeito a trabalho
area horizontal ’
de trabalho,
existem
grandes
desvios em
relacdo aos
padrbes
1. ESPACO recomendados.
DE A altura do
TRABALHO palete, local
onde o molde é
alocado para
realizacéo da - Aquisico de
revisao, é de paleteira
rgi/ligg;. ('dAe pneumatica,
moldes é uma - Aquisicao de
Alturas de tarefa que 4 _ mesa reguladora
Trabalho que na qual a altura
requer pressao pode variar de
de
paraepggae acordo com o
pee trabalho
ferramentas. A realizado
altura ’
recomendada é
de 5-7 cm
acima do nivel
do cotovelo.




1. ESPACO
DE
TRABALHO

O trabalho
possui grande
demanda
visual, pois
corresponde a
montagem de
pecas e
revisdo de
pontos
especificos de

Aquisicao de
mesa reguladora
na qual a altura

Visao uma estrutura. 4 - pode variar de
Devido a acordo com o
necessidade trabalho
dessa realizado.
demanda
visual, o
trabalhador fica
exposto a
posicdes
desconfortavei
S.
O trabalho é
executado em
pé e sem
espaco para 0s
pés, pois o
molde é
alocado em um I
Aquisicéo de
palete, e
quando mesa reguladora
Espaco necessario, é na qual a_altura
para as icado 4 - pode variar de
pernas utilizando-se acordo com o
uma estrutura trapalho
Y realizado.
metalica com
correntes. Nao
h& uma
distancia de
15cm de
profundidade e
altura.
O trabalho é
executado em
pé. Nao ha
apoio para
lombar ou
banco alto para Aquisicdo de
uso temporario. mesa reguladora
A execucao da na qual a altura
Assento atividade N/A N/A pode variar de
requer alguma acordo com o
movimentacgao trabalho
dentro do realizado.
setor. Portanto
nao ha

condicdes para
a colocacéo do
assento.




Ferramenta
se

Equipament
os

A revisao de
moldes é
realizada com
a ajuda de
ferramental
adequado a
atividade. O
tamanho,
formato, peso e
textura do
material das
ferramentas
manuais
permitem uma
boa preenséo e
sao de facil
manuseio.

++

2. ATIVIDADE FiSICA
GERAL

A atividade
depende dos
métodos de
produ¢éo ou da
organizagéo do
trabalho. O
risco de um
esforco
excessivo
devido a picos
de carga de
trabalho é
relativamente
frequente,
sendo assim a
atividade fisica
necessaria é
grande.

- Realizacédo de
pausas durante o
processo.

-Aquisicdo de
mesa reguladora.

3. LEVANTAMENTO DE
CARGAS

Apesar de se
tratar de
objetos
pesados

(acima de
300kgs), o
trabalhador faz
uso de
equipamentos
gue contribuem
para
movimentacao
com o minimo
de esforco.




4,
POSTURA
DE
TRABALHO
E
MOVIMENT
(ON)

Pescoco-
Ombros

O funcionario
realiza a
revisédo do
molde de forma
tensa devido
ao
posicionament
o]
desconfortavel
por um tempo
prolongado.
Apesar de
realizar varias
atividades, o
posicionament
0 usado para
todos é
parecido.

Aquisicao de
mesa reguladora
na qual a altura
pode variar de
acordo com o
trabalho realizado

Cotovelo-
Punho

Para revisao
do molde, o
trabalhador
mantém seus
bracos em
contracao
estatica e usa
de movimentos
dinamicos de
forma
continuada. As
atividades
variam desde a
limpeza
utilizando uma
flanela, a
aperto de
parafusos para
alocacao de
partes do
molde.

Aquisicado de
mesa reguladora
na qual a altura
pode variar de
acordo com o
trabalho realizado

Costas

A revisado do
molde é
realizada

colocando
equipamento
sobre um
palete de
0,15m. A
postura que o
trabalhador usa
€ prejudicial
durante o
trabalho
pesado.

Aquisicéo de
mesa reguladora
na qual a altura
pode variar de
acordo com o
trabalho realizado

Quadril-

Pernas

Postura
agachado por
tempo
prolongado. O
trabalhador fica
quase a

totalidade do

Aquisicéo de
mesa reguladora
na qual a altura
pode variar de
acordo com o
trabalho realizado




tempo de
reviséo na posi
inteiro de
trabalho em pé
com apenas
uma pausa
durante o
expediente

5. RISCO DE ACIDENTE

O risco de
acidente é
grande. Por
exemplo:
Esmagamento
de membros
devido a queda
do molde corte
ou amputagdes
ocasionadas
pelo uso de
ferramental
perfuram
cortante.
Devido ao
posicionamento
, 0 uso de
equipamentos
especificos
pode ser
utilizado de
maneira errada.

- Aquisicao de
mesa reguladora
na qual a altura
pode variar de
acordo com o
trabalho realizado
- Utilizacdo dos
EPI’s necessarios

6. CONTEUDO DO
TRABALHO

O trabalhador
planeja e
executa todo o
trabalho,
inspeciona o
molde a ser
revisado
quando julga
necessario e
também
executa tarefas
que envolvem
reparo e
gerenciamento
de materiais do
estoque
necessarios
para reviséo,
como, por
exemplo,
parafusos.

++




7. RESTRICAO DO
TRABALHO

Por se tratar de
uma tarefa com
alto nivel de
variabilidade,
ou seja, pode
haver moldes
que nao
necessitem de
nenhum reparo
mais
demorado,
assim como
pode haver a
necessidade de
uma acao mais
demorada. Por
isso, verifica-se
gue nesta
tarefa, ha
ocasionalmente
certas
limitagBes que
exigem certo
tempo de
concentracao.

- Utilizacéo do
checklist como
direcao a ser

seguida prevendo

as variabilidades
do processo
determinadas
pelo operador

8. COMUNICACAO ENTRE
TRABALHADORES

A comunicacdo
€ possivel
durante o dia
de trabalho e o
posto permite
boa
comunicacao
com os demais
colaboradores
da manutencgéo
e setor
produtivo.

9. TOMADA DE DECISAO

De acordo com
a demanda
verificada na
revisao do
molde, ha
necessidade de
tomada de
decisdes que é
influenciada
pelo grau de
disponibilidade
de informacéo
do risco
envolvido na




decisao. Diante

disso, é
possivel
verificar que o
trabalho é
composto por
tarefas que
incluem
informacdes, de
forma que a
comparacéo
entre possiveis
alternativas
sejafeitae a
escolha dos
modelos de
atividade seja
facil.

10. REPETITIVIDADE DO

As atividades
realizadas nao

determinadas e
o trabalhador
realiza todas as

necessarias e
algumas néao
necessarias

sao

etapas

++

do ciclo. Por se
tratar de
trabalho de
montagem e
verificagcéo, a
atencao

TRABALHO
naquela
situacdo. A
duracdo da
revisdo de
molde é de 1h
aproximadame
nte
Para realizacéo
da revisdo do
molde, devido
a necessidade
de observacéo
dos pontos a
serem - Utilizacéo do
examinados, checklist como
de um periodo direcéo a ser
11. ATENCAO de observacao seguidg p_rt_avendo
correspondente as variabilidades
a 60% - 80% do processo
determinadas
pelo operador

demandada é

grande.




12. ILUMINACAO

O ambiente
possui
iluminacao
natural e
artificial. Porém
para as
atividades
realizadas na
revisdo de
moles, a
quantidade de
luz pode estar
ineficiente.
Segundo o
trabalhador, ele
realiza
atividades que
necessitam de
um grau de
iluminacgao
adequado para
realizagédo do
trabalho.

- Realizacado de
analise de
iluminancia com o
aparelho
adequado
- Instalacéo de
luminarias de
acordo com o
necessario.

13. AMBIENTE TERMICO

O trabalho é
considerado
pesado (pouca
movimentacao).
Para essa
situacdo, é
recomendada a
existéncia de
uma faixa de
temperatura em
°Cde 19 a 23.
Utilizando o
indice de bulbo
Umido
termémetro de
globo foi
verificado uma
temperatura de
26,26 °C. No
ambiente
analisado,
segundo o
PPRA, o calor é
gerado pelos
processos
produtivos
realizados no
galpdo
industrial
principalmente
quando
realizados
préximos do
processo de
extrusao e

Aquisicéo de
climatizadores.




termoformagem
. Atrajetdria se
da por
conducéo,
conveccgao e
radiacdo. O
tempo em que
ocorre a
exposicéo é
variavel e a
classificagéo é
habitual e
intermitente.

14. RUIDO

A partir de
dosimetria, é
verificado um

valor de
88,6dB(A). O
trabalho
realizado
requer
concentracao,
raciocinio,
tomada de
decisoes.

Segundo o
PPRA, o ruido

existente no

setor possui
fonte geradora
NOS pProcessos

produtivos,

telefones e

rotinas
especificas da

atividade. A
trajetéria é o ar

o tempo de

exposigao é

variavel e
classificado em
habitual ou
intermitente. A
partir da
utilizacéo dos
EPI's é
verificado uma
diminuicao de
22 dB,
chegando a

Enclausuramento
de equipamentos
- Utilizacéo de
EPI's




uma faixa de
66,6 dB(A).

Fonte: Autoria prdpria (2019).

4.7. Diagnostico / Propostas de Melhorias

Levando-se em consideracdo os pontos classificados como ndo adequados
ao que é especificado pela normatizacdo, foi elencado solucbes que visem sanar
ou diminuir os efeitos que esses pontos causam na saude fisica e mental dos
trabalhadores.

Incialmente, tem-se como problematica o espaco de trabalho. No que diz
respeito a area horizontal, levando em consideracdo que ha uma variagdo no
tamanho dos moldes utilizados e sabendo que, segundo a NR 17, os pontos dos
moldes a ser verificados devem estar posicionados com o alcance natural do
trabalhador que € de aproximadamente 65 cm. Para a altura de trabalho, a situacéo
encontrada foi a presenca de um palete que possuia uma altura de 15 cm e recebia
o0 molde para que a revisao seja realizada, essa situacéo forca que o trabalhador
utilizasse estruturas em aco para icar o molde e facilitar o processo de revisao a
partir da presencga do perigo de queda do molde trazendo para o trabalhador o risco
de fraturas, amputacdes e lesdes que possam colocar a vida dele em risco.

Visando sanar ou minimizar essas probleméaticas, foi verificado que a
aquisicao de uma mesa reguladora com protecdo sanfonada, conforme figura 20 e
uma paleteira hidraulica contribuiriam de forma direta com a melhoria do posto de
forma a minimizar os impactos que causem danos a saude dos trabalhadores e com
a minimizacao dos riscos de lesdes.



Figura 20: Mesa elevatdria para revisdo de moldes.

Fonte: Autoria prépria (2019).

A escolha do modelo especificado na figura 16, foi feita devido a presenca
de base vazada. Esse aspecto facilitara a revisdo da parte inferior do molde e torna
desnecessario o uso da estrutura que era utilizada no icamento do molde.

O transporte do molde também foi ponto critico no diagnostico. Por se tratar
de um objeto que possui uma média de 200kgs de peso, o molde deve ser
transportado usando paleteira elétrica, conforme figura 21.

Figura 21: Paleteira elétrica utilizada para o transporte do molde.

Fonte: Autoria propria (2019).



Um dos pontos verificados na EWA e que demanda atencéo € a de atividade
fisica em geral. A atividade depende dos métodos de produ¢do ou da organizagédo
do trabalho. O risco de um esforco excessivo devido a picos de carga de trabalho é
relativamente frequente, sendo assim a atividade fisica necessaria € grande. Para
sanar essa problematica, a implementacdo da mesa reguladora e de pausas
programadas durante o processo minimizam os impactos causados.

No que diz respeito ao ambiente térmico, devido ao trabalho ser considerado
pesado (pouca movimentacdo), € recomendado a existéncia de uma faixa de
temperatura em °C de 19 a 23. Utilizando o indice de bulbo umido termémetro de
globo foi verificado uma temperatura de 26,26 °C. O ambiente de trabalho apresenta
grandes variacdes significativas de temperatura, com evidéncias de desconforto. No
ambiente analisado, segundo o PPRA, o calor é gerado pelos processos produtivos
realizados no galpdo industrial principalmente quando realizados proximos do
processo de extrusao e termoformagem. A trajetdria se da por conducao, convecgao
e radiacao. O tempo em que ocorre a exposicao é variavel e a classificacdo é
habitual e intermitente. Para diminuir o impacto, foi proposto a aquisicdo de um
climatizador, conforme figura 22, a ser instalado no setor de forma a melhorar o
ambiente para o mecanico e para todos os trabalhadores da planta.

Figura 22: Climatizador e exaustor instalados na oficina de manutencéo industrial.

A H LA

M‘ ll

Fonte: Autoria prépria (2019).

Por se tratar de uma tarefa com alto nivel de variabilidade, ou seja, pode
haver moldes que ndo necessitem de nenhum reparo mais demorado, assim como
pode haver a necessidade de uma acdo mais demorada. Por isso, verifica-se que
nesta tarefa, hd ocasionalmente certas limitacbes que exigem certo tempo de
concentragdo. A criagao de um checklist incorporado a Ordem de Servigo de reviséo
dos moldes, conforme figura 23, foi uma das solugdes indicadas.



Figura 23: Ordem de servic¢o, checklist e placa de reviséo.

Fonte: Autoria prépria (2019).

Durante o transporte de material, foi identificado o risco que o trabalhador
estd exposto no que tange a presenca inadequada do maquinario sem as
adaptacdes impostas pela NR-12, conforme figura 24, que trata da seguranca de
maquinas e equipamentos. Para isso, foi solicitado com urgéncia a confeccéo das
protecdes de acordo com o normatizado, conforme figura 25. Dessa forma, o risco
de acidente no que diz respeito ao forno da maquina, é anulado.

Figura 24: Maquina termoformadora sem as protecdes exigidas pela NR-12.

Fonte: Autoria propria (2019).



Figura 25: Maquina termoformadora com as protecdes exigidas pela NR-12,

Fonte: Autoria prépria (2019).

48. Considerac0Oes finais

Tomando como base a demanda de queixas e as observacgdes in loco, foi
realizado o estudo de melhorias das condicbes de trabalho que o mecéanico
industrial estava exposto, ou seja, na revisdo de moldes. Foi realizada uma analise
da empresa, dos trabalhadores que a compdem, assim como da tarefa e atividade
no setor de termoformagem. A partir dessa analise foi possivel elencar uma série
de melhorias nas condi¢gbes de trabalho, por parte da empresa, a validacdo e os
investimentos necessarios para realizacao dos pontos de melhoria.

Apbs a apresentacdo das necessidades e os respectivos beneficios que as
acOes trazem para o colaborador, foi anexado um plano de acéo, segundo Apéndice
1. A influéncia do real no processo de revisao de moldes esta relacionada com
os fatores que podem ser causados ao passo que os pontos verificados na AET
como ineficientes causam diretamente no processo e interligacdo com a
produtividade.



5. CONCLUSAO

A busca por produtividade e lucro sao objetivos da maioria das empresas. O
trabalhador muitas vezes € colocado em segundo plano, e quando o assunto é
melhorias da situacao do trabalho as empresas nao enxergam como investimento
e sim como gasto. Para mudar esse aspecto e inserir cada vez mais a ergonomia e
seguranca nos processos visando minimizar ou sanar problematicas, o engenheiro
de producédo tem o papel de agente integrador. Assimilar que quanto mais seguro
no seu ambiente, mais o trabalhador produzira, garantindo o equilibrio saude e
produtividade.

O objetivo principal deste estudo foi o de analisar o trabalho real dos
manutentores na revisdo de moldes do setor plastico. A Analise Ergonémica do
trabalho AET foi a metodologia realizada para analise e propostas de solu¢des no
posto de trabalho. Dessa forma, a analise do processo como o todo foi realizada,
buscando a compreensdo do trabalho para que, paulatinamente fossem
diagnosticadas as situagdes criticas e que, assim, as solucdes fossem pensadas e
implementadas. Com isso, a utilizagdo da AET, EWA e APR contribuiram de forma
direta para realizacdo da analise e consequente proposta de melhorias no setor de
revisdo de moldes

Para compreender o trabalho prescrito e real foi necessario que houvesse
uma observagéo do trabalhador executando a tarefa. O detalhamento da atividade
proporcionou ao analista uma visdo sistémica de como o trabalho foi realizado. Apos
a explosdo de todas as operacdes, foi verificada a influéncia da revisdo dos moldes
no processo como um todo. A demanda inicial trazida pela geréncia foi a otimizacéo
do processo de setup, porém foi é importante verificar a influéncia do trabalhador
nesse processo. Foi iniciada a analise da atividade, dando assim embasamento
para o entendimento da influéncia do trabalho real no processo.

Foi aplicado um questionario de percepcao onde o trabalhador informava, a
partir do diagrama de Corllett, as areas nas quais havia desconforto. Atrelado a isso
foi construida uma APR e EWA. Essas ferramentas deram um panorama da
situacdo do trabalhador e foi possivel identificar quais pontos na realizagdo da
atividade causava desconfortos de forma a trazer riscos de seguranca e
ergondmicos. A partir do momento em que o trabalhador realiza trabalho de forma

inadequada, a revisdo sera mais demorada e o risco de pontos ndo verificados



durante a revisdo pode atrasar cada vez mais os demais processos dentro da
fabrica e diminuir gradativamente a producdo. Pode ser citada a desorganizacao
dos moldes nas prateleiras, ineficiéncia no transporte deles até o setor onde
ocorrera a revisao, a possibilidade de afastamento do trabalhador devido acidente
envolvendo as partes quentes e esmagadoras da maquina.

Foram verificados os pontos de melhoria onde os aspectos ergondmicos
evidenciados pela norma ndo estavam adequados. Atrelado ao parecer do analista,
as informacfes passadas pelo trabalhador foram de suma importancia para
realizacdo do diagnostico. O diagnéstico foi realizado e a sua analise foi fonte
geradora das solucdes que visavam a melhoria no processo de revisdo de moldes.

Foram propostas solucdes visando sanar ou minimizar os impactos sobre o
trabalhador das ndo conformidades encontradas a partir da analise realizada. A
criacao de procedimento e aquisicdo de equipamentos foram as principais solu¢des
encontradas. Foi construido um plano de acdo e apresentado os resultados a
geréncia. Apds a exposicao da situacdo encontrada, foi liberada a aquisicdo dos
equipamentos solicitados e implementacéo dos procedimentos criados.

Dessa forma, para pesquisas futuras, € necessario que haja um
aprofundamento da andlise na revisao de moldes visando a melhoria continua. As
solucBes encontradas e a implementacdo das melhorias trouxeram um avancgo no
gue diz respeito a qualidade no trabalho de revisdo de moldes, contribuindo para a

melhoria do equilibrio sadde e produtividade na empresa.
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Prefacio
O sucesso na melhoria dos locais de trabalho requer a colaboracéo entre designers, profissionais da
saude do trabalho e trabalhadores. A aplicacéo superficial de regras tradicionais pelos designers ou
aquelas de controle de atividades, aplicadas pelos profissionais de saude do trabalho, ficam aquém
do desejado para postos de trabalho seguros, saudaveis e produtivos. A colaboracéo efetiva requer
ferramentas que formem a base para um entendimento comum da situacdo do trabalho. Este
MANUAL foi planejado para servir como tal ferramenta.

Este MANUAL tem sido usado para outros propositos também. Por ter uma estrutura sistematica,
ele pode ser usado para checar a qualidade das melhorias feitas em um posto de trabalho ou nas
tarefas. Ele permite também a comparacéo de diferentes postos com o mesmo tipo de atividade. E
ainda pode ser usado como um arquivo de informacdes sobre o posto de trabalho, como fonte de
informacéo para contratacdo de pessoal, etc... Ou seja, fornece material informativo sobre o posto
de trabalho, para ser usado desde o trabalhador até o designer.

Pressupostos
A base tedrica do MANUAL situa-se na fisiologia do trabalho, biomecénica ocupacional, aspectos
psicoldgicos, higiene ocupacional e em um modelo participativo da organizagdo do trabalho. Alguns
destes itens representam recomendacdes gerais e objetivas para um trabalho sadio e seguro.
O MANUAL é usado para uma andlise detalhada, ap6s os problemas ergondmicos serem
superficialmente identificados. Sua estrutura e conteldo fazem com que seu uso seja mais
conveniente em trabalhos manuais e atividades que envolvam movimenta¢do manual de materiais.

Itens
O local de trabalho é analisado de acordo com quatorze itens escolhidos por dois critérios. Primeiro,
cada item deve representar fatores nos quais a saude, a seguranca e a produtividade do posto de
trabalho possam ser projetadas e realizadas. Segundo, os itens devem ser quantificaveis. Fatores
importantes podem n&o estar incluidos nos quatorze itens escolhidos, por n&o estarem
adequadamente estruturados e classificados, ou por ndo possuirem bases teéricas consensuais. E
possivel para o usuario adicionar ou retirar itens de acordo com suas competéncias e necessidades.

Instrucdes de uso
Como este MANUAL é utilizado?
A base da andlise ergonémica € a descrigdo sistematica e cuidadosa das tarefas ou do posto de
trabalho. Observacdes e entrevistas sdo usadas para se obter as informacdes necessarias. Em
alguns casos sao necessarios aparelhos simples de medicéo.

Em um posto de trabalho, a analise se processa de acordo com 0s trés passos seguintes:

1. O analista define e delimita a tarefa a ser analisada. A analise deve ser a respeito da tarefa ou
do local do trabalho. Geralmente a tarefa é dividida em sub-tarefas, que sdo analisadas
separadamente. Sao necessérias analises em separado para cada uma das sub-tarefas caso
estas sejam muito diferentes.

2. A tarefa é descrita. Para isto, 0 analista faz uma lista de operacdes e desenha um esboco do
posto de trabalho.

3. O analista apresenta ao operador a descricdo das tarefas e, em conjunto, redefinem a lista de
tarefas, aproximando-a do trabalho real.

4. Com um desenho claro das tarefas e das atividades do operador, o analista pode prosseguir
com a analise ergondmica item por item, usando este livreto como guia.

O analista classifica os varios fatores em uma escala, geralmente de 1 a 5. O valor 1 é dado quando
a situacdo apresenta o menor desvio em relacao a condi¢éo 6tima, ou geralmente aceitavel, para as
condi¢cdes e arranjo espacial do trabalho. Os valores 4 e 5 indicam que a condicdo de trabalho ou o



ambiente podem eventualmente causar danos a saude dos trabalhadores. Atencéo especial deve
ser dada ao ambiente e as condigdes de trabalho em questéo.

Forma de avaliacao

As classificaces sdo reunidas em um formulario de avaliacdo, e juntas constituem a avaliacéo global
ou o perfil da tarefa em questao. No perfil, o analista pode listar sugestdes para melhorias, baseado
nos resultados das andlises.

As escalas dos itens ndo sao comparativas. Por exemplo, o valor 5 para o item “contatos pessoais”
nao deve ter o mesmo peso em relagdo ao valor 5 para o item “ruido”. Mas no perfil final, o valor 5
deve chamar aten¢éo especial para o ambiente de trabalho.

Relevancia da Anédlise

Tarefas que requerem habilidades manuais e movimentagdo manual de materiais tém sido o alvo
principal da analise, mas a analise também pode ser usada em outros tipos de tarefas. Em alguns
casos a relevancia de cada item deve ser avaliada cuidadosamente. Um item pode ser irrelevante
para uma dada tarefa. Por exemplo, o item “repetitividade” pode nao ser relevante quando se analisa
o trabalho de um motorista. A tarefa pode ser diversificada e o contelido do trabalho abrangente, de
forma que o uso da escala pode nao ter sentido. Em alguns casos a descricdo verbal € mais
adequada. Se o analista decide que a maioria dos itens ndo é relevante para a analise, ele pode
preferir usar analises mais especificas.

Treinamento

Apesar de ser estruturado, o uso do MANUAL pode requerer treinamento e experiéncia. O tempo de
duracao da andlise varia de acordo com o grau de experiéncia do analista e com a complexidade
das tarefas.

Esta analise pode variar desde quinze minutos, para uma tarefa simples com um analista experiente,
até doze horas, para uma tarefa complexa com um novato.

Julgamento do trabalhador

O analista entrevista e anota a avaliagdo subjetiva do trabalhador como bom (++), regular (+), ruim
(-) e muito ruim (--). Se o julgamento do trabalhador for muito diferente da classifica¢do do analista,
a situacéo de trabalho deve ser analisada mais detalhadamente.

ALERTA
Na traducdo deste MANUAL foram necessarias algumas adaptacdes de texto e de
apresentagdo dos quadros com a finalidade de melhor orientar o usuério. Os tradutores
assumem total responsabilidade pelas mudancas, que acreditamos nédo tenha prejudicado o
contetdo do texto.
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1 -Faca um desenho esquematico do posto representando os espagos, equipamentos, materiais e

ferramentas utilizadas. Faca a descricao e o desenho do posto em conjunto com o operador de tal

forma que o resultado seja o mais proximo da representacdo que o operador faz de seu posto de
trabalho.

2 -Em conjunto com o operador, defina o trabalho do posto, sua finalidade dentro do processo de
producéo da unidade, objetivos, requisitos técnicos e de qualidade.

3 -Observe atentamente o trabalho do operador no posto durante um periodo de tempo suficiente
para que ocorra um ciclo de tarefas ou que as principais tarefas ocorram (situa¢des onde é dificil
estabelecer um ciclo fechado de tarefas ou com ciclo muito longos).

4 -Descreva a sequiéncia de tarefas realizadas no posto de trabalho utilizando-se de uma simbologia
basica e monte um fluxograma das tarefas.

5 -Aplique cada prancha (variavel do posto) separadamente explicando seu conteddo, objetivo e
forma de analise para o operador. Analista e operador, em conjunto, decidem qual a alternativa mais
proxima da situacao real, depois o operador avalia os fatores favoraveis e desfavoraveis da variavel
e finalmente emite sue julgamento.

Desenho esquematico — exemplo
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Exemplo de descrigdo de um posto de trabalho, com auxilio de fotografia e desenho em escala.

DESCRICAO DO POSTO DE TRABALHO ANALISADO

Desenho esquematico do posto




Definicdo do posto (objetivos, requisitos técnicos e de qualidade):

Fluxograma das tarefas (use o verso da pagina)
Simbologia basica:
o (transformacéo) o (inspegéo) = (Transporte) V (armazenagem)



1 - AREA DE TRABALHO

1.1 - Area horizontal
Todos os materiais, ferramentas e equipamentos devem estar situados na superficie de
trabalho, como recomendado abaixo:

Area 1: area usual de trabalho.
Area 2: atividades leves, pegar materiais.

Area 3: atividades n&o freqiientes, utilizada somente quando a
area 2 estiver totalmente preenchida

90 cm
70

60
J . A®

v

Os controles devem ser colocados de acordo com o alcance natural do trabalhador, que é de
aproximadamente 65 cm para homens e 58 cm para mulheres, medidos a partir de seus ombros.

1 O espaco de trabalho segue as recomendacdes ou é inteiramente ajustavel
pelo trabalhador.

5 Existem limitac6es em atender as recomendacgdes; entretanto, as posturas e
movimentos de trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendac¢des sdo seguidas: as posturas e movimentos de
trabalho séo, portanto, inadequadas.
Ha grandes desvios em relac&o aos padrées recomendados. A organizacdo do

4 espaco de trabalho forca o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e
tensas, bem como movimentos inadequados.

classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ =] =




1.2 — Alturas de trabalho
nivel do cotovelo = altura do cotovelo com o brago em posicéo relaxada

0 trabalho requer alta preciséo visual O trabalho requer presséo (pega)

nivel do cotovelo

' nivel do cotovelo

Manuseio de materiais pesados
(somente na postura em pé)

Trabalho com movimentos
livres das maos

nivel do cotovelo

[

Se o trabalho inclui diferentes necessidades (por exemplo, a manutencéo de uma posi¢céo ou a
combinacgéo de diferentes tarefas), a altura de trabalho é determinada pela tarefa de maior

nivel do cotovelo

demanda.

1 O espaco de trabalho segue as recomendac¢8es ou € inteiramente ajustavel pelo
trabalhador.

5 Existem limitacGes em atender as recomendacfes; entretanto, as posturas e
movimentos de trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendacdes sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho
sdo, portanto, inadequadas.
Ha grandes desvios em relacdo aos padrdes recomendados. A organizacdo do

4 espaco de trabalho forca o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas,
bem como movimentos inadequados.

classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =




1.3 -Viséo

Distancia visual - A distancia visual deve ser proporcional ao tamanho do objeto de trabalho: um
objeto pequeno requer uma distancia menor e uma superficie de trabalho mais alta. Os objetos que
sdo comparados continuamente em uma distancia visual fixa (menor que um metro), devem estar
situados a uma mesma distancia visual.

Acima de
50 cm

12—25 cm 25—35 cm 35—50 cm

grande demanda visual alguma demanda demanda visual normal pequena demanda
(montagem de visual (leitura, operacéo de visual
peguenas pegas) (costura, desenho) torno mecanico) (embalamento)

Angulo de visdo: O objeto de maior freqiiéncia de observagdo deve ser centralizado em frente ao trabalhador.
O angulo de visdo recomendado (medido a partir da linha horizontal da visdo) varia entre 15° e 45°,
dependendo da postura de trabalho.

o

15° sem flexdo do pescogo
o+ examplo, a3 o salas de cortioK)

O espaco de trabalho segue as recomendac8es ou é inteiramente ajustavel pelo

1
trabalhador.

5 Existem limitagcbes em atender as recomendacdes; entretanto, as posturas e
movimentos de trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendac¢des sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho

séo, portanto, inadequadas.

Ha grandes desvios em relagcdo aos padrées recomendados. A organizacdo do
4 espaco de trabalho forca o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas,
bem como movimentos inadequados.

classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =

1.4 — Espacgo para as pernas

Durante o trabalho sentado deve haver espaco suficiente entre a parte de baixo da bancada de
trabalho e o assento, para permitir movimentos das pernas. O espaco recomendado para as pernas
€ de 60 cm. A profundidade ao nivel do joelho deve ter no minimo 45 cm e, ao nivel do piso, 65 cm.



Para o trabalho em pé, o espago para os dedos do pé deve ter no minimo 15 cm de profundidade e
de altura. Recomenda-se que o espaco livre atrds do trabalhador seja de, no minimo, 90 cm, desde
de que objetos grandes ndo sejam manuseados.

Trabalho em pé Trabalho sentado

1 O espaco de trabalho segue as recomendac¢des ou é inteiramente ajustavel
pelo trabalhador.

5 Existem limitagcGes em atender as recomendacdes; entretanto, as posturas e
movimentos de trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendacBes sdo seguidas: as posturas e movimentos de
trabalho séo, portanto, inadequadas.
Ha grandes desvios em relagdo aos padrdes recomendados. A organizagao do

4 espaco de trabalho forca o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e
tensas, bem como movimentos inadequados.

classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =




1.5 - Assento

Assentos usados por diversas pessoas devem ser facilmente ajustaveis. A necessidade de
cadeiras com rodinhas, apoio para a coluna cervical ou para os bragos, dependem do tipo de trabalho
a ser realizado.

Para o trabalho em pé, um banco alto ou um apoio lombar deve estar disponivel para uso
temporério.

1 O espaco de trabalho segue as recomendagdes ou € inteiramente ajustavel pelo
trabalhador.

5 Existem limitacbes em atender as recomendacdes; entretanto, as posturas e
movimentos de trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendacdes sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho
sdo, portanto, inadequadas.
Ha grandes desvios em relacdo aos padrdes recomendados. A organizagdo do

4 espaco de trabalho forca o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas,
bem como movimentos inadequados.

classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ =] =




1.6 — Ferramentas Manuais e outros equipamentos e utensilios

O tamanho, formato, peso e textura do material das ferramentas manuais devem permitir uma
boa preensao e serem faceis de manusear. O uso de ferramentas manuais ndo deve requerer forca
excessiva. Vibracdes e ruidos devem ser os menores possiveis.

“Outros equipamentos” incluem, por exemplo, instalagdes, componentes, equipamentos de
protecédo individual, controles e dispositivos de elevacdo e movimentacéo, que devem ser avaliados
de acordo com seu uso.

1 O espacgo de trabalho segue as recomendac¢fes ou é inteiramente ajustavel pelo
trabalhador.

5 Existem limitagcbes em atender as recomendacfes; entretanto, as posturas e
movimentos de trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendacdes sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho
sdo, portanto, inadequadas.
Ha grandes desvios em relacdo aos padrdes recomendados. A organizagdo do

4 espaco de trabalho forca o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas,
bem como movimentos inadequados.

classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ =] =




2 - ATIVIDADE FiSICA GERAL

A atividade fisica geral é determinada pela duracao do trabalho, pelos métodos e equipamentos

gue requerem esforco fisico. Esses parametros podem estar num patamar ideal, acima ou abaixo
desta referéncia. A qualidade das atividades fisicas gerais é determinada pela relacdo entre a
possibilidade do trabalhador regular a carga fisica e a possibilidade desta carga ser regulada pelo
método de producéo, ou ainda, pela situacdo em que o trabalho é feito.
Roteiro de analise:

A atividade depende inteiramente dos métodos de producdo ou da organizacdo do
trabalho. O trabalho é razoavelmente pesado ou pesado, as pausas durante o trabalho
ndo tém sido levadas em consideracdo. Ocorrem altos picos de carga de trabalho.

A atividade depende dos métodos de produc¢éo ou da organizacao do trabalho. O risco
de um esforco excessivo devido a picos de carga de trabalho é relativamente
freqliente.

A atividade depende, em parte, dos métodos de producdo ou da organizacdo do
trabalho. Os picos de carga de trabalho ocorrem com alguma freqiiéncia, mas eles
nédo produzem um risco de esfor¢o excessivo.

A atividade fisica é inteiramente determinada pelo trabalhador; os fatores causadores
dos picos de carga de trabalho n&o acontecem.

A atividade fisica é inteiramente regulada pelo trabalhador. Os espacos de trabalho,
equipamentos e métodos ndao geram restricdes de movimentos.

Os espacgos de trabalho, equipamentos e métodos permitem a realizagdo de
movimentos adequados.

Os espacgos de trabalho, equipamentos e métodos limitam os movimentos de trabalho.
As possibilidades de movimentos ocorrem durante as pausas de trabalho.

Os espacos de trabalho, equipamentos e métodos restringem os movimentos de
trabalho ao minimo. As atividades durante as pausas de trabalho nem sempre séo
possiveis.

Determine, por observagéo do trabalho, por entrevista com o trabalhador e com a chefia imediata
do setor, se a quantidade de atividade fisica necesséaria é grande, 6tima ou pequena. Grande
atividade fisica é necessaria, por exemplo, na agricultura e no trabalho de estivadores. A carga
recai sobre os sistemas respiratério e circulatério. A atividade fisica pequena pode ser encontrada
no trabalho fragmentado ou de inspecao.

GRANDE

APROPRIADO

classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =

PEQUENA




3 - LEVANTAMENTO DE CARGAS

O esforco requerido pelo levantamento é dado pelo peso da carga, a distancia horizontal entre
a carga e o corpo e a altura da elevacdo. Os valores apresentados na tabela foram estabelecidos
para condicdes adequadas de levantamento. Em outras palavras, a pessoa que realiza a elevacao
utiliza as duas méos para conseguir uma boa pega, diretamente em frente ao corpo, em uma
superficie ndo escorregadia. A tarefa sera avaliada como mais dificil, em relacdo aos valores
indicados na tabela. S&o consideradas condi¢des inadequadas de elevacdo, aquelas que ocorrem
com elevacdo de peso acima dos ombros e as que ocorrem varias vezes por minuto. Neste caso, a
tarefa sera avaliada como mais dificil do que os valores indicados na tabela.

Roteiro para medicdes

e Confira a altura na qual a elevacgéo ocorre:
Em uma "altura de elevacéo normal”, a elevacdo ascendente ou a elevacdo descendente estéo

compreendidas em uma regido entre a altura do ombro e a altura dos dedos das maos na postura
ereta. Em uma "altura de elevacgédo baixa", a elevacdo ascendente ou descendente encontra-se
na regido abaixo da altura das maos. Neste caso, havera agachamento.

e Peso da carga. Facga a estimativa do stress de acordo com a carga elevada que é mais pesada.

e Meca a distancia horizontal entre as maos e a linha média do corpo.

e Escolha, na tabela abaixo, a altura da elevacéo correspondente. Anote a distancia das maos e
V& para baixo na coluna, para anotar o peso da carga. Anote o resultado.

Classificacdo do levantamento de carga

A carga pode ser facilmente elevada

Altura de elevagdo normal Elevagdo com agachamento
Distancia das maos em relacédo ao corpo, A = =
om Distancia das méaos em relagdo ao corpo, cm
<30 30-50 50-70 >70 = <30 30-50 50-70 >70
carga, Kg carga, Kg
2 A(;b(?lex Abaixo Abaixo de Abaixo 2 Abaixo Abaixo de | Abaixo de | Abaixo de
18 de 10 8 de 6 de 13 8 5 4
3 18-34 10-19 8-13 6-11 3 13-23 8-13 5-9 4-7
4 35-55 20-30 14-21 12-18 4 24-35 14-21 10-15 8-13
5 Acima Acima Acima de Acima 5 Acima Acima de Acima de Acima de
de 55 de 30 21 de 18 de 35 21 15 13
classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | = =




4 - POSTURAS DE TRABALHO E MOVIMENTOS

As posturas de trabalho referem-se as posi¢des do pescoco, bragos, costas, quadris e pernas durante o
trabalho. Os movimentos de trabalho sdo os movimentos do corpo exigidos pelo trabalho.

Roteiro de analise

e Determine as posturas de trabalho e os movimentos separadamente para pescogo-ombro, cotovelo-
punho, costas e quadril-pernas. A andlise é feita a partir da postura e dos movimentos de maior
dificuldade. O resultado final é o pior valor desses quatro resultados parciais.

e O tempo usado para manter a postura afeta a carga de stress de uma situacdo. O valor resultante
€ incrementado de um nivel, se a mesma postura for sustentada por mais da metade da jornada,
e decresce um nivel se a mesma postura for mantida ndo mais que uma hora.

Classificacdo das posturas de trabalho e movimentos (pesco¢o-ombro)

Livre e relaxado.

Em uma postura natural, mas limitada pelo trabalho.

4 Rotacgdo ou inclinacdo de cabeca e/ou elevagdo dos bragos acima do nivel dos
ombros.

5 Pescoco inclinado para trds, com uma demanda de forca grande para os
bracos.

3 Tenso devido ao trabalho. g




Classifica¢é@o das posturas de trabalho e movimentos (cotovelo-punho)

Em uma postura natural e/ou bem suportada, em uma posi¢do sentada ou em
pé.

Bragos em uma posi¢do determinada pelo trabalho, algumas vezes levemente
tensos.

Bragos tensos e/ou articulagbes em postura extrema.

Bracos mantidos em contrac3o estatica e/ou repeticdo do mesmo movimento
continuamente.

Grande demanda de forga para os bragos, a eles realizam movimentos rapidos.

Classificacdo das posturas de trabalho e movimentos (costas)

Em uma postura natural e/ou bem suportada, em uma posi¢do sentada ou em
pé.

Em uma posi¢cdo adequada, mas limitada pelo trabalho.

% = . w . L.




Inclinado e/ou pouco suportado.

Inclinado, com rotagdo e sem apoio.

Em uma postura prejudicial durante o trabalho pesado.

Y
")
A

Classificacdo das posturas de trabalho e movimentos (quadril-pernas)

Em uma posicdo livre que pode ser mudada voluntariamente,
realizada durante o trabalho sentado.

Em uma postura adequada, mas limitada pelo trabalho.

Pouco suportada, ou realizada inadequadamente em pé.

fid
"
7,




Em pé, em um dos pés ou de joelhos, ou numa posi¢do estatica.

Em uma postura prejudicial durante o trabalho pesado.

classificagéo do julgamento do| +

analista:

trabalhador: +




5 - RISCO DE ACIDENTE

Risco de acidente se refere a qualquer possibilidade de lesdo aguda ou intoxicagdo causada pela
exposicdo ao trabalho durante uma jornada. O risco é determinado por meio da possibilidade do acidente
ocorrer e sua severidade.

Roteiro de analise

Familiarize-se com as estatisticas de acidente no posto de trabalho e entreviste o pessoal da seguranca

do trabalho. Pode-se também usar a lista de riscos abaixo, que ajudara a determinar se ha risco de
acidente.
Avalie a possibilidade de ocorréncia de um acidente e sua severidade, e escolha a classificacao

correspondente.

Andlise de risco

Existe um risco de acidente se uma ou mais das questdes seguintes forem respondidas positivamente:

Riscos mecanicos

1- Pode uma superficie, estrutura ou parte mével da maquina, uma parte da mobilia ou um equipamento
causar explosdo, ferida ou queda?

2- Podem os movimentos de deslocamento horizontal ou vertical e de rotagdo de maquinas, material ou
outros equipamentos causar acidente?

3- Podem objetos em movimento ou aerodispersodides causar acidente?

4- Pode a auséncia de corrimao, para-peitos, pisos escorregadios ou desarrumacado causar quedas?

Riscos causados por falha de design

5- Podem os controles ou visores causar acidentes por terem sido mal projetados e ndo atenderem as
caracteristicas humanas?

6- Pode um dispositivo de acionamento, a falta de um dispositivo de seguranga ou um travamento causar
acidente ?

Riscos relacionados a atividade do trabalhador

7- Pode uma situagdo de trabalho que ocorre com uma realizagdo de grande esforgo ou postura e
movimentos inadequados causar acidente?

8- Pode a sobrecarga nas habilidades de percepgdo e atengdo causar acidente (prestar especial atengdo em
fatores como o uso de equipamento de protegdo pessoal, ruido, iluminac¢do, temperatura, dentre outros,
que podem afetar a percepgao do trabalhador)?

Riscos relacionados a energia e utilidades
9- A carga ou fluxo de eletricidade, ar comprimido ou gés, podem causar acidente?
10- A temperatura pode causar incéndio ou explosdo?

11- Os agentes quimicos podem causar acidente?

Risco de acidente é:



Pequeno

Se o trabalhador pode evitar acidentes empregando procedimentos normais de seguranga. Ocorre ndo mais
de um acidente a cada cinco anos.

Médio
Se o trabalhador evita o acidente seguindo instrugdes especiais e sendo mais cuidadoso e vigilante que o
usual. Pode ocorrer um acidente por ano.
Grande

Se o trabalhador evita o acidente sendo extremamente cuidadoso e seguindo exatamente os regulamentos
de seguranga. O risco é aparente, e um acidente pode ocorrer a cada trés meses.

Muito grande

Se o trabalhador somente pode evitar o acidente seguindo estritamente e precisamente os regulamentos de
segurancga. Pode ocorrer um acidente por més.

A severidade do acidente é:
Leve
Se causa ndo mais de um dia de afastamento
Pequena
Se causa menos de uma semana de afastamento
Grave
Se causa um més de afastamento
Gravissima

Se causa pelo menos seis meses de afastamento ou incapacidade permanente.

Risco
Severidade

pequeno médio grande Muito grande

Leve 1 2 2 3

Pequena 2 2 3 4

Grave 2 3 4 5

Gravissima 3 4 5 5
classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ =] =




6 - CONTEUDO DO TRABALHO

O conteudo do trabalho é determinado pelo numero e qualidade das tarefas individuais inclusas nas
atividades do trabalho.

Roteiro de analise

® Avaliar se trabalho inclui planejamento e preparagdo, inspegdo do
produto e corregdo, manutencgdo e gerenciamento de materiais, além
da tarefa original.

e Usaradescri¢do do trabalho, se possivel com o tempo requerido para
as tarefas individuais como uma ajuda para a andlise. O tempo
necessario para o planejamento afeta a classificagao.

® Leve em consideragdo o fato de que o planejamento, a execugdo e a
inspecdo podem ocorrer simultaneamente nas tarefas, demandando
alto nivel de habilidades.

e Quanto melhor a descrigdo do conteddo do trabalho, melhor a
classificagdo.

1 O trabalhador planeja e executa todo o trabalho, inspeciona e corrige o produto ou resultado e
também executa tarefas que envolvem reparo e gerenciamento de materiais.
2
3 O trabalhador executa apenas uma parte do trabalho.
q
5 O trabalhador é responsavel por uma tarefa simples ou apenas uma operagao.
classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =




7 - RESTRICOES NO TRABALHO

No trabalho restrito, as condi¢des de execugdo limitam os movimentos do trabalhador e a liberdade de
escolher quando e como fazer o trabalho.

Roteiro de analise

e Avalie a limitacdo da tarefa, determinando se a organizagdo do

trabalho ou suas condig¢des limitam a atividade do trabalhador ;
ou sua liberdade de escolher o tempo de executar a tarefa. '
e trabalhador pode ser limitado pela maneira que uma maquina
ou mecanismo é usado ou pela necessidade de continuidade do
processo. Ele também pode ser limitado pelo fato de que, em o
uma etapa particular do trabalho, outros trabalhadores & /
determinam o tempo de execugdo ou a forma de trabalho. 7
e Se o trabalho é feito em grupo, leve em consideragdo as
possibilidades do grupo regular as limitagdes de cada }

trabalhador.

v

[

1 As exigéncias das maquinas, processos, métodos de produgao nao limitam o trabalho.
2
3 Ha ocasionalmente certas limitagGes no trabalho e exige um certo tempo de concentragao.
4
5 O trabalho é completamente limitado por maquinas, processos ou trabalho em grupo.
classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ =] =
+ —




8 - COMUNICACAO ENTRE TRABALHADORES E CONTATOS PESSOAIS

Refere-se as oportunidades que os trabalhadores tém de comunicagdo sobre o trabalho com seus
superiores ou colegas.

Roteiro de analise

e Determine o grau de isolamento avaliando as oportunidades
diretas e indiretas de comunicagdo com outros trabalhadores ou
superiores. A comunicagdo visual ndo é suficiente para eliminar
o isolamento quando, por exemplo, ha muito ruido no local de
trabalho.

BER e

1 Existe uma preocupacdo em fazer com que a comunicagdo e os contatos entre os trabalhadores
sejam possiveis.
2
3 A comunicacdo é possivel durante o dia de trabalho, mas ela é claramente limitada pela
localizagdo do posto, presenca de ruido ou necessidade de concentragdo.
4
5 A comunicagdo e o contato sdo completamente limitados durante o turno de trabalho. Por
exemplo, o trabalhador trabalha sozinho, a distdncia ou esta isolado.
classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =




9 - TOMADA DE DECISAO

A dificuldade de tomada de decisdes é influenciada pelo grau de disponibilidade de informacao e do
risco envolvido na decisdo.

Roteiro de analise

e Determine a complexidade de conexdo entre a disponibilidade de
informagdo e a agdo do trabalhador;

® A conexdao deve ser simples e clara como quando a informagdo
recebida é composta apenas de um indicador. Por exemplo, uma luz
piscando é a informacgado para desligar uma maquina;

® A conexdo pode também ser complicada, requerer a formacdo de
uma atividade modelo e a comparacdo entre agGes alternativas.

1 O trabalho é composto por tarefas que tem informagd&es claras e ndo ambiguas.

O trabalho é composto por tarefas que incluem informacGes, de forma que a comparacgao entre

possiveis alternativas seja feita e a escolha dos modelos de atividade seja facil.
3 O trabalho é composto por tarefas complicadas com varias alternativas de solugdo, sem
possibilidade de comparagdo. E necessario que o trabalhador monitore seus préprios resultados.
O trabalhador tem que fazer muitas escolhas sem informagdes suficientemente claras, para
4 basear sua escolha. Uma decisdo errada cria a necessidade de corregao da atividade e do

produto, ou cria sérios riscos pessoais.

O trabalho envolve vérios conjuntos de instrucGes, visores ou maquinas, e as informacdes
5 podem conter erros. Uma decisdo errada pode ocasionar risco de acidente, parada na produgao
ou perda de material

classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =




10 - REPETITIVIDADE DO TRABALHO

A repetitividade do trabalho é determinada pela duragdo média de um ciclo repetitivo de trabalho
repetitivo, sendo medida do comego ao fim deste ciclo. A repetitividade pode ser avaliada somente
naqueles trabalhos em que a tarefa é continuamente repetida, relativamente do mesmo modo. Este tipo de
trabalho é encontrado na producdo seriada ou, por exemplo, em tarefas de empacotamento e
embalamento.

Roteiro de anélise
e Avalie a repetitividade, determinando a durag@o do ciclo
repetitivo. Determine a duracdo medindo as tarefas que séo y
inteiramente ou quase inteiramente iguais, do comeco de um
ciclo para o comeco do proximo

DURACAO DE UM CICLO
acima de 30 minutos
de 10 a 30 minutos
de 5 a 10 minutos
de 30 segundos a 5 minutos
abaixo de 30 segundos

Q| B[W|N|F

classificacdo do analista: julgamento do trabalhador: + |+ | =] =




11 - ATENCAO

Atencdo compreende todo o cuidado e observacdo que um trabalhador deve dar para seu
trabalho, instrumentos, maquinas, visores, processos, etc. A demanda de atencédo é avaliada pela
relacdo entre a duracdo da observacao e o grau de atencdo necessario.

Roteiro de analise

e Determine a atencdo demandada pelo trabalho, a partir do tempo
que o trabalhador leva para realizar a observacgdo e o grau de atengdo

requerido.

e Determine a duragao de um periodo de tempo em observagdo alerta,
em relagdo ao tempo completo do ciclo.

e Determine o grau de atengdo, pela estimativa da atengdo envolvida
na tarefa, comparando-a com exemplos dados.

e O nivel de atencdo demandada pelo trabalho é a média das

classificacdes.

Periodo de observacgéo:

% da duracgao do ciclo

1 menor que 30%
2 de 30 a 60%
3 de 60 a 80%
4 maior que 80%
Demanda por atencéo:
Atencéo Exemplos: .
deman?jada Industriz Metal trabalho de escritorio
1 Superficial manuseio de materiais carimbar papéis
2 Médio posicionar um elemento com um padrao datilografar
3 Grande trabalho de montagem revisdo de provas
4 Muito grande usar instrumentos de ajuste e mensuracao desenhar mapas

classificacdo do analista:

julgamento do trabalhador:

++ |+ | =] =




12 - ILUMINAGAO

As condicBes de iluminacdo de um local de trabalho s&o avaliadas de acordo com o tipo de
trabalho. Para tarefas que requerem acuidade visual normal, o iluminamento é medido e o grau de
ofuscamento é avaliado por observacdo. Para tarefas que requerem alta acuidade visual, se

possivel, mede-se as diferencas de iluminamento.
Roteiro para medi¢cdes
Se o trabalho demanda acuidade visual normal:

e megca o iluminamento do local de trabalho com um luximetro;

e calcule a porcentagem de iluminamento, comparando com o que é recomendado para o local de

trabalho:

e Determine a quantidade de ofuscamento observando se ha ou néo luz clara/radiante, superficies
refletoras ou escuras e também areas brilhantes, que fornecam grande quantidade de

100 x valor medido / valor recomendado;

iluminamento por todos os lados na area de viséao;

e Compare as taxas determinadas para iluminamento e ofuscamento. A taxa insatisfatéria reflete

as condic¢des de iluminamento para todo o local de trabalho.

Se o trabalho demanda alta acuidade visual, meca:
e iluminamento do objeto visado;

iluminamento imediatamente adjacente;

[ ]
e iluminamento médio das partes mais escuras das superficies no campo visual;
e iluminamento das partes mais claras das superficies no campo visual.

Andlise:
lluminamento Ofuscamento
% de valor recomendado
1 100% 1 sem ofuscamento
2 50 — 100% 2 sem ofuscamento
3 10 - 50% 3 algum ofuscamento
4 Menos que 10% 4 muito ofuscamento
classificagédo do analista: julgamento do trabalhador: + |+




13 - AMBIENTE TERMICO

Os efeitos térmicos no ambiente de trabalho sado distribuidos por todos os postos de trabalho.
A carga de calor e os riscos causados pelas condices térmicas dependem do efeito combinado de
fatores ambientais, tais como: temperatura do ar, umidade do ar, velocidade do ar, radiacdo térmica;

do tipo de atividade, carga de trabalho e do tipo de vestimenta usado.

Roteiro para avaliacéo

e Meca a temperatura do ambiente na altura da cabeca e do tornozelo do operador.

e Compare a temperatura do ambiente com os valores da tabela, de acordo com o tipo de

trabalho.

e Estime o efeito da vestimenta usada pelo trabalhador. Os valores na tabela séo para pessoas
trabalhando em ambientes internos utilizando roupas leves. A classificacdo dos valores pode
aumentar ou diminuir em relac&o aos valores de referéncia, dependendo do tipo de roupa usada.

e Medir ou estimar a velocidade do ar e a umidade relativa. Em situacdes de temperaturas
elevadas com alta umidade ou situacdes de baixas temperaturas com alta velocidade do ar, a
classificagéo a partir dos valores da tabela, deve ser acrescida de um nivel.

Velocidade do ar e umidade relativa de condi¢Ges térmicas semelhantes

|10 cm

10 cm

Tipo de trabalho Velocidade do Umidade Faixa
ar relativa recomendavel de
m/s temperatura °C
Trabalho leve (digitac¢éo, dirigir, escritério) Menor que 0,5 20 a 50 % 21a25
Trabalho moderado (pouca movimentacao) 0,2a0,5 20 a50 % 19a23
Trabalho pesado (em pé, com movimentagéo) 0,3a0,7 20a50 % 17a21
Trabalho muito pesado 0,4a1l,0 20a50 % 12al7
(levanta peso, condi¢cfes adversas de
ambiente)
= 5
[ —
170 cm

1 O ambiente de trabalho é climatizado e mantém constante sua temperatura, com evidente sensagdo
de conforto em relagdo ao tipo da atividade de trabalho.
3 O ambiente de trabalho apresenta pequenas variagdes de temperatura, marcadas pelas estagées do
ano.
5 O ambiente de trabalho apresenta grandes variagdes significativas de temperatura (calor ou frio), com
evidencias de desconforto (sudorese ou sensagdo de frio).
classificacéo do analista: julgamento do trabalhador: + - | =

14 - RUIDO

A classificacéo do ruido é obtida em fungéo do tipo de trabalho executado. Existe um potencial
de risco de dano a audi¢éo, quando o ruido for maior que 80 dB(A). O uso de protetor auricular é
entdo recomendado. Nas situagdes de trabalho onde ha necessidade de comunicacéo verbal, as
pessoas precisam estar aptas para conversar entre si, para gerenciar ou executar o trabalho. Nas
situacdes que requerem concentracdo, o trabalhador deve raciocinar, tomar decisdes, usar
continuamente sua memdria e estar concentrado. Roteiro para medi¢c8es: Medir ou estimar o nivel




de ruido nas condi¢des normais de ruido do ambiente. Os exemplos abaixo ajudam na estimativa

dos niveis de ruido, para comparacdes:

acima de 90 dB (A)

acima de 80 dB (A)

dB(A)
Exemplo
Aprox. 130 Avido a jato
110 Maquinas de perfurar rochas
100 Metallrgicas pesadas
85 Estampagem, tornos
75 Datilografia, cabine de caminhao
65 Barulho de conversas em escritorios
55 Salas de controle
45 Pequeno escritério doméstico
10 Sala isolada acusticamente
0 Limiar de audi¢éo
Trabalho que nédo requer Trabalho que requer Trabalho que requer
comunicacéo verbal comunicagéo verbal concentragéo
1 abaixo de 60 dB (A) abaixo de 50 dB (A) abaixo de 45 dB (A)
2 60— 70 dB (A) 50 — 60 dB (A) 45 -55dB (A)
3 70 -80dB (A) 60 — 70 dB (A) 55 - 65 dB (A)
4 80 — 90 dB (A) 70 — 80 dB (A) 65— 75 dB (A)
5

acima de 75 dB (A)

classificagéo do analista:

julgamento do trabalhador:




RESUMO - ANALISE ERGONOMICA DO POSTO DE TRABALHO

1-ESPACO DE TRABALHO (marcar no item que apresentar problema)

1.1 Area horizontal de trabalho
1.2 Alturas de trabalho

1.3 Viséo

1.4 Espaco para as pernas
1.5 Assento

1.6 Ferramentas Manuais e outros equipamentos e utensilios

classificacdo do analista: julgamento do trabalhador: | ++ |
COMENTARIOS:
2-ATIVIDADE FISICA GERAL
classificagdo do analista: [ ] julgamento do trabalhador: ++
COMENTARIOS:
3-LEVANTAMENTO DE CARGAS
altura do levantamento ___normal __ baixa
peso da carga _ kg distanciaentreasmaos ___ cm
namero de cargas levantadas
condicéo do levantamento
classificacéo do analista: |:| julgamento do trabalhador: | ++ |

COMENTARIOS:

4-POSTURAS DE TRABALHO E MOVIMENTOS

classificacao inicial

pescoc¢o-ombros
cotovelo-punho
costas
quadril-pernas

duragéo (horas/dias)

classificacéo corrigida

classificacéo do analista: |:| julgamento do trabalhador: | ++ |
COMENTARIOS:
5-RISCO DE ACIDENTE
risco de acidente severidade
____pequeno ____leve
____médio ____pequena
____grande ____grave
____muito grande ___gravissima
classificagao do analista: |:| julgamento do trabalhador: ++

COMENTARIOS:




ANEXO 4

Programa de Ergonomia SimuCAD
Comité de Ergonomia
PSPLab IDEP ! UFSCar

Area: Local:
Posto de Trabalho:

Questionario de Percepcao

(Avaliacio de conforto/desconforto no trabhalho)

TERMO DE CONSENTIMENTO

Informacdes aos trabalhadores: Os trabalhadores que participarem das atividades propostas para a
coleta de dados terdo suas respostas estudadas para colaborar no estabelecimento da relagio
“atividade desenvolvida no trabalho e sobrecarga de esforgo no corpo/mente humana” e “solucses
para a diminuigao deste esforgo™.

Este estudo é bastante importante para que possamos conhecer quais as atividades realizadas sfo
mais desgastantes, necessitando de maior atengio na intervencio ergondmica e de como realizar
modificagbes mais efetivas (mudangas ambientais, de equipamentos, sistemna de produgdo, etc).

Eu, , abaixo assinado, estou ciente que fago
parte da pesquisa. Contribuirei com dados ao responder um questionario, ao ter minhas atividades
registradas em filmagem e fotos e ao participar de discussdes sobre minhas atividades. Declaro estar
ciente:

a) Do objetivo do projeto;

b) Da seguranga de que ndc serei identificado e que serd mantido o carater confidencial das
informacgdes que prestaret,

¢) Deter liberdade de recusar participar da pesquisa.

Data: / /




FUNCAO:

HORARIO DE TRABALHO: entrada:

HA QUANTO TEMPO TRABALHA NA EMPRESA?

HA QUANTO TEMPO TRABALHA NESTA FUNCAQ?

Questio 1:

saida:

Quais atividades vocé realiza durante 1 ciclo de trabalho? Quanto tempo vocé dedica a essa

atividade durante todo o ciclo de trabalho? Em quais posturas?

TEMPO (em horas)

POSICOES DE TRABALHO (principais)

ATIVIDADE

1/2 hora

Menos de|

deta2
horas

de2al
horas

mais de 3
horas

Empé

Sentado | Andando | Agachado | Iclinado

Qutra
posigio

01-

02-

03-

04-

05-

06-

0v7-

0a-

0g9-

10-

11-

12-

13-

14-

Questio 2;

Das atividades que vocé marcou na questdo 1, indique 5 (cinco) que sejam mais pesadas ou
cansativas fisicamente, e assinale também, em qual (is) postura(s) isso ocorre,

Atividade Andando | Em pé | Sentado | Agachado | Ajoelhado | Inclinado  Outra
O O O O O O O
O O O O O O O
O d O O O O O
O O O O O O O
O O O O O O O




Questio 3:
Das atividades que vocé marcou na questdo 1, indique aquelas que mais te deixam tenso ou
nervoso, que te “enchem a cabega™:

Numero da Atividade

1‘2|3 4‘5 6 7‘8 9‘10‘11|12‘13‘14| ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Questio 4:
Vocé faz rodizio entre os locais de trabalho ou de atividades?

ONdo OSim
Entre quais locais ?-

Se houver rodizios, qual a freqiéncia que eles ocorrem?

QOuestiio S:

Sem contar o almogo ou o café, vocé realiza pausas (descansa um pouco durante suas atividades)?

ON&go 0OSim
Caso sim, quantas vezes por dia?

Questio 6:

Usa equipamento de protecdo individual (EPI), ou vestimenta especifica para sua atividade?
ONdo [0OSim

Quais? Oculos _  Protetor auricular  Méscara _ Luvas  Outros




Questio 7 :

Vocé ja teve algum desconforto (do tipo sensagdio de peso no corpo, formigamento, dor continua,
agulhada/pontada) em alguma regido do corpo nos tiltimos 6 meses?

O SIM ONAO
Se gim, assinale na figura a(s) regidodes) em que sentiu o(g) problema(s). Na tabela, marque com

um x no nimero da(s) regido(es) assinaladads), o tipo de desconforto e o quanto ele incomoda/grau
de intensidade:

o
1 w3 4 § & 7 & 5 10
Leve Moderado Forte  Insuportdvel
Graus de Intensidade
. TIPO DE DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE
REGIAO Desn Fommiga- | Agu- Dor Leve Moderado Forie Insl_q'mr—
mento thada tavel
01— Cabega 0 0 O n] 1 2 3 4 sle | 7 g 9110
02 - Pescogo 0 n] n] u] 1 2 3 4 51| 7 g 9110
03 - Ombro Direito ] ] O O 1 2 3 4 sla]| 7 8 9110
04 - Ombro Ezquerdo | O 0 0 u] 1 2 3 4 Sl 7 i 9 110
05~ Coluna Alta 0 0 u] n] 1 1 3 4 s5la| 7 3 9] 10
06— Coluna Baixa 0 0 u] n] 1 2 3 4 s5la| 7 3 9110
07 - Madega Direita 0 0 u] u] 1 2 3 4 5la | 7 8 9110
08 - Madega Ezqg. 0 0 O n] 1 2 3 4 s5le | 7 8 9110
09 — B rago Direito 0 0 O n] 1 2 3 4 sl | 7 2 9110
10— Brago Esquerdo 0 n] n] u] 1 2 3 4 51| 7 g 9110
11 - Cotovelo Dir. ] 0 n] u] 1 2 3 4 sl e | 7 3 9] 10
12— Cotovelo Esg. ] ] n] n] 1 2 3 4 s)la| 7 8 9] 10
i y 13 - Antebrago Dir, ] ] n] n] 1 2 3 4 s5la| 7 3 9] 10
14— Antebrago Esg. O O n] n] 1 2 3 4 5 fi 7 8 a 10
15 — Punho Diireito 0 0 u] u] 1 2 3 4 5la | 7 8 9110
16 — Punho Esguerdo 0 0 O n] 1 2 3 4 s5le | 7 8 9110
17 — W&o Direita 0 0 O n] 1 2 3 4 sl | 7 2 9110
18 — MEn Esquerda 0 n] n] u] 1 2 3 4 51| 7 g 9110
19— Coxa Direita ] 0 n] u] 1 2 3 4 sl e | 7 3 9] 10
20— Coza Esquerda ] ] n| n| 1 2 3 4 sla]| 7 8 9110
21 = Joelho Direito ] ] n| n| 1 2 3 4 sla]| 7 3 9110
22— Joelho Esguerdo ] ] n] n] 1 2 3 4 s5la| 7 3 9110
23— Perna Direita 0 0 0 u] 1 2 3 4 5la | 7 8 9110
24 — Perna Esquerda 0 0 0 u] 1 2 3 4 Slael 7 8 9110
15— Pé Direito 0 0 O n] 1 2 3 4 sl | 7 2 9110
26— Pé Esquerdo 0 0 O n] 1 2 3 4 s)1e | 7 g 9110
CORLETT,E. I, et alli. 1976, Ergonotnics 19(2) 175-182

Questio 8:

Ha quanto tempo vocé sente esse(s) desconforto(s)?

0 Menos de 6 meses O Mais de 6 meses até 1 ano 0 Mais de 1 ano



Questiio 9:

Em sua opinifo, das atividades que vocé realiza, qual a que mais contribui para esse(s)
desconforto(s) e em quais posturas elas sfo realizadas? (olhe os ntimeros da tabela da primeira
pergunta para responder).

Nimero da Atividade | Andando Em pé | Sentado | Agachado | Ajoelhado | Inclinado | Deitado
[ [l [l [l [ [l [l
[ [ [ [ (1 [ [
U U U U U U U
[ (] (] (] [l (] (]
[ [l [l [l [ [l [l
[ [l [l [l [ [l [l
L U U U [l U U
[ [l [l [l [ [l [l
L U U U [l U U
U U U U U U U

Questsio 10: O que vocé mais gosta no seu trabalho? Por qué?

Questio 11: O que vocé menos gosta no seu trabalho? Por qué? Como isso poderia
mudar/melhorar?




