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EPiGRAFE

When can pretend to be incapacitated; when ready, pretend be
unprepared ; when close , pretend to be away ; when far away,
do believe that this next "

“Quando capaz finja ser incapaz, quando pronto, finja estar
despreparado; quando proximo, finja estar longe; quando longe,

fagam acreditar que esta proximo” (Sun Tzu)



RESUMO

GUARES, S. A. Gestao de Ergonomia e Seguranga no Trabalho: estudo de caso em
uma empresa de utensilios domésticos de aluminio. 2016. 60 f. Trabalho de
Conclusado de Curso — Curso de Engenharia Mecéanica, Universidade Tecnoldgica
Federal do Parana. Pato Branco, 2016.

Esta trabalho apresenta um estudo de caso que afere a gestdo de seguranga do
trabalho e ergonomia em uma empresa que produz utensilios domésticos em aluminio
localizada na regido sudoeste do Parana, com objetivo de conhecer as ag¢des que
estdo presente no processo produtivo relacionados com ergonomia e seguranga do
trabalho. O estudo indicou que a empresa investe no desenvolvimento da qualidade
de seus produtos de forma integrada ao desenvolvimento do ambiente e da seguranga
de seus trabalhadores. Ao longo do estudo foi realizado junto com o estafe do SESMT
da empresa, uma escala de pausas e a sugestdo de melhorias protetivas e de
conforto. Foi utilizado a metodologia dos seis sigmas com objetivo de agilizar o
diagndstico da gestdo. Os resultados para a empresa proporcionaram maior
satisfacao aos colaboradores diante da melhoria da condi¢cao de trabalho e redugao
dos riscos.

Palavras-chave: Gestdo de Ergonomia. Seguranga do Trabalho. Processo
Produtivo.



ABSTRACT

GUARES, S. A. Management of Ergonomics and Safety at Work: case study in a
company of aluminum household utensils. 2016. 60 f. Trabalho de Conclusao de Curso
— Curso de Engenharia Mecénica, Universidade Tecnolégica Federal do Parana. Pato
Branco, 2016.

This paper presents a case study that assesses the management of work safety and
ergonomics in a company that produces aluminum household utensils located in the
southwestern region of Parana, aiming to know the actions that are present in the
productive process related to ergonomics and safety Of work. The study indicated that
the company invests in developing the quality of its products in an integrated way to
the development of the environment and the safety of its workers. Throughout the study
was carried out along with the SESMT staff of the company, a stopover of pauses and
the suggestion of protective improvements and comfort. The six sigma methodology
was used in order to speed up the management diagnosis. The results for the company
provided greater satisfaction to employees in the face of improved working conditions
and reduced risk.

Keywords: Ergonomics Management. Workplace safety. Production Proces
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1 INTRODUGAO

O cenario do comércio de utensilios domésticos de aluminio e o meio
industrial de forma geral, ensejam a necessidade de melhoria e desenvolvimento
continuos, visando obter um sistema produtivo eficiente e competitivo de forma a
atender as demandas de mercado em que estdo inseridas. E nesta linha o
investimento e manutencdo do capital humano e intelectual presente no quadro
funcional passou a ser um diferencial.

Sendo assim, as organizagbes voltaram seus olhares para a gestao de
ergonomia e seguranca no trabalho, pois, quando ha essa preocupacdo, a empresa
passar a ter uma estratégia que melhora a motivagdo organizacional, reduz a
resisténcia as mudancas organizacionais, melhoria nos indices uso do capital humano
com a reducao dos afastamentos de colaboradores e a criagdo de uma cultura de
melhoria continua.

A motivacdo no comportamento humano, € algo que faz uma pessoa,
perseguir um determinado objetivo durante certo tempo, o qual pode ser curto ou
longo, e que nao pode ser explicado somente pelos seus conhecimentos, experiéncia
e habilidades. A motivagcao ndo pode ser observada diretamente, mas somente por
seus efeitos e pode ser medida indiretamente, por exemplo, pelas quantidades

adicionais de pegas produzidas por um trabalho motivado (IIDA, 2005).
“Conceituamos mudanga organizacional como qualquer alteragao significativa,
articulada, planejada e operacionalizada por pessoal interno e/ou externo a
organizagdo que tenha o apoio e a supervisdo da administragcdo superior e

atinja integrada mente os componentes de cunho comportamental, estrutural,
tecnolégico e estratégico (ARAUJO, 2001, p. 254).”

Nos dias atuais, faz-se necessario um estudo sobre o real valor das
Mudancas Organizacionais dentro das empresas, pois, a cada dia que passa, 0s
consumidores estao tornando-se cada vez mais exigentes, um niumero cada vez maior
de competidores chega a cada dia no mercado, o ciclo de vida dos produtos reduz-se
e a forga do trabalho requer novo tipo de tratamento (WOOD JR, 2004, p.19).

Atualmente, o Seis Sigma é compreendido como uma pratica de gestéo,
que busca melhorar a lucratividade de empresas de qualquer setor de atividade, sejam
produtos ou servigos, ou de qualquer porte - pequena, média ou grande empresa, com
a finalidade de aumentar a participacao de mercado, reduzir custos e otimizar as
operacoes (FOLARON; MORGAN, 2003).
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Com isso, a gestdo de ergonomia faz um relacionamento entre o homem e
seu trabalho, equipamento ambiente e principalmente a aplicacao dos conhecimentos
de anatomia, fisiologia e psicologia na resolugdo dos problemas que surgem desse
relacionamento.

A ergonomia, por meio da metodologia de analise ergonémica do trabalho,
torna possivel avaliar conjuntamente aspectos tais como: duragdo da jornada de
trabalho, a funcéao, o ciclo da tarefa, o numero de movimentos, as pausas, as posturas
inadequadas, o esforco muscular e o ritmo necessario para a realizacdo da tarefa,
assim como o tipo de ferramenta, os equipamentos e as condi¢des globais de trabalho.
Desse modo, a analise ergonémica pode contribuir para a melhoria das situacdes de
trabalho.

A Ergonomia é definida por Laville (2001) como “o conjunto de
conhecimentos a respeito do desempenho do homem em atividade, a fim de aplica-
los a concepgao de tarefas, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de
produgao”.

Ergonomia tem como finalidade conceber e/ou transformar o trabalho de
maneira a manter a integridade da saude dos operadores e atingir objetivos
econdbmicos. Os ergonomistas sao profissionais que tém conhecimento sobre o
funcionamento humano e estao prontos a atuar nos processos projetais de situagdes
de trabalho, interagindo na definicdo da organizagao do trabalho, nas modalidades de
selecao e treinamento, na definicdo do mobiliario e ambiente fisico de trabalho.
(SANTOS E ZAMBERLAN, 2002).

A ergonomia é o estudo da adaptag¢ao do trabalho ao homem, abrangendo
nao somente equipamentos utilizados para transformar materiais, mas todos os
aspectos organizacionais de como esse trabalho sdo programados e controlados para
produzir os resultados desejados (IIDA, 2005). A Ergonomia visa enriquecer o
conceito de produtividade em conjunto com os conceitos de eficacia bem-estar e
qualidade, reduzindo a penosidade do ser humano, no intuito de sua melhor
adaptacdo ao trabalho. Sendo o homem, o principal agente de modificagdes do
processo produtivo é primordial a analise da execugao de sua tarefa, segundo sua
prépria visdo, partindo-se, posteriormente, para alteracées do processo verificando-
se o0s pontos positivos e negativos em busca de maior produtividade.

Assim, é de suma importancia as organizagbes tomar conhecimento de

como esta a sua gestdo de ergonomia, para que seja possivel otimizar as condigdes
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de trabalho de seus colaboradores por meio da utilizagdo de novas tecnologias e
adequacao do desenho industrial.

A Ergonomia Fisica é a ciéncia que estuda as caracteristicas da anatomia
humana, antropometria, fisiologia e biomecanica, relacionadas com a atividade fisica,
ou seja, estudam aspectos ligados a postura do trabalho, manuseio de materiais,
movimentos repetitivos, disturbios musculo-esquelético relacionados ao trabalho,
projeto de postos de trabalho, seguranca e saude do trabalhador (IIDA, 2005).

Por outro lado, a Ergonomia Cognitiva é a ciéncia que estuda os processos
mentais, como a percepg¢ao, memoria, raciocinio e resposta motora, relacionados com
as interagdes entre as pessoas e outros elementos de um sistema, ou seja, estudam
os aspectos ligados a carga mental, tomada de decisdes, interagcdo ser humano-
computador, estresse e treinamento (IIDA, 2005).

A Ergonomia Organizacional ocupa-se da otimizagdo dos sistemas socio
técnicos, abrangendo as estruturas organizacionais, politicas e processos, ou seja,
estuda aspectos ligados a comunicagdes, projeto do trabalho, programagdo do
trabalho em grupo, projeto participativo, trabalho cooperativo, cultura organizacional,
organizagdes em rede, teletrabalho e gestdo da qualidade (IIDA, 2005).

A Ergonomia inicia-se com o estudo das caracteristicas do trabalhador
para, posteriormente, projetar o seu trabalho e preservar a sua saude. A adaptagao
sempre deve ocorrer no sentido do trabalho para o homem (IIDA, 2005). Pode-se dizer
gue a ergonomia se aplica ao projeto de maquinas, equipamentos, sistemas e tarefas,
com o objetivo de melhorar a seguranga, saude, conforto e eficiéncia no trabalho,
sempre focalizando o homem (WEERDMEESTER; DUL, 1995).

O presente trabalho tem por objetivo, utilizar as ferramentas da qualidade,
sendo a filosofia Seis Sigma na Gestdo da Ergonomia e Seguranca do Trabalho.

Diagnosticar quais os procedimentos e agdes presentes no processo
produtivo da empresa, relacionados com a ergonomia e seguranca do trabalho,
verificando como sao geridos, usados e analisados os indicadores gerados, e propor

um modelo de gestao integrada.
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1.1 DELIMITACAO DO TEMA E APRESENTACAO DO PROBLEMA

O estudo foi realizado em uma industria da regido sudoeste do Parana,
buscando diagnosticar o sistema de gestdo presente e utilizado para controlar e
implementar medidas de ergonomia e segurancga do trabalho na produgéo. O que se
sabia de antemao é que o foco é atender a legislacdo e sdo desenvolvidas acbes
pontuais de forma a atender a legislagdo e os diagndsticos da consultora de
fisioterapia e das indicagdes da CIPA, inexistindo uma articulagao planejada para gerir
O processo.

O estudo limitou-se em avaliar as condi¢gdes ergonémicas do ambiente de
trabalho das atividades do processo continuo de producado de utensilios domésticos
em aluminio, incluindo da avaliagdes as atividades de apoio deste setor, entre elas,
controle de qualidade, supervisao, atividades com rodizios de fungdes e higienizagao
de maquinas. O estudo foi realizado em apenas no setor de producao de panelas de

pressao.

1.2 JUSTIFICATIVA

Diante do cenario apresentado pela setor Industrial, de ocorréncias de
lesdes, doencas e acidentes ligados ao trabalho, principalmente em linhas de
producdo continua, devido a alta producdo individual, que muitos casos se
desconsidera as condi¢cdes do ambiente de trabalho, verifica-se a necessidade da
aplicagdo de Gestdao de Ergonomia, que devem estar incorporados as etapas do
processo produtivo.

A necessidade da aplicagao de principios de Gestdo de Ergonomia nas
industrias, pode ser atribuida segundo Giotto (2008), ao crescimento da atividade nos
ultimos anos e, considerando a importancia econémica e social desta atividade no
Brasil, surge cada vez mais a necessidade de modernizacdo na gestdo das empresas
em todo o setor.

Para confirmar a necessidade de estudo, Rio e Pires (1999), argumenta em
sua pesquisa que a producdo em linha continua se apresenta como um problema
crescente em relagdo 4s doengas ocupacionais e riscos ambientais, com grande
enfoque nos riscos ergondmicos, por se tratar de atividades laborais nas quais as
pessoas demandam esforcos fisicos repetitivos e posturais inadequadas provenientes
de uma inadequagdo ergondémica de mobilidrios e equipamentos e de tarefas

extremamente segmentadas.
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Garotti (2006) argumenta que tem ocorrido um aumento da ocorréncia de
lesdes dos membros superiores ligadas ao trabalho e que parte deste aumento deve-
se a rotina das linhas de produgao.

Além de ser considerado exaustivo e perigoso, o ambiente de trabalho,
existe outros fatores, relatados por Walger (2004) sendo as mudancas tecnoldgicas,
politicas econbmicas e sociais que contribuem para a rotatividade e absenteismo,
tornando o trabalho estressante.

Outro fator relevante a ser ressaltado é que as organizagdes sao
apanhadas de surpresa pelas rapidas mudancgas tecnoldgicas, politicas, econémicas
e sociais, e as mesmas tem procurado implementar mudancas que podem ser
reconhecidas como grandes geradoras de ansiedades, incertezas, turbuléncias e
ameacas as pessoas.

Otimizacao de recursos esta presente na planilha de custos de qualquer
instituicdo ou processo produtivo, e trabalhar com os recursos humanos, otimizando
a condicdo de trabalho, e mantendo a melhor forma resulta em qualidade e
disponibilidade do capital humano no processo produtivo. Os investimentos de
treinamento e capacitacido vao somando com o passar do tempo, e a ampliacao da
capacidade de desenvolvimento pode ser reduzida com acidentes ou sequelas
desenvolvidas por inadequacdes de equipamentos e/ou posturas e ritmos durante a
jornada de trabalho. A gestao integrada dos procedimentos e métodos de adequacgao
e avaliagdo ergondmica é mais adequada do que as agdes isoladas de cada norma

ou acao de mitigagao de risco.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Geral
Diagnosticar quais os procedimentos e agdes presentes no processo
produtivo da empresa, relacionados com a ergonomia e seguranca do trabalho,
verificando como sao geridos, usados e analisados os indicadores gerados, e propor

um modelo de gestao integrada.

1.3.2 Especificos

e Descrever a empresa e suas caracteristicas;
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e Descrever o processo produtivo e seus detalhamentos necessarios para
avaliagao ergondémica e da seguranga do trabalho;

e Avaliar o projeto de trabalho de cada processo, detalhando as jornadas, o
posto de trabalho, os treinamentos;

e Avaliar os riscos presentes nas atividades e os bloqueios de riscos;

e Propor as solugdes de melhoria diante dos diagndsticos

2 DESENVOLVIMENTO
2.1 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1.1 Ergonomia

Segundo Moraes e Mont’Alvado (2000), ha registros que desde as
civilizagcbes antigas, o homem aplicava conhecimentos de ergonomia na busca de
melhorar as ferramentas, os instrumentos e os utensilios de uso na vida cotidiana.
Exemplos relatados pelas autoras sdo as empunhaduras de foices, datadas de
séculos atras, que demonstram a preocupacdo em adequar a forma da pega as
caracteristicas da mao humana, de modo a propiciar conforto durante sua utilizagao.
Com o desempenho do homem no trabalho, a ergonomia aplicou progressivamente o
campo de seus fundamentos cientificos.

Historicamente, Moraes e Mont’Alvao (2000) comentam que o termo
ergonomia foi utilizado pela primeira vez, como campo do saber especifico, pelo
psicologo inglés K.F.Hywell Murrell, no dia 8 de julho de 1949, quando pesquisadores
resolveram formar uma sociedade para o estudo dos seres humanos no seu ambiente
de trabalho — a Ergonomic Reseach Society. Nesta data, em Oxford, criou-se a
primeira sociedade de ergonomia, que congregava diversas classes de profissionais,
entre eles, psicologos, fisiologistas e engenheiros, todos com interesses comuns, as
questdes relacionadas a adaptacdo do trabalho ao ser humano (MORAES e
MONT’ALVAO, 2000).

Diante a evolugao histérica, a ergonomia tornou-se de interesse de varias
classes de profissionais. De acordo com Kroemer e Grandjean (2005) esta diversidade
de profissionais que estudam a ergonomia surgiu em fungéo das relagdes entre o ser
humano, a maquina, o ambiente, a informagédo, a organizagao, e as consequéncias

do trabalho na saude do trabalhador.
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Para Couto (1995), a interdisciplinaridade gerada pela ergonomia se da
pelos diversos profissionais ligados com a questdo ergonémica seja relacionada a
saude, ao projeto de maquinas e equipamentos ou a organizagao do trabalho por si,
sendo que ndo existe uma categoria profissional capaz de dar uma solugao
ergondmica completa, de maneira que engenheiros, médicos, professores de 25
educacao fisica, arquitetos, psicologos, nutricionistas, etc. podem ser observados
trabalhando em projetos comuns.

Os niveis de intervencdo de uma equipe ergonOmica podem ser
classificados segundo Couto (1995) em:

e Transformacgao das condi¢des primitivas em postos de trabalho;

¢ Melhoramento das condi¢cbes de conforto relacionadas ao ambiente
de trabalho;

e Melhoramento do método de trabalho; - Melhoramento da
organizacao do sistema de trabalho;

e Ergonomia de concepcgéao
(COUTO, 1995).

Com a evolugao do ser humano, diversas definicdes foram aplicadas ao
termo ergonomia e, de acordo com llda (2005), todas as definicbes de ergonomia
procuram ressaltar o carater interdisciplinar e o objeto de seu estudo, que é a interacéo
entre o ser humano e o trabalho, ou seja, as interfaces do sistema onde ocorrem as
trocas de informacdes e energias entre o ser humano, maquina e ambiente, resultando
na realizacao do trabalho.

Segundo llda (2005), a ergonomia pode ser abordada em ergonomia
fisica, ergonomia cognitiva e ergonomia organizacional, sendo que, todas buscam
como meta principal a seguranga e o bem-estar dos trabalhadores no seu
relacionamento com os sistemas produtivos.

A Ergonomia Fisica é a ciéncia que estuda as caracteristicas da anatomia
humana, antropometria, fisiologia e biomecanica, relacionadas com a atividade fisica,
ou seja, estudam aspectos ligados a postura do trabalho, manuseio de materiais,
movimentos repetitivos, disturbios musculo-esquelético relacionados ao trabalho,
projeto de postos de trabalho, seguranca e saude do trabalhador (IIDA, 2005).

Por outro lado, a Ergonomia Cognitiva é a ciéncia que estuda os processos
mentais, como a percepg¢ao, memoria, raciocinio e resposta motora, relacionados com

as interagdes entre as pessoas e outros elementos de um sistema, ou seja, estudam
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os aspectos ligados a carga mental, tomada de decisdes, interagdo ser humano-
computador, estresse e treinamento (IIDA, 2005).

A Ergonomia Organizacional ocupa-se da otimizagdo dos sistemas socio
técnicos, abrangendo as estruturas organizacionais, politicas e processos, ou seja,
estuda aspectos ligados a comunicagdes, projeto do trabalho, programacdo do
trabalho em grupo, projeto participativo, trabalho cooperativo, cultura organizacional,
organizagoes em rede, teletrabalho e gestdo da qualidade (IIDA, 2005).

A Ergonomia inicia-se com o estudo das caracteristicas do trabalhador
para, posteriormente, projetar o seu trabalho e preservar a sua saude. A adaptacéo
sempre deve ocorrer no sentido do trabalho para o homem (IIDA, 2005). Pode-se dizer
gue a ergonomia se aplica ao projeto de maquinas, equipamentos, sistemas e tarefas,
com o objetivo de melhorar a seguranga, saude, conforto e eficiéncia no trabalho,
sempre focalizando o homem (WEERDMEESTER; DUL, 1995).

Barros e Resende (2008), aponta que a ergonomia €& uma ciéncia
relativamente nova, embora o homem tenha buscado adaptar as ferramentas e
utensilios de uso cotidiano desde as antigas civilizagées, no entanto a origem e
evolucao foram definidas pelas transformagdes socioecondmicas e principalmente
pela evolugdo tecnoldgica. Em 1949, a ergonomia foi marcada como ciéncia, pelo fato
de se caracterizar como campo de saber especifico, com objetivos proprios e
particulares. O aspecto historico da evolugado ergonémica possibilita fundamentar os
principios que a definem.

Ainda Barros e Resende (2008), entendem que a ergonomia tem sua agao
através da interacao entre os fatores humanos e tecnolégicos. Que procura fornecer
bases para adaptar o homem aos meios de producdo e solucionar conflitos entre a
relacdo da inteligéncia natural e artificial. A literatura cientifica apresenta varias
definicbes para este campo do saber, e, portanto, todos os conceitos oferecem o
comum proposito da adaptacdo das condi¢bes de trabalho as caracteristicas do
homem a fim de atingir através de métodos de seguranca, eficiéncia, satisfagdo e bem
estar dos trabalhadores a mudancga da relacdo com os sistemas de producéio.

Objetivando atingir seus objetivos a ergonomia tem uma ampla area de
atuacgao, que envolve varias areas do conhecimento e que passam a fazer parte das
preocupagdes da ergonomia, tais como: biomecanica, antropometria, posto de
trabalho, manejos e controles, dispositivos de informacéao (percepgéo da informagao),

mostradores, memoria humana, ambiente (temperatura, ruidos, vibragdes,
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iluminagao, cores), fatores humanos (monotonia, fadiga, motivagao), organizagéo do
trabalho (humanizagao, estresse, selegdo e treinamento, alocagdo das equipes,
trabalho noturno), seguranga do trabalho (incluindo o erro humano) (lIDA, 2005)

De acordo com Arruda (2006), a ergonomia tem por objetivo realizar
modificagdes necessarias no sistema de trabalho para adequar a atividade existente
as caracteristicas, habilidades e limitacbes das pessoas visando o desempenho
eficiente, confortavel e seguro.

De acordo com Ilda(2005), ergonomia € o estudo da adaptagao do trabalho
ao homem. O trabalho possui uma acepgao bastante ampla, abrangendo ndo apenas
aquelas maquinas e equipamentos utilizados para transformar os insumos, mas toda
a situacdo em que ocorre o relacionamento homem e seu trabalho.

Para Sell (1977), a ergonomia é o estudo do relacionamento entre o homem
e 0 seu trabalho, equipamento e ambiente e particularmente a aplicacao dos
conhecimentos de anatomia, fisiologia e psicologia na solugdo dos problemas
surgidos desse relacionamento.

Na visdo de Grandjean (2005), a ergonomia tem por objetivo fazer
adaptacdes necessarias do posto de trabalho, dos instrumentos, das maquinas, dos
horarios, dos meio ambiente as exigéncias do homem. A realizagao de tais objetivos
ao nivel industrial, propicia uma facilidade do esforgo humano.

A ergonomia aplicada na industria vem pra melhorar a eficiéncia, a
confiabilidade e a qualidade das operac¢des dentro de uma industria.

Para Barro e Resende (2008), atualmente, a ergonomia propde-se a gerar
um entendimento com fundamentacgao cientifica para ser aplicavel e viavel no setor
industrial. Esta relagdo entre a ciéncia e aplicabilidade que revela o carater util por
tratar com eficiéncia os problemas que outras abordagens, tém deixado a desejar, o
carater cientifico por configurar o cruzamento interdisciplinar; pratico pelo fato de
buscar solu¢cdes adequadas aos usuarios e de carater aplicado por trazer os
resultados para a compreensao dos sistemas produtivos.

Durante as atividades no ambiente de trabalho, € comum as pessoas
sentirem desconfortos. Isso ocorre em fungdo de posturas erradas, movimentos
repetitivos, iluminacéo inadequada e equipamentos inadequados para quem os utiliza.
A ergonomia é extremamente importante dentro das organizagdes, em busca da

melhoria da qualidade de vida, e deve ser desenvolvida por um profissional qualificado
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que inspeciona o0 ambiente de trabalho para avaliar a postura, movimento, mobilia
para assim aplicar a ergonomia de acordo com a necessidade (GOES, 2011).

Ao se considerar a organizagao do trabalho e sua relagédo com a saude dos
trabalhadores, devem-se citar os fatores presentes na composicio das tarefas destes
individuos: trabalho estatico, grande intensidade do ritmo de trabalho, uso de
movimentos repetitivos, exigéncia de produtividade, auséncia de controle sobre modo
e ritmo de trabalho, auséncia de pausas ou pausas insuficientes, mobiliarios e
equipamentos desconfortaveis e inadequados para a execucao das tarefas. Esses
fatores, quando vistos independentemente, ndao sao responsaveis por doencgas
ocupacionais como os disturbios osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT);
a associacao destes fatores com as caracteristicas moduladoras do trabalho
(frequéncia, duracéo, intensidade) € que propicia a manifestacdo destas doencas
(PONTES, 20086).

A organizacao do trabalho tem por finalidade proporcionar a oportunidade
e possibilidade, aos trabalhadores, de realizarem algo que tenha sentido e que permita
desenvolver suas competéncias e, em harmonia com o progresso de seus
desempenhos. A tarefa de trabalho deve ter a flexibilidade para permitir autonomia e
de independéncia a pessoa, de forma que o trabalhador possa definir a maneira de
realiza-la, trazendo consigo o sentimento de responsabilidade pela realizagéo e pelo
alcance dos objetivos (MORIN, 2001).

A organizagao do trabalho deve proporcionar a oportunidade e
possibilidade de realizar algo que, no entendimento dos trabalhadores, tenha sentido
de praticar e que permita desenvolver suas aptiddes e, principalmente, de estar em
conformidade com o progresso de seus desempenhos. A capacidade de uma tarefa
de trabalho admitir uma margem adequada de autonomia e de independéncia a
pessoa, a tal ponto do trabalhador definir a maneira de realiza-lo, traz consigo o
sentimento de responsabilidade pela efetivagao e pelo alcance dos objetivos fixados
(MORIN, 2001)

Moraes e Ramos (2011), designa a primeira etapa de uma intervencao
ergondmica como uma analise, definida por uma fase exploratéria, envolvendo o
mapeamento dos problemas ergondmicos. A analise ergonémica consiste na
sistematizagdo homem-tarefa-maquina e na delimitagédo dos problemas ergonémico-

posturais, informacionais, acionais, cognitivos, de deslocamento, movimentagéo e
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operacgao. A finalizacdo desta etapa € a hierarquizacdo dos problemas, priorizacao
dos postos a serem diagnosticados e modificados, e também sugestdes de melhoria.

Um ponto a ser ressaltado é a obrigatoriedade de sua aplicagcédo. Freneda
(2005) comenta que a Constituicdo da Republica Federativa do Brasil estabelece
normas de protecdo ao trabalhador e, também, de igual forma, a legislacéo
infraconstitucional, como a CLT e as Normas Regulamentadoras, especificamente no
referido a ergonomia NR 17 que visa estabelecer paradmetros que permitam a
adaptagdo das condigdes de trabalho as caracteristicas psicofisioldgicas dos
trabalhadores, de modo a proporcionar um maximo de conforto, seguranca e
desempenho eficiente.

Diante estas afirmacgdes, verifica-se que se torna indispensavel a aplicagcao
da ergonomia nos ambientes de trabalho devido a obrigatoriedade e existéncia de um
grande numero de maquinas, equipamentos e pessoas nos ambientes de trabalho
para os quais nao foram considerados os principios ergondmicos quando realizado
seus projetos de instalagdo. Cabe a ergonomia, através de suas técnicas,
proporcionar ao ser humano o estreito equilibrio entre si mesmo, o seu trabalho e o
ambiente no qual este é realizado, em todas as suas dimensdes.

Conclui-se que a ergonomia busca o ser humano como o centro das
atengbdes através de ambientes de trabalho adaptados as necessidades laborais

visando para todos os trabalhadores condi¢cdes saudaveis, confortaveis e seguras.
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2.1.2 Trabalho

O trabalho assume diversos aspectos no cotidiano. Segundo Barbosa Filho
(2001), pode ser visto de varios pontos, sendo sob o ponto de vista socioeconémico,
o elemento central de toda atividade produtiva, no aspecto antropolégico, importante
fator de realizacgao individual e social e no aspecto psicolégico, assume a dimensao
de autoconfianga, autoestima e traz consigo uma gama de expectativas individuais e
coletivas.

Nesse contexto, Barbosa Filho (2001) argumenta que deve-se voltar
atencdo ao que pensadores ensinaram sobre o trabalho, de onde com alguma
imaginacao pode-se discorrer sobre a saude e a segurancga, sobre a integridade de
um cidaddo e sua capacidade para trabalhar, a importancia do trabalho na vida
humana.

Bergamini (2006) argumenta que no passado, enfatizou-se o controle sobre
as pessoas como principal recurso para se conseguir delas atitudes produtivas rumo
a consecucao dos objetivos organizacionais.

Porém, segundo Delwing (2007), no passado, para alcangar a desejada
produtividade, era necessario o uso de métodos de trabalho diferentes, o que
“castigava” os trabalhadores que nao adaptavam as diversas condi¢des impostas
pelas industrias.

Verifica-se, neste contexto, que o uso de estratégias de produgao impostas
pelas industrias, no entanto, ndo apresenta a eficacia esperada, pelo contrario, as
pessoas mostram indiferenca ou mesmo aversdo a essas estratégias. Bergamini
(2006), comenta que a sensagdo generalizada é de que o controle imposto pelas
empresas mutila a identidade pessoal dos trabalhadores, ameagando, assim, de
forma perigosa a busca sistematica da autoestima. Com essa sensacao de mutilagao
pessoal, o sentido dado ao trabalho neste contexto é aquele que coloca o trabalho
como simples meio para se conseguir ser feliz fora dele, isto €, como meio de se
conseguir, sobretudo, a sobrevivéncia.

Historicamente verifica-se que com a revolugéo industrial, as industrias
investiram cada vez mais com o objetivo de aumento da eficiéncia dos processos que,
por sua vez, passaram a exigir maiores e mais recompensadores retornos.

Consecutivamente, esse novo rumo dos processos industriais gerou

preocupacao em termos da melhora dos procedimentos na forma de trabalhar.
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Passou-se a exigir 29 que o papel a ser desempenhado pelos gerentes e
administradores fosse ndo s6 o de encontrar pessoas mais adequadas para os
diferentes cargos, como também de treina-los no uso de ferramentas e métodos mais
produtivos (RAMOS, 2002).

De acordo com llda (2005), ja houve uma época em que o trabalho foi
considerado um “castigo” ou um mal necessario, onde muitas pessoas trabalhavam
somente porque precisava ganhar dinheiro para a sobrevivéncia, ou seja, apenas
fonte de renda. Estas definigbes associam o trabalho a uma condi¢ao de sofrimento,
esforco e pena.

Aviani (2007) comenta que as diversas formas de trabalho desenvolvidas
nas organizacbes vém aumentando significativamente os agravos a saude do
trabalhador, pois este, dentro do processo produtivo € visto ainda como uma maquina
Ou mesmo um escravo, como na antiguidade, e pouca atengédo tem sido dada aos
aspectos de protegcdo no ambiente de trabalho, como também em relacdo a sua
participagédo no planejamento e organizagao do processo de trabalho.

Souza (2005) relata que qualquer forma de trabalho humano reveste-se de
dignidade da pessoa que o realiza, e seus resultados expressam a nobreza e a beleza
de criar, aperfeigoar ou cooperar. Neste sentido, o trabalho se constitui o objeto da
organizagao saudavel que se empenha em torna-lo mais produtivo, isto é, realizavel
com o minimo de energia humana e de tempo, para concretizar o maximo de
interesses das instituicdes sociais.

Um ponto relevante s&o as condi¢bes do trabalho que, segundo maia
(2008), englobam todos os aspectos passiveis de influenciar a produgao, sem limitar-
se a postos de trabalho ou aspectos fisicos do ambiente, mas enfocando as relagées
do ser humano com a sua tarefa.

A forma como ocorre a interagdo nesse sistema configura a condicéo de
trabalho. Com esse sentido, a ergonomia dispde-se a estudar formas de viabilizar a
melhor maneira de 0 homem executar as suas tarefas.

Analisando os conceitos de trabalho como ponto de sofrimento e como
forma de autorealizagdo, citados nos textos acima, Kroemer e Grandjean (2005)
relatam que alguns estudos revelaram que ha individuos que gostam do seu trabalho
monotono e repetitivo, onde algumas pessoas sdo capazes de escapar, com seus

pensamentos, para um mundo em que sonham acordadas e elas apreciam
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condicoes de trabalho que lhes permite este escape, e nao querem um 30 trabalho
qgue seja mais variado e mais desafiante.

Por outro lado, segundo Souza (2005), os gerentes reportam que esta se
tornando cada vez mais dificil encontrar trabalhadores para atuar em tarefas
mondétonas e repetitivas.

Considerando o contexto de trabalho monétono e repetitivo, foco do estudo,
nota-se que diferentes atitudes realmente existem. Para alguns, trabalhar
continuamente em uma linha de producgao pode ser realmente mais relaxante do que
outras atividades, ja que isto lhes permite expressar melhor as suas personalidades
pela conversa, pelo pensamento ou sonhando acordado. Para outros trabalhadores,
no entanto, o trabalho mondétono em uma linha de producédo parece sem sentido,
porque nao fornece oportunidades para desenvolver suas personalidades pelo
exercicio da capacidade mental no trabalho.

De acordo com Kroemer e Grandjean (2005), os trabalhadores, envolvidos
em tarefas pouco significativas e com excesso de controles, sentem-se angustiados
porque parece que seu trabalho nunca termina, por mais que se esforcem. Em
consequéncia, ha baixa identificacdo do trabalhador com os objetivos da empresa.

O trabalho consiste numa sequéncia de acdes para a execugcao de uma
atividade, que pode ser de alta ou de baixa repetitividade, de acordo com a sequéncia
de repeticdo das agdes. A ergonomia se preocupa em evitar as atividades altamente
repetitivas, sugerindo o balanceamento delas (MAIA, 2008).

As exigéncias de um trabalho composto s6 por tarefas dificeis
comprometem a estabilidade do trabalhador. De acordo com llda (2005), estas
situacbes podem provocar estresse e esgotamento mental e, da mesma forma, um
trabalho composto somente por tarefas faceis pode desestimular o trabalhador,
levando-o a monotonia pela falta de desafios.

Para Souza (2005), o trabalho ndo sé € uma caracteristica humana, mas
o trago fundamental de toda a sociedade, o elemento que ordena as sociedades. Para
a ergonomia, o trabalho € um objeto complexo, ja que é multidimensional.

Neste sentido, estudos e métodos ergondmicos objetivam a obtencéo da
maxima eficiéncia e produtividade dos empregados em suas atividades, levando em

consideragédo as melhores condi¢gdes ambientais.
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O processo de adaptagao evolutiva € uma das formas de se tentar atingir
um ideal confortavel, de bem estar ou saudavel. As varias consequéncias do trabalho
repetitivo levaram, nos ultimos anos, 31 ao desenvolvimento de diferentes formas de
organizar e reestruturar o trabalho de montagem e outros trabalhos seriais similares.

De acordo com llda (2005), um primeiro passo para melhorar as condigdes
do trabalho repetitivo € aumentar a variedade do trabalho através de um esquema
onde cada trabalhador, individualmente, desempenha varias atividades em diferentes
postos de trabalho, que ele executa por meio da rotacao dos trabalhadores.

No entanto, um ponto deve ser enfatizado: se a variedade do trabalho
simplesmente significa alternar entre trabalhos que sao, igualmente, monétonos ou
repetitivos, o risco de tédio pode ser levemente reduzido, mas a meta de adequar a
dificuldade do trabalho com as capacidades do trabalhador ndo é atingida. Juntar
outra atividade mondtona e repetitiva ndo gera o enriquecimento do trabalho.

2.1.3 Posto de Trabalho

O posto de trabalho é a configuragéao fisica do sistema humano-maquina-
ambiente. E uma unidade produtiva envolvendo um trabalhador e o equipamento
utilizado para realizar seu trabalho. De acordo com llda (2005), para que a fabrica
funcione bem, é imprescindivel que cada posto de trabalho funcione bem.

Segundo Villar (2002), para analisar os postos de trabalho pelo enfoque
ergondmico, € necessario realizar uma analise biomecanica da postura e as
interacbes entre o ser humano e o ambiente de trabalho, procurando colocar o
operador em uma boa postura de trabalho.

Segundo Rio e Pires (1999), o posto de trabalho, em termos genéricos, é o
local, ou locais especificos onde as pessoas trabalham que incluem:

e mobiliario;

e maquinas, equipamentos, ferramentas, materiais;

¢ Leiaute especifico e do espago dentro do qual o posto esta inserido (RIO
e PIRES, 1999).

O leiaute refere-se ao arranjo espacial dos postos de trabalho, nos
ambientes de trabalho, buscando um conjunto de relagdes 6timas entre as pessoas,
espaco fisico e componente do posto de trabalho. E importante que os componentes
32 sejam inseridos de forma ergonomicamente equilibrada no conjunto do posto de
trabalho, proporcionando conforto, produtividade e prevengao de acidentes
(BIANCHETTI, 2005).
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O posto de trabalho pode ser constituido pelo conjunto de componentes
que compoem o ambiente fisico imediato, no qual os trabalhadores desenvolvem suas
atividades diarias. Cada componente do posto de trabalho deve ter sua prépria
adequacgao ergondmica, mas um bom posto de trabalho deve, ainda, apresentar um
bom arranjo dos seus componentes, uma boa relacdo de distribuicido espacial dos
mesmos. ‘o posto de trabalho deve adaptar-se as caracteristicas anatdbmicas e
fisioldgicas dos seres humanos, principalmente, no que se refere aos sistemas
musculo-esquelético e optico” (RIO e PIRES 1999, p. 124).

Ainda Rio e Pires (1999) argumentam que o mobiliario deve ser disposto
de forma que:

. Os espacos de uso, ou alcances, propiciem as melhores situacdes
para o trabalho;

e Nao existam quinas vivas que tragam desconforto para o usuario,
comprimindo segmentos corporais de forma incisiva;

e A relacido espacial entre o0os modveis proporcione um conjunto
ergonomicamente equilibrado.

O mobiliario dos postos de trabalho deve proporcionar a melhor postura
para seus ocupantes possibilitando condi¢gdes que favorecem a execugao das
atividades, tais como: mobilidade, variabilidade, a capacidade de adotar posturas
distintas.

Quanto as maquinas, equipamentos, ferramentas e materiais, Rio e
Pires (1999) argumentam que tais componentes devem ser avaliados de acordo
com alguns critérios principais:

e Peso: em caso de serem transportados, recomenda-se a maior reducao
possivel dos pesos dos componentes;
e Forma: recomenda-se a forma mais anatdémica possivel, que em geral esta
relacionada com as caracteristicas funcionais das maos;
e Pegas: além das caracteristicas anatébmicas das pegas, elas devem ter a
aderéncia adequada para a funcido, o tamanho bem relacionado com as medidas

antropométricas da mao.
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Quanto aos postos de trabalho, na visdo de llda (2005), o espago de
trabalho, as superficies horizontais sdo de especial importancia, pois sobre ela que se
realiza grande parte do trabalho. Ja a altura da mesa também é muito importante,
principalmente, para o trabalho sentado, sendo duas varaveis as responsaveis para a
determinacgao da sua altura: a altura do cotovelo que depende da altura do assento e
o tipo de trabalho a ser executado.

Segundo Santos e Fialho (2004), um posto de trabalho bem desenvolvido
tira vantagens das capacidades humanas, considera as limitacbes e amplifica os
resultados do sistema, porém, se isto nao for possivel, a performance do sistema é
reduzida e o propésito para o qual o equipamento foi desenvolvido além de nao
atingido pode-se tornar perigoso, pois pode provocar acidentes por estresse do seu
operador.

Esta consideracao é significativa devido ao desenvolvimento de sistemas
altamente complexos que puxam a capacidade do ser humano cada vez mais préxima
dos seus limites. Segundo Afiez (2001), fica evidente a necessidade do conhecimento
das caracteristicas fisicas e socioculturais dos usuarios de ferramentas e
equipamentos assim como, o ambiente onde este individuo vai desenvolver seu
propdsito pois, considerando as ferramentas como extensdes do préprio ser humano
para executar o seu trabalho com o maximo de eficiéncia e conforto, isto s6 sera
possivel se na concepc¢ao deste, o ambiente for analisado e considerado.

De acordo com llda (2005), para garantir a satisfagdo, a seguranga do
trabalhador e produtividade do sistema, conforme quadro 1, algumas recomendacgdes

ergondmicas devem ser seguidas nos postos de trabalho.

Quadro 1- a satisfagao, a seguranga do trabalhador e produtividade do sistema.

Limitar os movimentos 6steo-musculares nos Evitar concentragoes estaticas da
postos de trabalho musculatura
- Os movimentos repetitivos devem ser limitados a - Permitir movimentagbes para mudancas
2000 por hora; freglientes de postura;
- Fregléncias maiores que 1 ciclo/seg prejudicam as - Manter a cabeca na vertical;
articulagoes; - Usar suportes para apoiar os bragos e
- Eliminar as tarefas com ciclos menores a 90 seg; antebracgos;
- Evitar tarefas repetitivas sob frio ou calor intensos; - Providenciar fixagbes e outros tipos de
- Providenciar micro-pausas de 2 a 10 seg a cada 2 apoios mecanicos para aliviar a agao de
ou 3 min. segurar.
Promover o equilibrio biomecanico Evitar o estresse mental
- Alternar as tarefas altamente repetitivas com outras - Nao fixar prazos ou metas de produgao
de ciclos mais longos; irrealistas;

Fonte — Estudo Ergonémico do setor industrial: [Ida (2005).



28

Prover espacos adequados nos ambiente de trabalho é essencial para que
as pessoas desempenhem suas atividades de forma saudavel e eficaz a fim de
alcancar os indices de produtividade impostos pelas empresas. Para andlise do posto
de trabalho, llda (2005) comenta que trés conceitos devem ser levados em

consideracio: a biomecanica, a antropometria e as condi¢cdes ambientais.

2.1.4 Ferramentas utilizada na Gestdo de Ergonomia

A Analise Ergondmica do Trabalho (AET) visa ampliar os conhecimentos
da Ergonomia para analisar, diagnosticar e corrigir uma situacdo real de trabalho
(IIDA, 2005).

A AET se fundamenta na analise das situagdes reais de trabalho, o que
possibilita sua compreensao e transformagao (GUERIN et al., 2001). A AET é um
método composto de trés fases principais: a analise da demanda, a analise da tarefa
e a analise da atividade.

Na visao de llda (2008), AET visa aplicar os conhecimentos da ergonomia
para analisar, diagnosticar e corrigir uma situagcédo real de trabalho, esse método
desdobra em varias etapas sendo:

e Anadlise da demanda: é a descricdo do problema, ou seja, procura
entender a natureza e a dimensdes dos problemas apresentados, muitas vezes de
forma parcial mascarando outros de maior relevancia.

¢ Analise de tarefa: analisa as discrepancias entre aquilo que é prescrito e
0 que é executado e o0 que é executado, realmente, isso pode acontecer porque as
condicdes efetivas sado diferentes daquelas previstas e também porque nem todos os
trabalhadores seguem rigidamente o método prescritos.

¢ Andlise da atividade: é influenciada por fatores internos (relacionado com
o trabalhador, formagéo, experiéncia motivagdo) e externos (refere-se a atividade
executada, conteudo do trabalho, organizacao do trabalho e meios técnicos).

¢ Recomendacbes Ergondmicas: referem-se as providéncias que deverao
ser tomadas para resolver problemas diagnosticado, as quais devem ser
apresentadas de forma clara descrevendo as etapas necessarias para resolver o

problema.

A analise ergonémica do trabalho se divide em duas abordagem a

Microergonomia e Macroergonomia:
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A partir dos anos 80, entretanto, passou-se a utilizar uma nova tecnologia
da ergonomia, a macroergonomia, que se refere a pesquisa, desenvolvimento e
aplicagdo de uma tecnologia da interface humano-organizagdo. Aspectos como a
abordagem sécio técnica da organizacao e a participagdo dos trabalhadores fazem
parte da abordagem macroergondmica (HENDRICK & KLEINER, 2001 e
GUIMARAES, 2004).

Para Gemma, (2010) o processo de analise macroergonémica, consiste em
adequacgao organizacional voltada a concepgdo e gerenciamento das novas
tecnologias. Com a aplicacao evidencia interagdes no contexto social e organizacional
para melhorar o sistema de trabalho. No processo de transformagéo de materiais sua
aplicacao € conduzida dos niveis mais abrangentes, ou seja, macro, até os niveis mais
restritos e pontuais do problema, micro. E a Microergonomia: que se refere ao posto
de trabalho

O nivel de intervengao sera determinado pelas condicbes da empresa
quanto a fatores como organizacéo, formalizagéo dos niveis de padronizagéo e grau
de centralizagdo das informagdes e tomada de decisdes. (IIDA, 2005).

A analise ergonémica qualitativa, consiste em uma avaliagédo das condigdes
de trabalho basicamente através da observagao da forma com que se trabalha e de
entrevista com os trabalhadores e encarregado. Essa analise pode ser feita através
de: entrevista com os trabalhadores, percepcdo dos trabalhadores quanto as
melhorias necessarias visando eliminar o desconforto e as dificuldades. (MORIN,
2001)

Ja anadlise ergondmica quantitativa compreende em saber, o quanti o
trabalhador exerce de forga no trabalho e o esforco com a coluna vertebral, entre
outros esforgos. A medicao é feita com o finalidade de comparar com os limites de
tolerancia conhecida para o ser humano e concluindo se a atividade € adequada ou
inadequada. (MORIN, 2001).

2.1.5 Os Seis Sigma

O Seis Sigma, pode ser definido como um conjunto de praticas

desenvolvidas para maximizar o desempenho dos processos dentro da empresa,
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eliminando os seus defeitos e as nao conformidades de acordo com as especificagcoes
de fabrica. (FOLARON & MORGAN 2003)

Esta ferramenta foi desenvolvida em meados de 1987, por Bill Smith na
Motorola. Posteriormente, em 1995, ganhou for¢a com a utilizagado de seus métodos
por Jack Welch, na GE. Tornando-se popular entre empresas de todo mundo devido
a sua eficiéncia e eficacia. E considerado um dos principais temas da Qualidade Total.

O Seis Sigma pode ser definido, também, como uma estratégia gerencial
planejada, com foco nos resultados de qualidade e financeiros, com o objetivo de
promover mudancas significativas nas organizagées, buscando sempre melhorias nos
processos, produtos e servigos oferecidos aos clientes. Podemos dizer que o foco
principal do Seis Sigma ¢é a satisfacdo dos clientes, através da redugao de defeitos

nos processos e o 6timo desempenho da empresa. (ANTONY, 2004).

2.1.6 Metodologias do Seis Sigma

Para (STAMATIS, 2002) Seis Sigma segue uma metodologia principal,
composta de cinco fases a qual é inspiradas no ciclo PDCA.
2.1.6.1 DMAIC

Utilizada em projetos focados em melhorar produtos, servigos e processos
de negdcios ja existentes.

. Define the problem: definicao do problema a partir de opinides de consumidores
e objetivos do projeto;

. Measure key aspects: mensurar 0s principais aspectos do processo atual e
coletar dados importantes;

. Analyse the data: analisar os dados para investigar relagdes de causa e efeito.
Certificando que todos os fatores foram considerados, determinar quais séo as
relagcdes. Dentro da investigagao, procurar a causa principal dos defeitos;

. Improve the process: melhorar e otimizar o processo baseada na analise dos
dados usando técnicas como desenho de experimentos, poka-yoke ou prova de
erros, e padronizar o trabalho para criar um novo estado de processo. Executar
pilotos do processo para estabelecer capacidades;

. Control: controlar o futuro estado de processo para se assegurar que quaisquer

desvios do objetivo sejam corrigidos antes que se tornem em defeitos.
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Implementar sistemas de controle como um controle estatistico de processo ou

quadro de produgdes, e continuamente monitorar os processos.

2.1.6.2 Beneficios dos Seis Sigmas
Na visao de Werkema (2002), os Seis Sigma traz os seguintes beneficios,

sendo na producao ou nas equipes de trabalho:

o Reduc¢ao dos custos organizacionais;
° Aumento significativo da qualidade e produtividade de produtos e servigos;
° Acréscimo e retencao de clientes;
o Eliminagao de atividades que nao agregam valor;
° Maior envolvimento das equipes de trabalho;
) Mudanca cultural benéfica;
° Diminuicao da variagcado dos processos.
Porém, para atingir os objetivos do programa e colher os beneficios da
implementacdo, € preciso que a empresa saiba exatamente como planejar e
implementar o Seis Sigma. E importante, também, que os funcionarios sejam

devidamente treinados para receber o Seis Sigma na empresa.

2.3 METODOLOGIA

Este capitulo tem como objetivo expor os métodos utilizados para coleta e
andlise dos dados do estudo proposto. Nesta secao sera esclarecido quais os
caminhos a serem percorridos para alcangcar a solu¢do ao questionamento
apresentado. A metodologia apresentara o delineamento do estudo com suas
caracteristicas e aplicacoes.

Para realizacdo deste estudo, utilizou-se do método indutivo, que segundo
Gil (1989) é o que parte de principios gerais considerados verdadeiros e indiscutiveis
para chegar a conclusdes de maneira puramente.

Segundo Marconi e Lakatos (2009), método € um conjunto de atividades
sistematicas e racionais que permitem alcancar o objetivo, tracando planos a serem

seguidos com maior segurancga.
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2.3.1. PLANO OU DELINEAMENTO DA PESQUISA

O delineamento da pesquisa define a metodologia a ser adotada para a
coleta e analise dos dados, levando em consideragao seus objetivos. Gil (2008) e
Vergara (2004) propdem que a definicdo da metodologia de pesquisa a ser adotada
tenha como base os objetivos gerais e os procedimentos de coleta de dados que serdo

utilizados.

2.3.1.1.CLASSIFICACAO DA PESQUISA QUANTO A SEUS OBJETIVOS

A partir dos objetivos apresentados pela pesquisa, classificou-se esta em
pesquisa descritiva, pois esse tipo de pesquisa faz observagao, registra, analisa e
ordena dados sem manipula-los, ou seja, ndo faz interferéncia no processo. Para a
coleta dos dados faz uso de técnicas especificas, dentre as quais destacam-se
entrevista, questionario, teste e observagao. (MARCONI LAKATOS, 2009).

Esse tipo de pesquisa se diferencia por fazer a classificagédo, explicagao e
interpretacao dos fatos que ocorrem.

Segundo Roesch (2007), “a pesquisa descritiva visa descrever as
caracteristicas de determinada populagdo, fenbmeno ou o estabelecimento de
relagdes entre variaveis. Envolve o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados:
questionario e observacao sistematica. Assume, em geral, a forma de levantamento”.

Segundo Gil (2008) e Vergara (2000), a pesquisa pode ser caracterizada
quanto aos fins e aos meios: Quanto aos fins, a pesquisa é descritiva.

Segundo Vergara (2000, p.47), a pesquisa descritiva expde as
caracteristicas de determinada populag¢ao ou fenémeno, estabelece correlagbes entre
variaveis e define sua natureza. A autora coloca também que a pesquisa nao tem o
compromisso de explicar os fendbmenos que descreve, embora sirva de base para tal

explicacao.

2.3.1.2. CLASSIFICAGAO DA PESQUISA QUANTO AOS MEIOS DE
INVESTIGACAO

Gil (1996) nos mostra a existéncia de dois grandes grupos de
delineamentos de pesquisa em relacido aos procedimentos adotados para a coleta de
dados: as que se valem das chamadas fontes de papel, onde esta inserida a pesquisa
bibliografica e o outro cujos dados séo fornecidos por pessoas ou pelo meio onde a

pesquisa esta sendo realizada, onde se situa o estudo de caso, conforme abaixo:
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Estudo de caso: estratégia de pesquisa que busca examinar um fenémeno
contemporaneo dentro de seu contexto. O estudo de caso tanto pode trabalhar com
evidéncia quantitativa ou qualitativa, de acordo com Roesch (2007). Para Gil (2007),
o estudo de caso é caracterizado pelo estudo profundo e exaustivo de um ou de

poucos objetos, de maneira que permita o seu amplo e detalhado conhecimento.

De acordo com Gil (2007, p. 55), “os propésitos do estudo de caso néo séo
os de proporcionar o conhecimento preciso das caracteristicas de uma
populagédo, mas sim o de proporcionar uma visdo global do problema ou de

identificar possiveis fatores que o influenciam ou séo por ele influenciados.”

Para a coleta de dados foi utilizado a observagao, entrevista com a gerencia
da empresa, técnico de segurancga do trabalho e colaboradores. Foi disponibilizada a
ajuda do técnico de seguranca do trabalho da empresa, que contribuiu com o
fornecimento de informagdes necessarias para o estudo. A coleta de dados ocorreu
entre Junho a Outubro de 2016.

2.3.2. UNIVERSO E AMOSTRA DA PESQUISA

Universo refere-se a um grupo de pessoas ou empresa que se faz
interessante pesquisar dentro dos objetivos da pesquisa. Onde a populagdo de
pesquisa € um numero maior que a capacidade operacional da realizacao da mesma,
€ necessario extrair uma parcela desta populagéao para investigar, sendo utilizado o
processo de amostragem, ou seja, de acordo com Marconi e Lakatos (2009, p. 43):

Quando se deseja colher informagdes sobre um ou mais aspectos de um
grupo grande ou numeroso, verifica-se, muitas vezes, ser praticamente impossivel
fazer um levantamento do todo. Dai a necessidade de investigar apenas uma parte
dessa populacdo ou universo.

O universo de amostra no caso desta pesquisa sera uma empresa de
utensilios doméstico de aluminio, na regido sudoeste do Parana, os dados
necessarios para este estudo seréo coletados durante visitas junto a empresa.

Quanto a selegao dos sujeitos, que segundo Vergara (2007) é as pessoas
que forneceram os dados necessarios ao estudo, os sujeitos do estudo forma vinte e
sete postos de trabalho, os demais trabalhadores desenvolvem atividades as quais

nao foram avaliados.
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3 RESULTADOS E DISCUSSOES
3.1 Caracterizacao da empresa

A empresa atua no ramo de fabricagao utensilios domésticos em aluminio,
situada na cidade de Pato Branco Parana, possui um total 119 funcionarios,
distribuidos nos setores administrativo e de producao.

Sao terceirizadas algumas atividades como: avaliagdo ergondémica dos
postos de trabalho, atividades contabil, ginastica laboral, alimentagao e transporte dos
funcionarios. Entre os beneficios oferecidos aos empregados estdo: vale mercado,
refeicédo e transporte, convenio odontolégico e medico, plano de cargos e salario.

A contratacdo de novos colaboradores se inicia com a solicitagdo do
gerente de producao, as vagas disponivel sdo divulgadas no mural da empresa, na
agencia do trabalhador, na instituicbes de ensino e no grupo de Recursos Humanos
de Pato Branco. O treinamento dos funcionarios é realizado na propria empresa como
também fora dela, dependendo do cargo.

O indice de rotatividade gira em torno de 6% ao ano, sendo que a maior
contribuicdo desse indice é na fase de experiéncia. A empresa esta constantemente
preocupada em saber qual o grau de satisfacdo de seus colaboradores e de seus
clientes, esse nivel € mensuravel através de pesquisa de satisfacdo e como resultados
desse estudo é elaborado um plano de melhoria e executados conforme as
necessidades.

A organizagéo da CIPA na empresa é de responsabilidade do técnico em
seguranga, os integrante sao funcionarios eleitos. O tempo de permanéncia na
comissao € de um ano, sem possibilidade de reeleigéo.

Os indicadores de acidentes de trabalho sdo considerados para esse
estudo, sendo que nos dois ultimos anos que é foco do estudo ocorreram em 2015
apenas nove acidentes dos quais cinco com afastamento temporario do trabalho e em
2016 do més de Janeiro & Outubro foram registrados nove casos de acidentes sendo

quatro casos com afastamento temporario do trabalho.

3.2 Descricdo do Processo Produtivo da Panela de Pressdo, avaliado os Riscos
Presentes, Acidentes no biénio e os Bloqueio dos Riscos

O processo de fabricagdo da panela de pressao foi dividido em 14 etapas

para producdo da peca nominado como corpo da panela de pressao, nove etapas

para a produc¢ao da tampa e quatro etapas para montagem do conjunto.
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Para iniciar a descrigdo do processo de producéao, iniciaremos pelas etapas
da producao do corpo da panela de pressao esta apresentado o fluxograma dessa
etapa e seguida a descricdo do processo, utilizando a metodologia Seis Sigmas, onde
esta descrito os riscos presente na atividade, a ocorréncia de acidentes nos biénio e

os bloqueio desses Riscos.

1
Prensa 1 2
corpo da
PP Prensa 3
corpo da _
PP 2 Usinador 4
corpo da
PP Lixadeira 5
Interna
Polimento 6
Externo
Limpeza 7
do Corpo
PP Abastecer
Maq de
8 Pintura
Retirar
9 peca Magq.
, Pintura
Limpar
10 corpo da
Retirar PP
11 corpo da
PP estufa
12 Orte oval
13 Usinador
Rebitadeira
1
14
Rebltgdelra Figura 1: fluxograma dos processos da produgédo do Corpo de Panela
de Presséao
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Matéria Prima: € um disco de aluminio que chega a empresa nas dimensdes
especificadas para cada capacidade acompanhado do certificado de analise da
microestrutura. As dimensdes sao aferidas pelo responsavel pela qualidade (diametro,
espessura e peso), é realizada ainda a andlise dos elementos de liga do material.
Apds, afim de ter a rastreabilidade, os discos sao carimbados, com o numero do lote
da producédo atendendo a norma do INMETRO, em seguida é realizada a lubrificagéo,
deixando os discos prontos para o processo.

Imagem 1- matéria-prima. Fonte a empresa em estudo.

Etapa 1:Prensa corpo da PP 1: o disco € colocado na prensa de estampagem onde
se faz o primeiro rebaixo da pega com profundidade de 100 mm.

Imagem 2 - maquina prensa de panela 1. Fonte a empresa em estudo.

¢ Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Projegao de particulas (olhos)
o Postura inadequada
o Exposi¢cado a onda sonora

e Acidentes no biénio
o Ausente
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o Bloqueios de riscos utilizados;

o

O
©)
o

Acionamento bi manual do equipamento;

Botoeira de emergéncia;

Cortina de luz;

Equipamentos de protecéo Individual (Botina de Segurancga, Luva de
Algodzo e Nitrilica, Protetor Auricular, a Protetor de Seguranga e Oculos
de Seguranga);

Etapa 2: Prensa corpo da PP 2: a peca passa por novo processo de estampagem

alcancando a

250 mm.

de profundidade

Imagem 3 - maquina prensa de panela 2. Fonte a empresa em estudo.

¢ Riscos presentes

(@]

©)
©)
©)
(©]

Corte por rebarba de borda (mé&os)
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Projecao de particulas (olhos)

Postura inadequada

Exposi¢ao a onda sonora

e Acidentes no biénio

o

Ausente

e Bloqueios de riscos utilizados;

(0]

(¢]
(0]
(¢]

Acionamento bi manual do equipamento;

Botoeira de emergéncia;

Cortina de luz;

Equipamentos de protecéo Individual (Botina de Segurancga, Luva de
Algodzo e Nitrilica, Auricular, Creme Protetor de Seguranca e Oculos de
Seguranga);
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Etapa 3: Usinador corpo da PP: nesta etapa é realizado o acabamento da parte
superior da peca, deixando no tamanho correto.

Imagem 4 - usinador de corpo da panela. Fonte a empresa em estudo.

e Riscos presentes

o Corte por rebarba de borda (maos)
Queimacgéo por cavaco da pega
Contaminacgao pela poeira gerada no processo
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Projecao de particulas (olhos)
Postura inadequada
Exposi¢cao a onda sonora

0 O O 0 O O

e Acidentes no biénio
o Ano 2016, ocorreram dois acidentes, sendo um com afastamento de dez
dias e o outro sem afastamento.
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Acionamento bi manual do equipamento;
o Botoeira de emergéncia;
o Equipamentos de protecéo Individual (Botina de Segurancga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);

Etapa 4: Lixadeira Interna 1: o corpo da PP ¢ fixado em um eixo giratorio, a
ferramenta de acabamento (lixamento interno) € inserida e realiza o polimento interno.

Imagem 5 - lixadeira interna 1. Fonte a empresa em estudo.
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Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
Projecao de particulas (olhos)
Contamina pela poeira gerada o processo de lixamento
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Postura inadequada
Exposigédo a onda sonora

0 O O O O

Acidentes no biénio

o Ano de 2015, ocorreram dois acidentes porem sem afastamento

o Ano de 2016, ocorreram dois acidentes, sendo apenas um com

afastamento de sete dias o outro sem afastamento.

Bloqueios de riscos utilizados;

o Protecéo das partes méveis da maquina;

o Exaustores e ventiladores para controle da poeira e calor;

o Botoeiras de emergéncias;

o Aterramento elétrico;
Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranca, Luva de algodao
e Nitrilica, Protetor Auricular, Oculos de Seguranga e Creme Protetor de
Seguranga);

Etapa 5: Polimento Externo: nesse processo a pecga é alocada em eixo giratorio, no
qual a pecga gira e o operador fazem o polimento manual com uma lixa. A qualidade
desse processo é dependente da habilidade do operador.

[ = . 2 TR

Imagem 6 - polimento externo. Fonte a empresa em estudo.

Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
o Projecgao de particulas (olhos)
o Contamina pela poeira gerada o processo de lixamento
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Postura inadequada
o Exposi¢cado a onda sonora
Acidentes no biénio
o Ausente
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o Bloqueios de riscos utilizados;
o Protecéo das partes moveis da maquinas (sugestao deste trabalho);
o Exaustores e ventiladores para controle da poeira e calor (sugestao
deste trabalho);
o Botoeiras de emergéncias;
o Aterramento elétrico;
e Equipamentos de protecao Individual (Botina de Segurancga, Luva de algodao
e Nitrilica, Protetor Auricular, Oculos de Seguranga e Creme Protetor de
Seguranga);

Etapa 6: Limpeza da corpo da PP, parte Externa: todas as pecas sao limpas com
um pano umido, para garantir que ndo possua nenhum residuo das etapas anteriores
que possa a vir comprometer a qualidade da pintura da peca.

Imagem 7 - Limpeza do corpo da PP. Fonte a empresa em estudo.

¢ Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
o Contamina pela poeira gerada o processo de lixamento e de pintura
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Postura inadequada
o Exposicao a onda sonora
¢ Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Exaustores e ventiladores para controle da poeira e calor (sugestao
deste trabalho);
o Equipamentos de protecdao Individual (Botina de Seguranga, Luva
Nitrilica, Protetor Auricular);
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Etapa 7: Abastecer Maquina de Pintura do corpo da PP: apds a limpeza se faz a
secagem com ar comprimido e as pecas sdo colocadas na esteira da cabine de

pintura.

IR
£ PROIBIDO 0 USO
DE AR COMPRIMIDO

Imagem 8 - abastecer maquina de pintura com corpo da PP. Fonte a empresa em estudo.

e Riscos presentes

o
(©]
(¢]
(©]
(¢]

Contaminacgao pela aspersao a ar da tinta em po
Esmagamento de extremidades (mé&os e pés)
Projecéo de particulas (olhos)

Postura inadequada

Exposigédo a onda sonora

o Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;

O 0O O 0 O O

Protecao das partes moveis da maquina (sugestao deste trabalho);
Exaustores captadores de poeira;

Botoeira de emergéncia;

Umidificador de ar;

Guarda corpo da plataforma de carregamento;

Equipamentos de protecédo Individual (Botina de Seguranca, Luva de
Nitrilica, Protetor Auricular, respirador semi facial e Oculos de
Segurancga);
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Etapa 8: Retirar o corpo da PP da Maquina de Pintura: as pecgas sao retiradas da
esteira e é feita a limpeza da parte inferior da panela.

Imagem 9 - retirar corpo da PP da maquina de pintura. Fonte a empresa em estudo.

e Riscos presentes

(0]

(¢]
(©]
(@]
(@]

Contaminacgao pela aspersao a ar da tinta em pé
Esmagamento de extremidades (méaos e pés)
Projecéo de particulas (olhos)

Postura inadequada

Exposicédo a onda sonora

e Acidentes no biénio

(0]

Ausente

e Bloqueios de riscos utilizados;

O O O 0 O O

Protecao das partes moveis da maquina (sugestao deste trabalho);
Exaustores captadores de poeira;

Botoeira de emergéncia;

Umidificador de ar;

Guarda corpo da plataforma de carregamento (sugestao deste trabalho);
Equipamentos de protecéo Individual (Botina de Segurancga, Luva de
Nitrilica, Protetor Auricular, respirador semi facial e Oculos de
Seguranga);



43

Etapa 9: Limpar corpo da PP: as pegas s&o limpas com o objetivo de retirar os
residuos da parte interna da peca, e abastece a estufa.

Imagem 10- limpeza do corpo da PP parte interna. Fonte a empresa em estudo.

e Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
o Contamina pela poeira gerada o processo de pintura
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Postura inadequada
o Exposi¢cado a onda sonora

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Exaustores e ventiladores para controle da poeira e calor (sugestéo
deste trabalho);
o Equipamentos de protegcdo Individual (Botina de Seguranga, Luva
Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 10:Retirar corpo da PP da Estufa: as pegas permanece por dez minutos na
estufa, apos sao retiradas e é feita uma analise visual da pintura da peca.

Imagem 11: retirar corpo da PP da estufa. Fonte a empresa em estudo.
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e Riscos presentes

o

O
©)
o

Queimacgéo pela corpo da panela (maos e bragos)
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Postura inadequada

Exposi¢ao a onda sonora

e Acidentes no biénio

(0]

Ausente

e Bloqueios de riscos utilizados;

(o]

O

Protecdo das partes moveis da esteira da estufa (sugestdo deste
trabalho);

Botoeira de emergéncia;

Umidificador de ar;

Equipamentos de protecéo Individual (Botina de Segurancga, Luva de
Algodéo e Nitrilica, Protetor Auricular;

Etapa 11: Corte Oval: esse processo produz o perfil ovalado que permite o encaixe

da tampa na parte superior do corpo da PP.

b Taft S g AN

Imagem 12- corte oval. Fonte a empresa em estudo.

(©]
o
(¢]
(0]

o

O
O

Riscos presentes

Corte por rebarba de borda (maos)
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Postura inadequada

Exposicédo a onda sonora

Acidentes no biénio

Ausente

Bloqueios de riscos utilizados;

Acionamento bi manual do equipamento;
Botoeira de emergéncia;

Equipamentos de protecao Individual (Botina de Segurancga, Luva de Algodao

e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Segurancga);

Etapa 12: Usinador: este equipamento faz o acabamento da parte inferior da peca e
faz os furos do cabo e da alga.



Imagem 13- usinador do corpo da PP. Fonte a empresa em estudo.
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¢ Riscos presentes

(0]

O O O O O

o

Corte por rebarba de borda (mé&os)
Queimacgéo por cavaco da pega
Contaminacgao pela poeira gerada no processo
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Projecao de particulas (olhos)

Postura inadequada

Exposicédo a onda sonora

e Acidentes no biénio

(0]

Ausente

o Bloqueios de riscos utilizados;

(¢]
o
o

Acionamento bi manual do equipamento;

Botoeira de emergéncia;

Equipamentos de protecéo Individual (Botina de Seguranca, Luva de
Algodéo e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);

Etapa 13: Rebitadeira 1: a al¢a é fixada na pega.

Imagem 14 - Fonte a empresa em estudo.

¢ Riscos presentes

(¢]
o
(©]
(¢]

Corte por rebarba de borda (maos)

Manuseio de peca quentes (queimagao maos)
Esmagamento de extremidades (méaos e pés)
Postura inadequada
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o Exposi¢cado a onda sonora
e Acidentes no biénio
o Ausente
o Bloqueios de riscos utilizados;
o Protecéo das partes moveis da maquina (sugestao deste trabalho);

e Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de Nitrilica,
Protetor Auricular);

Etapa 14: Rebitadeira 2: o cabo é fixado na peca.

Imagem 15 - rebitadeira 2. Fonte a empresa em estudo.

o Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
o Manuseio de pega quentes (queimagao maos)
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Postura inadequada
o Exposi¢ao a onda sonora
e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Protegéo das partes méveis da maquina (sugestao deste trabalho);

e Equipamentos de protecao Individual (Botina de Segurancga, Luva de Nitrilica,
Protetor Auricular);
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A seguir encontra-se o fluxograma e a descri¢cao do processo de producao da
Tampa da Panela de Presséo:

Figura 2:Fluxograma dos processos da produ¢do da Tampa da Panela de Pressao

MATERIA
PRIMA
PRENSA DE
TAMPA} - ABASTECER
MAQ. PINT. ETIRAR
TAMPA
TAMPA LIMPAR
MAQUINA
TAMPA 1 RETIRAR
TAMPA
USINADOR
ESTUFA
DE TAMPA
MONTAR
ANEL DE
MONTAR VEDACAO
MONTAR VALVULAS
SEGURANCA
HASTE

Fonte: empresa em estudo
Matéria Prima: discos em aluminios sdo embalados um a um em um saco plastico.

Etapa 1: Prensa Tampa: os discos sao posicionados na maquina a qual faz a
estampagem, modelando a tampa e fazendo os furos das valvulas de Seguranca.

¢ Riscos presentes

o Corte por rebarba de borda (maos)
Esmagamento de extremidades (maos e pés)
Projecao de particulas (olhos)
Postura inadequada
Exposigédo a onda sonora

o O O O

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Acionamento bi manual do equipamento;
o Botoeira de emergéncia;
o Cortina de luz;
o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);



48

Etapa 2: Abastecer Maquina de Pintura Tampa: € passado ar comprimido em todas
as tampas e sao colocadas na esteira da cabine de pintura.

¢ Riscos presentes

O

o O O O

Contaminacao pela aspersao a ar da tinta em pé
Esmagamento de extremidades (méaos e pés)
Projecéo de particulas (olhos)

Postura inadequada

Exposicédo a onda sonora

e Acidentes no biénio

O

Ausente

e Bloqueios de riscos utilizados;

O O O O O O

Protecao das partes moveis da maquina (sugestao deste trabalho);
Exaustores captadores de poeira;

Botoeira de emergéncia;

Umidificador de ar;

Guarda corpo da plataforma de carregamento (sugestao deste trabalho);
Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranca, Luva de
Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 3: Retirar Tampa Maquina: é realizado a limpeza da borda da tampa com o ar
comprimido da tinta.

e Riscos presentes

O

o O O O

Contaminacgao pela aspersao a ar da tinta em po
Esmagamento de extremidades (mé&os e pés)
Projecéo de particulas (olhos)

Postura inadequada

Exposicédo a onda sonora

¢ Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;

O O 0O O O O

Protecao das partes moveis da maquina (sugestao deste trabalho);
Exaustores captadores de poeira;

Botoeira de emergéncia;

Umidificador de ar;

Guarda corpo da plataforma de carregamento;

Equipamentos de protegédo Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 4: Limpeza Tampa: as tampas s&o limpas com um pano umido e sdo colocadas

na estufa.

¢ Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
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Contaminacao pela poeira gerada o processo de lixamento e de pintura
Esmagamento de extremidades (méaos e pés)

Postura inadequada

Exposicédo a onda sonora

o O O O

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Exaustores e ventiladores para controle da poeira e calor (sugestao
deste trabalho);
o Equipamentos de protegdo Individual (Botina de Seguranga, Luva
Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 5: Retirar tampa da estufa: as tampas sao analisadas visualmente a pintura
das mesmas.

o Riscos presentes
o Queimadura ao manipular o corpo da panela quente (mé&os e bragos)
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Postura inadequada
o Exposi¢cédo a onda sonora

¢ Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Protecdo das partes moveis da esteira da estufa (sugestdo deste
trabalho);
o Botoeira de emergéncia;
o Umidificador de ar;
o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 6:Usinador de Tampa: esse processo faz o acabamento da canaleta do anel
de vedacao.

¢ Riscos presentes

o Corte por rebarba de borda (maos)
Queimadura por contato com cavaco da peca
Contaminacgao pela poeira gerada no processo
Esmagamento de extremidades (méaos e pés)
Projecéo de particulas (olhos)
Postura inadequada
Exposicédo a onda sonora

O O O O O O

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
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o Acionamento bi manual do equipamento;

o Botoeira de emergéncia;

o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);

Etapa 7: Montar anel de vedagao: é colocado um adesivo no qual esta escrita
recomendacdes de uso, com a finalidade de evitar acidentes e o anel de vedacgéo na
tampa.

¢ Riscos presentes
o Postura inadequada
o Exposi¢ao a onda sonora

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Equipamentos de protegdo Individual (Botina de Seguranga, Luva
Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 8:Montar valvula de Seguranca: a tampa possui duas valvulas de Seguranga
a qual é alocado na mesma.

e Riscos presentes
o Postura inadequada
o Exposi¢ao a onda sonora

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Equipamentos de protegcdo Individual (Botina de Seguranga, Luva
Nitrilica, Protetor Auricular);

Etapa 9:Montar haste: neste processo ocorre uma analise do acabamento dos
demais processos e € fixado a haste na tampa.

e Riscos presentes
o Corte por rebarba de borda (maos)
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Postura inadequada
o Exposicao a onda sonora

e Acidentes no biénio
o Ausente

e Bloqueios de riscos utilizados;
o Protecao das partes moveis da maquina;
o Botoeira de emergéncia;
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o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranca, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Segurancga);

Para finalizar essa etapa, abaixo encontra-se o fluxograma e a descrigdo
do processo final da producao de Panela de Pressao.

Figura 3: fluxograma dos processos da producao da panela de Pressao Embalagem

MONTAR
CONJUNTO

TESTE DE
VALVULA
SEGURANCA

EMBALAGEM
PLASTICA

ENCAIXOTA-
MENTO
INDIVIDUAL

FONTE: empresa em estudo

Etapa 1: Montagem do Conjunto: a tampa e corpo da panela sao limpos, é colocado
na parte externa da panela um adesivo com o nome da empresa e dentro o peso da
tampa, apds esse processo o conjunto € montado.

o Riscos presentes
o Esmagamento de extremidades (maos)
o Postura inadequada
o Exposicao a onda sonora

e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);

Etapa 2: Teste da Valvula de Segurang¢a: com o conjunto ja montado tampa e corpo
da panela, é colocado um jato de ar no lugar do peso da tampa pra verificar se as
valvulas de Segurancga estédo funcionando.

e Riscos presentes
o Projecgao de particulas (olhos)
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o Postura inadequada
o Exposi¢ao a onda sonora

¢ Acidentes no biénio
o Ausente
¢ Bloqueios de riscos utilizados;
o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);

Etapa 3: Embalagem Plastica: o conjunto é colocado dentro de um saco plastico,
com a finalidade de ndo ocorra dano na pintura do conjunto;

o Riscos presentes
o Projecao de particulas (olhos)
o Postura inadequada
o Exposi¢ao a onda sonora

¢ Acidentes no biénio
o Ausente
¢ Bloqueios de riscos utilizados;
o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodéao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);

Etapa 4: Encaixotamento Individual: o conjunto plastificado € colocado em caixa
individual na qual tem a identificacdo do tamanho e a cor da panela de pressao;

¢ Riscos presentes
o Esmagamento de extremidades (maos e pés)
o Projegao de particulas (olhos)
o Postura inadequada
o Exposi¢cado a onda sonora
e Acidentes no biénio
o Ausente
e Bloqueios de riscos utilizados;
o Equipamentos de protecao Individual (Botina de Seguranga, Luva de
Algodao e Nitrilica, Protetor Auricular, Creme Protetor de Seguranga e
Oculos de Seguranca);
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3.3 Avaliacdo do Projeto de Trabalho, detalhamento de Jornada para cada Posto de

Trabalho do Processo Produtivo da Panela de Presséao.

Neste estudo o termo “projeto de trabalho” segue o foco apresentado no
artigo “Sistemas Produtivos” de SELEME (2012), que conceitua: “Projeto de Trabalho
é a forma pela qual as pessoas agem em relagdo ao seu trabalho suas atividades em
relacdo aos seus colegas e responsabilidades”.

Afim de atender a Legislagdo Trabalhista, de acordo com a NR 17, o
trabalhador ndo recomenda o desempenho da mesma atividade durante toda a
jornada de trabalho, sendo assim a jornada de trabalho da producédo de Panela de
Presséo foi organizada e implantado um esquema de quatro rodizios nas fung¢des do
processo.

Pela manh& os colaboradores iniciam suas atividades as 7:20 horas, as
9:00 horas tem um intervalos de dez minutos para ginastica laboral e mais dez minutos
para café, retornando as atividades das 9:20 até as 11:50 horas, quando ocorre a
pausa para almoco. O retorno se da as 13:20 e vai até as 15:30 horas, quando ocorre
a pausa de sete minutos pra descanso retornando as atividades as 15:37 horas até
as 17:20 horas. Os quais estao apresentados a seguir, na figura 4 estao as atividades
realizadas apenas por homens.

FIGURA 4: Esquema 1: atividades desenvolvida apenas por homens;

PRENSA DE USINADOR PRENSA DE LIXADEIRA

PECA 1 DE PECA PECA 2 INTERNA 1
LIXDEIRA LIXADEIRA PRENSA DE

EXTERNA INTERNA 2 TAMPA CURINGA

Fonte: empresa em estudo




No esquema 2 estédo organizadas as atividades desenvolvidas somente por
mulheres, como mostra a figura 5.

Figura 5: esquema de Rodizio 2, atividades realizadas apenas pelas mulheres.

ABASTECER ABASTECER || MONTAR MONTAR
MONTAR LIMPAR CONJUNTO
MAQ. HASTE MAQ. ANEL DE TAMPA 1
CORPO PP TAMPA VEDACAO (TAMPA E
CORPO PF)
RETIRAR
TAMPA MONTAGE ESTR'ESRPP MONTAGEM || TESTE DA
CURINGA MAQ MDACAXA || © EMBALAGEM || VALVULA DE
: INDIVIDUAL : PLASTICA
PINTURA PINTURA SEGURANCA
RETIRAR MONTAR LIMPAR
LIMPAR CORPOPPE || LIMPAR VALVULA DE || HMPAR CORPO PP
CORPO PP 1 CORPO PP 2 TAMPA 2
;2::;': SEGURANCA EXTERNA

Fonte: empresa em estudo
No esquema 3 as atividades desenvolvida por homens e mulheres;

Figura 6: esquema de Rodizio 3, atividades realizadas por homens e mulheres.

USINADOR REBITADEIRA

REBITADEIRA CORTE OVAL REBITADEIRA
CORPO PP 2

1 3

Fonte: empresa em estudo
No esquema 4 as atividades desenvolvidas somente por homens;

Figura 7: esquema de Rodizio 4, atividades realizadas apenas por homens.

OPEATDOR OPERADOR | OPERADOR

Q USINADOR MAQ.
PINTURA DE TAMPA PINTURA
CORPO PP TAMPA

Fonte: empresa em estudo
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Apés dois meses de implantagao dos esquemas de rodizios o técnico de
seguranca da empresa nos relatou que ja se tem resultado positivo, pois, houve uma
reducdo em 10% quanto o niumero de pedidos de atestado por queixas de dores no
membros superiores.

Para os colaboradores a implantacdo do esquema de rodizios, relatam
gue no inicio ndo gostaram da mudanca, pois, eles iriam ter que sabem desenvolver
todas as atividades do esquema da qual estavam inseridos, mas com o passam dos
dias essa visao foi aos poucos sendo mudada, porque essa mudanca melhorou a
motivagao, pois o trabalho deixou de ser estressante, sempre mesma coisa. Com o
rodizio funcionando ocorre também uma interagdo maior entre os colegas de
trabalho.

Para o gerente de producgéao informou que o clima organizacional esta
melhor e a produtividade por pessoa aumentou.

4 CONCLUSOES

Esse trabalho teve por objetivo analisar as praticas de Gestdo Ergonémica
que influenciam na saude, conforto e seguranga do trabalhador em produgéo continua
na fabricagao de Panela de Presséo.

O objetivo geral desse trabalho era diagnosticar quais o procedimentos e
acdes presentes no processo, o qual foi atingido através dos resultados encontrado
no estudo e comparados aos presentes na literatura. As metodologias usadas como
instrumentos de avaliagdo se mostraram eficientes para avaliagdo dos riscos
Ergonbémicos ocasionados na producgao continua.

O trabalho era norteado pelo objetivo de verificar as a¢des realizadas pela
empresa frente a Legislacao trabalhista. A organizagdo tem como premissa de gestao
a busca estratégica de melhoria continua do produto com um olhar voltado para o bem
estar de seus colaboradores.

O processo produtivo da panela pressdao ndo apresenta um numero
elevado de acidentes de trabalho, os que ocorreram s&o apenas em dois
equipamentos, lixadeira e usinador, porém as causas relatadas pelo proprios
trabalhadores foi a falta de atengcdo, mas como os mesmos utilizavam os
equipamentos de seguranga nao houve maiores consequéncias ou danos.

Nos seis ultimos meses a empresa passou por um estudo ergondmico,
onde houve o levantamento das atividades e jornadas produtivas, que resultou nos

esquemas de rodizios, os quais estdo sendo seguidos rigorosamente pelos
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trabalhadores. Cada colaborador desempenha quatro atividades diferente durante o
dia, as quais sdo acompanhadas pelo responsavel pelo rodizios. Cada funcionario tem
uma ficha mensal, onde sdo anotados todas as atividades desenvolvida durante o
més, esses registros sao arquivado pelo Recursos Humanos da empresa. Segundo
relatos dos colaboradores, técnico de seguranga e o gerente de produgdo a
implantacdo dos esquemas de rodizios foram benéfico, mesmo em pouco tempo de
utilizacado ja vem apresentando resultados positivos.

No estudo foi possivel verificar entre os 27 postos de trabalho avaliados,
destes apenas dois sdo os que apresentam maiores riscos a saude do trabalhador,
nos demais postos de trabalho os dados mostram uma similaridade nas informacdes
levantadas pela ferramenta de Gestado. Vale ressaltar que a postura adotada pelos
funcionarios e o ambiente de trabalho apresentam muitas caracteristicas
semelhantes, tais como: atividade repetitiva com alta exigéncia de movimentagdo com
0S membros superiores, postura em pé, niveis de ruidos, luminosidade e temperatura
préximos entre os postos de trabalho, utilizacdo de EPI’s padrao entre as atividades.

A empresa adota o método de produgdo em linha continua, e trabalham em
funcdo da busca continua pela produtividade total, o sistema de producdo possui
pausas e rodizios de fungdes ao longo do dia. O estudo permitiu contribuir para
melhoria das condicdes de saude ocupacional, de conforto e seguranga dos
trabalhadores, verificando os riscos das atividades e a propondo a implantagao de
melhorias, que estdo documentadas nos resultados.

Como sugestdo de melhoria adicional, propomos a utilizacdo de cadeira
nas atividades que podem ser desempenhadas na posi¢ao sentada, como recomenda
a NR 17, que indica que para atividades que permitam a posicao sentada, o posto de

trabalho deve ser planejado ou adaptado para esta condigéo.
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