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RESUMO

A busca por maior produtividade e competitividade é um aspecto comum a todas as
empresas. Neste segmento as empresas buscam constantemente a inovagéo, incorporando
novas tecnologias aos seus processos. No entanto, 0s meios para atingir a produtividade
nem sempre sdo realizados de forma saudavel para os trabalhadores. Na industria
calcadista, o cenario ndo é diferente, sendo ainda mais agravado por ser um segmento
industrial caracterizado pela participagdo ativa da mao-de-obra. Neste sentido, essa
monografia tem como objetivo avaliar o trabalho, sob ponto de vista ergondmico, por meio
da realizacdo de um estudo de caso no setor de montagem de uma empresa calcadista
localizada na Paraiba. Foi delimitada a analise no posto de enformar o cabedal em funcéo
da demanda de queixas evidenciadas no Questionario de Percepcdo. Para tanto, tem como
pressuposto metodoldgico a Analise Ergondmica do Trabalho, através do uso da ferramenta
participativa EWA (Ergonomics Workplace Analysis), assim como 0 uso de outros recursos
como do fluxograma para analisar o processo, grafico de operagdes que auxilia a
visualizacdo das atividades realizadas por pessoas, entre outros. Como resultado, foi
possivel realizar um diagnostico através do Diagrama de Ishikawa, que sinalizou o0s
problemas que estavam contribuindo para uma condicdo de trabalho insatisfatoria para o
operador. Decorrente disso, foram propostas melhorias, pensando no bem-estar do
trabalhador e melhoria da produtividade, como realizar rodizios periédicos com outras
atividades mais leves no setor de montagem, adquirir bancada de trabalho com altura
regulavel, determinar um procedimento padrdo mais completo, mudar as cores das férmas
de acordo com a numeracao dos calgados, entre outros.

Palavras-chave: Ergonomia, Analise Ergonémica do Trabalho (AET), Industria Calcadista
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1. DEFINICAO DO TEMA

Nos ultimos anos, o Brasil vem desempenhando um papel importante no segmento
calcadista. Atualmente, o Brasil ocupa o 4° lugar no ranking mundial de produtores de
calcados, sendo um dos paises mais competitivos no setor, ocupando a 112 posi¢do em
exportacdes, de acordo com o Relatério Setorial da Indistria de Cal¢ados do Brasil
(ABICALCADOS, 2019).

Com o aumento da producdo de calgcados no ano de 2018, impulsionado
principalmente pelas exportacdes, somam-se quase 110 milhdes de pares exportados, o
equivalente a 2,1% a mais em volume em relagcdo a 2017. A demanda interna, no entanto,
ainda é o maior potencial do setor, uma vez que 85% da producéo, de mais de 950 milhGes
de pares, permanece no mercado interno (ABICALCADQS, 2018).

A industria calcadista é composta por diversas etapas que transformam o insumo no
produto final, em funcdo do material de confeccdo do cabedal (parte superior do calgado),
que pode ser injetado, sintético, de couro e téxtil. (GUIDOLIN, COSTA e ROCHA, 2010).
O processo produtivo se divide em, basicamente, modelagem, corte, costura, montagem,
acabamento e embalagem.

Para acompanhar o crescimento da producdo no setor e manter a competitividade, as
empresas calcadistas vem implementado novas tecnologias para a fabricacdo de calcados.
No entanto, mesmo com a inovacdo, o setor de producdo de calcados constitui-se de
processos com a participacdo ativa da méao-de-obra.

Neste contexto, a exploracdo da forca de trabalho é intensificada, e, aliado a esse
fator, o crescente desenvolvimento de novas tecnologias e consequente automatizacdo de
postos de trabalho que, muitas vezes, desconsideram as limitacdes fisicas e psicossociais
dos trabalhadores (VIEGAS & ALMEIDA, 2016).

Estudos feitos pela Previdéncia Social (2014) mostram que doencas motivadas por
fatores de riscos ergonémicos, como a ma postura, esforcos repetitivos e sobrecarga mental
tém constituido as principais causas de afastamento do trabalho. Além disso, também séo
observados quadros de estresse, classificados como riscos psicossociais, atrelados a pressao
por tempo e metas e rigido controle das tarefas. Essas situacdes sdo frequentemente

associadas aos trabalhadores de industrias, incluindo a calcadista.
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De acordo com o Ministério da Saude (BRASIL, 2019), as doengas ocupacionais
acometem principalmente os trabalhadores que realizam tarefas repetitivas e continuas que
exigem forca. Nos ultimos 10 anos o nimero de registros cresceu em 184%, representando
um total de 67.599 casos nesse periodo (BRASIL, 2019). Dentre as maiores ocorréncias,
ainda, estdo os trabalhadores que atuam em setores industriais como operadores de
maquinas fixas.

Ainda de acordo com o Ministério da Saude (BRASIL, 2019), os sintomas, que
ocorrem geralmente nos membros superiores, sdo dores, sensacdo de peso e fadiga. Essas
doencas prejudicam bastante a produtividade no ambiente laboral, como também séo
responsaveis pela maior parte de casos de afastamentos do trabalho, gerando custos com
pagamentos de indenizagdes e tratamentos.

Diante dessa realidade, cada vez mais estudos buscam analisar e solucionar os
problemas nesses postos de trabalho, para que estes sejam utilizados de forma saudavel
pelo operador. Atrelado a isso, as empresas precisam de uma nova perspectiva em relacao
aos procedimentos de trabalho, assim como a adaptacao das condi¢cdes de trabalho aos seus
trabalhadores (BALLONE e MOURA, 2008b).

Nesse contexto, a presente pesquisa pretende responder a seguinte questdo: a
avaliacdo ergondmica das condicOes de trabalho do setor de montagem em uma industria

calcadista podem contribuir para a proposta de melhorias?

1.1 Justificativa

Atualmente, o Brasil é o quarto maior fabricante de calgcados do mundo, superado
apenas pela China, india e Estados Unidos. Segundo o Ministério do Trabalho e Emprego
(MTE, 2017), sdo mais de 7 mil empresas no parque calcadista nacional que sao
responsaveis pela geracdo de 279 mil postos de trabalho.

As empresas calcadistas estdo distribuidas em diversos segmentos, de acordo com
0s materiais que confeccionam os calcados, como o coureiro, téxtil, de plastico e borracha,
sendo estes dois ultimos os que mais se destacam, representando 46% do total de 908.9

milhdes de pares produzidos. (ABICALCADOS, 2018). As operacfes para a producdo



15

variam e acordo com o tipo de calcado, forma organizacional e porte da empresa
(NAVARRO, 2003).

De acordo com a Central Unica dos Trabalhadores (CUT), em 2017, cerca de 22 mil
trabalhadores foram afastados de suas atividades devido a doencgas por esforgos repetitivos
e continuos, podendo ser agravado por situacdes de estresse. Isso reflete em uma perda de
2,59 milhdes de dias de trabalho perdidos, impactando em perda de produtividade e maior
custo para a empresa (MTE, 2018).

Na Paraiba, por dia, seis trabalhadores sdo afastados das suas funcbes por acidentes
de trabalho e doencas laborais. Esse dado ndo trata do setor calcadista pois ndo ha
estratificacdo estatistica com esses indicadores para o setor. De acordo com o Observatorio
Digital de Saude e Seguranca do Trabalho (2018), entre os anos de 2012 e 2017 foram
registrados 15,6 mil afastamentos, sendo 2,1 mil deles apenas no ano de 2017. Com isso, a
Paraiba ocupa a 62 posi¢cdo no Nordeste e 182 no pais com mais afastamentos. Segundo o
Ministério Pablico do Trabalho (MPT), esses afastamentos geraram mais de R$ 128
milhdes de gastos previdenciarios durantes esses mesmos anos.

Conhecendo essa realidade uma solucdo que poderda promover melhorias em um
posto de trabalho a partir de sua analise, gerando conforto, bem-estar, seguranca e
qualidade de trabalho para os operadores desempenharem bem suas atividades. Ao reduzir
os problemas detectados em um posto e adapta-lo ao trabalhador, a produtividade surge de
forma consequente ao processo (BEECORP, 2019).

Como justificativa pessoal, a empresa, objeto de estudo e estagio da autora,
apresentou uma demanda de pesquisa para um estudo ergonémico nas células de dois
produtos no setor de Montagem. O tema foi escolhido por despertar o interesse da autora
em melhorar os postos de trabalho de forma humanizada, contribuindo para um sistema
fabril mais saudavel para os que estdo neles inseridos. Além disso, viabiliza a aplicacdo dos

conhecimentos adquiridos ao longo do Curso de Engenharia de Producéo.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral
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Analisar o trabalho com enfoque ergonémico na atividade de enformar o cabedal na

montagem de calgados, propondo melhorias.

1.2.2 Objetivos especificos

e Identificar problemas na situacéo de trabalho analisada;

e Verificar a diferenca entre o trabalho prescrito e real durante o processo de
enformar o cabedal;

e Aplicar ferramentas ergondmicas e da qualidade para analise detalhada do
trabalho;

e Realizar o diagndstico da situacdo de trabalho;

e Propor solugdes para garantir as melhorias das condicdes de trabalho e o bem-
estar do trabalhador.

1.3 Estrutura do trabalho

Este trabalho esta estruturado em 5 capitulos. O capitulo 1 ja apresentado define o
tema e o problema da pesquisa, assim como 0s objetivos e a justificativa acerca do tema
escolhido desta monografia.

O capitulo 2 aborda o referencial tedrico que foi utilizado como embasamento de
um estudo empirico sobre a Ergonomia, com os temas mais relevantes a analise. O
referencial tedrico percorre desde a Ergonomia e seus conceitos, Analise Ergonémica do
Trabalho, trabalho prescrito e real até a ferramenta participativa EWA para analise do
trabalho e outras ferramentas e técnicas relevantes para o estudo.

O capitulo 3 contempla todos os procedimentos metodoldgicos, como o trabalho foi
estruturado, os métodos utilizados, como foi realizada a coleta e analise de dados.

O capitulo 4 apresenta o estudo de caso propriamente dito, sdo expostos 0s
resultados obtidos de forma detalhada, assim como as recomendacdes de melhorias.

No capitulo 5 estdo as consideracdes finais, reforcando o que foi previamente
estabelecido nos primérdios do trabalho e as conclusdes a respeito do que foi estudado,

ressaltando também a possibilidade de desenvolvimento de estudos futuros.
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2. REFERENCIAL TEORICO

Para melhor identificar os riscos ergondmicos, analisar o posto de trabalho e propor
melhorias no ambiente de trabalho, é indispensavel a realizacdo de um embasamento
tedrico dos temas mais relevantes sobre o assunto. Com este embasamento, o estudo
empirico é norteado e ambos constituem o fundamento sobre o qual as a¢des dessa pesquisa
serdo realizadas.

Em primeiro lugar, sdo apresentadas neste capitulo as definicdes de Ergonomia,
compreendendo sobre seu contexto histérico e principios, bem como seus principais
conceitos e abordagens. Ainda dentro da Ergonomia, destaca-se a diferenca entre o trabalho
prescrito e real e as ferramentas utilizadas para analisa-los. Apds isso, sdo conceituadas
ferramentas utilizadas em melhorias de métodos de trabalho e da qualidade necessarias para
0 auxilio do diagnostico das condicdes de trabalho. E, por fim, sdo apresentadas definicdes
sobre a industria calgadista, setor de foco no estudo, sua histdria e impactos no Brasil e no

mundo.

2.1. Ergonomia

O termo Ergonomia € composto pelas palavras gregas ergon (trabalho) e nomos (lei
natural) e pode ser entendida como a disciplina que transforma o trabalho, adaptando-o as
caracteristicas e aos limites do ser humano (ABRAHAO et al., 2009). A Ergonomia surgiu
apos a Segunda Guerra Mundial, como consequéncia do trabalho interdisciplinar realizado
por engenheiros, psicologos e fisiologistas durante o periodo da guerra (BUARQUE e
IIDA, 2016).

Segundo Wisner (1991), a Ergonomia veio da necessidade de respostas para
questdes de trabalho insatisfatorias. Tendo em vista essa perspectiva, a ergonomia procura
fazer projecdes e adaptacdes das situacdes de trabalho, sempre levando em consideracao a
capacidade e respeitando os limites do ser humano. (ABRAHAO et al., 2009)

Grandjean (2005) conceitua a Ergonomia como a ciéncia de configuracdo do
trabalho adaptada ao homem, que objetiva adequar as condi¢c6es de trabalho as capacidades

e realidade das pessoas que o realizam.
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Embora conhecida como a adaptacéo do trabalho ao homem, conforme Piekarski e
Cavina (2010) a sua abrangéncia € muito maior, incluindo também os conhecimentos
necessarios para a constru¢do de maquinas, equipamentos e ferramentas, que permitam ao
homem exercer sua atividade profissional com o méaximo de conforto, seguranca e
eficiéncia. Além disso, é uma ciéncia multidisciplinar, que pode ser integrada e aplicada
por varias areas do conhecimento.

Com o avanco da tecnologia, grande parte do trabalho pesado que anteriormente era
exercido pelo trabalhador, foi transferido para a maquina e muitas operagdes se tornaram
computadorizadas. Dessa forma, a ergonomia atualmente tem um foco mais centralizado na
visdo do trabalhador, sendo dividida em trés grupos, conforme Buarque e lida (2016):

e Ergonomia Organizacional — busca a otimiza¢do dos sistemas sociotécnicos,
inclui estruturas organizacionais, politicas e processos. Inclui comunicagdes,
trabalho em grupo, organizacdo temporal do trabalho, projeto de trabalho,
cultura organizacional, entre outros.

e Ergonomia Fisica - relacionada as caracteristicas da anatomia humana,
antropometria, fisiologia e biomecénica em sua relacao a atividade fisica. Inclui
0 estudo da postura no trabalho, movimentos repetitivos, projeto do posto de
trabalho, manuseio de materiais, distirbios musculo esqueléticos etc.

e Ergonomia Cognitiva — esta associada aos processos de conhecimento, tomada
de decisdo, memoria, percepcdo, estresse etc. Além disso, também inclui a
influéncia das interacdes dos seres humanos com os elementos do sistema em

que esta inserido.

A Ergonomia visa aprimorar o funcionamento de um sistema produtivo, diminuindo
as incompatibilidades encontradas entre 0os meios de producdo e os que estdo inseridos
neles. E comum o surgimento de fadiga muscular, estresse e monotonia para 0s
trabalhadores. Para empresas, isso € traduzido perda de producdo, aumento de erros ou
absenteismo de trabalhadores (NUNES E MACHADO, 2007).

Para Lima (2003) a analise ergondmica € um instrumento essencial no sistema

produtivo, pois além de gerar conforto para o trabalhador, contribui para aumentar a
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produtividade, diminuindo perdas e custos. Por isso, 0s principios ergondmicos devem ser
vistos como fatores que vao além da salde e seguranga do trabalhador, tendo conexdo com
os planos estratégicos da organizacdo, o que favorece a competitividade da empresa no
mercado de trabalho. Em suma, a Ergonomia ndo sO considera aspectos fisicos e
psicoldgicos, mas contribui também com a organizacdo, através de uma metodologia
especifica, com maior volume e flexibilidade de producdo, qualidade e menor custo
operacional. (DUL E NEUMANN, 2009).

2.2 Analise Ergonémica do Trabalho

A Analise Ergondmica do Trabalho (AET) consiste em compreender a situacao de
trabalho e aplicar conceitos para analisar, diagnosticar e corrigir situacdes criticas de
trabalho, através de observacGes visuais e medicOes, indicando as mudancas necessarias
(GUERIN et al., 2001). Dessa forma, busca reduzir fadiga, erros, acidentes e estresse,
garantindo a seguranca e satisfacdo aos colaboradores (BUARQUE E IIDA, 2016).

A AET procura a melhor estratégia de acdo para que a intervencdo ergondmica seja,
de fato, eficaz, tendo uma metodologia especifica, que possui cinco etapas, adaptadas da
Norma Regulamentadora 17 — NR 17 (BRASIL, 2002; GUERIN ET AL., 2001; SANTOS
E FIALHO, 1995; VIDAL, 2003):

e Andlise da demanda — descricdo do problema que necessite uma atuacao
ergondmica. Auxilia a entender a natureza e dimenséo do problema;

e Andlise da tarefa — analisa as divergéncias entre o prescrito (tarefa) e o que
realmente é feito (atividade);

e Andlise da atividade — analisa 0 comportamento efetivo do trabalhador ao
realizar a tarefa;

e Formulacdo do diagndstico — busca as causas que provocam o problema descrito
na demanda e os fatores relacionados ao trabalho que influenciam a atividade de
trabalho;
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e Recomendagbes — todas as medidas que deverdo ser providenciadas para
resolver o problema diagnosticado. Devem ser descritas todas as etapas para a

resolucéo dos problemas.

2.3 Trabalho prescrito e Trabalho real

Para facilitar o entendimento dos conceitos da Analise Ergonémica do Trabalho, €
fundamental o conhecimento dos diferentes elementos que compdem a situacéo de trabalho.

A figura 1 ilustra quais sdo esses elementos e como eles se inter-relacionam.

Figura 1 - Estrutura e organizagdo dos componentes da situacéo de trabalho.

TRABALHADOR EMPRESA
. Contralo .
Caracterfsticas pessoais - Salérios - Meios fécmicos
Sexo, idade, Posto c.ic: I_ml:;alhl:,
compleicao fisica L J macjuinas
equipamentos
T"-rer:}'i‘ Meios humanos
prescrilas
Conhecimentos C h'.l'rhl
= - arupos, lideranga,
Escolaridade, N
formacio Tarefas Organizagdo
profissional, .
experiéncia reals Cargos, horarios,
turnas, planejamentia,
controles
¢ Ambiente
Fstadp momentine
Atividade Temperatura,
Estresse, sono, - de -« iluminacio, ruidos,
fadiga, mativacio trabalhio gases
T Y L T
Sadde, erros, Producio
acidentes, ahsenteismos Qualidade

Fonte: Gueérin et al., 2001, p. 27

De acordo com Guérin et al. (2001), as dimensdes técnicas, econdmicas e sociais so

existem devido a atividade que as organiza e coloca em acdo. A figura 1 mostra a atividade
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de trabalho como elemento central e organizador da situagéo de trabalho. O operador e suas
caracteristicas pessoais do lado esquerdo e a empresa e 0 contexto de realizacdo do trabalho
do lado direito. No meio, o contrato, as prescri¢cdes definidas exteriormente ao trabalhador
(tarefa) e 0 modo como o trabalhador alcanca os objetivos que lhe foram impostos
(atividade).

A tarefa é 0 que a empresa prescreve ao operador, sendo imposta, algo exterior que
determina sua atividade. J& a atividade é considerada uma estratégia de adaptacdo a
situac&o real de trabalho, objeto da prescricdo, conforme ilustrado na figura 2 (GUERIN et
al., 2001).

Figura 2 - Distin¢ao entre o prescrito e o real

Trabalho
Trabalho Real

Prescrito

Condigdes
Reais

Atividade
P de
Trabalho

Resultados
Antecipados

Resultados
Efetivos

Fonte: Guerin et al., 2001, p. 15

Ainda segundo o mesmo autor, o trabalhador, para realizar a sua atividade,
estabelece um acordo entre a definicdo dos seus objetivos, suas préprias caracteristicas e o
reconhecimento social de sua qualificacéo.

Os resultados de sua atividade de trabalho estdo relacionados com a producdo de

forma quantitativa e qualitativa e as consequéncias que provocam aos trabalhadores, que
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podem ser tanto negativas, como problemas com a saude fisica ou psiquica, como positivas,
como o ganho de conhecimento e experiéncia. Sendo assim, tarefa e atividade constituem

dois conceitos fundamentais para a Ergonomia.

2.3.1 Tarefa e seus componentes

O trabalho prescrito é a tarefa, que pode ser entendida como um conjunto de
prescricdes que se referem ao que o trabalhador deve fazer, seguindo normas e padrdes por
meio de equipamentos e ferramentas especificas. (ABRAHAO et al., 2009). A tarefa
corresponde a uma forma de exercer o trabalho com o objetivo de reduzir o trabalho
improdutivo, buscando métodos mais eficientes para atingir o objetivo (GUERIN et al.,
2001).

Segundo Abrahdo et al. (2009), o “universo da tarefa” compreende 3 elementos
principais, séo eles:

e As caracteristicas dos dispositivos técnicos: ferramentas e dispositivos que
auxiliam na realizacéo do trabalho;

e As caracteristicas do produto a transformar ou do servico: todas as
caracteristicas inerentes ao produto que € feito ou servico prestado;

e Oselementos a considerar para atingir os objetivos: as condigdes ambientais,

maquinas e equipamentos para alcancar os objetivos.

No ambiente de trabalho, a tarefa geralmente € prescrita em um procedimento
padrdo ou instrucdo de trabalho, que contempla todas as etapas e movimentos que o
trabalhador deve realizar para que a tarefa seja executada corretamente. Contudo, o

trabalhador, ao realizar a tarefa, gera o trabalho

2.3.2. Atividade e seus componentes

O trabalho real é a atividade, o que realmente é feito pelo operador, o que ele
mobiliza para executé-la, sendo finalizada pelo objetivo que o trabalhador fixa para si, a
partir do objetivo da tarefa (FALZON, 2004).
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Segundo Abrahdo et al. (2009) o trabalho real € a atividade, que conduz a analise
ergondmica e pode ser compreendida sob trés diferentes dimensdes, séo elas:
e O que o trabalhador faz: acOes e decisbes que o trabalhador realiza para
atingir os objetivos;
e A forma segundo a qual o trabalhador se utiliza para conquistar os objetivos,
0s comportamentos observaveis e 0s ndo observaveis (a atividade mental);
e As estratégias operatdrias adotadas pelo trabalhador para atingir as metas

dentro das condi¢des do meio.

A variabilidade estd sempre presente na situacdo real, confrontando as
caracteristicas dos individuos, organizacdo do trabalho e exigéncias de producao. Por isso,
€ muito importante entender as estratégias que sdo adotadas pelo operador, a regulacéo e o
modo operatorio diante da variabilidade das situagdes de trabalho. (ABRAHAO, 2000).

As estratégias adotadas pelo operador podem ser definidas como um conjunto de
passos que envolvem o raciocinio e resolucdo de problemas que possibilitam o desempenho
da atividade pelo trabalhador (MONTMOLLIN, 1995).

Na Ergonomia, a atividade é definida como um modo de regulacdo humana tendo
como base a interacdo que o operador estabelece com as situacGes de trabalho. A distancia
entre 0 prescrito e real ressalta a concreta contradicdo sempre presente no trabalho.
Portanto, a analise ergonémica da atividade é a analise das estratégias, como regulacao e
antecipacdo, utilizadas pelo operador para melhor administrar essa distancia (GUERIN et
al., 2001).

O conceito de regulacao é utilizado em ergonomia de acordo com o objeto em que a
regulacdo incide: a regulacdo de um sistema técnico, onde o operador é o regulador e
comparador do sistema e a regulacdo da atividade humana, onde o operador regula a
propria atividade de trabalho para atingir os objetivos (FALZON, 2007). A partir disso, o
trabalhador desenvolve o seu modo operat6rio para atingir os resultados.

Guérin et al. (2001) conceitua modo operatério como sendo uma resposta aos
constrangimentos determinados exteriormente ao trabalhador. Quando o operador ndo

consegue atingir os objetivos, ha a degradacdo do trabalho, sendo indicados, por exemplo,



24

por absenteismo, afastamentos e quedas de producdo. Os critérios de flexibilidade
modificam o modo operatdrio, proporcionando equilibrio na carga de trabalho.

O conceito de variabilidade é encontrado dentro dessa distancia entre o prescrito e o
real. Os operadores constroem o seu modo operatorio de acordo com o resultado pretendido
pela tarefa. Guérin et al. (2001) conceitua variabilidade como fatores aleatorios que
interferem na producdo. O mesmo autor também afirma que ha duas categorias de
variabilidade: a normal e a aleatéria. A primeira é previsivel e parcialmente controlada,
decorrente do proprio tipo de trabalho efetuado, como, por exemplo, variagdes sazonais da
producdo. A segunda, aleatéria € imprevisivel, como varia¢Ges instantaneas da demanda,
incidentes como quebra de maquinario e ferramentas.

A carga de trabalho é um outro componente da atividade. O conceito de carga de
trabalho pode ser entendido como o resultado das exigéncias sobre o individuo ao longo de
sua atividade de trabalho que influenciam o desempenho (MASCULO E VIDAL, 2013). E
dividida em trés componentes: fisica, cognitiva e organizacional.

A carga fisica estd associada as caracteristicas da anatomia e fisiologia humana,
como postura inadequada, esforco fisico, repetitividade e carregamento de peso.
(MASCULO E VIDAL, 2013).

A carga cognitiva se relaciona com o conhecimento e experiéncia do trabalhador em
relacdo a atividade, como por exemplo a tomada de decisdo, resolucdo de problemas,
atencdo e memoria (WISNER, 1994).

A carga de trabalho organizacional esta ligada a antiga carga psiquica do trabalho
que, segundo Greco, Oliveira e Gomes (1996), estdo relacionadas a organizacdo do
trabalho, como por exemplo, a monotonia em relacdo a repetitividade, como também a
pressdo do tempo, pressdo da chefia e responsabilidade associada a tarefa.

Sendo assim, segundo Masculo e Vidal (2013), um trabalho coerente e uma
atividade normal ndo deve resultar em carga de trabalho. A carga de trabalho inadequada
gera problemas, que podem ser, por exemplo, fadiga, quando a carga de trabalho é fisica,
erros, no caso da cognitiva e estresse, quando organizacional.

Para analisar a carga de trabalho, é possivel utilizar a ferramenta participativa EWA

de forma a pontuar e detalhar os componentes da atividade.
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2.3.3. Ergonomics Workplace Analysis (EWA)

O EWA (Ergonomics Workplace Analysis) é um manual para andlise de riscos no
ambiente de trabalho desenvolvido pelo Finnish Institute of Occupational Health na
Finlandia. Segundo Shida & Bento (2012) esse manual teve seu desenvolvimento baseado
na ‘fisiologia do trabalho, biomecdnica ocupacional, aspectos psicologicos, higiene
ocupacional e um modelo participativo de organiza¢do do trabalho”, tendo uma aplicacdo
eficaz em trabalhos manuais e atividades com movimentacdo manual de materiais.

Os mesmos autores afirmam que, ao a utilizar o EWA, é necessaria uma descricao
detalhada das tarefas, obtendo informagdes através de aplicacdo de questionarios, como o
questionario de percepcdo e observagdes no posto de trabalho. O EWA é uma ferramenta
completa, avaliando além de aspectos fisicos e ambientais, aspectos psicossociais e
mentais, como tomada de decisdo, concentracdo e comunicagao.

Os itens do EWA podem ser descritos no quadro 1 relacionando a carga de trabalho,

a categoria e os fatores de risco, conforme Camarotto (2009).
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Quadro 1 — Carga de trabalho e os fatores de risco

Sobrecarga Categoria Fatores de Risco
Fisica Espaco de Trabalho Plano Horizontal
Plano Vertical
Espaco para Pernas
Posturas de Trabalho e Movimento Pescog¢o-Ombro

Costas
Quadril-Perna
Cotovelo-Punho
Punho-Mao
Pernas-Pés
Estabilidade Postural

Atividade Fisica em Geral, Levantamento, Trabalho Leve

Carregamento e Aplicacdo de Forca. Trabalho Pesado

Levantamento de Carga

Carregamento

Aplicacdo de Forca

Ferramentas Manuais e Outros Pega

Equipamentos Peso

Forga e Torque

Contato Mecénico

Vibragdo

Cognitiva Cargas Cognitivas Atencio e Vigilancia
Tomada de Decisao

Organizacional Cargas Organizacionais e Repetitividade Repetitividade Ciclica
Repetitividade Diversificada

Conteldo do Trabalho

Regulaco no Trabalho

Comunicacao entre Trabalhadores

e Contatos Pessoais

Acidentes Risco de Acidentes Mecénicos
Design

Atividade

Energia e Utilidades

Fonte: Camarotto (2009)

Além da ferramenta EWA, outros recursos podem ser utilizados para facilitar a
compreensdo da situacdo de trabalho, bem como auxiliarem na proposta de melhorias. Tais

recursos podem estar atrelados tanto a Engenharia de Métodos como a Qualidade.

2.4. Engenharia de Métodos

Segundo Camarotto (2007), cabe a engenharia de métodos projetar as maneiras
pelas quais pessoas ou conjunto de pessoas executam as suas partes de trabalho num
sistema produtivo. O projeto pode ser executado em trés niveis: criacdo de uma nova
situacdo de trabalho, melhoramento de uma situacdo existente e aprimoramento desta

situacéo.
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As situacdes de trabalho envolvem inimeras variaveis, por isso, o estudo e projeto
de métodos de trabalho exigem a construcdo e manipulacédo de modelos a fim de reduzir as
variaveis e, consequentemente, a complexidade do estudo. Dessa forma é possivel utilizar
esses conceitos para propor solucgdes as condigdes de trabalho, melhorando a produtividade.

Contudo, antes de se desenvolver métodos é preciso registrar os detalhes relativos
ao trabalho, sendo Util a representacdo em formas graficas (SOUTO, 2005). Dentre os
graficos mais comumente utilizados estdo o fluxograma, para analise de processos, e 0

grafico de duas médos, para analise das operacgdes.

2.4.1. Fluxograma

Para Barnes (1977), o fluxograma é uma técnica que permite registrar um processo
de forma compacta, a fim de tornar possivel sua melhor visualizagdo, compreensdo e
posterior melhoria. O grafico de fluxo, como também é chamado, é constituido por etapas
sequenciadas de decisao e acdo, cada um deles com simbologia propria.

Através do fluxograma é possivel identificar atividades que ndo agregam valor, 0s
gargalos de producdo e atrasos, auxiliando a encontrar melhorias e solugdes para o
processo. Ele tem importante papel no entendimento do processo e na padronizacao, onde
um dos itens essenciais para um padrdo técnico é a descricdo em forma de diagrama de
blocos (FALCONI, 1992).

2.4.2. Grafico de operac0es

O gréfico de operagdes, ou grafico das duas maos, tem foco nos movimentos do
operador, apresentando com detalhes a operacdo. Segundo Tardin et al. (2013) é
aconselhavel que essa ferramenta seja aplicada para trabalhos manuais e que apresentem
repetitividade, uma vez que ela busca reduzir ou eliminar os movimentos considerados
inateis.

O grafico de duas mdos descreve separadamente 0 movimento executado com a
méo direita e esquerda, acompanhado de dois simbolos, o circulo menor indica transporte e

0 maior a acao, conforme mostrado na figura 3.
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Figura 3 - Simbologia Grafico de duas maos

— Operacio

— Transporte

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

2.5 Ferramentas da Qualidade

Ao desenvolver a pesquisa, foi necessario utilizar alguns conceitos e ferramentas da
Qualidade. Segundo Miguel (2006), as ferramentas da qualidade apoiam a decisdo na
andlise de determinado problema, consideradas como um meio para atingir um objetivo. Os
meios sdo as ferramentas utilizadas para identificar e melhorar a qualidade, enquanto o
objetivo € onde se deseja chegar, ou seja, o fim. Sendo assim, a finalidade das ferramentas é
eliminar ou reduzir as varia¢6es controlaveis em produtos e situagdes.

Dentre as ferramentas basicas da qualidade utilizadas na pesquisa estdo o Diagrama
de Causa e Efeito e os 5 porqués. O fluxograma, ja conceituado anteriormente, também

pode ser considerado uma ferramenta da qualidade.

2.5.1. Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)

O Diagrama de causa e efeito, também conhecido como Ishikawa, é uma ferramenta
simples que ajuda a encontrar as causas raizes da ocorréncia de um problema ao analisar 0s
fatores envolvidos no processo. Esta ferramenta consiste em uma forma grafica que
representa uma significativa relacdo entre um efeito (problema) e suas possiveis causas

(RAMOS, 2000). As causas principais sdo subdivididas em seis categorias, também
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conhecidas como 6Ms. Sao elas: mdo-de-obra, maquinas, metodos, materiais, meio

ambiente e medidas.

2.5.2. 5 Porqués

E uma simples ferramenta que consiste em perguntar 5 vezes o motivo do
acontecimento de algum problema (RIGONI, 2010). A técnica inicia com o questionamento
do porqué aquele problema foi ocorrido. Depois das primeiras causas serem identificadas, é
questionado novamente o porqué. 1sso ocorre de forma sequenciada até que a causa raiz do
problema seja encontrada. E uma técnica simples, porém muito efetiva para ajudar a
entender as razdes, ou causas raizes, na ocorréncia de problemas.

A utilizacdo das ferramentas da qualidade, juntamente com os graficos de processo
e operacdo sdo imprescindiveis para a melhoria do trabalho nas empresas, principalmente
quando o trabalho em questdo possui intensiva mao-de-obra, como ocorre nas empresas do

setor calcadista, foco dessa pesquisa.

2.6 Empresas do setor calcadista

A industria calcadista € uma das mais antigas do mundo, desde a pré-histéria o
homem ja utilizava calcados rudimentares e confeccionava esses itens como uma forma de
negocio, ainda que de modo primitivo. Com a Revolucdo Industrial veio a formalizacdo da
industria, uma vez que antes a manufatura era feita apenas por artesdos. Surgiram as
primeiras fabricas de calcados na Europa e Estados Unidos, como também os primeiros
maquinarios especificos para o ramo calcadista (UNIDO, 2007b).

No Brasil, a industria calgadista iniciou suas atividades no século XIX e contou com
a contribuicdo de imigrantes da Alemanha e Italia que estavam alocados no sul e sudeste do
pais. Em 1870 surgiram as primeiras fabricas no pais, onde inicialmente a producdo de
calcados era feita de forma artesanal, em pequena escala. No final do século XIX, a partir
dos avancos tecnoldgicos advindos da Europa, a producdo de calcados passou pela

transicdo de uma producao artesanal para uma atividade fabril (GUIMARAES, 2002).
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A industria calcadista esta inter-relacionada a outros segmentos como 0s setores,
téxtil, metal, coureiro e de plasticos, em virtude da diversidade de calgados existente, de
acordo com sua finalidade e pablico-alvo (ULUTAS; ISLIER, 2015).

O Brasil se caracteriza por ter uma producdo de calgados com mé&o-de-obra
intensiva, com algumas etapas de carater artesanal e mais especializadas. Por isso, a
industria calgadista brasileira emprega um numero alto de mao-de-obra, com tarefas
simplificadas e repetitivas (GUIMARAES et al., 2014).

O processo produtivo, geralmente organizado em células de producéo, é constituido
por etapas que séo determinadas em funcdo do material de confecgdo do cabedal, dividido
em quatro categorias basicas: injetados, sintéticos, couro e téxtil (GUIDOLIN, COSTA e
ROCHA, 2010).

Os calcados injetados, como as sandalias de borracha, séo de baixa complexidade e
méao-de-obra. J& os calgados sintéticos, de couro e téxteis, que exigem a unido do cabedal
com o solado, tém o processo produtivo mais complexo, dividido entre modelagem, corte,
costura, solados, montagem e acabamento (FENSTERSEIFER e GOMES, 1995;
GUIDOLIN, COSTA e ROCHA, 2010).

O Brasil € 0 4° maior produtor mundial do segmento calcadista. A producéo
brasileira de calcados é pautada por produtos de plastico ou borracha, correspondendo a
49% do total de 944 milhdes de pares produzidos no ano de 2019 (ABICALCADOS,
2019). Em termos de producédo regional, a regido Nordeste representa o principal polo
produtor de cal¢ados do Brasil, sendo o Ceara e a Paraiba os dois estados fundamentais
para a producdo de calcados no Nordeste, representando 48,8% da producdo nacional.
(SINDICALCADOS, 2017).

A Paraiba € 0 2° maior polo produtor de calcados do Brasil, possuindo 96 empresas
de calcados, sandalias, ténis e acessorios em couro, competindo em nivel de igualdade com
outros polos calcadistas. Com uma producédo de mais de 1 milhdo de calcados produzidos
por dia, o estado emprega mais de 30 mil pessoas nas industrias de calgcados
(SINDICALCADOS, 2018). Portanto, é relevante estudos cientificos nesse polo, ja que ha
uma grande empregabilidade para o Estado e necessita de melhoria continua para garantir o

desenvolvimento do mercado.
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Finalmente, apds o embasamento tedrico dos pontos mais relevantes a problematica
da pesquisa, inicia-se o capitulo que contém todos os procedimentos metodologicos que

foram necessarios para atingir os objetivos almejados.

3. METODOLOGIA

Este capitulo apresenta os procedimentos metodol6gicos, com a caracterizacdo da
pesquisa de acordo com os critérios de classificacdo existentes e descritos cientificamente.
Posteriormente, serdo apresentados os métodos e procedimentos utilizados para o

desenvolvimento desse trabalho a fim de alcancar os objetivos propostos.

3.1. Classificacdo da Pesquisa

A pesquisa pode ser conceituada como um conjunto de procedimentos que devem
produzir um novo conhecimento, anteriormente desconhecido no campo cientifico. Por
conseguinte, investiga um problema tedrico ou empirico através de uma metodologia cujos
resultados sejam validos (GONCALVES, 2008).

As pesquisas cientificas podem ser classificadas de acordo com seus objetivos, que
no caso € considerada exploratoria, uma vez que busca a compreensdo de um problema
pouco explorado, tornando-o explicito (MIGUEL et al. 2012).

No que diz respeito a finalidade, a pesquisa pode ser classificada em aplicada. Nesse
caso, produz um conhecimento que é aplicado de forma eficaz na pratica, auxiliando na
mudanca de uma situacdo ou fendmeno. A abordagem da pesquisa € qualitativa, uma vez
que procura descrever o fenbmeno no contexto em que ele ocorre, avaliando
qualitativamente os resultados obtidos e propondo melhorias e solugdes a partir de uma
visdo mais subjetiva (MIGUEL et al. 2012). O enfoque qualitativo possui o pesquisador
como instrumento chave, o ambiente como a fonte de dados, ndo necessita de métodos
estatisticos e técnicas, sendo o pesquisador o analista intuitivo dos dados. (GODOY,
1995B; LUCIA SILVA; MENEZES, 2005).
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Quanto aos meios, esta pesquisa € classificada como bibliogréfica. Para que se
cumpra esses procedimentos citados acima, se faz necessario uma pesquisa sobre 0s temas
relevantes ao trabalho e seus objetivos. A revisdo bibliografica pode ter inGmeros objetivos,
dentre os principais estdo: proporcionar um aprendizado a respeito de alguma é&rea
especifica do conhecimento, facilitar a escolha de métodos e técnicas a serem utilizadas
pelo pesquisador e dar suporte a redacdo da discussdo do trabalho cientifico (PIZZANI,
2007). Além disso, é classificada, também quantos aos meios, como pesquisa de campo,
uma vez que busca o aprofundamento de uma realidade especifica. E realizada por meio da
observacdo direta das atividades e entrevista com trabalhadores para captar as explicacdes e
interpretacdes das ocorréncias naquela realidade (GIL, 2008).

A presente pesquisa se iniciou com autores de obras classicas como a de Abrah&o
(2009) e Guérin et al. (2001) e complementada com buscas em periddicos da area e
ferramenta de busca como o Google Académico. O objetivo primordial da pesquisa em
bases bibliograficas foi o aprofundamento do tema de estudo e compreensédo do contetido
para posterior aplicacdo pratica dos conceitos aprendidos na analise do trabalho. No
entanto, ela subsidiou as outras etapas do trabalho, servindo como base s6lida em cada uma
delas.

No caso da pesquisa de campo o presente estudo se processara por meio de um
estudo de caso. Para Yin (2005, p.32) “o estudo de caso é uma investiga¢do empirica que
investiga um fenémeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real ”. Porém, o
estudo de caso ndo € um método propriamente dito e pode ser usado de forma explanatéria
para levantar questdes e hipoOteses para estudos futuros, através de dados qualitativos
(HARTLEY, 1994).

3.2. Area da pesquisa

O presente trabalho foi desenvolvido no setor de montagem de uma industria
calcadista. Para iniciar o levantamento da demanda, foram feitas visitas ao chao de fabrica
da empresa e observados todos os setores individualmente a fim de verificar as situac6es de

trabalho em cada um deles. Foram realizadas também entrevistas com operadores de
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diversos postos. Em seguida, por analise da coleta de dados, o setor de montagem foi o

escolhido para ser estudado com maior profundidade.

3.3. Procedimentos Metodoldgicos

Seguindo as instruges do Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora N° 17

(BRASIL, 2002), com pressuposto tedrico e metodoldgico da Analise Ergondmica do

Trabalho (AET), foram feitas as seguintes etapas:

a)

b)

d)

Demanda e contexto

Para a analise da demanda foram utilizados Questionarios de Percep¢do com 0s
operadores de maquina, entrevistas diretas e reunibes com equipe do setor de
Seguranca e Saude do Trabalho da empresa.

Caracterizacdo da empresa

Foram feitas pesquisas em ferramentas de buscas como o Google para conhecer
a historia da empresa, situacdo econdmico-financeira, posicdo no mercado etc. A
pesquisa também ocorreu de forma presencial para coletar dados, tendo como
pontos chaves: produtos, quantidade produzida, nivel de qualidade exigido,
organizacgdo da producao e organizacédo do trabalho.

Caracterizacdo da populacéo trabalhadora

A populacdo de trabalhadores do setor escolhido foi caracterizada de acordo
com a faixa etéria, rotatividade, tempo na empresa e na funcdo, nivel de
escolaridade e capacitacdo etc. Esta etapa é de suma importancia para conhecer
detalnadamente o trabalhador para, posteriormente, adaptar o trabalho ao
mesmo.

Tarefa e Atividade

Apos feito o levantamento da demanda, entrevistas e observac@es, foi escolhido
0 posto de trabalho. As atividades realizadas pelo operador nesse posto foram
analisadas de forma detalhada através da ferramenta participativa EWA
(Ergonomics Workplace Analysis). Tal metodologia é utilizada para identificar

riscos ergondmicos no ambiente de trabalho, tendo como base a fisiologia do
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trabalho, biomecénica ocupacional, aspectos psicoldgicos, higiene ocupacional e
um modelo participativo de organizacdo do trabalho (PACOLLA; SILVA,
2009). A ferramenta EWA avalia 14 itens, sio eles: Area de trabalho; Atividade
fisica geral; Levantamento de cargas; Postura de trabalho e movimentos; Risco
de acidente; Conteddo do trabalho; Restricbes no trabalho; Comunicagdo entre
trabalhadores e contatos pessoais; Tomada de decisdo; Repetitividade do
trabalho; Atencdo; Iluminagdo; Ambiente térmico; e Ruido.

e) Diagnostico
Partindo da situacdo analisada, foi formulado um diagnéstico local, apontando
0s principais problemas encontrados no posto de trabalho, que permite o
conhecimento aprofundado da situacao de trabalho.

f) Recomendagdes
Por fim, de acordo com o diagnostico e resultados obtidos foram feitas sugestdes

de melhorias e propostas solucdes.

3.4 Fases da Pesquisa

A metodologia foi desenvolvida no periodo de Mar¢o/2019 até Agosto/2019,
periodo que compde todo o processo, desde a definicdo do tema e pesquisas nas literaturas
publicadas até o plano de acdo apds a aplicacdo da ferramenta de auxilio e analise dos
resultados.

A primeira fase da pesquisa se caracterizou como uma revisao bibliografica sobre os
principais temas da Ergonomia em livros da area. Em relacdo aos artigos cientificos, foram
selecionadas as palavras chaves “Andlise Ergondmica do Trabalho”, “Ergonomia”,
“Ferramentas Ergonomicas™ de forma a verificar a relevancia e atualidade do tema. Dessa
forma, foram descritos o contexto histérico, fundamentos de ergonomia, percorrendo até a
Analise Ergondmica do Trabalho e suas respectivas ferramentas de auxilio.

Apos a primeira fase, foram realizadas visitas peridédicas ao chdo de fabrica para
observacOes gerais e levantamento da demanda dos trabalhadores nos postos de trabalho. A

principio foram observados os diversos postos de trabalho na area de producédo da empresa,
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realizadas entrevistas e coleta de dados. Em seguida, por analise dos dados observados
foram selecionadas as células de montagem para o estudo.

Posteriormente a selecdo do setor de montagem, foram aplicados questionarios de
percepcao (QP), demonstrado no Anexo 1, em conjunto ao Diagrama de Corllet com os
operadores em cada célula do setor. Apds a aplicacdo do questionario, foi observado nos
resultados uma maior demanda para o posto de trabalho “Calgcar Cabedal”.

Tal resultado foi discutido em uma reunido com o setor de Salde e Seguranca do
Trabalho da empresa, que confirmou a recorrente necessidade de um estudo ergondmico
aprofundado nesse posto de trabalho.

A terceira fase consistiu na analise do posto de trabalho escolhido, através de
observacOes diretas, entrevistas com os operadores, medicfes do ambiente de trabalho,
gravacdes, anotacdes e registros de fotos e videos, para isso foi utilizado um smartphone
modelo X da marca Iphone.

As informag0es coletadas foram anotadas e avaliadas detalhadamente, resultando na
escolha da ferramenta participativa EWA (Ergonomics Workplace Analysis) como apoio
para a realizacdo Analise da Atividade. Nessa fase, 0 posto de trabalho foi minuciosamente
estudado, seguindo as quatorze etapas de aplicacdo da ferramenta. Apds aplicacdo e
diagndstico, foram propostas soluces e melhorias para o posto de trabalho estudado.

No quadro 2 foram demonstradas todas as atividades executadas no decorrer de
cada etapa, assim como seus respectivos objetivos e correlagdes, permitindo um melhor

entendimento de como cada fase foi desempenhada.

Quadro 2 - Método da pesquisa

Fase Atividades Objetivos Ferramentas Documentos elaborados
Levantar o referencial :
- Criar uma base
tedrico sobre 0s L A
N tedrica com o intuito | Coleta de dados de
principais temas da de aprofundar os dados através do
Fase 1 Ergonomia, Analise pre - Cap. 2 Referencial Teorico.
A conhecimentos do | Google Académico e
Ergondmica do Trabalho . ) )
tema e guiar a literatura impressa.

e Ferramentas

n aplicacdo prética.
ergondmicas.




Fase 2

Aplicagéo de
questionérios e
entrevistas para a escolha
do posto de trabalho.

Levantamento da
demanda e escolha
do posto de trabalho
a ser estudado.

Aplicagéo do
Questionéario de
Percepcéo e
Diagrama de Corlett.
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Cap. 4 Resultados
4.3 Demanda e Contexto

Fase 3

Utilizag&o de ferramenta
ergondmica para analise
do posto de trabalho.

Anélise detalhada do
posto de trabalho
para identificagdo de
problemas reais.

Utilizacdo da
ferramenta
ergonémica

participativa EWA.

Cap. 4 Resultados
4.4 Tarefa e Atividade

Fase 4

Realizacdo do
diagndstico, propostas de
melhorias e solucdes
para o posto de trabalho.

Melhorar/solucionar
o trabalho; garantir
um ambiente de
trabalho agradavel e
adaptado ao
operador;
proporcionar o bem-
estar fisico e mental
do operador.

Diagrama de
Ishikawa e 5
porqués.

Cap. 4 Resultados
4.5 Diagnostico
4.6 Propostas de melhorias

4. RESULTADOS

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Este capitulo tem por finalidade apresentar os resultados obtidos no estudo de caso

realizado no posto de trabalho escolhido e caracterizacdo da atividade estudada através das

etapas da Analise Ergondmica do Trabalho. Sera apresentada a demanda, a caracterizacéo

da empresa e da populacéo trabalhadora, descricao das atividades realizadas pelo operador

e andlise, atraves da ferramenta EWA. Por fim, serd feito um diagnostico e propostas

recomendacdes a fim de propor solucGes para o problema estudado.

4.1. Caracterizacdo da empresa

O trabalho foi desenvolvido no setor de montagem de uma inddstria calcadista de

grande porte. A fabrica conta com a producdo de calcados de duas marcas distintas,

denominadas nesse estudo de A e B. Para isso, sdo dispostos 0s seguintes setores: pré-
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fabricado, injecdo, prensagem, corte, costura, pintura, montagem e vulcanizacdo em
autoclave.

O setor de montagem apresenta o arranjo fisico celular e é composto por 7 células
de producéo do produto A e 3 do produto B no turno da manha. J& no turno da tarde, o setor
conta com 7 células do produto A e 1 do produto B. Existe uma sazonalidade na demanda,
portanto, em alguns meses funcionam mais células de producdo que outros, sendo
necessario contratacdao de operadores nos meses com maiores demandas. Cada célula conta
com 21 operadores distribuidos ao longo das operacdes.

As células do produto A se dividem em artigos esportivos, kids, junior e adulto,
chuteira e casual. Sao 4 células dedicadas a montagem de esportivo e junior, uma para kids,
uma para casual e uma para chuteira. Quanto ao volume de producéo, as células do produto
A tém uma meta diaria de 624 pares por turno para cada uma. A subdivisdo em termos de
volume de producdo esta demonstrada no Grafico 1.

Grafico 1 - Subdivisdo em termos de volume de producdo do produto A

Subdivisdo Produto A

(

® Casual mEsportivo = Chuteira Junior = Kids

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

No caso do produto B, linha de produtos apenas de carater casual, os calcados se
dividem em alpargata, mule, flatform, sneaker e kids. As células ndo se dividem de acordo
com os modelos de produtos, nesse caso, cada célula produz o modelo que for ordenado
pela OP.
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Quanto ao volume de producéo, as células do produto B possuem uma meta diaria
de 1152 pares por turno para cada uma. O volume de producgéo de cada um dos modelos
desse produto esta ilustrado no Gréfico 2.

Gréfico 2 - Subdivisdo em termos de volume de producdo do produto A

Subdivisdo Produto B

11%

[

m Alpargata ® Sneaker = Flatform Mule mKids

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

No total, a meta de producéo diaria €, em media, de 7405 pares para 0 produto A e
4610 para o produto B. Apesar do produto B possuir uma demanda maior por turno nas
células, a sua complexidade de fabricacdo é menor, assim como a quantidade de processos
necessarios para sua producdo, por isso conseguem atingir a meta de producdo com um
namero menor de células.

A figura 4 apresenta o fluxograma do processo de montagem do produto A,

composto por 24 operagdes ao todo.
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Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Inicialmente ha o abastecimento da célula, onde o alimentador providencia e confere

colocar o atacador auxiliar, em seguida, é feita a operacdo de calcar o cabedal na férma e
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amarrar o atacador para ndo gerar rugas no calgcado. O cabedal passa por uma esteira/estufa
quente (aproximadamente 50°C) que aquece o material e garante a melhor aderéncia da
colagem nos processos seguintes.

Depois, 0 bico do cabedal é fechado, assim como a parte traseira, 0 que garante o
alinhamento do cabedal na maquina e verifica a variacdo de altura. Em seguida, é feita a
limpeza quimica para remover qualquer residuo e, entdo, é riscado o bico do cabedal. O
cabedal é colocado novamente em uma estufa mais quente, em torno de 70°C, assegurando
a conformacdo do calgado.

Na proxima operagdo, € riscada a lateral do cabedal juntamente com a sola e é
aplicada a primeira deméo de adesivo (cola) no cabedal, seguindo para uma estufa a 50°C.
E aplicada a segunda deméo de adesivo no cabedal e a primeira dem&o na sola, ambos
seguem para a estufa novamente, dessa vez a 55°C. E aplicada a terceira demao de cola no
cabedal e, entdo, 0s componentes seguem para uma estufa de reativacao, por volta de 70°C,
que garante que todo o processo de colagem seja reativado e a cola tenha aderéncia
maxima.

E feita a unido do cabedal com a sola, em seguida, o calgado é prensado em uma
prensa tridimensional e colocado numa cristalizadora a -8°C, responsavel por causar um
“choque térmico” no produto, que sustenta a aderéncia perfeita dos dois componentes
principais do cal¢ado. Os proximos passos séo: desenformar, carimbar a palmilha, colocar a
palmilha no calcado, ajustar o atacador, colocar a bucha e passar no detector de metais.

Por fim, é feita a inspecdo final, que certifica que o cal¢ado esta apropriado para
uso, quando ndo ha a identificacdo de defeitos. Caso ocorra algum defeito, o calcado é
separado e levado para a célula de retrabalho, que ird ajustd-lo a partir do defeito
encontrado. Apoés a inspecao, o calcado € etiquetado, embalado e enviado para o carrinho
agrupado com a sua respectiva OP. O processo produtivo do produto B é apresentado pela

figura 5.
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Figura 5 - Fluxograma Produto B
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Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Tal processo se inicia com o abastecimento da célula com o cabedal e a palmilha. O
primeiro processo € riscar a palmilha, que indica a posicdo correta onde serd aplicado o
cabedal, depois se aplica o adesivo na palmilha. Como o cabedal ja é costurado nas
operacdes anteriores a montagem, o proximo passo é unir o cabedal com a palmilha e fazer
uma costura base para garantir melhor aderéncia desses dois componentes. Em cima dessa

costura é feita a costura figurada do cal¢ado, chamada de costura “blaque”.
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O cabedal costurado na palmilha é transportado para a préxima etapa do processo,
que é a aplicacdo de adesivo na palmilha e na sola, apos isso, ambos sdo direcionados para
uma estufa quente, unidos e prensados numa prensa base. E feita a operacdo de calgar o
sapato na forma. O conjunto ¢é levado para uma cristalizadora, onde acontece o “choque
térmico” e, entdo, o calcado é desenformado e etiquetado. E feita a inspecdo final e, por

fim, o produto é embalado e transportado para o seu centro de distribuicéo.

4.2. Caracterizacdo da populacéo trabalhadora

As células de montagem da empresa contam com, em média, 21 operadores. Nas
células do produto A, predominam operadores do sexo masculino. Ja nas celulas do produto
B, os operadores sdo, em sua maioria, do sexo feminino nas operacdes de costura e
inspecdo, e do sexo masculino nas demais operagdes, incluindo a operacdo estudada de
calcar o cabedal. A faixa etaria dos operadores de maquina € de 25 a 30 anos e todos
possuem o Ensino Médio completo, sendo este pré-requisito para trabalhar na empresa.

A jornada de trabalho é de 05:30h as 14:00h de segunda a sexta-feira, com uma
hora para almoco e 05:30h as 11:30h aos sabados. O turno tarde € das 14:00h as 22:30h de
segunda a sexta-feira e, das 11:30 as 17:00 h. Em relacdo as medidas antropométricas, no
posto de trabalho estudado os operadores possuem, em média, 1,70 m de altura. Tal fato
contribui, portanto, para atender aos requisitos do Anexo 1 da NR-17 (BRASIL, 2007), que
informa a necessidade do projeto do posto de trabalho atender as caracteristicas de 90% da

populacdo trabalhadora.

4.3 Demanda e Contexto

Foram aplicados 4 questionarios de percep¢do, conforme Anexo 1, assim como
entrevistas e observacdes diretas. Com isso, foram verificadas reclamacgdes e queixas para o
posto de trabalho de enformar o cabedal. Foi aplicado o Diagrama de Corlett com o0s
operadores dos postos das células do produto A e B, a fim de identificar os principais
relatos de desconforto. Foram entrevistados um operador da célula do produto A e um

operador da célula do produto B.



43

Os operadores das duas células declararam que sentiram algum tipo de desconforto
nos Ultimos 6 meses, sendo os mais frequentes nos punhos e ombros, devido a rotagdo do
punho e repetitividade do movimento. Além disso, também houve queixa de desconfortos
gerados nas pernas, devido ao trabalho realizado em pé. As figuras 6 e 7 mostram
Diagrama de Corlett, conforme preenchido pelos operadores das células dos produtos A e

B, respectivamente.

Figura 6 - Diagrama de Corlett preenchido por operador da célula do produto A
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Figura 7 - Diagrama de Corlett preenchido por operador da célula do produto B
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Fonte: Corlett, 1976 (modificado pela autora)

Decorrente das maiores queixas e desconfortos serem provenientes dos operadores
das células do produto A, estas foram selecionadas para um estudo mais aprofundado.
Além disso, esse produto possui 0 maior volume de producdo na fabrica. No entanto, serdo
também expostos 0s estudos e observacbes feitas nas células do produto B, pois é
evidenciada a existéncia de desconfortos e reclamacdes, além de ser um produto que possui
um volume de producdo consideravel a analise das condic6es de trabalho. Tal estudo nas
duas células possibilita um melhor entendimento da funcdo e atividade executada,

possibilitando também uma comparacéo e diferenciacdo entre elas.
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Todas as andlises e resultados foram conversados em reunides com o setor de Saude
e Seguranca do Trabalho da fabrica, onde houve a confirmacdo de maior necessidade de
estudo ergonémico nesse posto. Além disso, foi argumentado nas reunides que esta fungéo
possui inimeros registros de queixas no ambulatério e maior quantidade de afastamento por

doenca ocupacional na empresa, 0 que comprovou a conveniéncia do estudo.

4.4 Tarefa e Atividade

Nesta etapa serdo analisadas a tarefa (trabalho prescrito) e a atividade (trabalho real)
desempenhadas pelos operadores na fungdo escolhida para estudo. Tal analise foi feita
durante as visitas ao posto de trabalho, entrevistas e observagoes.

4.4.1 Tarefa

Produto A

Para analisar a tarefa de calcar o cabedal na férma para o produto A, primeiramente,
é preciso tomar conhecimento dos dispositivos que compdem a tarefa. Séo eles: forma,
caixa de cabedais, bancada com pino, vaporizadora (figura 7), tapete ergondmico, calgador,
e carrinho para transporte de férmas. O peso da férma utilizada na operagédo varia entre
5009 e 1,3kg, aumentando de acordo com a humeracdo do calcado. Para melhor ilustrar o
posto de trabalho, foi feito um esboco do posto incluindo todos os componentes da tarefa,
demonstrado a seguir na figura 8. A foto real do posto de trabalho indicando 0s

componentes acima citados esta ilustrada na figura 9.
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Figura 7 - Vaporizadora de cabedal

-
Fonte: Mecsul (disponivel em <http://www.mecsul.com.br/produtos/detalhes/29-TR-35>)

Figura 8 — Esboco do posto de trabalho Calgar Cabedal

Caixa de cabedais

Bancada com pino

-z

I i)

eiopezuodep,

Bancada de descarte

Carrinho de férmas

Fonte: Elaborado pela autora (2019)


http://www.mecsul.com.br/produtos/detalhes/29-TR-35

Vaporizadora

Figura 9 - Elementos que comp&em o posto de trabalho
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Caixa de cabedais

Fonte: Elaborado pela autora (2019)
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Bancada com pino

Tapete ergonémico

A tarefa principal é calcar o cabedal na férma ou, enformar o cabedal, como

também é conhecida. Essa tarefa constitui uma das primeiras etapas do processo de

montagem de calcados que tém os cabedais (cortes) pespontados (costurados) as palmilhas.

O principal objetivo dessa funcdo é amolecer o bico do calcado para que entre na forma

com facilidade, sem que haja a criagdo de rugas. A colocacdo de formas também é

imprescindivel para assegurar que o calgado esteja de acordo com a numeracao designada.

Para realizar essa operacdo sdo feitas algumas tarefas auxiliares, descritas na

instrucéo de trabalho (IT), assim como a explicacdo detalhada de todos os movimentos que




48

0 operador deve fazer para executar essa tarefa. A descricdo do método utilizado,

demonstrada na figura 10 de forma esquematizada, contém as seguintes etapas e descricdes:

1. Apanhar a caixa de cabedais: apanhar com as duas maos (2M) a caixa de
cabedais no pallet e posiciona-la no suporte.

2. Apanhar cabedais na caixa: apanhar com a mao esquerda (ME) um cabedal
por vez, verificar a numeracgéo e o lado (direito/esquerdo).

3. Colocar cabedal na vaporizadora: colocar com a mao direita (MD) o cabedal
na vaporizadora, um por vez, totalizando trés pares.

4. Apanhar par de formas: apanhar com as duas méos o par formas no carrinho
e aproximar.

5. Posicionar férma no pino: posicionar com as duas maos a férma no pino da
bancada.

6. Apanhar cabedal na vaporizadora: apanhar com a méo direita o cabedal que
foi posicionado primeiro na vaporizadora e, em seguida, cal¢a-lo na forma.

7. Calcar cabedal: colocar com a mao direita o calgador na traseira do cabedal,
segurar com a méo esquerda e, em seguida, puxa-lo cal¢ando.

8. Inspecionar o par de calgado: unir base dos cabedais com as duas méaos e
inspecionar a simetria entre os bicos e o alinhamento do par.

9. Descartar par de calcado: descartar com as duas médos o par de calcado na

bancada.
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Figura 10 - IT Calgar Cabedal (Produto A)

1. Apanhar a caixa
de cabedais

9. Descartar par de 2. Apanhar
calgado cabedais na caixa

8. Inspecionar par 3. Colocar cabedal
de calgado na vaporizadora

4. Apanhar par de

7. Calgar cabedal P
6rmas

6. Apanhar cabedal 5. Posicionar forma
na vaporizadora no pino

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Produto B

Para 0 produto B a tarefa ocorre de forma semelhante, no entanto, para esse produto
ndo é necessario utilizar a vaporizadora, uma vez que o material utilizado nesse tipo de
calcado ja é bastante maleavel e flexivel. Outra diferenca na tarefa para o produto B € a
possibilidade de articulacdo da forma no ato de calcar o cabedal. Para esse tipo de produto é
recomendada a articulacdo da forma, para que ndo haja espaco livre (folga) entre o calcado
e a forma. Além disso, a articulacdo da forma colabora também para que o operador exerca

menor esforgo ao calcgar.
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As demais partes da tarefa permanecem semelhantes as do produto A, resumidas

analogamente na figura 11, conforme descrito na IT a seguir:

1. Apanhar forma: Apanhar com a MD a férma no carro de acordo com o pé do
calcado a enformar (direito ou esquerdo).

2. Posicionar forma: Posicionar com a MD a férma no pino. Em seguida, com as
2M, desarticular forma.

3. Apanhar calcado: Apanhar com a ME o calcado de acordo com pé da férma
selecionada (direito ou esquerdo).

4. Posicionar calgado: Com as 2M, posicionar calgado na férma. Apanhar a
ferramenta calcador e posicionar entre a forma e o calcanhar do calgado.
Enformar completamente o calcado com o auxilio da ferramenta calcador.

5. Atrticular forma: Com as 2M, articular novamente a forma.

6. Descartar par de calgado: Retirar com a ME a férma do suporte e posicionar na

bancada.

Figura 11 - IT Enformar Cabedal (Produto B)

1. Apanhar forma
no carro

6. Descartar par 2. Posicionar
de cal¢ado féorma no pino

3. Apanhar

5. Articular forma
calcado

4. Posicionar
calcado na forma

Fonte: Elaborado pela autora (2019)
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4.4.2 Atividade
Produto A

A atividade realizada pelo operador muitas vezes difere do que foi prescrito. Nessa
etapa, foram observadas e registradas todas as atividades que o operador, de fato,
desempenhou.

A atividade inicia com o operador preenchendo um checklist especifico para a
operacao, que contém todas as medidas de seguranca que devem ser observadas antes de
comecar a atividade. O operador é instruido a iniciar apenas depois de confirmar que as
condi¢des estdo seguras e propicias para a execucdo da atividade.

Apos o checklist, a atividade, de fato, inicia. A primeira agdo do operador € apanhar
a caixa de cabedais com as duas méos e posiciona-la no suporte. Em seguida, apanha 3
pares do cabedal com a méo esquerda e coloca na vaporizadora com a méo direita. Apanha
duas a quatro férmas com a méo direita e as coloca em cima da bancada, posicionando a
férma no pino com a méo direita. Isso difere do prescrito, uma vez que é pedido que ele
faca com as duas méos, mas para ganhar tempo, muitas vezes, ele pega as formas somente
com a mdo direita, onde possui maior destreza. Além disso, costuma também apanhar mais
de um par por vez, aproveitando o0 movimento de rotac¢éo do corpo.

Posteriormente, apanha o cabedal no vaporizador e posiciona na forma com a méo
direita, calca com o auxilio do calgador com a mao direita, segurando a férma com a méo
esquerda. Isto difere da instrucdo de trabalho, pois a atividade de posicionar a férma no
pino é prescrita com as duas méaos, no entanto, em virtude do melhor aproveitamento do
movimento em que pega a férma com a mao direita, 0 operador também a posiciona no
pino apenas com a mao direita.

Por fim, inspeciona o cal¢ado utilizando as duas méaos e descarta o par de calcados
com a mao direita. Esta acdo desvia do prescrito, onde é orientado que o par de calcado seja
descartado com as duas maos. Porém, como o par deve ser encaminhado para o lado direito,
o0 operador prefere fazé-lo apenas com a mao direita, pois fica mais proxima do local de
descarte.

Foi constatado que o método de trabalho varia de acordo a tendéncia do operador.

Quando este utiliza preferencialmente e com maior habilidade a méo esquerda, executa as
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atividades de apanhar as formas no carrinho e posicionar no pino com a mao esquerda.
Também realiza as atividades de apanhar o cabedal na vaporizadora e calcar com o
calgcador com a mdo esquerda.

Sendo assim, foi observada uma sobrecarga da méo esquerda quando o individuo é
canhoto e uma sobrecarga da mao direita para o operador destro. A figura 12 mostra,
através do gréfico de operacbes, como a atividade € desempenhada habitualmente por um

operador destro, sendo esta caracterizacdo a maior parte dos casos estudados.

Figura 12 - Gréfico de operacGes (Produto A)

Mao esquerda Mao direita

Apanhar caixa de cabedais Apanhar caixa de cabedais

Apanhar carrinho de formas Apanhar carrinho de férmas

Apanhar 3 pares de cabedais

Colocar cabedal na vaporizadora

Apanhar 2 formas
Posicionar farma no pino

Apanhar cabedal no vaporizador
& posicionar na farma

Segurar farma Calgar utilizando o calgador

Inspecionar Inspecionar

Descartar par de calcado

Fonte: Elaborado pela autora (2019)
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A cada OP (48 pares), quando esvazia o carrinho de férmas, é necessario também
que o operador se desloque até o posto de desenformar da célula, para buscar outro carrinho
abastecido de férmas e, assim, prosseguir com a sua atividade. A atividade tem um tempo
de ciclo de, em média, 1 minuto e 18 segundos, podendo variar para mais ou para menos de
acordo com o tipo e material do calgado.

Dos diversos modelos que sdo fabricados do produto A, seguem algumas pequenas
variagcdes no modo de execucgédo da atividade. Alguns modelos ndo precisam ser colocados
na vaporizadora, pois possuem o “bico” do calgado mais estruturado e, por isso, 0 vapor
ocasionaria uma abertura indesejada da parte frontal. As variagcdes ocorrem de acordo com
0 tipo e a flexibilidade do material. Quando o material & menos flexivel, precisa de mais
tempo no vaporizador, que auxilia a amolecer o material, fazendo com que entre melhor na
forma. Os que sdo mais flexiveis, em poucos segundos ja estdo no ponto correto e podem
ser calcados com maior facilidade.

Além dessas variacdes, alguns modelos também apresentam maior dificuldade na
fase de calcar e alinhar a parte traseira, pois tém o material mais rigido e o palmilhado
justo. Para se adaptar as mudancas que ocorrem nos modelos, o operador, muitas vezes,
utiliza o corpo para melhor alinhar o cal¢ado, posicionando e pressionando o calgcado com a
forma entre as pernas e ajustando com as maos até alinhar. Segundo o operador, tal
estratégia € a melhor solucdo para conseguir o ajuste perfeito do material.

A Ultima atividade realizada pelo operador antes de passar 0 material para a proxima
etapa de fabricacdo € a inspecdo. E necessario que o operador verifique como esta o
material e o alinhamento na férma, garantindo a simetria do calcado. Caso seja conduzido
para a etapa seguinte sem o alinhamento correto, o cal¢ado tera que ser retrabalhado, visto
que esta etapa de calcar o cabedal ¢ fundamental para obter o calcado conforme o padrao.

O operador afirma que a etapa de inspecdo exige grande atencdo de sua parte, uma
vez que defeitos diferentes podem surgir a cada OP e modelo. Assim sendo, é necessaria
uma analise também subjetiva, dado que todos os problemas que sucedem ndo estéo
descritos previamente na instrucdo de trabalho ou book de defeitos, sendo o dever do

operador aponta-los a medida em que ocorrem. O operador alega que gosta dessa atribuicédo
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ao seu trabalho, pois concede autonomia e quebra a repetitividade da atividade executada
na maior parte do tempo.

A operacdo de calcar cabedal € a primeira operagdo da célula, portanto, dita o ritmo
de producdo das demais operagdes. Com isso, 0 operador é submetido a pressdo de finalizar
sua atividade no tempo correto e de forma correta para ndo atrasar as demais atividades.
Caso realize a atividade incorretamente, todas as outras etapas de producgdo serdo também
feitas de forma incorreta, sendo necessario retrabalhar toda a OP a partir do inicio.

Portanto, ao analisar o prescrito e real, é observada a divergéncia entre eles. As
atividades realizadas pelos operadores excedem ou alteram o prescrito conforme o
trabalhador sente a necessidade de se adequar e desempenhar a atividade da melhor

maneira.

Produto B

Analogamente ao produto A, o operador da funcdo de enformar o cabedal do
produto B também comeca sua atividade preenchendo um checklist que garante que a
atividade sO podera ser iniciada se todas as condi¢Ges de seguranca estiverem de acordo
com o determinado. Também € necessario que a cada OP o operador se desloque para
buscar o carrinho de férmas e a caixa de cabedais, posicionando-a ao lado esquerdo.

Nesse caso, 0 produto é calcado na férma quando ja estda montado com a sola. A
primeira atividade exercida pelo operador € apanhar 2 pares de formas da numeracao que
vai calcar e posicionar na bancada. No prescrito, ele deveria apanhar uma férma por vez, no
entanto, aproveita 0 movimento para pegar uma e ja apanha duas, em seguida, faz 0 mesmo
movimento e pega mais duas, deixando-as na bancada com as outras.

O operador posiciona a férma no pino com as duas maos e nao realiza a articulacao
da forma. Conforme o prescrito, ele deveria posicionar com a mao direita e articular com as
duas maos, porém, ndo articula para ganhar tempo, mesmo que isso faca com que o
operador tenha que realizar um esfor¢o fisico maior. Em seguida, apanha o calcado com a

méo esquerda e posiciona o calgado na forma com as duas maos.
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Por fim, segura o calcado com a mao esquerda e utiliza a ferramenta calgador com a
mao direita para calcar na forma. Depois, descarta o par de calcado com a méo esquerda. E
recomendado que utilize a méo direita para calgar, mas, a bancada para descartar o par de
calcado se encontra mais proxima de sua mao esquerda, o que faz com que ele prefira
utilizar essa méo para a operacao.

E possivel verificar que, para o produto B, as atividades realizadas com a mé&o
direita e esquerda estdo balanceadas. H& um equilibrio entre as duas méaos para realizar as
atividades, ndo havendo sobrecarga evidente pelo uso continuo de apenas uma das maos.
Para demonstrar como 0 operador realiza a atividade com maior clareza, foi feito um

grafico de operacdes para o produto B, mostrado na figura 13.

Figura 13 - Gréafico de operacdes (Produto B)

Ma&o esquerda Mao direita
Apanhar caixa de cabedais ‘ Apanhar caixa de cabedais
Apanhar carro de formas . Apanhar carro de formas

Apanhar 2 pares de formas

Posicionar fdrma no pino . Posicionar firma no pino

Apanhar 1 pé do calcado

Posicionar calgado na firma Posicionar calgado na férma

Segurar calgado Calgar utilizando o calgador

Descartar par de calcado
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Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Para o produto B, a atividade de enformar o cabedal se torna menos critica, uma vez
que os operadores dessa funcdo ja realizam rodizios dessa atividade de 4 em 4 OPs com
outras atividades mais leves. Além disso, esse produto ndo possui tantas variagdes como o
produto A, podendo ser apenas de quatro tipos. O material que produto B é confeccionado é
0 mesmo na maior parte dos modelos, sendo um material bastante maleavel.

Uma outra caracteristica interessante na célula do produto B é a possibilidade de
articular a forma para calcar o calcado com maior facilidade. Essa caracteristica faz com
que o operador ndo precise fazer esforco para calcar. A articulacdo da férma se torna
essencial nesse tipo de produto também para que o calcado se adeque melhor a forma,
garantindo que ndo haja folgas. Isso ndo pode ser feito no produto A, uma vez que 0
material desse produto € mais rigido. A figura 14 mostra imagens ilustrativas de uma férma

de calcado sem e com articulacédo, respectivamente.

Figura 14 - Férma com ferragem (esquerda) e forma com articulagéo (direita)

Fonte: Formello (disponivel <http://www.formello.com.br>)
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A maior parte das reclamacgdes a respeito da atividade de enformar nas células de
montagem do produto B € a dificuldade para calcar o cabedal na férma devido aos
resquicios de cola que estdo na forma. Isso prejudica a atividade e faz com que o operador
exerca mais forga para conseguir calcar. E valido salientar que a maioria das formas se
encontra nessa situacdo, com bastante adesivo em sua superficie.

Nas células do produto B, a operagdo de calgar na férma se encontra no meio da
célula, ndo sendo motivo de gargalo ou pressdo. Por ter poucas variagcdes nos modelos, ndo
ha muita variacdo nos problemas ocorridos, sendo os problemas que possam surgir durante

a execucdo da atividade prescritos anteriormente na instrucdo de trabalho.

4.4.3 Diferencas entre produto A e B

No quadro 3 foram listadas as principais diferencas encontradas entre as atividades

desempenhadas pelos operadores das células A e B e entre esses produtos.

Quadro 3 - Principais diferencas entre os produtos A e B

Produto A Produto B
Cabedal de tecido rigido e ndo maleavel Cabedal de tecido flexivel e maleavel
Vaporizadora para amolecer material N&o ha necessidade de vaporizadora
Forma sem articulacédo F6rma com articulacédo

O operador néo realiza rodizio de ) . o
o O operador realiza rodizio de atividades
atividades

Formas sem resquicios de cola F6rmas com resquicios de cola

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Em funcdo do produto A possuir problemas mais criticos para serem solucionados,
foi escolhido aplicar o EWA no produto A, realizando uma andlise da atividade mais

aprofundada. No produto B, foi escolhido aplicar a técnica dos 5 porqués.
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Para facilitar a analise dos determinantes da atividade, o quadro 4 demonstra o

EWA pontuando a visdo do analista e do trabalhador, propondo solugdes para os itens 3-, 4

e 5. Para responder as perguntas, foi contextualizada cada etapa do EWA para o operador,

facilitando suas respostas de acordo com a atividade realizada. O operador julgou cada

parte conforme o manual do EWA recomenda, sendo bom (++), regular (+), ruim (-) e

muito ruim (--). E valido ressaltar que o EWA foi realizado com um operador da célula do

produto A, objeto principal desse estudo. O Anexo 2 mostra a ferramenta EWA.

Quadro 4 - Ergonomics Workplace Analysis (EWA)

Avaliagao Avaliagao

Item Descriga i
escricdo analista operador

Recomendagdes

A distancia entre a vaporizadora
e o operador é de 68 cm. O
alcance normal do operador é 36
cm, e o alcance maximo 72 cm,
medidos a partir do ombro. As
‘ . atividades sdo realizadas na darea
Area Horizontal . 3 +
3 (acima de 40 cm de alcance), e,
pela frequéncia do movimento
executado, deveria ser feita na
area 2 (alcance abaixo de 40cm).
Portanto, nem todas as
recomendacdes sao seguidas.

O trabalho requer pressdo (pega)
e é feito na postura em pé. A

1. ESPACO DE altura da mesa de trabalho,
TRABALHO Alturas de medida da féorma no pino até o 3 B
Trabalho chdo é de 1,07m. O nivel do seu

cotovelo fica a uma altura acima
do nivel da bancada, deixando os
ombros e cotovelos tensos.

Bancada com
regulagem de
altura.

O trabalho possui demanda
Visdo visual normal. A distancia visual é 1 ++
de 35 cm, portanto, adequada.

O trabalho é executado em pé e
possui espago para os pés, no
Espaco paraas | entanto, contém apenas 13 cm

pernas de profundidade. O trabalhador
ndo utiliza o espago para colocar
0S pés.
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Assento

O trabalho é executado em pé
em toda a jornada de trabalho.
Ndo ha revezamento da fungdo e
o operador ndo pode realizar
esse tipo de trabalho sentado.

N/A

N/A

Ferramentas e
Equipamentos

A atividade é realizada com o
auxilio do calgador e das férmas.
O calcador é um dispositivo leve
de boa preensdo. As férmas sdo
ligeiramente escorregadias e,
dependendo da numeragao,
pesadas, o que dificulta a pega e
0 manuseio, mas ndo impacta em
risco ao trabalhador.

2. ATIVIDADE FiSICA GERAL

A quantidade de atividade fisica
necessaria é considerada grande
uma vez que possui um risco de
esforco excessivo devido aos
picos de carga de trabalho,
principalmente ao «calgar o
cabedal.

3. LEVANTAMENTO DE CARGAS

N3o ha levantamento de cargas
durante a atividade. H4 apenas o
manuseio da férma considerada
relativamente pesada por parte
do operador.

Pescoco-
Ombros

O operador realiza a atividade de
forma tensa devido ao trabalho
estatico de seus ombros.

Cotovelo-
Punho

O trabalhador para realizar a
atividade faz a repeticdo do
movimento continuamente ao
calcar o cabedal.

Alterndncia com
atividade mais
leves.

4. POSTURA
DE TRABALHO

E Costas
MOVIMENTOS

Conforme realiza o trabalho em
pé durante toda a jornada de
trabalho, ocorre sempre a
postura inclinada e pouco
suportado.

Quadril-Pernas

O trabalhador fica em pé durante
a execucdo da atividade, numa
posicdo estatica. Ocorre a
movimentacdo a cada OP para
apanhar a caixa de férmas e o
carrinho de formas.

Alterndncia com
outras atividades.

5. RISCO DE ACIDENTE

Ao fazer analise de risco, foi
constatado a presenca de riscos
de acidente devido ao piso
escorregadio que ocorre quando
ha vazamento na vaporizadora e
também o risco devido a queda

++
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da férma. Também ha o risco de
queimaduras por causa da alta
temperatura que a vaporizadora
possui.

Quanto aos riscos causados por
falha de design, a vaporizadora
possui arestas cortantes, sendo
sempre necessario utilizar o EPC
na drea lateral para proteger de
cortes.

Dessa forma, os riscos podem ser
classificados como leves e
pequenos, podendo ser evitados
ao serem empregados
procedimentos de seguranga.

6. CONTEUDO DO TRABALHO

O trabalhador executa apenas
uma parte do trabalho. No
entanto, ele é também
responsavel pela inspecao e
corregao do produto antes de
passa-lo  para a proxima
operag¢do. Dessa forma, podemos
considerar um trabalho que,
apesar de ser apenas uma
operagdao do todo, exige
responsabilidade e atencdo do
operador.

7. RESTRICAO DO TRABALHO

O operador possui um tempo
limitado para fazer a atividade,
sendo também predeterminado
como esta deve ser executada.
Além disso, por ser a primeira
operagdao da célula, hd uma
pressao para que a operagao nao
se torne o gargalo da producdo.
Assim, ha certas limitagdes no
trabalho e exige certo tempo de
concentragao.

8. COMUNICAGAO ENTRE
TRABALHADORES

A atividade ndo é executada de
forma isolada. Portanto, existe
uma preocupacdo em fazer com
gue a comunicag¢do e os contatos
entre trabalhadores sejam
possiveis. Ha a presenca de ruido,
no entanto, ndo impede que
ocorra comunicagdo sempre que
necessario.
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9. TOMADA DE DECISAO

O trabalhador precisa inspecionar
o produto antes de passa-lo para
a etapa seguinte e muitos dos
problemas que ocorrem no
produto ndo sdo anteriormente
especificados. Por isso, o
operador faz algumas escolhas
sem informagdes suficientemente
claras e, caso a decisdo seja
tomada de forma equivocada,
cria a necessidade de corregao da
atividade e do produto.

Realizar
procedimento
padrdo para
defeitos.

10. REPETITIVIDADE DO
TRABALHO

A operagdo é caracterizada por
um ciclo repetitivo, que se repete
a cada 1 minuto e 18 segundos,
totalizando 3 pares de calgados
concluidos nesse tempo.

Rodizio de
atividades.

11. ATENCAO

A exigéncia de atengao
demandada pela atividade ¢é
grande, maior que 80% do ciclo,
uma vez que inclui o trabalho de
inspecdo a cada peca e a pressao
por ser a primeira operagao da
célula.

++

Melhor
sinalizagdo  dos
possiveis defeitos
ocorridos.

12. ILUMINACAO

Segundo dados do PPRA da
empresa, o posto de trabalho
possui luminancia 110,2 lux. O
valor recomendado para setor de
montagem em industria de
calcados, de acordo com a NBR
5413 é de, no minimo, 300 lux.
Tendo em vista que o trabalho
demanda acuidade visual normal,
temos uma porcentagem de
iluminamento de 36,7%, nao
sendo, assim, o ideal para esse
tipo de atividade.

Rever laudo de
iluminamento da
empresa.

13. AMBIENTE TERMICO

O trabalho é realizado em pé,
com movimentacdo a cada OP. O
ambiente de trabalho apresenta
pequenas variagdes de
temperaturas, de acordo com o
clima e estacdo do ano. Ha
ventiladores préximos ao posto
de trabalho que funcionam
normalmente, proporcionando
um clima adequado e agradavel
para a execucdo da atividade.
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14. RUIDO

0] trabalho ndo requer
comunicagdo verbal, no entanto,
0 ambiente ndo impede que haja
comunicagao entre os
funcionarios sempre que preciso.
O protetor auricular é utilizado
conforme recomendado. De
acordo com os dados do PPRA da
empresa, o ambiente possui um
ruido de 78 dB.

4.4.5 5 Porqués

Fonte: Adaptado pela autora

Ao realizar o Questionario de Percepcdo, foi evidenciado o problema de cola nas

formas, que impactava para o trabalhador um esfor¢o maior ao calgar o cabedal no produto

B. Como o EWA foi feito no produto A, utilizou-se a técnica dos 5 porqués, conforme

quadro 5, a fim de descobrir a causa raiz desse problema, uma vez que foi mencionado

apenas pelos operadores das células do produto B.

E importante lembrar que a célula do produto B apresenta melhores condicdes de

trabalho que a do produto A, sendo prioridade a aplicagdo do EWA nesse caso.

Quadro 5 - 5 Porqués de Cola na forma

Causa principal

Por qué?

Por qué? Por qué?

Por qué?

Aplicacdo de forga para
enformar o cabedal do

produto B

Porque o calgado
gruda na férma

Porque a cola estd

Porque possui resquicios de | ultrapassando a espessura
cola na forma da borda de colagem do
calcado

Porque a borda da maquina de
colagem esta maior que a
especificacdo para esse tipo de
calcado

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Com a utilizacdo da técnica dos 5 porqués foi descoberto que a real causa da forma

possuir resquicios de cola é o tamanho da borda da maquina de colagem, que estd maior do
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que a especificacdo para esse tipo de calgado. Por isso, a cola, quando passada na palmilha,
excede a borda em que o cabedal € posicionado, migrando para dentro do calcado e
prejudicando a entrada na forma.

Dessa forma, foi possivel descobrir a causa raiz da problematica de cola na forma,
que fazia com que o operador tivesse que fazer um maior esfor¢o para conseguir calcar o
calcado adequadamente. Esse problema é recorrente apenas para o produto B, uma vez que
a forma é calcada juntamente com a palmilha, local em que a cola é passada nesse produto.
No produto A, a palmilha é apenas costurada, e, por isso, ndo apresenta o problema.

4.5 Diagnostico

Partindo-se das situa¢des analisadas com detalhes, pode-se formular um diagndstico
do posto de trabalho estudado. Os trabalhadores apresentam queixas principalmente nos
ombros, devido a tensdo, e nos punhos, pela repetitividade da operacdo de calcar. Além
dessa sobrecarga fisica, existe também a sobrecarga cognitiva e organizacional a que o0s
trabalhadores estdo expostos. Esses desconfortos sdo ocasionados pelo trabalho exercido,
muitas vezes de forma incorreta, por causa da pressdo e cobranga excessiva por rapidez e
perfeicao.

A partir da analise da atividade e dos resultados encontrados, por meio de
observacOes diretas, entrevistas e aplicacdo do EWA, foi possivel verificar algumas
incoeréncias na atividade exercida pelo operador. Tais incoeréncias estdo descritas a seguir,
de modo que sejam melhor compreendidas.

Nas células do produto A os trabalhadores operam, durante toda a jornada de
trabalho, na posicdo em pé, com alternancia de posicéo apenas entre OPs para reabastecer a
caixa de cabedais e o carrinho de férmas.

Os operadores das células do produto A que trabalham na funcédo de calcar cabedal
executam apenas essa atividade durante as 8 horas de trabalho, tendo pausa somente no
momento de ginastica laboral, com duracdo de 10 minutos e durante a hora de almoco.
Apesar de serem capacitados e treinados para realizarem outras fun¢6es consideradas mais

leves, por falta de mao-de-obra para a funcdo de calcar, permanecem sem alternar a
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atividade com os demais operadores. Além disso, a atividade possui uma alta
repetitividade, o que agrava o fator de ndo possuir alternédncia com outras atividades.

A atencéo exigida pela atividade, mais de 80% do tempo do ciclo de trabalho, aliada
a tomada de decisdo a cada par e a pressao por ser a primeira operacao e ditar o ritmo da
célula, causam uma tenséo e sobrecarga cognitiva no operador. Muitas vezes, para agilizar
0 processo produtivo, o operador deixa o calgcado por um tempo menor que o recomendado
na vaporizadora. 1sso corrobora para que ele faga maior esforco fisico para calcar o cabedal
na forma, uma vez que o calgado estd mais rigido. Também sdo observadas estratégias de
alinhamento do material utilizando o corpo e utilizacdo da m&o com maior habilidade para
dar rapidez ao processo.

As férmas que sdo utilizadas no processo produtivo possuem a mesma cor para
todas as numeracdes. Diante de uma atividade repetitiva em que o operador calca varias
numeracgdes ao dia, 4 numeracOes distintas por OP, pode ocorrer, por parte do operador,
uma confusdo para distinguir as numeragfes ao longo do dia. Durante as observacoes,
houve um equivoco por parte do operador ao calcar uma numeragdo com a forma de outra
numeracdo menor. O erro foi detectado apenas quando o calgado ja estava nas etapas finais
de montagem, sendo necessario retornar para etapa inicial e calcar novamente na
numeracao correta.

Ao analisar as células do produto B, foi observado que muitas das férmas estdo com
resquicios de cola, o que prejudica a operacdo de enformar o cabedal, pois o tecido do
cabedal fica grudado na forma, o que dificulta ainda mais o calcar. Os operadores
informaram que esse era um problema recorrente nos ultimos meses.

A partir do diagndstico, das observacoes, da aplicacdo do EWA e dos 5 porqués, foi
possivel montar um Diagrama de Ishikawa ou Diagrama de Causa e Efeito que auxilia a
compreensdo de como a interface entre 0 homem e a maquina, 0 método como o trabalho é
executado, o material manuseado e o meio de trabalho podem afetar a condi¢do ergonémica
em seu posto de trabalho. Os problemas diagnosticados foram de diversos géneros e foram

resumidos no diagrama representado na figura 15.
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Condicao
ergondmica
desfavoravel

Em funcdo da situacéo de trabalho diagnosticada através das observacdes, analises e

da deteccdo das principais causas dos problemas, foi possivel realizar propostas de

melhorias para o posto de trabalho, e, assim, melhor adaptar a atividade ao trabalhador.

4.6 Propostas de Melhorias

Diante dos pontos criticos e de melhorias identificados na aplicacdo do EWA e

resumidos no Diagrama de Ishikawa, foram pensadas as seguintes propostas de melhorias:

Verificar a possibilidade de implementacdo de rodizio com outras atividades

de baixo risco ergondmico: realizar estudo ergonémico de todas as

atividades da célula de montagem e montar um fluxo que alterne posturas

com e sem movimentos de ombros e também postura em pé e sentada. Uma

opcdo a ser testada € fazer rodizio com atividades de alimentar a célula e

colocar atacador auxiliar a cada 4 OPs. O trabalho de colocar o atacador
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auxiliar é feito sentado, o que auxilia no descanso das pernas do operador.
Ao alimentar a célula ele movimenta carrinhos e carrega caixas, deixando 0s
ombros préximos ao corpo sem tensao.

Aquisicdo de uma bancada com altura regulével: em relacdo ao espago e

altura de trabalho, a operacdo de calcar requer pressdo (pega), tanto no
momento de apanhar a forma, como também no momento de calcar. Para
isso, é recomendado que a mesa se encontre a uma altura de
aproximadamente 90 cm, alternando entre trabalho leve e pesado. A figura
16 mostra as alturas recomendadas para o trabalho em posicdo em pé e em

superficies horizontais de trabalho.

Figura 16 - Alturas recomendadas para as superficies horizontais de
trabalho na posicdo em pé, de acordo com o tipo de tarefa

Altura do
cotovelo

Homens
90-95 Homens
75-90
Mulheres
85-90 Mulheres
J 70-85
AL ol i
Trabalho leve Trabalho pesado

Dimensdes em ¢m

Fonte: Grandjean (1983)
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e Diferenciacdo das cores das formas por numeracdo: as formas utilizadas na

fabrica possuem a mesma cor para todas as numeragdes. Com a repeticdo do
movimento, é normal que a concentracdo diminua ao longo do dia. Em
virtude disso, acontecem equivocos como os de enformar calgados com
formas de numeracdo diferente. Para evitar tais acontecimentos, a distingéo
das cores das formas para cada numeracdo auxiliaria na deteccdo da
numeragdo mesmo quando a concentragéo estivesse baixa.

e Realizar estudo de iluminamento do posto de trabalho: é necessério que seja

feito um estudo de iluminamento, estendendo-o para toda a célula baseado
na NHO 11 e adequando as luminérias no valor especificado em lux.

e Criacdo de um procedimento padréo: para deteccdo de defeitos de forma a

exemplificar com fotos e solugdes ideias para 0s problemas ocorridos.

e Realizar manutencdo na maquina de colagem do produto B: para que seja

solucionado o problema da cola na férma € necessario que haja manutengéo
na maquina de colagem do produto B, modificando o tamanho da borda

segundo as especificagdes do produto.

5. CONCLUSAO

Devido ao trabalho manual, mesmo com a constante inovacdo e mao-de-obra
presente nas industrias calcadistas, sdo frequentes os casos de ambientes de trabalho mal
projetados e condicdes de trabalho prejudiciais aos trabalhadores. Por isso, é importante o
acompanhamento das condi¢fes de trabalho por intermédio de um estudo ergondmico,
visando manter o equilibrio entre a salude, bem-estar do trabalhador e produtividade da
empresa.

O objetivo dessa pesquisa foi estudar o processo de enformar o cabedal no setor de

montagem de uma empresa calcadista, desenvolvendo melhorias para o posto de trabalho
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de forma a garantir o bem-estar do trabalhador e, consequentemente, obter um melhor fluxo
de processo e produtividade.

Através da Andlise Ergondmica do Trabalho, foi possivel compreender a demanda e
0 contexto em que o trabalho esté inserido, assim como conhecer a populacdo trabalhadora,
as tarefas e prescri¢es. Para analisar as operaces, foi elaborado um gréafico de duas méos,
ferramenta que auxiliou no estudo das movimentacdes de forma minuciosa, sendo propicia
para visualizacdo das operacOes realizadas pelos operadores e entendimento da sobrecarga
fisica no método utilizado pelo operador para a execu¢do da atividade.

Com o auxilio do fluxograma tornou-se claro o processo produtivo, sendo possivel a
visualizacdo de todas as etapas necessarias para a montagem dos produtos. Assim como
entender as diferentes exigéncias da operacdo em cada um dos produtos, de acordo com a
sua localizacdo na célula de producéo, verificando maiores dificuldades e pressédo para 0s
operadores do produto A, que correspondem a primeira operacdo nas células desse produto.

Com a aplicagdo da ferramenta EWA, houve a andlise em diversas areas que
compdem os determinantes do trabalho, contemplando aspectos fisicos, 0s cognitivos e
organizacionais. O EWA também auxiliou no entendimento subjetivo das verbalizacdes do
trabalhador, compreendendo 0 modo operatdrio e suas estratégias.

Com EWA foram diagnosticados alguns problemas existentes no posto de trabalho
do produto A, como a altura inadequada da bancada, repetitividade excessiva do
movimento, afetando principalmente os punhos e ombros do operador. Também foi
observada uma alta exigéncia de atencdo pelo operador durante a atividade, contendo
muitas decisdes a serem tomadas sem um determinado procedimento padrao. Tal exigéncia
fazia com que o operador tomasse algumas decisdes equivocadas, diante da pressdo pelo
tempo e por produtividade.

Além disso, foi notada uma incoeréncia na iluminagdo, o que também colaborava
com a falta de atencdo verificada em diversos momentos no operador. Outro problema
recorrente, para o posto de trabalho do produto B, foi o de cola nas férmas, que foi
solucionado a partir da técnica dos 5 porqués, verificando que a maguina de passar cola no
solado do calcado estava com a tolerancia acima do recomendado. As incoeréncias
identificadas foram reunidas, como diagnostico, no Diagrama de Causa e Efeito, que

evidenciou todos os pontos que deveriam ser melhorados no posto de trabalho.
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A partir do diagnostico, foi possivel propor melhorias, como:
e Realizar rodizios;
e Adquirir bancada de trabalho com altura regulavel;
e Determinar um procedimento padréo;
e Mudar as cores das formas de acordo com a numeragéo dos calgados, entre outras,
para o processo de enformar o cabedal.
Desse modo, é possivel solucionar os problemas encontrados e, consequentemente,
proporcionar salde ao trabalhador e ganho de produtividade, uma vez que o bem-estar é
aliado de um trabalho bem executado.

Por conseguinte, para dar continuidade a esse trabalho, como proposta futura, é
recomendado o aprofundamento do estudo das condi¢cdes de trabalho da atividade de
enformar o cabedal em todas as células de producdo da empresa, levando em consideragédo
todos os recursos que compdem a tarefa.

E necessério estudar de forma aprofundada, e verificar a real necessidade de cada
um dos componentes, com a possibilidade de melhora-los e otimiza-los. Além disso, 0
estudo da relacdo do posto de enformar o cabedal com os outros postos da célula de
montagem pode contribuir para a verificacdo de todo o processo, visando a otimizagéo e

ganho da produtividade em toda a situacéo de trabalho.
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7. ANEXO
7.1 Anexo 1
Programa de Ergonomia SimuCAD
Comité de Ergonomia
PSPLab /DEP / UFSCar
Area: Local:

Posto de Trabalho:

Questionario de Percepcao

(Avaliacao de conforto/desconforto no trabalho)

TERMO DE CONSENTIMENTO

Informagdes aos trabalhadores: Os trabalhadores que participarem das atividades propostas para a
coleta de dados terdo suas respostas estudadas para colaborar no estabelecimento da relacdo
“atividade desenvolvida no trabalho e sobrecarga de esfor¢o no corpo/mente humana” e “solugdes
para a diminui¢do deste esforgo”.

Este estudo é bastante importante para que possamos conhecer quais as atividades realizadas sdo
mais desgastantes, necessitando de maior atengdo na intervencdo ergonémica e de como realizar
modifica¢des mais efetivas (mudangas ambientais, de equipamentos, sistema de producgao, etc).

Eu, , abaixo assinado, estou ciente que faco
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 nao serei identificado e que serd mantido o carater confidencial das
informacOes que prestarei;

¢) De ter liberdade de recusar participar da pesquisa.

Data: / /
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FUNCAO:
HORARIO DE TRABALHO: entrada:
HA QUANTO TEMPO TRABALHA NA EMPRESA?

HA QUANTO TEMPO TRABALHA NESTA FUNGAO?

Questao 1:

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?

saida:

76

TEMPO (em horas)

POSICOES DE TRABALHO (principais)

ATIVIDADE

Menos de] dela2 | de2a3 Jmais de 3
1/2 hora horas horas horas

Em pé | Sentado | Andando

Agachado Inclinado

Outra
posicéo

01-

03-

04-

05-

07-

08-

09-

11-

12-

13-

Questdo 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 0 0 0 0 0 0
O 0 0 O 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0
O O 0 O 0 0 0
O 0 0 O 0 0 0
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Questdo 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

1123|4567 ]8]9]10]11]12|13)14

Questdo 4:

Vocé faz rodizio entre os locais de trabalho ou de atividades?

ONdo [Sim
Entre quais locais?-

Se houver rodizios, qual a freqtiéncia que eles ocorrem?

Questdo 5:

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

INdo [1Sim
Caso sim, quantas vezes por dia?

Questdo 6:

Usa equipamento de protecdo individual (EPI), ou vestimenta especifica para sua atividade?
"INado [1Sim

Quais? Oculos __  Protetor auricular __ Mascara__ Luvas _ Outros__




Questdo 7 :
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Vocé ja teve algum desconforto (do tipo sensacdo de peso no corpo, formigamento, dor continua,
agulhada/pontada) em alguma regido do corpo nos ultimos 6 meses?

71 SIM 1NAO

Se sim, assinale na figura a(s) regido(es) em que sentiu o(s) problema(s). Na tabela, marque com
um X no namero da(s) regido(es) assinalada(s), o tipo de desconforto e o0 quanto ele incomoda/grau

de intensidade:

-

\ 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Leve Moderado Forte  Insuportavel
Graus de Intensidade
. TIPO DE DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE

REGIAO Formiga- | Agu- Insupor-
01 — Cabeca 0 0 0 0 11234567 ]8]9]10
02 — Pescogo 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
03 — Ombro Direito 0 0 0 0 1 2 31415 6 | 7 8 9 |10
04 — Ombro Esquerdo | [ 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
05 — Coluna Alta 0 0 0 0 1123|4567 ]8]9]10
06 — Coluna Baixa 0 0 0 0 1 2 31415 6 | 7 8 9 |10
07 — Nadega Direita 0 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
08 — Nadega Esq. n] n] n] 1123|4567 ]8]|9]10
09 — Brago Direito 0 0 0 0 1123|4567 ]8]9]10
10 - Brago Esquerdo 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
11 - Cotovelo Dir. 0 0 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
12 — Cotovelo Esq. 0 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
13 — Antebrago Dir. 0 0 0 0 1 (23456 7]|8]9]10
14 — Antebrago Esq. 0 0 0 1 (23|45 ]|6]|7]|8]9]10
15 — Punho Direito 0 0 0 0 1 2 31415 6 | 7 8 9 | 10
16 — Punho Esquerdo 0 0 0 0 1 (2 ((3|4|5|6]|7]|8]9]10
17 — Mdo Direita 0 0 0 0 1 2 31415 6 | 7 8 9 |10
18 — Mao Esquerda 0 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
19 - Coxa Direita 0 0 0 1|12 (3|45 |6(7]8]|9]10
20 — Coxa Esquerda 0 0 0 0 1 (2 (3|4 |5]|6]|7]|8]9]10
21 — Joelho Direito 0 0 0 0 1 2 31415 6 | 7 8 9 |10
22 — Joelho Esquerdo 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
23 — Perna Direita 0 n] n] 1 (2 (3|4 |5]|6]|7]|8]9]10
24 — Perna Esquerda 0 0 0 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
25 — Pé Direito 0 0 0 1 (23|45 6]|7]|8]9]10
26 — Pé Esquerdo 0 0 0 0 1123|4567 ]8]9]10

Questao 8:

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

[0 Menos de 6 meses

[] Mais de 6 meses até 1 ano

CORLETT, E. M, et alli. 1976. Ergonomics 19(2): 175-182

[1 Mais de 1 ano
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Questdo 9:

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

Numero da Atividade | Andando | Em pé | Sentado | Agachado | Ajoelhado | Inclinado | Deitado
0 O [ O [] O []
[] O [] O [] 0 []
[] O [] O [] 0 []
[] 0 [] O [] 0 []
[] O [] O [] 0 []
[] O [] O [] O []
[] 0 [] il [] 0 []
[] O [] O [] 0 []
[] O [] O [] O []
0 O [ O [] O []

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

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




7.2 Anexo 2

EWA - Comité de Ergonomia

PSPLab /DEP / UFSCar

SimuCAD

ANALISE ERGONOMICA DO POSTO DE TRABALHO
(Ergonomic Workplace Analysis)

Este manual é uma traducdo autorizada, para fins académicos, de:

Ergonomic Workplace Analysis

Editors: Mauno Ahonem, Martti and Tuulikki Kuorinka
ISBN 951-801-674-7 - Ergonomics Section

FINNISH ISNTITUTE OF OCCUPATIONAL HEALTH
Topeliuksenkatu 41 a A - SF-00250 Helsinki - Finland

Traducao:

Coordenagdo: Jodo Alberto Camarotto

Equipe: Mbnica T. S. M. Bernardino, Renata VVasconcelos, Rogério Leite Souza, Leandro Furlan e Daniel
Fontolan.

Séo Carlos/2001.
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Prefacio

O sucesso na melhoria dos locais de trabalho requer a colaboracdo entre designers, profissionais
da saude do trabalho e trabalhadores. A aplicacdo 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, sauddveis e produtivos. A colaboracao
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 propdsitos 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 comparacgdo de diferentes postos com o mesmo tipo de atividade. E
ainda pode ser usado como um arquivo de informagdes sobre o posto de trabalho, como fonte de
informacao para contratagao 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, biomecanica ocupacional, aspectos
psicoldgicos, higiene ocupacional e em um modelo participativo da organizacdo do trabalho.
Alguns destes itens representam recomendagBes gerais e objetivas para um trabalho sadio e
seguro.

O MANUAL é usado para uma analise detalhada, apds os problemas ergonémicos serem
superficialmente identificados. Sua estrutura e conteddo fazem com que seu uso seja mais
conveniente em trabalhos manuais e atividades que envolvam movimentacdo 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 salude, a seguranca e a produtividade do
posto de trabalho possam ser projetadas e realizadas. Segundo, os itens devem ser quantificaveis.
Fatores importantes podem ndo estar incluidos nos quatorze itens escolhidos, por ndo estarem
adequadamente estruturados e classificados, ou por ndo possuirem bases tedricas consensuais. E
possivel para o usudrio adicionar ou retirar itens de acordo com suas competéncias e
necessidades.

Instrugdes de uso

Como este MANUAL é utilizado?

A base da analise ergonomica é a descricdo sistematica e cuidadosa das tarefas ou do posto de
trabalho. Observagdes e entrevistas sdo usadas para se obter as informagcGes necessarias. Em
alguns casos sdo necessarios aparelhos simples de medicao.

Em um posto de trabalho, a andlise se processa de acordo com os trés passos seguintes:
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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. Sdo necessarias andlises em separado para cada uma das sub-tarefas caso
estas sejam muito diferentes.

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

3. 0O 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 ergonGmica item por item, usando este livreto como guia.

O analista classifica os vdrios fatores em uma escala, geralmente de 1 a 5. O valor 1 é dado quando
a situacdo apresenta o menor desvio em rela¢do a condigdo étima, ou geralmente aceitdvel, para
as condigBes e arranjo espacial do trabalho. Os valores 4 e 5 indicam que a condigao de trabalho
ou o ambiente podem eventualmente causar danos a salde dos trabalhadores. Atengdo especial
deve ser dada ao ambiente e as condi¢des de trabalho em questao.

Forma de avaliagao

As classificagdes sdo reunidas em um formulario de avaliagdo, e juntas constituem a avalia¢do
global ou o perfil da tarefa em questdo. No perfil, o analista pode listar sugestdes para melhorias,
baseado nos resultados das analises.

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

Relevancia da Analise

Tarefas que requerem habilidades manuais e movimentagdo manual de materiais tém sido o alvo
principal da analise, mas a andlise 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 ndo ter sentido. Em alguns casos a descri¢do
verbal é mais adequada. Se o analista decide que a maioria dos itens ndo é relevante para a
anadlise, ele pode preferir usar andlises mais especificas.

Treinamento

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

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

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

ALERTA

Na traducgao deste MANUAL foram necessdrias algumas adaptagdes de texto e de apresentacao
dos quadros com a finalidade de melhor orientar o usudrio. Os tradutores assumem total
responsabilidade pelas mudangas, que acreditamos nao tenha prejudicado o contetdo do texto.
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1 -Faga um desenho esquemiatico do posto representando os espagos, equipamentos, materiais e
ferramentas utilizadas. Faca a descricdo e o desenho do posto em conjunto com o operador de tal
forma que o resultado seja o mais proximo da representa¢do 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
produgao 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 (situagdes
onde é dificil estabelecer um ciclo fechado de tarefas ou com ciclo muito longos).

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

5 -Aplique cada prancha (varidvel do posto) separadamente explicando seu conteldo, objetivo e
forma de analise para o operador. Analista e operador, em conjunto, decidem qual a alternativa
mais préxima da situagao real, depois o operador avalia os fatores favordveis e desfavordveis da
variavel e finalmente emite sue julgamento.

Desenho esquematico — exemplo

L ]
-~ ‘
1| -
L=} [ : g
— [ At 100em
|| [ - :
NS — = | pallet de
AN L\\‘L’\ T 7;’ madeirna
ROSZ 1S y——A i —
LI [

Exemplo de descricdo de um posto de trabalho, com auxilio de fotografia e desenho em escala.

DESCRICAO DO POSTO DE TRABALHO ANALISADO
Desenho esquematico do posto
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Defini¢do do posto (objetivos, requisitos técnicos e de qualidade):

Fluxograma das tarefas (use o verso da pagina)
Simbologia basica:
O (transformacdo) [ (inspegdo) = (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: 4rea usual de trabalho.

Area 2: atividades leves, pegar materiais.

Area 3: atividades ndo freqiientes, utilizada somente quando a drea 2

estiver totalmente preenchida

90 cm

60
J . AyB

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.

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

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

Nem todas as recomendagdes sao seguidas: as posturas e movimentos de trabalho sao,
portanto, inadequadas.

Ha grandes desvios em relagdo aos padroes recomendados. A organizagao do espago de
trabalho forga o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas, bem como
movimentos inadequados.

classificagcdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |

87
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1.2 - Alturas de trabalho
nivel do cotovelo = altura do cotovelo com o brago em posi¢do relaxada

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

nivel do cotovelo

nivel do cotovelo

Trabalho com movimentos Manuseio de materiais pesados
livres das maos (somente na postura em pé)

nivel do cotovelo nivel do cotovelo

Se o trabalho inclui diferentes necessidades (por exemplo, a manutenc¢do de uma posi¢do ou a combinagdo
de diferentes tarefas), a altura de trabalho é determinada pela tarefa de maior demanda.

1 O espacgo de trabalho segue as recomendagdes ou é inteiramente ajustavel pelo trabalhador.

Existem limitagdes em atender as recomendagdes; entretanto, as posturas e movimentos de
trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.

Nem todas as recomendagdes sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho sao,
portanto, inadequadas.

Ha grandes desvios em relagdo aos padroes recomendados. A organizagao do espago de
4 trabalho forga o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas, bem como
movimentos inadequados.

classificagcdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |




1.3 - Visdo
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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.

12—25 cm

25—35 cm

35—50 cm

Acima de
50 cm

grande demanda visual
(montagem de pequenas
pegas)

alguma demanda visual
(costura, desenho)

demanda visual normal
(leitura, operagdo de torno
mecanico)

pequena demanda visual
(embalamento)

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

o

15° sem flexio do pescogo

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

Existem limitagcGes em atender as recomendagdes; entretanto, as posturas e movimentos de

2 ~ N .
trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.
3 Nem todas as recomendagdes sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho sio, portanto,
inadequadas.
Ha grandes desvios em relagdo aos padroes recomendados. A organizacao do espago de trabalho
4 forga o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas, bem como movimentos

inadequados.

classificagcdo do analista:

1.4 - Espago para as pernas

[ ]

julgamento do trabalhador:

CNCNENE=

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 espago 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 espaco 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.




90

Trabalho em pé Trabalho sentado

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

1
trabalhador.

) Existem limitagdes em atender as recomendacgdes; entretanto, as posturas e movimentos
de trabalho estdao adequados as necessidades da tarefa.

3 Nem todas as recomendagdes sao seguidas: as posturas e movimentos de trabalho sao,

portanto, inadequadas.

Ha grandes desvios em relagdao aos padroes recomendados. A organizagao do espago de
4 trabalho forga o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas, bem como
movimentos inadequados.

classificacdo do analista: I:I Jjulgamento do trabalhador: -7
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1.5 - Assento

Assentos usados por diversas pessoas devem ser facilmente ajustdveis. 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
temporario.

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

Existem limitagdes em atender as recomendagdes; entretanto, as posturas e movimentos de

2 ~ N .
trabalho estdo adequados as necessidades da tarefa.
3 Nem todas as recomendagdes sao seguidas: as posturas e movimentos de trabalho sao, portanto,
inadequadas.
Ha grandes desvios em relagdo aos padroes recomendados. A organizacao do espago de trabalho
4 forga o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas, bem como movimentos

inadequados.

classificagdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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1.6 — Ferramentas Manuais e outros equipamentos e utensilios

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

“Outros equipamentos” incluem, por exemplo, instalagdes, componentes, equipamentos de protegdo
individual, controles e dispositivos de elevagao e movimentag¢do, que devem ser avaliados de acordo com
seu uso.

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

Existem limitagdes em atender as recomendagdes; entretanto, as posturas e movimentos de

2 ~ N .
trabalho estdao adequados as necessidades da tarefa.
3 Nem todas as recomendagdes sdo seguidas: as posturas e movimentos de trabalho sio, portanto,
inadequadas.
Ha grandes desvios em relagao aos padroes recomendados. A organizacao do espago de trabalho
a forga o trabalhador a usar posturas de trabalho ruins e tensas, bem como movimentos

inadequados.

classificagdo do analista: I:I julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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2 - ATIVIDADE FISICA GERAL

A atividade fisica geral é determinada pela duragdo do trabalho, pelos métodos e equipamentos
que requerem esforgo fisico. Esses parametros podem estar num patamar ideal, acima ou abaixo desta
referéncia. A qualidade das atividades fisicas gerais é determinada pela relagdo entre a possibilidade do
trabalhador regular a carga fisica e a possibilidade desta carga ser regulada pelo método de produgdo, ou
ainda, pela situagdo em que o trabalho é feito.
Roteiro de andlise:
Determine, por observagdo do trabalho, por entrevista com o trabalhador e com a chefia imediata do setor,
se a quantidade de atividade fisica necessaria 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
respiratorio e circulatdrio. A atividade fisica pequena pode ser encontrada no trabalho fragmentado ou de

inspegdo.
GRANDE

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

A atividade depende dos métodos de produgao ou da organizagao do trabalho. O risco de um
esforgo excessivo devido a picos de carga de trabalho é relativamente frequlente.

A atividade depende, em parte, dos métodos de produgdo ou da organizagao do trabalho. Os
2 picos de carga de trabalho ocorrem com alguma freqiiéncia, mas eles ndo produzem um risco
de esforgo excessivo.

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

APR IADO

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

Os espacos de trabalho, equipamentos e métodos permitem a realizacdo de movimentos
adequados.

Os espacos 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 sdo possiveis.

PEQUENA
classificagcdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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3 - LEVANTAMENTO DE CARGAS

O esforgo requerido pelo levantamento é dado pelo peso da carga, a distancia horizontal entre a cargae o
corpo e a altura da elevagdo. Os valores apresentados na tabela foram estabelecidos para condigdes
adequadas de levantamento. Em outras palavras, a pessoa que realiza a elevagao utiliza as duas maos para
conseguir uma boa pega, diretamente em frente ao corpo, em uma superficie ndo escorregadia. A tarefa
sera avaliada como mais dificil, em relagdo aos valores indicados na tabela. Sdo consideradas condigdes
inadequadas de elevagdo, aquelas que ocorrem com elevagao de peso acima dos ombros e as que ocorrem
varias vezes por minuto. Neste caso, a tarefa serd avaliada como mais dificil do que os valores indicados na
tabela.

Roteiro para medi¢oes

Confira a altura na qual a elevagdo ocorre:

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

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

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

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

Classificagdo do levantamento de carga

1 | A carga pode ser facilmente elevada

Altura de elevagdo normal Elevagdo com agachamento

Distancia das maos em relagao ao corpo, cm Distancia das maos em relagdo ao corpo, cm
<30 30-50 50-70 >70 <30 30-50 50-70 >70
carga, Kg £ carga, Kg
Abaixo Abaixo de . Abaixo de Abaixo de . . .
2 de 18 10 Abaixo de 8 6 2 13 Abaixo de 8 | Abaixode 5 | Abaixo de 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
Aci Aci d Aci d Aci d
5 cima cima de Acima de 21 cima de 5 cima de Acima de 21 | Acima de 15 | Acima de 13
de 55 30 18 35
classificagdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |




4 — POSTURAS DE TRABALHO E MOVIMENTOS

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

Roteiro de andlise

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

O tempo usado para manter a postura afeta a carga de stress de uma situagdo. O valor resultante é
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.

Classificagdo das posturas de trabalho e movimentos (pescogo-ombro)

1 Livre e relaxado.
2 Em uma postura natural, mas limitada pelo trabalho.
3 Tenso devido ao trabalho.

Rotacdo ou inclinagdo de cabeca e/ou elevagio dos bragos acima do nivel dos
ombros.

5 Pescoco inclinado para tras, com uma demanda de forga grande para os bragos.

R i s




Classificagdo das posturas de trabalho e movimentos (cotovelo-punho)

Em uma postura natural e/ou bem suportada, em uma posicdo sentada ou em
pé.

Bragos em uma posicao determinada pelo trabalho, algumas vezes levemente
tensos.

Bragos tensos e/ou articulagdes em postura extrema.

Bragos mantidos em contragdo estatica e/ou repeticdo do mesmo movimento
continuamente.

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

Classificagdo das posturas de trabalho e movimentos (costas)

Em uma postura natural e/ou bem suportada, em uma posicdo sentada ou em
pé.

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

A

Inclinado e/ou pouco suportado.

Inclinado, com rotagdo e sem apoio.

e <17 W
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5 Em uma postura prejudicial durante o trabalho pesado. ﬁ
Classificagdo das posturas de trabalho e movimentos (quadril-pernas)
1 Em uma posicdo livre que pode ser mudada voluntariamente, realizada
durante o trabalho sentado.
2 Em uma postura adequada, mas limitada pelo trabalho. j
3 Pouco suportada, ou realizada inadequadamente em pé. a
4 Em pé, em um dos pés ou de joelhos, ou numa posicao estatica. @
5 Em uma postura prejudicial durante o trabalho pesado. ﬁ

classificagcdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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5 - RISCO DE ACIDENTE

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

Roteiro de andlise

Familiarize-se com as estatisticas de acidente no posto de trabalho e entreviste o pessoal da seguranga 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 classificagdo
correspondente.

Analise 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 moével da maquina, uma parte da mobilia ou um equipamento
causar explosao, ferida ou queda?

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

3- Podem objetos em movimento ou aerodisperséides causar acidente?

4- Pode a auséncia de corrimdo, para-peitos, pisos escorregadios ou desarrumacao 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 seguranca ou um travamento causar
acidente ?

Riscos relacionados a atividade do trabalhador

7- Pode uma situagao de trabalho que ocorre com uma realizacdo de grande esfor¢o 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 protecdo pessoal, ruido, iluminac¢do, temperatura, dentre outros,
gue podem afetar a percepcdo do trabalhador)?

Riscos relacionados a energia e utilidades

9- A carga ou fluxo de eletricidade, ar comprimido ou gas, podem causar acidente?
10- A temperatura pode causar incéndio ou explosado?

11- Os agentes quimicos podem causar acidente?

Risco de acidente é:

Pequeno

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

Médio
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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
seguranca. Pode ocorrer um acidente por més.

A severidade do acidente é:

Leve

Se causa ndao 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

classificagdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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6 - CONTEUDO DO TRABALHO

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

Roteiro de andlise

Avaliar se trabalho inclui planejamento e preparagao, inspegao do
produto e corre¢do, manutengdo e gerenciamento de materiais, além da
tarefa original.

Usar a descri¢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 consideragao o fato de que o planejamento, a execugao e a
inspegdo podem ocorrer simultaneamente nas tarefas, demandando alto
nivel de habilidades.

Quanto melhor a descri¢gdo do conteudo do trabalho, melhor a
classificagao.

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.

4

5 O trabalhador é responsavel por uma tarefa simples ou apenas uma operagao.

classificagdo do analista: |:| julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |




7 - RESTRICOES NO TRABALHO
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No trabalho restrito, as condi¢cdes de execugdo limitam os movimentos do trabalhador e a liberdade

de escolher quando e como fazer o trabalho.
Roteiro de andlise

Avalie a limitagdo 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.
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 uma
etapa particular do trabalho, outros trabalhadores determinam o
tempo de execugdo ou a forma de trabalho.

Se o trabalho é feito em grupo, leve em consideragado as
possibilidades do grupo regular as limitagdes de cada trabalhador.

0.
g

As exigéncias das maquinas, processos, métodos de produgdo nao limitam o trabalho.

Ha ocasionalmente certas limitagdes no trabalho e exige um certo tempo de concentracgao.

NIHR(WIN|F

O trabalho é completamente limitado por maquinas, processos ou trabalho em grupo.

classificagdo do analista: l:l julgamento do trabalhador:

CXCNENE=S
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8 - COMUNICAGCAO 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
Determine o grau de isolamento avaliando as oportunidades diretas
e indiretas de comunicagdao com outros trabalhadores ou superiores.

A comunicagdo visual ndo é suficiente para eliminar o isolamento
quando, por exemplo, hd muito ruido no local de trabalho.

S

1 Existe uma preocupac¢do em fazer com que a comunicagdo e os contatos entre os trabalhadores
sejam possiveis.

2

3 A comunicacgdo é possivel durante o dia de trabalho, mas ela é claramente limitada pela
localizagdo do posto, presenca de ruido ou necessidade de concentragao.

4

5 A comunicac¢do e o contato sdo completamente limitados durante o turno de trabalho. Por
exemplo, o trabalhador trabalha sozinho, a distancia ou estd isolado.

classificagdo do analista: I:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |




103

9 - TOMADA DE DECISAO

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

Roteiro de andlise

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

A conexdo deve ser simples e clara como quando a informacgao recebida
é composta apenas de um indicador. Por exemplo, uma luz piscando é a

informagdo para desligar uma maquina; h #
A conexdo pode também ser complicada, requerer a formag¢do de uma
atividade modelo e a comparagdo entre agdes alternativas.

1 O trabalho é composto por tarefas que tem informacgdes claras e ndo ambiguas.

5 O trabalho é composto por tarefas que incluem informagdes, de forma que a comparagao 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 comparacéo. E necessario que o trabalhador monitore seus préprios resultados.

O trabalhador tem que fazer muitas escolhas sem informag&es suficientemente claras, para
4 basear sua escolha. Uma decisdo errada cria a necessidade de corre¢do da atividade e do
produto, ou cria sérios riscos pessoais.

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

classificacdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: ‘ ++ ‘ + ‘ - ‘ -— ‘
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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 produgdo seriada ou, por exemplo, em tarefas de empacotamento e
embalamento.

Roteiro de analise

Avalie a repetitividade, determinando a duragao do ciclo repetitivo.
Determine a duragdo medindo as tarefas que sdo inteiramente ou
guase inteiramente iguais, do comego de um ciclo para o comego do
préximo

DURACAO DE UM CICLO

acima de 30 minutos

de 10 a 30 minutos

de 5 a 10 minutos

de 30 segundos a 5 minutos

N|HIWIN|F

abaixo de 30 segundos

classificagdo do analista: I:I julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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11 - ATENGCAO
Atengdo compreende todo o cuidado e observagdo que um trabalhador deve dar para seu trabalho,

instrumentos, maquinas, visores, processos, etc. A demanda de atengdo é avaliada pela relagdo entre a

duragdo da observagdo e o grau de atengdo necessario.

Roteiro de andlise

Determine a atengao demandada pelo trabalho, a partir do tempo que o

trabalhador leva para realizar a observagao e o grau de atengdo

requerido.

Determine a duragdo de um periodo de tempo em observagdo alerta, em

relagao ao tempo completo do ciclo.

Determine o grau de atencgao, pela estimativa da atengdo envolvida na

tarefa, comparando-a com exemplos dados.

O nivel de atengdo demandada pelo trabalho é a média das classificagcGes.

Periodo de observagdo:

% da duragao do ciclo
1 menor que 30%
2 de 30 a 60%
3 de 60 a 80%
4 maior que 80%
Demanda por atengdo:
Atenc¢ao demandada Exemplf)s: trabalho de escritério
Industria Metal
1 Superficial manuseio de materiais carimbar papéis
2 Médio posicionar um elemento com um padrdo datilografar
3 Grande trabalho de montagem revisao de provas
4 Muito grande usar instrumentos de ajuste e mensuragado desenhar mapas

classificagdo do analista: I:I julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
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12 - ILUMINACAO

As condi¢cGes de iluminagdo de um local de trabalho sdo 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 observagdo. Para tarefas que requerem alta acuidade visual, se possivel, mede-
se as diferengas de iluminamento.

Roteiro para medigGes

Se o trabalho demanda acuidade visual normal:

mega o iluminamento do local de trabalho com um luximetro;

calcule a porcentagem de iluminamento, comparando com o que é recomendado para o local de trabalho:
100 x valor medido / valor recomendado;

Determine a quantidade de ofuscamento observando se ha ou ndo luz clara/radiante, superficies refletoras
ou escuras e também areas brilhantes, que fornegcam grande quantidade de iluminamento por todos os
lados na area de visdo;

Compare as taxas determinadas para iluminamento e ofuscamento. A taxa insatisfatoria reflete as condi¢es
de iluminamento para todo o local de trabalho.

Se o trabalho demanda alta acuidade visual, mega:

iluminamento do objeto visado;

iluminamento imediatamente adjacente;

iluminamento médio das partes mais escuras das superficies no campo visual;
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

classificagdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: ‘ ++ ‘ + ‘ - ‘ -— ‘
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13 - AMBIENTE TERMICO

Os efeitos térmicos no ambiente de trabalho sdo distribuidos por todos os postos de trabalho. A carga de
calor e os riscos causados pelas condigdes térmicas dependem do efeito combinado de fatores ambientais,
tais como: temperatura do ar, umidade do ar, velocidade do ar, radiagdo térmica; do tipo de atividade, carga
de trabalho e do tipo de vestimenta usado.

Roteiro para avaliagao

Mega a temperatura do ambiente na altura da cabecga e do tornozelo do operador.

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

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

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

Velocidade do ar e umidade relativa de condigdes térmicas semelhantes

Tipo de trabalho Velocidade do ar | Umidade relativa | Faixa recomendavel
m/s de temperatura °C
Trabalho leve (digitagdo, dirigir, escritorio) Menor que 0,5 20a50% 21a25
Trabalho moderado (pouca movimentagdo) 0,2a0,5 20a50% 19a23
Trabalho pesado (em pé, com movimentagdo) 0,3a0,7 20a50% 17a21
Trabalho muito pesado 0,4a1,0 20a50% 12a17
( levanta peso, condi¢des adversas de ambiente)
M k !
[—
170 cm
110 cm P
10 cm

1 O ambiente de trabalho é climatizado e mantém constante sua temperatura, com evidente sensac¢do de

conforto em relagdo ao tipo da atividade de trabalho.
3 O ambiente de trabalho apresenta pequenas varia¢gdes de temperatura, marcadas pelas estagdes 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).
classificagcdo do analista: l:l julgamento do trabalhador: | ++ | + | - | -— |
14 - RUIDO

A classificacdo do ruido é obtida em fungao do tipo de trabalho executado. Existe um potencial de risco de
dano a audig¢do, quando o ruido for maior que 80 dB(A). O uso de protetor auricular é entdo recomendado.
Nas situacdes de trabalho onde ha necessidade de comunicagdo verbal, as pessoas precisam estar aptas
para conversar entre si, para gerenciar ou executar o trabalho. Nas situagdes que requerem concentragdo, o
trabalhador deve raciocinar, tomar decisGes, usar continuamente sua memoria e estar concentrado. Roteiro
para medig6es: 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 comparacgdes:
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dB(A) Exemplo
Aprox. 130 Avido a jato
110 Mdquinas de perfurar rochas
100 Metalurgicas pesadas
85 Estampagem, tornos
75 Datilografia, cabine de caminhdo
65 Barulho de conversas em escritérios
55 Salas de controle
45 Pequeno escritério doméstico
10 Sala isolada acusticamente
0 Limiar de audigdo
TrabaIlTo the nao requer Trabalho que requer comunica¢do T O L G A e
comunicagdo verbal verbal
1 abaixo de 60 dB (A) abaixo de 50 dB (A) abaixo de 45 dB (A)
2 60—70dB (A) 50-60 dB (A) 45-55dB (A)
3 70-80 dB (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 90 dB (A) acima de 80 dB (A) acima de 75 dB (A)

classificagdo do analista:

[ ]

julgamento do trabalhador:
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