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Resumo

Dentro da esfera laborativa a salde e seguranca impactam diretamente no desempenho do
trabalhador ao realizar suas atividades. Logo, dentro do contexto atual, de rapidas
mudancas e inovacGes € fundamental que avanco tecnoldgico esteja intrinsecamente
relacionado a adaptacdo do trabalho ao homem, para que sua salde e bem-estar contribuam
conjuntamente com a sua produtividade. Dentro deste contexto, a Ergonomia destaca-se por
ser a ciéncia que faz o elo entre o ser humano e elementos do sistema produtivo, apoiando-se
em métodos que geram bases para analises ergondmicas que permitem investigacoes e planos
de acdo dentro do ambiente corporativo. Desta forma, o presente trabalho, por meio de um
estudo de caso em um curtume situado na regido Londrina, teve como objetivo a andlise, sob
0 viés da ergonomia, dos colaboradores de um posto de trabalho, utilizando-se de
observacOes abertas, entrevistas com os funcionarios e aplicacdo de questionarios de
percepcao, que subsidiaram os dados para utilizacdo dos métodos OWAS, OCRA e aplicacéo
do diagrama de areas dolorosas. Por meio dos resultados obtidos foi possivel verificar que os
mesmaos convergem para um risco presente na execucdo das atividades repetitivas, e assim,
propor acdes de melhoria a empresa, tais como descansos e apoios de pés, a fim de que, o
processo seja ergonomicamente adequado.

Palavras-chave: Ergonomia; OWAS, OCRA.

Abstract

Within the labor sphere worker's health and safety directly impact their performance on
accomplish their activities. Therefor, in the actual context of sudden changes and innovations
is fundamental that technological progress is naturally related to adapting the work to a man,
in order that his health and wellbeing contribute with his productivity. In this context,
ergonomics stands out as the science that connect the human being and the elements of the
production system, based on methods that create basis for ergonomic analysis that allows
studies and action plans in the work environment. Thereby, the present essay about a study of
a case in a tannery situated in Londrina had the intention to analyze, under the bias of
ergonomics, the employees of a certain workplace using open observations, interviews and a
questionnaire that assisted the data for use of the OWAS and OCRA. With the achieved
results was possible to verify that they come together to a present risk of the repetitive
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activities, and so offers actions to improve the company, such as, time out and support, in
order that the ergonomic process be appropriated.

Key-words: Ergonomics; OWAS; OCRA.

1. Introducéo

Matsubara (2011) afirma que a capacidade das empresas em se adaptarem as
frequentes mudancas nos processos produtivos, as tornam cada vez mais competitivas, e isso
faz com que novos equipamentos surjam no mercado de trabalho. O autor ressalta que o
avanco tecnologico ndo é suficiente se ndo houver o desenvolvimento de técnicas que
facilitem a adaptacdo do trabalho ao homem, visando seu bem-estar e, consequentemente o

aumento da produtividade.

lida (2005) destaca que a ergonomia vem ao encontro dessas necessidades, pois seu
maior objetivo é estudar o homem em suas atividades laborais, buscando sempre formas que
melhorem a qualidade de vida dos trabalhadores.

A analise ergonémica se inicia através da identificacdo de um problema que dara base
para o desenvolvimento do estudo, normalmente, em uma empresa, esta analise se inicia onde
é registrado o maior indice de acidentes de trabalho, ou nos setores onde se tem uma taxa um
pouco elevada de auséncia dos trabalhadores, seja por doencas, rotatividade dos mesmos,
entre outros. Através da andlise, é possivel compreender a natureza e a dimensdo dos
problemas encontrados, e, consequentemente, elaborar planos de acdo que possam reduzir 0s

impactos negativos do trabalho na vida do trabalhador (IIDA, 2005).

Diante do exposto, este estudo tem como objetivo a utilizacdo de pressupostos da
ergonomia, seguindo algumas etapas do modelo proposto por Guérin et al. (2001 apud
Abrahdo, 2009), para a realizacdo de uma avaliacdo ergonémica do posto de trabalho de
estuco do couro, em um curtume situado na regido de Londrina — PR, por se tratar de um
posto de trabalho com altos indices de reclamagdes de incobmodos nos membros superiores

dos operadores do setor, devido as atividades realizadas.

2. Revisdo bibliografica

Este capitulo apresenta o referencial teérico que fundamentara o estudo proposto neste
trabalho. Foi abordada uma breve contextualizagdo sobre os conceitos da ergonomia, métodos
de registro e analise de esfor¢os biomecanicos como o OWAS e 0 OCRA, e também, alguns

pontos sobre fatores humanos no trabalho.
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2.1 Ergonomia

De acordo com lida (2005) o termo ergonomia surgiu na Inglaterra e vem do grego
ergon gue significa trabalho, e nomos que é sinébnimo de leis naturais. Segundo o autor, pode-
se definir ergonomia como o estudo de adaptacdo do trabalho ao homem no sistema homem-
maquina-ambiente, envolvendo relagfes entre ambiente fisico e aspectos organizacionais,

visando a seguranca, satisfacdo e satde dos trabalhadores.

O autor destaca que a ergonomia estuda ndo somente as consequéncias da realizacao
do trabalho, como também as condi¢Bes anteriores a pratica das atividades diarias. Toda essa
analise é realizada por ergonomistas que trabalham em é&reas especializadas, abordando em
cada anélise caracteristicas especificas de cada sistema, como:

- Ergonomia Fisica: “Ocupa-se das caracteristicas da anatomia humana, antropometria,
fisiologia e biomecanica, relacionados com a atividade fisica.” Neste ambito sdo analisadas as
posturas de trabalho, os movimentos repetitivos, seguranca e salde do trabalhador, entre

outros;

- Ergonomia Cognitiva: “Ocupa-se dos processos mentais, como a percepcao,
memoria, raciocinio e resposta motora, relacionados com as interacfes entre as pessoas e
outros elementos de um sistema.” Neste dominio podem ser analisadas a carga mental que o
trabalhador recebe durante a sua jornada de trabalho, as interagcdes entre homem-computador,

0 estresse diario, entre outros;

- Ergonomia Organizacional: “Ocupa-se da otimizagdo dos sistemas socio-técnicos,
abrangendo as estruturas organizacionais, politicas e processos.” Aqui os topicos relevantes
abrangem as comunicacgdes no geral, os projetos desenvolvidos na empresa, as interacGes

entre as pessoas que compde a organizacdo, a cultura organizacional, entre outros.

Ainda segundo lida (2005), a ergonomia relaciona varios fatores que influenciam o
desempenho do sistema produtivo (Figura 1), como as consequéncias do trabalho, que podem
ser a fadiga, o estresse, 0s erros cometidos durante a realizacdo das atividades laborativas, 0s
acidentes sofridos pelos trabalhadores, e através disso, busca sempre reduzir as causas dessas

ocorréncias, para proporcionar maior satisfacdo, seguranca e saide ao trabalhador.
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Figura 1 - Fatores que influenciam o desempenho do sistema produtivo
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Fonte: Adaptado de lida (2005)

Sendo assim, pode-se compreender a ergonomia como um estudo que relaciona o
trabalho com o homem, visando sempre adaptar o primeiro ao segundo, buscando trazer as
melhores formas para a realizacdo das tarefas, ou seja, uma melhor qualidade de vida no
trabalho.

2.2 Posto de trabalho

Define-se posto de trabalho como a interagdo fisica do sistema homem-maquina-
ambiente, uma grande fabrica ou uma empresa pequena, ou um simples escritério, sdo
constituidos de postos de trabalho. lida (2005) faz uma analogia bioldgica, onde o posto de
trabalho seria uma célula, e o seu nucleo, o homem. Varias células constituem um 6rgdo, que

seriam os departamentos da fabrica/escritdrio.

Ainda segundo o autor, um posto de trabalho pode ser visto através de duas

perspectivas diferentes, uma com enfoque taylorista e a outra com enfoque ergonémico.
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2.2.1 Enfoque taylorista

Baseado no principio de economia dos movimentos, o enfoque taylorista analisa a
sequéncia de movimentos necessarios para a realizacdo de uma tarefa e o tempo gasto em

cada uma delas, buscando sempre reduzir esse tempo (IIDA, 2005).

A economia dos movimentos pode ser muito eficiente, visto que a limitacdo dos
movimentos faz com que o operador desenvolva suas tarefas de maneira mais agil, porém as
desvantagens do método sdo pontos que devem ser considerados. O fato do operador sempre
desenvolver as mesmas atividades de maneira muito repetitiva, pode causar fadiga localizada
e monotonia, contribuindo na desmotivacao do trabalhador e até mesmo provocando doencas
ocupacionais. lida (2005) afirma que “esses fatores podem ser tdo fortes, a ponto de

neutralizar as vantagens proporcionadas pela racionalizagdo do posto de trabalho”.
2.2.2 Enfoque Ergonémico

O enfoque ergondmico tende a colocar o operador em uma boa postura de trabalho,
reduzindo as exigéncias biomecénicas e cognitivas, proporcionando a realizacdo das tarefas
de maneira confortavel, eficiente e segura. O enfoque ergonémico visa também eliminar
tarefas muito repetitivas, especialmente as que possuem ciclos menores a 1,5 minuto (IIDA,
2005).

Ha recomendacdes ergonémicas, conforme Quadro 1, para se prevenir dores e lesdes
nos operadores em seus postos de trabalho.

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 5



Universidade Estadual de Maringa - UEM
Campus Sede - Parana - Brasil

Departamento de Engenharia de Produgéo

Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2017

Quadro 1 - RecomendacGes ergondmicas para postos de trabalho

Limitar movimentos osteo-musculares nos postos

de trabalho

Evitar contragdes estaticas da musculatura

Os movimentos repetitivos devem ser
limitaos a 2000 por hora

Frequéncias maiores que 1 ciclo/seg
prejudicam as articulacGes

Eliminar as tarefas com ciclos menores a 90
seg

Evitar tarefas repetitivas sob frio ou calor
intensos

Providenciar micro pausas de 2 a 10 seg a

cada 2 ou 3 min

Permitir movimentacdes para mudangas
frequentes de postura

Manter a cabeca na vertical

Usar suportes para apoiar 0s bragos e
antebragos

Providenciar fixacBes e outros tipos de
apoios mecénicos para alivir a agdo de

segurar

Promover o equilibrio biomecanico

Evitar o estresse mental

Alternar as tarefas altamente repetitivas cm

N&o fixar prazos ou metas de producédo

outras de ciclos mais longos irrealistas
= Aumentar a variedade de tarefas, incluindo = Evitar regulagens muito répidas das
tarefas de inspecdo, registros, cargas e maquinas

limpezas = Evitar excesso de controles e cobrancas

= N&o usar mais de 50% do tempo no mesmo = Evitar competicdo exagerada entre 0s

tipo de tarefa membros do grupo

= Evitar os movimentos que exijam rapida = Evitar remuneragdes por produtividade
aceleracdo, mudancas bruscas de dire¢éo ou
paradas repentinas

= Evitar agdes que exijam  posturas

inadequadas, alcances exagerados ou cargas

superiores a 23kg

Atuar preventivamente antes que os desconfortos transformem-se em lesées

Fonte: lida (2005)
2.3 Postura corporal no trabalho

Segundo Dul e Weerdmeester (2004) a postura adotada no trabalho é comumente
determinada pela natureza da tarefa ou do posto de trabalho, ou seja, esta postura resulta da
forma aceitavel de alinhar o corpo no espaco. Apesar de ser flexivel, a prépria estrutura
corporal torna-se um fator limitante na adocdo das posturas no ambiente de trabalho
(ABRAHAO et.al., 2009).

De acordo com lida (2005), existem trés posturas basicas que o corpo humano pode
assumir: deitado, em pé e sentado.
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A postura deitada é a ideal para repouso e recuperacao de fadiga, pois hd& um consumo
energético corporal reduzido e ndo ha concentracdo de tensdo em nenhuma das partes. Mas

vale ressaltar que esta posi¢éo pode se tornar fatigante caso ndo haja um apoio para 0 pescoco.

A postura em pé é sem dividas a que oferece maior deslocamento do corpo, e por
proporcionar esta mobilidade, normalmente esta associada a trabalhos que exigem
deslocamentos frequentes. A postura parada em pé pode se tornar muito fatigante, pois exige

muito trabalho estatico dos musculos envolvidos para manter a posicao.

E por fim, a postura sentada permite grande mobilidade de bracos e pernas, liberando
estes membros para atividades produtivas. Em relagdo a postura em pé, esta é um pouco mais
limitada e pode ser considerada como uma postura estatica, podendo trazer problemas
lombares e dorsais.

No Quadro 2, é possivel identificar, de acordo com lida (2005), quais séo 0s riscos de

dores causados por posturas inadequadas.

Quadro 2 - Localizagdo das dores no corpo, provocadas por posturas inadequadas

POSTURA INADEQUADA RISCO DE DORES
Em pé Pés e pernas (varizes)
Sentado sem encosto Musculos extensores do dorso
Assento muito alto Parte inferior das pernas, joelhos e pés
Assento muito baixo Dorso e pescoco
Bracos esticados Ombros e bragos
Pegas inadequadas em ferramentas Antebracgo
Punhos em posic¢Bes ndo neutras Punhos
Rotag¢Bes do corpo Coluna vertebral
Angulo inadequado assento/encosto Mdsculos dorsais
Superficies de trabalho muito baixas ou muito altas Coluna vertebral, cintura escapular

Fonte: lida (2005)

2.4 Fatores humanos no trabalho

A realizacdo de tarefas diarias e repetitivas pode levar o trabalhador a um ambiente de
trabalho monédtono, onde a fadiga na realizacdo das atividades fica visivel, acarretando na

desmotivacdo do trabalhador com o trabalho desenvolvido. Segundo lida (2005), esses fatores
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estdo presentes em todos os trabalhos e ndo podem ser totalmente eliminados, porém podem

ser controlados e substituidos por ambientes mais interessantes e motivadores.

2.4.1 Fadiga
De acordo com lida (2005):
Fadiga é o efeito de um trabalho continuado, que provoca uma reducéo reversivel da
capacidade do organismo e uma degradacdo qualitativa desse trabalho. A fadiga é
causada por um conjunto complexo de fatores, cujos efeitos sdo cumulativos . Em
primeiro lugar, estdo os fatores fisiologicos, relacionados com a intensidade e
duracdo do trabalho fisico e intelectual. Depois, ha uma série de fatores
psicoldgicos, como a monotonia e a falta de motivacdo e, por fim, os fatores

ambientais e sociais, como a iluminagdo, ruidos, temperaturas e o relacionamento
social com a chefia e os colegas de trabalho.

Grandjean (1998), afirma que a fadiga esta relacionada com a diminuigdo da
capacidade produtiva e uma perda de motivacdo para qualquer atividade. Quando uma pessoa
esta fatigada, sua aceitacdo dos padrGes de seguranca e precisdo diminuem, ela comeca a
simplificar sua tarefa, eliminando tudo o que acha ndo ser fundamental, e, consequentemente

a forga, e velocidade e a precisdo dos movimentos tendem a diminuir (1IDA, 2005).
2.4.2 Monotonia e motivacao

Esses dois pontos se acrescentam a fadiga, podendo intensifica-la ou alivia-la, tudo
dependeréa dos estimulos ambientais que podem ser mono6tonos ou motivadores.
Segundo Grandjean (1998), as condigdes que acarretam a manifestacdo dos estados de

monotonia sao:

a) Atividades repetitivas de longa duracdo, com minimo grau de dificuldade, mas sem
possibilidade de desligar-se mentalmente de todo do trabalho;
b) Tarefas de observagdo de longa duracdo, pobre de estimulos, com a obrigacdo de

atengéo permanente.

Em relacdo & motivacdo, esta ndo pode ser observada diretamente, mas os seus efeitos podem
ser avaliados indiretamente, através da produtividade. E notavel a diferenca entre um
trabalhador motivado e um que ndo estd motivado, ao final de um expediente quando
comparado o resultado da sua produtividade. Iida (2005), afirma que um “trabalho seria a

conjugacao entre a habilidade e a motivacdo.”
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2.5 Métodos de registro e analise de esforgos biomecanicos

2.5.1 Método OWAS

Desenvolvido na Finlandia por Karhu, Kansi e Kuorinka na década de setenta, o
método OWAS (Ovako Working Posture Analysing System), surgiu com o objetivo de gerar
informagdes que ajudassem a melhorar os métodos de trabalho através da identificagdo das
posturas adotadas pelo corpo durante a pratica das atividades laborais (MASCULO; VIDAL,
2011).De acordo com Masculo e Vidal (2011):

A ferramenta OWAS oferece um método simples para analise das posturas de
trabalho. Os resultados gerados sdo baseados no posicionamento da coluna, bragos e
pernas, além disso, 0 OWAS considera as cargas e forcas utilizadas. A pontuacéo
atribuida a postura avaliada que indica a urgéncia na tomada de medidas corretivas
para reduzir a exposicao dos trabalhadores a riscos. (MASCULO; VIDAL, 2011, p.
375).

O registro das posicGes basicas, para a confeccdo do método, foi feito por seus
fundadores atraves da analise de fotografias que continham as principais posturas adotadas
por trabalhadores na industria pesada. Essas posturas resultaram da combinacéo das posi¢oes
de dorso, bragos e pernas. E possivel observar na Figura 2 que foram registradas quatro
posicOes tipicas para o dorso, trés para 0s bracos e sete posi¢Oes tipicas para as pernas (1IDA,
2005).

Figura 2 - Posicdo das costas, bragos e pernas
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Fonte: lida (2005)
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Segundo Cardoso Junior (2006), a classificagdo das posturas é descrita por um cédigo
de quatro digitos, onde cada um deles apresenta as posi¢Ges tomadas em relagcdo aos bracos,
tronco, pernas e esforco requerido, conforme esta apresentado na Tabela 1.

A partir do cddigo gerado através da combinacdo das posturas e dos esforcos
realizados, é determinado em qual classificacdo aquela situacdo de trabalho se enquadra. De
acordo com lida (2005), s&o quatro classes:

- Classe 1: Postura normal, que dispensa cuidados, a ndo ser em casos excepcionais;

- Classe 2: Postura que deve ser verificada durante a proxima revisao rotineira dos
métodos de trabalho;

- Classe 3: Postura que deve merecer atencao a curto prazo;

- Classe 4: Postura que deve merecer atencao imediata.

Tabela 1 - Método OWAS: Ildentificagdo e Classificacdo das posturas em relacdo a porcentagem de tempo de
cada postura na realizacdo da tarefa.

Fator | Cod Postura 10|20 |30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100
1 Reto 1(1 111|111 |1]1 1
Tronco 2 Flexio_nado para frente 111|122 |2 |2|2]3 3
3 Rotacionado 1(12|2|2]|3[]3|3]3 3
4 Flexionado e rotacionado 1122|333 |3|4]4 4
1 Abaixo dos ombros 1(1 111|111 |1]|1 1
Bracos 2 Um deles acima dos ombros 1(1 112|222 |2]3 3
3 Ambos acima dos ombros 1 (1122 |2]|]2]2]|3]|3 3
1 Sentado 1(1 111|111 |1]|1 2
2 Em pé, joelhos retos e peso uniforme 1|11 |11 |11 ]1]2 2
3 Em pé, joelhos retose pesoconcentrado | 1 | 1 | 1 |2 |2 |2 |2 | 3|3 3
4 Em pé, joelhos flexionados e peso 1122|133 |3 |3|4]4 4
Pernas uniforme
5 Em pé, joelhos flexionados e peso 1122|133 |3 |3|4]4 4
concentrado
6 Ajoelhado 1(112|2|2]|3[]3|3]3 3
7 Andando 1 (1|11 |1]1]|1|1]2 2
1 Menor que 10Kg 111|111 }111]1)1 1
Cargas 2 Entre 10Kg e 20Kg 2122|122 |2|2|2]|2 2
3 Acima de 20Kg 313(3|3]3|3|3]3]3 3

Fonte: Adaptado de Moacyr Machado Cardoso Junior (2006)

2.5.2 Método OCRA

Pavani (2007), afirma que o método Occupational Repetitive Actions (OCRA), foi
desenvolvido por Enrico, Daniela Colombini e Michele Fanti em 1996, atendendo ao pedido

da Associacdo Internacional de Ergonomia. Este método se tornou uma ferramenta de
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avaliacdo e andlise dos fatores de riscos atrelados a movimentos repetitivos de membros
superiores.
De acordo com Colombini (2006, apud Colaco et. al 2015):

A OCRA avalia e quantifica os fatores de riscos presentes na atividade de trabalho e
estabelece, através de um modelo de célculo, um indice de exposicdo a partir do
confronto entre as varidveis encontradas na realidade de trabalho e aquilo que a
ferramenta preconiza como recomendavel naquele mesmo ambiente de trabalho.
(Colombini, 2006, apud Colaco et. al. 2015, p. 4)

Segundo Pavani (2007), as principais varidveis analisadas pela ferramenta s&o:
“postura inadequada de membros superiores, forca empregada pelo operador, exposi¢cdo a
temperaturas elevadas, vibraces, compressoes, espécies de pegas utilizadas, duracdo do ciclo,
nameros de acOes realizadas no ciclo, tempo de trabalho sem recuperacéo inadequada”, entre
outras. Através da analise dessas variaveis, sdao gerados os valores de acles técnicas
observadas (ATO) e acOes técnicas recomendadas (ATR), o que leva ao indice de exposicéo,
o qual seréa confrontado com os niveis de riscos determinados, e entdo, sera constatado qual é

0 grau dos riscos que o0 operador esta exposto ao realizar a atividade.

Para se chegar aos valores das ATO e ATR é necesséario calcular algumas constantes,
como a de frequéncia de acdo técnica, o multiplicador para a forca, multiplicador para
postura, multiplicador para repetitividade, multiplicador para a presenca de fatores
complementares, multiplicador para o fator de periodos de recuperacdo e o multiplicador para
duracéo total do trabalho repetitivo durante o turno.

3. Metodologia
3.1 Caracterizacao da metodologia

Segundo Silva e Menezes (2005), o presente trabalho pode ser classificado como
pesquisa aplicada, visto que tem por objetivo gerar conhecimentos para a aplicacdo pratica e

solucBes de problemas especificos.

Quanto a abordagem da pesquisa, esta ¢ de cardter quantitativa pois “[...]Jconsidera que
a realidade so pode ser compreendida com base na analise de dados brutos, recolhidos com o
auxilio de instrumentos padronizados e neutros” (FONSECA, 2002).

Do ponto de vista de seus objetivos esta pesquisa é considerada de carater

exploratorio, pois da ao observador uma visdo ampla em relacdo ao tema, através de visitas ao
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local e entrevistas permitindo uma visualizacdo mais clara do problema, facilitando a
construcdo de hipdteses (TURRIONI, 2012).

E por fim, quanto aos procedimentos de pesquisa, o trabalho esta classificado como
sendo um estudo de caso, pois de acordo com Gil (1991), “o estudo de caso ¢ caracterizado
pelo estudo exaustivo e em profundidade de poucos objetos, de forma a permitir

conhecimento amplo e especifico do mesmo”

Para alcancar os objetivos do trabalho, as seguintes etapas serdo realizadas:

- Revisdo bibliografica dos conceitos relacionados ao tema;

- Avaliagdo do posto de trabalho de estuco do couro utilizando pressupostos da
ergonomia;

- Analise e interpretacdo dos resultados gerados através da aplicacdo dos metodos de
analise postural e esforcos biomecanicos, OWAS e OCRA, utilizados na avaliacdo do posto
de trabalho;

- Conclusdes do estudo realizado.

3.2 Modelo metodoldgico

O modelo metodolégico utilizado segue 0s pressupostos propostos por Guérin et al.
(2001, apud Abrah&o, 2009) conforme mostra Figura 3, que permite obter um panorama geral
e detalhado sobre as condicbes de trabalho em qualquer estudo realizado no segmento da

ergonomia.

Este método € interativo, ou seja, ndo se faz obrigatorio a realizacdo das etapas na
sequencia proposta, visto que a Andalise Ergonémica do Trabalho divide as atividades de
forma flexivel, redirecionando o estudo de acordo com os resultados obtidos em cada etapa
(ABRAHAO,2009).
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Figura 3 - Analise ergonémica do trabalho proposto por Guérin

Analise da Demanda
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Informacoes Gerais
Hipotese de Nivel 1
| Analise da Tarefa |

|| Observacoes globais da atividade
Pra. e | | ©s operadores:

l«— Interagao com

diagnostico | Definicao = | registro de
Hipétese do plano de OhseIVacan:) ¢ o

t chearvacso e tratamento| [
| deNivel 2 €90 | 4os dados —

- —/-— l«— de verbalizagoes
1 +
= Diagnoéstico
Global e Especifico

contatos e

Fonte: Guérin et al. (2001, apud Abrahéo, 2009)

O método utilizado para a realizacao da avaliacdo ergonémica do posto de trabalho de

estuco do couro se resume em cinco etapas:

- Anélise da Demanda: nesta etapa foram identificados os problemas que necessitavam
de uma intervencgdo ergonémica, através de visitas a fabrica, entrevistas com os colaboradores
e aplicacdo do questionario de percepc¢do, para que fosse possivel compreender a natureza e a

dimensao de cada problema através das informaces coletadas;

- Anadlise da Tarefa: etapa em que foi definida a situacdo do trabalho analisado, ou
seja, nesta etapa foi realizada a descricdo dos componentes do sistema em que o colaborador

esta inserido ao realizar seu trabalho,

- Andlise da atividade: nesta etapa foi realizada a avaliacdo da maneira como o
colaborador executa suas tarefas, através de observacdes abertas durante todo o expediente de
trabalho, pois cada um pode sofrer influéncias internas e externas que contribuem para “criar”

uma maneira diferente, do prescrito, na realizacdo de suas atividades;

- Diagnostico: pode-se considerar como um resumo da analise ergonémica do
trabalho, tendo como base a analise ergondmica realizada através das condicGes reais do
trabalho, é nesta etapa em que se procura descobrir as reais causas dos problemas
apresentados. Neste trabalho esta etapa se desenvolveu através das aplicagfes dos metodos de
analises posturais e esforcos biomecénicos, OWAS e OCRA, confrontados com os resultados

gerados através do diagrama de areas dolorosas presente no questionario de percepcao.
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- Recomendagdes: nesta ultima etapa foram definidas as providéncias que devem ser

tomadas para que haja a solucdo ou diminuicdo dos problemas apresentados.

3.2 Software Ergolandia 6.0

Para a realizacdo da analise das posturas adotadas pelas trés colaboradoras do setor de
estuco do couro, na etapa de diagnostico, foi utilizado o software Ergolandia 6.0, o qual é
destinado a ergonomistas, fisioterapeutas, empresas que buscam avaliar a ergonomia dos
funcionérios, e também a todos os profissionais da &rea de salde ocupacional professores e

estudantes que desejam aplicar as ferramentas ergondmicas.

Destre as varias ferramentas ergonémicas disponiveis no software, estdio o método

OWAS e 0 método OCRA, que foram utilizados neste estudo.

No software, o0 método OWAS ¢é apresentado em uma Unica janela, onde estdo
presentes as varidveis a serem preenchidas para que o software traga a classificacdo da

postura analisada em cada tarefa. A Figura 4 mostra a interface do método no software.

Figura 4 — Interface método OWAS
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2. Um brago no nivel ros. INFORMAGTES
3. Ambes os bragos ne nivel ou acima dos ombros
(O} 2 3
Postura das pernas
1. Sentado
2. De pé com ambas as pernas esticadas
3. De pe
rg % 0ep
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3. Carga maior que 20 Kg

Fonte: Ergolandia 6.0 (2017)

O campo tarefa é preenchido com o nimero da tarefa a ser analisada, e logo abaixo na
descricdo da tarefa é especificado o nome/acdo a ser executada pelo operador, e

posteriormente € preenchido a porcentagem do tempo gasto pelo operador naquela posicéo.

Em seguida sdo selecionadas as posturas dos membros que configuram a postura
analisada, e também o esforco realizado pelo operador, apos o preenchimento destes dados, o

resultado é mostrado no canto inferior direito como demonstra o exemplo na Figura 4.
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O meétodo OCRA diferente do OWAS, traz sete interfaces distintas contendo as
variaveis a serem analisadas, como descricao, duragdo, recuperacgdo, frequéncia, forca, postura

inadequada e fatores adicionais, como pode ser observado no exemplo da Figura 5.

Figura 5 — Interface método OCRA
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Fonte: Ergolandia 6.0 (2017)

A opcao descricdo neste método se assemelha a op¢do descricdo do método OWAS.
Ao clicar na opcdo duracéo, o software traz 0s campos a serem preenchidos como duracdo do
turno oficial e real, pausas oficiais e ndo oficiais, tempo de trabalho n&o repetitivo oficial e
real, a fim de se calcular ao final o tempo real que o operador realiza o trabalho repetitivo.

Na opcdo de recuperacdo deve ser preenchida quantas horas sem recuperacdo o

operador realiza, ou seja, quantas horas de trabalho sem pausa o operador faz.

Na opcdo de frequéncia sdo determinadas as frequéncias das agbes por minuto,
realizadas pelo operador, podendo ser tanto dindmicas quanto estaticas. O software traz sete
intervalos de frequéncia para ser escolhido.

A opcdo de forca permite preencher o nimero de agdes técnicas que exigem forga
leve, moderada ou forte de acordo com a escala de Borg. Esta escala permite ao individuo
classificar sua propria percepcdo do esforco numa escala de 1 a 10 conforme apresenta o
Quadro 3.
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Quadro 3 — Escala de Borg

Escala de Borg
1 Leve
2 Fraco
3
Moderado
4
5
6 Intensa
7
9
|10 |

Fonte: Adaptado Ergolandia 6.0 (2017)

A opcdo de postura inadequada traz a descricdo de posturas inadequadas para oS
ombros, cotovelos, punhos e maos, permitindo que seja preenchido o lado executante
(direito/esquerdo) e o intervalo de porcentagem de tempo gasto na postura.

E por fim, o software traz a opcéo dos fatores adicionais para serem preenchidos, tanto
do lado direito como esquerdo. Esta opcdo traz uma lista com onze fatores ja determinados,

apenas para que sejam selecionados aqueles que se enquadram na situacao em analise.

Ap0s preencher todos 0s campos basta clicar no botdo resultado, o software trara os
fatores de frequéncia, forca, postura, e os multiplicadores de duracdo e recuperacdo ja
calculados automaticamente, tanto para o lado direito como para o lado esquerdo, assim como
as pontuacdes finais. O software apresenta uma tabela, conforme mostra a Figura 6, com 0s
parametros de intervalos de pontuacdo, a faixa e 0 risco para que sejam comparados com a

pontuacdo final.

Figura 6 — Pontuacdo método OCRA

PONTUACAO FAIMA RISCO
ATE 7.5 WVERDE RISCO ACEITAWVEL
7.6-11 AMARELA RISCO MUITO BAIXO
11,1 - 14,0 VERMELHA CLARA RISCO MEDIO-BAIXO
=226 ROXA RISCO ALTO

Fonte: Ergolandia 6.0 (2017)
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3.3 Questionario de percepcao e diagrama de areas dolorosas

O presente estudo delimitou-se somente a um posto de trabalho, o estuco do couro,
onde foram coletados todos os dados necessarios para a elaboracdo do mesmo, através de
observacdes abertas, entrevistas informais com os funcionarios e aplicacdo do questionério de
percepcdo (Apéndice A) composto por onze questdes, a fim de se obter uma melhor
caracterizacgéo do trabalho e da populagdo em estudo.

A conducéo das entrevistas se ateve aos seguintes passos:

- Informacodes iniciais (identificacdo da pesquisadora e objetivos)

- Solicitacéo de autorizacdo para 0s registros;

- Apresentacdo do Termo de Consentimento Livre e Esclarecido (Apéndice B).

Para que fossem identificadas as regides em que as operadoras mais sentem dores, foi
aplicado o Diagrama de areas dolorosas como uma das questdes a serem respondidas através
do questionario de percepcdo. Este diagrama permite que sejam assinalados o tipo de
desconforto sofrido na regido, e o quanto ele incomoda de acordo com a intensidade, podendo

ser leve, moderado, forte e até mesmo insuportavel, como pode ser observado na Figura 7.

Figura 7 — Diagrama de &reas dolorosas
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Fonte: Corllet et al. (1976)
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4. Desenvolvimento
4.1 Caracterizacao da empresa

O curtume em estudo esta localizado na regido de Londrina — PR, recentemente
inaugurado, conta com uma base de 130 funcionarios, sendo quase todos destinados a linha de

producdo, somente 10 funcionérios pertencem ao setor administrativo.

A matéria prima recebida do fornecedor é o couro wet blue, que configura um couro ja
pré curtido, ou seja, 0 couro ndo é cru. No curtume este couro sera recurtido e transformado
em um couro semi acabado, que sera comercializado em espessuras e cores diferentes,
atendendo as especificacBes e exigéncias de cada cliente. Quase 100% da producdo é

destinada a indUstria automotiva, e o restante a inddstria moveleira.

A empresa € composta por um barracdo semi dividido, conforme mostra a Figura 8,

onde estdo distribuidos todos os processos pelos quais o couro ira passar.

Figura 8 — Layout do curtume

SETOR ADMINISTRATIVO E 15
14

L1 1 [

17

Q Q
e 1 E&EE

Fonte: Autora (2017)

No setor produtivo existem 14 operacdes realizadas por maquinarios, sendo estes
representados pelos blocos brancos. Cada cddigo representa um processo pelo qual o couro ird

passar, como pode ser observado no Quadro 4.
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Quadro 4 — Processos de producdo do couro

Cadigo Processo
1 Fuldo de Remolho
2 Enxugadeira
3 Divisora
4eb Rebaixadeira
6 Fuldo de Recurtimento
7 Estira
8 Vacuo
9 Toggling
10 Molissa
11 Refile
12 Estuco
13 Lixadeira
14 Classificacao
16 Medidora

Fonte: Autora (2017)

As areas evidenciadas em cinza escuro na Figura 8, sdo destinadas ao setor de
qualidade, com excecdo do cédigo 17. Os cddigos Q ao lado das méaquinas 10, 11, 12 e 13
representam a inspecao da qualidade que é realizada ap6s os processos de Molissa e Lixa. O
codigo 15 representa a inspecdo da qualidade geral, e o codigo 17, o estoque de produto

acabado.

4.2 Processo Produtivo

O processo produtivo para a transformacao do couro wet blue em couro semi acabado
ndo é simples, 0 couro precisa passar por muitas etapas dentro da fabrica até chegar ao status

de produto final. O fluxograma apresentado na Figura 9 mostra 0s processos pelos quais 0

couro ird passar.
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Figura 9 — Fluxograma processo produtivo
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Fonte: Autora (2017)

O Fuldo de Remolho é o primeiro processo pelo qual o couro wet blue ird passar. O
equipamento é um batedor grande, se assemelhando a uma grande maquina de lavar. Ali, 0
couro ficara batendo por cerca de 1:30h com agua quente e sabdo para que figue um pouco

mais maleédvel para 0s proximos processos.

Ao sair do fuldo de remolho o couro seguira para a Enxugadeira, como o proprio nome
ja diz, neste processo o couro sera enxugado, a agua ndo € retirada por completo, o couro
segue Umido para a divisora. Na divisora o couro sera dividido em dois, este processo serve
para separar a parte nobre do couro, que seria a parte de cima, da parte de baixo a qual

chamamos de raspa.

A parte nobre do couro segue para a rebaixadeira, processo que fara com que o couro
chegue a espessura definida pelo cliente, através do desgaste da parte carnal. Apos ser
rebaixado o couro estard pronto para seguir para o Fuldo de Recurtimento, este processo é
semelhante ao fuldo de remolho, porém o tempo de bater € muito maior, pois o couro deve
ficar recurtindo aproximadamente 20h dentro do ful&o, juntamente com alguns produtos

quimicos.

Apbs ser descarregado do fuldo de recurtimento, o couro seguird para a estira, onde

sera retirada um pouco da agua, deixando o couro pronto para passar pelo Vacuo, um
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equipamento que seca um pouco mais 0 couro através do sistema de vacuo, porém o couro
ainda néo esta totalmente seco, entéo ele segue para o Toggling. Neste processo 0 couro sera
esticado em uma espécie de tela, e entrard em uma maquina que contém muitos ventiladores
que jogam ar quente sobre as telas, fazendo com que o couro saia com a umidade ideal para

seguir para 0s proximos processos.

O couro sai do togglin um pouco duro, entdo passa pela Molissa, uma méquina que ira
amacia-lo, deixando-o um pouco mais maleavel. Apos ser molissado o couro passa pela refila,

onde serdo retiradas as rebarbas das pontas, dando um acabamento em suas laterais.

Em seguida o couro recebe uma camada fina de massa em sua extenséo, no setor de
Estuco. Essa camada de massa é depositada para que apoOs passar pela lixa, as pequenas
manchas do couro figuem menos aparentes. Este processo é bem lento, pois apos ser estucado,

0 couro deve ficar em descanso por 6 horas.

Posteriormente, poderd ser lixado na Lixadeira, ficando um pouco mais maleavel e
fino, sempre respeitando a espessura determinada pelo cliente. Em seguida o couro esta
pronto para ser classificado, este processo ndo é realizado por maquinas, a classificacdo
ocorre a olho nu. O classificador revisa o couro, e se ndo estiver dentro dos padrbes é

reprovado.

Ap0s todos estes processos 0 couro esta pronto para ser medido, a Medidora é uma
maquina que conta a quantidade de peles prontas que passam por ela, e a area total de cada
uma através de sensores. As peles sdo dobradas em cima de paletes e armazenadas no estoque

até o embarque.
4.3 Organizacao do trabalho

Apesar de ser uma empresa bem estruturada, o curtume conta com um quadro de
funcionarios relativamente pequeno. O trabalho esta dividido entre geréncia, supervisores,

assistentes e operadores conforme apresentado na Figura 10.
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Figura 10 — Organograma da empresa
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Fonte: Autora (2017)

4.4 Coleta de dados

O questionario de percepg¢éo foi respondido por trés funcionarias, com uma média de
idade de 34 anos, as trés realizam as atividades do setor ha menos de sete meses, conforme
representacdo no Grafico 1.

Gréfico 1 — Idade x tempo de servico na fungdo

Fonte: Autora (2017)

As trés operadoras realizam somente a atividade de estucar o couro durante toda a
jornada de trabalho, utilizando EPI’s obrigatérios como o protetor auricular, luvas, aventais e

sapatos de seguranca.
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Em relacdo as pausas, as trés entrevistadas responderam que de vez em quando
realizam algumas pausas de até trés minutos por vez.

Quando questionadas sobre o que menos agrada no trabalho, cem por cento
responderam que O servico repetitivo cansa muito, deixando-as na maioria das vezes

desmotivadas a continuarem trabalhando.
4.5 Andlise da demanda

A origem da demanda se deu através das frequentes queixas de dores nos ombros,
membros superiores e infeiores, dos colaboradores do setor de estuco, devido a manipulacao
da espatula que deposita a massa de estuco no couro, e 0s movimentos repetitivos e rapidos
realizados com o antebrago para espalhar esta massa.

Os colaboradores do setor se queixaram também da monotonia durante o expediente,
pois a atividade realizada ndo demanda muita atencdo, fazendo com que os funcionarios

entrem em “modo automatico” quando estdo trabalhando.
4.6 Andlise da tarefa

O processo de estucagem € simples e ndo exige experiéncia para a realizacdo da tarefa,
o funcionario quando admitido, passa por um treinamento rapido de um dia. Como ja citado
anteriormente, no curtume, este processo é realizado por apenas por 3 funcionarias. Apesar de
ser um processo muito repetitivo, ndo ha rodizio entre os funcionarios dos outros setores para

a realizacdo desta tarefa.

Os colaboradores devem realizar suas tarefas hum periodo de 6 horas e 20 minutos
diarios incluindo os sabados, possuem 1 hora e 10 minutos para o almogo, totalizando uma

jornada de 7 horas e 30 minutos diarios. Nao ha outro tipo de pausa oficial além do almoco.

O couro é transportado para o setor de estuco através de mesas que ja possuem
rodinhas, estas mesas sdo posicionadas em frente a esteira rolante da maquina onde o couro
sera estucado, conforme apresenta a Figura 11. Normalmente um lote, composto de 410 peles,
é dividido em duas mesas, e quem faz o transporte da mesa s&o dois funcionarios do processo

anterior (refile).
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Figura 11 — Imagem ilustrativa da mesa com couros para estucar

Fonte: Adaptado da SAT Manutencéo Industrial (2017)

A execucdo da tarefa se da da seguinte forma:

a) As operadoras se posicionam entre a esteira rolante e a mesa de couros, apenas duas
funcionérias colocam o couro na esteira de estuco, utilizando uma das mé&os;

b) Em seguida eleva-se braco direito ou esquerdo acima do ombro para coletar a massa
do estuco com a espatula. O suporte que contém a massa fica localizado bem a frente das
operadoras, na altura da cabeca, conforme pode ser observado em destaque na Figura 12;

c) Com a mao utilizada no processo anterior, elas depositam e espalham a massa de
estuco no couro através da espatula, semelhante aquelas utilizadas por pedreiros para espelhar
o0 rejunte. Como o couro esta numa esteira rolante, ndo € necessario a retirada do mesmo apds

0 estuco, pois este ja é depositado automaticamente em uma outra mesa.
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Figura 12 — Imagem ilustrativa da Maquina para Estuco
B

Fonte: Adaptado da SAT Manuteng¢do Industrial (2017)

4.7 Analise da Atividade

Para depositar o couro na esteira rolante da maquina sdo necessarias apenas duas
operadoras, sempre a que esta na extremidade esquerda e a que estd ao centro realizam a
atividade. Nesta etapa o corpo faz um giro de 90°, o brago esticado fica levemente aberto na
hora de pegar o couro e depois o0 antebraco dobra 90° para que as operadoras coloquem o

couro na esteira.

Como todas sdo destras, somente a mdo direita é usada para espalhar a massa de
estuco no couro, o antebraco direito fica num angulo de 90° fazendo movimentos de “meia

lua” em toda a superficie do couro, como pode ser observado na Figura 13.

O expediente é realizado exclusivamente em pé em frente a maquina, com a coluna um

pouco inclinada para frente. O ciclo de cada atividade dura em média 26 segundos.
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Figura 13 - Imagem ilustrativa da atividade
= |l -

Fonte: SAT Manutencéo Industrial (2017)

4.8 Diagnéstico

4.8.1 Diagrama de areas dolorosas

Com os resultados gerados pelo diagrama de areas dolorosas (questdo sete do
questionario de percepgdo), foi possivel gerar a quantidade de indicacGes destas areas entre as
funcionérias do setor, bem como a intensidade do incomodo numa escala de 1 a 10. As
operadoras relataram que o desconforto sentido é o de dor, ou seja, ndo sentem outro tipo de

desconforto como formigamento ou agulhadas. Os resultados estdo indicados no Gréfico 2.

Gréfico 2 — Areas dolorosas com intensidade de dor

OoORrNWhUION

HOpl mOp2 mOp3

Fonte: Autora (2017)
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Pode-se observar que a operadora 1, que possui menos tempo na funcédo, apresenta na
maior parte das regifes do corpo, indices de dores com intensidades leves e moderadas. A
operadora ja apresentava algumas dores no joelho esquerdo antes mesmo de fazer parte do
corpo colaborador da empresa. Em relacdo a operadora 2, observa-se que, de forma geral, esta
apresenta intensidade de dor de nivel moderado. Ja a operadora 3, foi a que mais apresentou
indices com intensidade de dor elevados, podendo associar este fato a idade e ao seu tempo

desempenhado a fung¢do com atividades que apresentam repetibilidade.

Por meio do Grafico 2, infere-se que, por serem todas destras, ou seja, por utilizarem
somente a méo esquerda para estucar o couro, o lado do corpo que mais sofre com o0s
movimentos repetitivos € o direito, além de sentirem dores mais acentuadas nos pés, pelo fato

de passarem o turno inteiro na posi¢do em pé sem nenhum tipo de apoio.

4.8.2 Método OWAS

Para se obter o resultado do método de andlise postural OWAS, foi utilizado o
software Ergolandia 6.0, que traz em sua interface a analise de cada tarefa separadamente. Os

resultados das anélises estdo apresentados no Quadro 5.

Quadro 5 — Resultado método OWAS

Tarefa Descrigdo Avaliacéo
1 Colocar o couro na esteira N&o sdo necessarias medidas corretivas
2 Estucar o couro S&0 necessarias correcdes em um futuro proximo.

Fonte: Autora (2017)

Para a tarefa 1, referente a atividade de retirar o couro da mesa e colocar na esteira, 0
OWAS apresentou o resultado de que ndo sdo necessarias medidas corretivas (Figura 14),

visto que o operador permanece menos de 20% do seu tempo nesta postura.

Para a tarefa 2, onde o operador permanece mais de 80 por cento do seu tempo na
posicdo, em pé com a coluna inclinada e com os dois bracos abaixo dos ombros, conforme
pode ser documentado na Figura 15, a analise traduz um resultado de que s&o necessarias

corre¢des em um futuro préximo.
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Figura 14 — Tarefa 1 - Anélise da postura

Postura das costas

Tarefa: 1
arefa I - 1. Ereta -
il
Descrigdo da tarefa: : 2. Inclinada SALVAR DADOS
Calocar o couro na esteira —— E. 3. Ereta e torcida
Porcentagem D 4. Inclinada e torcida
de tempo 1 %
nesta tarefa Lol cz w3 4

EANCO DE DADOS

—Postura dos bracos

1. Os dois bragos abaixo dos ombros
2. Um braco no nivel ou acima dos ombros.

3. Ambos 08 bracos no nivel ou acima dos ombros

o

INFORMAGEES

(Ol 2 3
—Postura das pernas
1. Sentado
2. De pé com ambas as pernas esticadas
3 De pé com o peso de uma das pernas esticadas
r‘g 4. De pé ou agachado com ambos os joelhos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados
1 &2 3 a4 s 6 7 6. Ajoelhado em um ou ambos os joehos
7. Andando ou se movendo
—Esforgi CATEGORIADE ACAD
" mmm 1. Carga menorgue 10 Kg
1. Ndo sdo necessarias medidas corretivas
‘ 2. Carga entre 10 e 20 Kg
[l 2 3 3. Carga maior que 20 Kg

Fonte: Ergolandia 6.0 (2017)

Figura 15 — Tarefa 2 - Analise da postura

Postura das costas
Tarefa: 2 'l 1. Ereta [ ]
o]
Descricio da tarefa: 2. Inclinada SaLVAR DADOS
IEstucal 0 Souro —— E’ 3. Ereta e torcida
Porcentagem D 4. Inclinada e torcida ]
(]
de tempo L] %
nesta tarefa (@) *z 3 3

BANCO DE DADOS

r— Postura dos bracos

=1 (o] 3

1. Os dois bragos abaixo dos ombros
2. Um braco no nivel ou acima dos ombros.

3. Ambos os bracos no nivel ou acima dos ombros

e

INFORMACTES

— Postura das pernas

1

(ol | O

157 s

1. Sentado

2. De pé com ambas as pernas esticadas

3. De pé com o peso de uma das pernas esticadas

4. De pé ou agachado com ambos os jeehos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados

6. Ajoelhado em um ou ambos os joelhos

7. Andando ou se movendo

 Esforgo

1. Carga menor que 10 Kg

2. Carga entre 10 e 20 Kg

@2
(iRl 2 3 3. Carga maior gue 20 Kg

CATEGORIA DE ACAD

2. Sdo0 necessarias corregdes em um futuro
praximo

Fonte: Ergolandia 6.0 (2017)

4.8.3 Método OCRA

Por meio do método OCRA, com apoio do software Ergoléndia, que possibilitou a

anélise dos movimentos repetitivos, com todos os dados necessarios, conforme apresentados
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no Quadro 6, foi gerado os resultados mostrados na Figura 16, o qual identificou um risco
aceitavel para o lado esquerdo e um risco médio baixo para o lado direito.

Quadro 6 — Dados utilizados no método OCRA

Campo Descricéo Dados
Turno oficial 450
Turno real 450
Duracio Pausa para comer oficial 70
Pausa para comer real 70
Outras pausas oficiais 0
Outras pausas reais 13
N Numero de horas sem o tempo de recuperagao
Recuperagio 3
adequado
Numero de aces tecnicas que exigem forga
Forca . 0
moderada ou superior
Acdes dindmicas lado direito 32,5a37,4
o Acdes dindmicas lado esquerdo <22,5
Frequéncia - —
Acdes estaticas lado direito 0a 50%
Ac0es estaticas lado esquerdo > 80%
Postura Cotovelo direito >80% do tempo
inadequada | p5o direita >80% do tempo
Fatores . Compressao de estruturas musculares
L Lado direito )
adicionais e tendineas

Fonte: Autora (2017)

Figura 16 — Resultado método OCRA

ESCOLHA CADA UMA DAS OPCOES PARA REALIZAR A AVALIAGAD
' 3 'S 3 ' Fatores V‘/ =i . 0
Descrigdo Recuperacio ::DH‘;E [ Adicionais oAoO b g
e ] el g ¢ Postura -
BrzEs FEEERED Inadequada RESULTADO DADOS CONTROLE | INFORMAGOES
RESULTADO
Lado direito- Lado esquerdo: [ ]
L 0 I
Fator Frequéncia: 2 4.5 SALVAR
Fator Forca: 0 0 DADOS
Fator Postura: 8 1,5
Fatores Adicionais: 2 0
Multiplicador de Duracédo: 0,95 0,95
Multiplicador de Recuperacio: 1,2 12
Pontuagao final: 13,7 6,8
PDNTUA{“;\D FAIXA RISCO
ATE7.5 VERDE RISCO ACEITAVEL
7,6-11 AMARELA RISCO MUITO BAIXO
11,1- 14,0 VERMELHA CLARA RISCO MEDIO-BAIXO
=22,6 ROXA RISCO ALTO

Fonte: Ergolandia 6.0 (2017)
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Através do resultado é possivel identificar que, a pontucdo final para o lado direito
merece atencédo, pois as trabalhadoras sdo destras, forcando a repeticdo dos movimentos com

o lado direito do corpo.

4.9 Recomendacdes

Por andlise dos métodos OWAS, OCRA, observa-se que todos os resultados
convergem para um risco presente na execugdo das atividades repetitivas. Desta forma,

sugere-se as seguintes acoes:

- A primeira proposta recomenda que a empresa faca um apoio para 0s pés, para que as
funcionarias possam descansar as pernas alternadamente, ja que o trabalho deve ser realizado
inteiramente na posi¢do em pé, pois, conforme cita lida (2005), a postura parada em pé pode
se tornar muito fatigante por exigir muito trabalho estatico dos musculos envolvidos para
manter a posicao, e o risco de dores nas pernas e pés se torna mais elevado, podendo também

causar o aparecimento de varizes;

- Em relacédo ao risco presente nas atividades repetitivas realizadas pelas operadoras,
sugere-se que seja elaborado um rodizio entre os funcionarios dos outros setores, para que as
operadoras realizem outros tipos de atividades, diminuindo assim 0s riscos e a monotonia

sentida pelas operadoras;

- Outra proposta sugere que sejam realizadas pequenas pausas oficiais de 5 minutos a
cada hora, para que sejam minimizados os efeitos das atividades repetitivas. Segundo a NR
17, “para as atividades em que os trabalhos devam ser realizados de pé, devem ser colocados
assentos para descanso em locais em que possam ser utilizados por todos os trabalhadores

durante as pausas”;

- E por fim, recomenda-se que sejam desenvolvidos exercicios de ginastica laboral,
voltados para as atividades do setor, no inicio da jornada de trabalho e durante alguma pausa
realizada ao longo do expediente, pois assim, a monotonia operacional seria interrompida, e
as operadoras estariam executando exercicios especificos de compensacdo aos esforcos

repetitivos.
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5. Concluséao

O estudo realizado teve como objetivo uma analise ergonémica no trabalho, cujo

desenvolvimento teve como o suporte as metodologias OWAS e OCRA.

Todo o trabalho foi primeiramente pautado em uma pesquisa bibliogréfica, que
subsidiou toda fonte cientifica fornecendo, também, maior apoio a aplicacdo das ferramentas

apresentadas.

Para o desenvolvimento do trabalho buscou-se o setor que mais apresentava
reclamacdes em relacOes as atividades repetitivas desenvolvidas, elegendo-o como ambiente
de estudo. O setor escolhido foi o de estuco do couro, onde foram identificados alguns
aspectos importantes das condi¢bes de trabalho em que as funcionarias do setor estdo

submetidas durante o expediente.

A anadlise ergondmica do trabalho se deu primeiramente através da aplicacdo do
diagrama de é&reas dolorosas, para que fossem identificadas quais &areas do corpo
apresentavam maiores incidéncias de incobmodos em decorréncia das atividades realizadas.
Através dele foi possivel identificar que os membros do lado direito, como a mao, o punho,
cotovelo e o braco, foram os que apresentaram maiores indices de incomodo. Utilizou-se
também dois métodos de avaliacdo de esfor¢os biomecanicos, 0 OWAS e 0 OCRA. O método
OWAS foi utilizado para a analise das posturas adotadas pelas funcionarias durante a
realizacdo de suas atividades. Por meio dele, indicou-se que a principal postura para a
realizacdo da atividade de estucar o couro, necessita de intervencdes em um futuro préximo.
O segundo método empregado, OCRA, utiliza-se da analise a partir da pontuacdo proveniente
da avaliacéo das atividades executadas, tanto do lado direito quanto esquerdo do colaborador.
Com ele foi possivel identificar que, devem ser tomadas a¢Ges em relacdo aos movimentos
repetitivos com foco no lado direito, pois a pontuacdo final do mesmo indicou risco médio,

necessitando de maior atengao.

Confrontando o resultado do diagrama de areas dolorosas e dos dois meétodos
utilizados, é possivel inferir que ha necessidades de melhorias posturais, e de acdes que
suavizem os impactos das atividades repetitivas principalmente sobre o lado direito do corpo

do colaborador.

Dentre as dificuldades e limitagfes encontradas para o desenvolvimento deste estudo,

destacam-se a resisténcia da empresa quanto a realizacdo do trabalho, e restrigdes a filmagem
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dos processos. Apesar disso, 0 trabalho contribuiu para que a organizagdo tivesse um
panorama inicial dos beneficios trazidos pela ergonomia, tais como execucdo adequada das
atividades e a maior qualidade de vida do colaborador, que juntas contribuem para um

aumento da produtividade, gerando, consequentemente, ganhos financeiros a empresa.
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APENDICE A - QUESTIONARIO DE PERCEPCAO PARA
TRABALHADORES

QUESTIONARIO PARA TRABALHADORES

IDADE: SEXO:
LOCAL DE TRABALHO: CARGO:
HORARIO DE TRABALHO: entrada: saida;

HA QUANTO TEMPO TRABALHA NA EMPRESA?
HA QUANTO TEMPO TRABALHA NESTA FUNCAOQO?

Questdo 1: Quais atividades vocé realiza durante sua jornada de trabalho? Quanto tempo no
total vocé usa para fazer as atividades? Em que posicao?

TEMPO (em horas) POSICAO

Ndo | ate | 16h | 1ha |1%a Andand

ATIVIDADE Re:liz wh lath |13k | 2h , | Sentado o Agachado

T m
3

O
O
]
[

O[NNI~ WIN]|F-

=
[N

Buf fony juniy (o (En iy juniy (eny pen iy Sniy fEny iEnly (o
(Bl funy Juniy (o yEn iy fuiy (En iy iun iy (S JEn Ao
(Bl funy Juniy (o yEn iy fuiy (En iy iun iy (S JEn Ao
(Bl (S Juniy (o yEn iy (i (En iy AEn iy (S JEn Ao
[Bul funy Juniy (S yEnly (eny (Enly AEn iy (Sl JER Ao
Bu fSn juniy S (Eny jun (Eny yEn Sn fEn iEnly I
Bu fSn juniy S (Eny jun (Eny yEn Sn fEn iEnly I
[ fen funiy (S (Enln e (eny AEn i i fEn A I
Bu fany juniy oy (En iy junpy (nny pEn i Sniy fEny ienfy (o

[EEN
N

Questédo 2: Das atividades que vocé marcou na questdo 1, assinale 2 (duas) que sejam mais
pesadas ou cansativas fisicamente:

7101 (102 (103 (104 (105 |106 |107 |108 (109 |10 |11 |12 |13

114 |15 (016 (117 (018 [[0119 |[0120 |21 (022 |[J23 |24 |[125 |[126

Questdo 3: Das atividades que vocé marcou na questdo 1, assinale 2 (duas) que mais te
deixam tenso ou nervoso, que te “enchem a cabecga”:

7101 |02 |103 (104 |05 |(106 (107 |08 |(109 |010 (011 |(012 |[013

114 015 |16 |017 |718 (019 |(J20 |(021 |[(J22 (023 |[(124 |[125 |[126

Questdo 4: Vocé faz um tipo de peca mais dificil e depois de um tempo/termina-la, faz outra
peca mais facil (rodizio de tipos de pecas com diferentes graus de dificuldade)?

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 34



Universidade Estadual de Marfngé - UEM Departamento de Engenharia de Producao
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Conclusédo de Curso — Ano 2017

Indo  []sim - Entre quais
pecas?

Qual a fregiiéncia de troca de pecas (de dificeis e faceis)?

"1 diéria De quantas em quantas
horas?

1 semanal De quantos em quantos
dias?

Questdo 5: Sem contar 0 almogo ou café, vocé realiza pausas (descansa um pouco durante
suas atividades)? £1sim Inédo

Quantas vezes por
dia?

Por gquantos minutos?
] até 3 minutos []+ 3 até 5 minutos [+ de5 até 10 minutos [1+ de 10 até 20 minutos

Questdo 6: Usa equipamento de protecédo individual (EPI) ou vestimenta especifica para sua

atividade?  [1sim “1néo

Quais? [1Oculos [ Gorro L[ Protetor auricular 1 Sapato de seguranga [ Luvas
1 Avental [10Outros

Quais?

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

C1sim “1nédo
Se sim, assinale na figura a(s) regido(es) em que sentiu o(s) problema(s). Na tabela, marque
com um x no numero da(s) regido(es) assinalada(s), o tipo de desconforto e o quanto ele
incomoda/grau de intensidade:

T 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Leve Moderado Forte Insuportdvel

Graus de Intensidade
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TIPO DE DESCONFORTO GRAU DE INTENSIDADE
REGIAO
Pgs F?r:g::g)a' Iﬁgga Dor [ Leve | Moderado I nts ;v%(l) r
01— Cabeca 0 0 0o |o|1]2|3[a]s5]6][7]8
02 — Pescogo 0 0 O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
03 — Ombro Direito O O O 0 112 (34|56 ]|7(8]9]10
04 — Ombro 0 ] 0 ogfl112)|3|4(5]|6]|7]|8([9]10
Esquerdo
05 — Coluna Alta 0 0 O 0 112 (34|56 ]|7(8]9]10
06 — Coluna Baixa O 0 O 0 1123|456 7|8]9]10
07 — Nédega Direita | [ 0 O of1f(2]|3)4|5(6|7]8][9]10
08 — Nadega Esq. O O O of(1f(2]3)4|5(6]7]8][9]10
09 — Brago Direito 0 0 O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
10— Brago O O O O 1123|456 )|7(8]9]10
Esquerdo
11 — Cotovelo Dir. 0 0 O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
(1 12— Cotovelo Esq. | 0 O |o|1]|2|3|4|5[6]|7]|8]9]10
13 — Antebraco Dir. | [J 0 O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
14 — Antebraco Esq. | [ 0 O 0 1123|456 7|8]9]10
15 — Punho Direito 0 0 O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
16 — Punho | O O o112 ((3|4]5|6[7]8]9]10
Esquerdo
17 — Méo Direita ] O O o112 ((3|4]5|6[7]8]9]10
18 — Mao Esquerda 0 0 O of1f(2]3)4|5(6]7]8][9]10
19 — Coxa Direita 0 O O of(1f(2]3)4|5(6]7]8][9]10
20 — Coxa Esquerda | [ 0 0 0 112 (34|56 7|8]9]10
21— Joelho Direito 0 ] O o112 ((3|4]5|6[7]8]9]10
22 —Joelho 0 O O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
Esquerdo
23 — Perna Direita 0 0 O of1f(2]3)4|5(6|7]8][9]10
24 —Perna Esquerda | (] 0 0 0 1123|456 7|8]9]10
25 — Pé Direito 0 O O of1f(2]3)4|5(6]7]8][9]10
26 — Pé Esquerdo 0 0 0 0 1123|456 7|8]9]10
CORLETT, E. M., et alli. 1976. Ergonomics 19(2): 175-182
Questdo 8: Ha quanto tempo vocé sente esse(s) desconforto(s)?
1 até 6 meses "1+ de 6 meses até 1 ano 1+ delano

Questdo 9: Na sua opinido, das atividades que vocé realiza, qual a que mais contribui para
esse(s) desconforto(s) ? (olhe os nimeros da tabela da primeira pergunta para responder)

101 |J02 |03 (104 |J05 (006 |07 |108 |0Q09 |J10 |J11 (012 |13

114 |15 (016 (017 (018 |[[019 |020 |021 |(022 |(023 |[124 |(125 |[126
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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?
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APENDICE B - TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

Gostariamos de convidé-lo a participar da pesquisa intitulada... ANALISE ERGONOMICA
DO POSTO DE TRABALHO, que faz parte da avaliacdo da disciplina de Engenharia do
Trabalho, do curso de Engenharia de Producéo da Universidade Estadual de Maringa e
é orientada pela professora Maria de Lourdes. O objetivo da pesquisa é conhecer, analisar,
diagnosticar e propor melhorias para as condi¢cfes de trabalho. Para isto a sua participacdo é
muito importante, e ela se dara da seguinte forma: sera observada a sua atividade, entrevistas,
registros de imagem e avaliacdo antropométrica (medidas de partes do corpo). Informamos
que caso vocé sinta-se desconfortavel (incomodado) ao ser entrevistado e observado, a
pesquisa serd suspensa imediatamente. Gostariamos de esclarecer que sua participacdo é
totalmente voluntaria, podendo vocé: recusar-se a participar, ou mesmo desistir a qualquer
momento sem que isto acarrete qualquer énus ou prejuizo a sua pessoa. Informamos ainda que
as informac0es serdo utilizadas somente para os fins desta pesquisa, e serdo tratadas com o
mais absoluto sigilo e confidencialidade, de modo a preservar a sua identidade. Os beneficios
esperados sdo um diagndstico do posto de trabalho e propostas de melhorias. Caso vocé tenha
mais dlvidas ou necessite de maiores esclarecimentos, pode nos contatar nos enderecos

abaixo:

Este termo devera ser preenchido em duas vias de igual teor, sendo uma delas, devidamente

preenchida e assinada entregue a VOCé.

............. (nome por extenso do sujeito de pesquisa) declaro que fui devidamente esclarecido e

concordo em participar VOLUNTARIAMENTE da pesquisa coordenada pelos
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Assinatura ou impressdo datiloscopica

............. (nome do pesquisador ou do membro da equipe que aplicou o TCLE), declaro que
forneci todas as informacgdes referentes ao projeto de pesquisa supra-nominado.

Assinatura do pesquisador

Data:
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