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RESUMO

O presente trabalho originou-se de uma necessidade de uma metodologia de gerenciamento
gue atendesse as necessidades de uma indUstria relativas a questdes ergondmicas. Esse
trabalho propde uma metodologia para aplicacdo das ferramentas da qualidade para melhoria
das condicGes ergondmicas, areas da engenharia de producdo, considerada tanto essencial
guanto critica para a eficiéncia dos sistemas organizacionais.

O estudo de caso foi desenvolvido com base no ciclo PDCA de melhorias, utilizando as
ferramentas da qualidade em suas diversas fases, analisando o modelo utilizado na solugéo de
problemas.

Durante o desenvolvimento do estudo foi utilizada a técnica 5W e 2H , a fim de auxiliar a
implementacdo da metodologia proposta.

A mesma foi aplicada com sucesso no setor de envase de uma indGstria de alimentos,
demonstrando que € possivel assegurar o atingimento dos resultados esperados. Estudaram-se
os modelos de diagndstico e resolucdo de problemas existentes, e sua pertinéncia ao trabalho
e & saude e bem-estar dos trabalhadores, dentro de um processo no qual as contribuicbes da
ergonomia possam direcionar a melhoria das condigdes de trabalho. O entendimento sobre o
trabalho e as formas de organizacdo do mesmo foi importante para conhecer como as
condicionantes fisicas, organizacionais, tecnologicas e do proprio trabalho tém implicagdes
sobre a qualidade de vida no trabalho.

Palavras-chave: Ergonomia, Ferramentas da Qualidade, Ciclo PDCA e Técnica 5W2H.
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1 INTRODUCAO

O tema consiste na aplicacdo das ferramentas da qualidade visando esclarecer e facilitar a
resolucdo de problemas, integrando e relacionando a questdo ergonémica. A importancia do
proposito da intervencdo ergondmica € o controle desses problemas melhorando a eficiéncia

do sistema.

Os responsaveis pela gestdo dos meios de producdo, a partir da identificacdo de um problema
que interfira nos resultados de seu departamento, tém a fungdo de promover, conduzir e
implementar acGes, utilizando métodos objetivos e claros para garantir o cumprimento das
metas estabelecidas, assegurando os propositos da empresa. A preocupagdo com a questao
ergondmica e a sua eventual melhoria contribuem diretamente na melhoria da eficiéncia, da
confiabilidade e da qualidade das operacdes organizacionais (GUERIN, 2001), citado por
Balbinotti (2003).

E importante ressaltar que a ergonomia visa garantir a salide e bem estar dos trabalhadores e
assim contribuir para o alcance dos resultados financeiros esperados pela alta administracao.
A salde dos trabalhadores pode ser afetada por diversos fatores, sejam de ordem relativa as
condi¢cBes ambientais de trabalho (temperatura, ruido, iluminacdo), questdes fisiologicas
(postura, esforgo), ou aspectos organizacionais do trabalho (monotonia, fadiga e falta de
motivacdo na execucdo das tarefas) e também a seguranca no trabalho (acidentes, doencas).

Esses fatores afetam incondicionalmente a qualidade e a produtividade (Guérin, 2001).

E, segundo GONTIJO (2001), citado por Balbinotti (2003), "o estudo ergonémico do trabalho
visa a manutencdo de uma saude fisica e mental do trabalhador, além de uma melhor

produtividade através de analises detalhadas".

Nesse contexto, a ergonomia deve ser levada a serio, e para isso é grande a necessidade de se
criar e dispor de uma metodologia de facil implementacdo da aplicabilidade das ferramentas
da qualidade, que venha assegurar a coeréncia das acdes gerenciais, no @mbito da questdo

ergonbmica, bem como a resolucdo dos problemas socio-técnicos, de producéo e qualidade.



1.1 Objetivos

Em termos gerais, 0 objetivo a ser alcancado neste estudo é propor uma metodologia de

aplicagdo das ferramentas da qualidade para uma questdo ergonémica.
Quanto aos objetivos especificos, pretende-se:
a) Demonstrar a importancia de tratar a questdo ergondmica em nivel estratégico;

b) Aplicar uma metodologia de aplicabilidade das ferramentas da qualidade, do nivel

gerencial até o nivel operacional, a um caso especifico;

c) Avaliar a aplicacdo das ferramentas da Qualidade na melhoria das condicbes de

trabalho;

d) Evidenciar a aplicabilidade pratica da metodologia proposta em uma empresa do

setor alimenticio.

1.2 Estrutura do Trabalho

A elaboragdo deste trabalho divide-se em trés capitulos. O primeiro capitulo refere-se a
introducdo do trabalho, contextualizacdo do estudo, objetivo e estrutura do trabalho. No
segundo capitulo é realizada a revisdo bibliografica dos conceitos de ergonomia e sua relacdo
com o trabalho, da Aplicacdo das Ferramentas da Qualidade. Essa etapa aborda também o
planejamento com base no ciclo PDCA a resolucéo de problemas. Iniciando com uma breve
descricdo da ergonomia, dos propoésitos do trabalho, dos aspectos humanos e técnicos
considerados no processo de gestdo, e 0s aspectos tecnolégicos e motivacionais que sustentam

todo sistema organizacional.

O terceiro capitulo apresenta o estudo de caso em uma empresa do setor alimenticio. Este

estudo se fundamentara na aplicacdo do modelo proposto, mencionado acima.

Sdo apresentados os resultados obtidos com a implementacdo da metodologia da aplicagéo

das ferramentas da qualidade para uma questdo ergondmica.

Este trabalho se limitard em mostrar e analisar a aplicacdo da metodologia da aplicacdo das
ferramentas da qualidade, para adequagdo ergonémica de uma empresa do setor alimenticio —

diet e light, com aplicacGes especificas no setor de envase de adogante liquido.



2 REVISAO DA LITERATURA

O presente trabalho estd focado em duas areas de atuacdo: qualidade e ergonomia. Portanto,
este capitulo abordard a fundamentacdo tedrica sobre os dois pontos em questdo, na area da
qualidade sera intensificado o estudo sobre as ferramentas da qualidade, e na &rea de
ergonomia sera focada a analise ergondmica aplicada na indUstria. Porém os dois pontos seréo

integrados durante o desenvolvimento do trabalho.

2.1 Qualidade

2.1.1 Ferramentas da qualidade

Werkema (1995) define ferramentas da qualidade como dispositivos, procedimentos graficos,
esquemas numéricos/analiticos e mecanismos de operacdo, em suma, sdo metodos

estruturados que auxiliam no planejamento e na execucao, viabilizando as acdes gerenciais.

Segundo Miguel (2001), ferramentas da qualidade sdo técnicas utilizadas com a finalidade de
definir, mensurar, analisar e propor solucdes para os problemas que interferem no bom
desempenho dos processos de trabalho. As ferramentas definidas como tradicionais séo:
Diagrama de Causa-efeito; Histograma; Grafico de Pareto; Diagrama de Dispersdo; Grafico

de Controle e Folha de Verificagéo.
Werkema (1995) descreve estas ferramentas:
- Diagrama de Causa e Efeito:

O Diagrama de Causa e Efeito é uma ferramenta utilizada para apresentar a relacao existente
entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que, por razoes

técnicas, possam afetar o resultado considerado.

Freqientemente, o resultado de interesse do processo constitui um problema a ser solucionado
e entdo o diagrama de causa e efeito é utilizado para sumarizar e apresentar as possiveis
causas do problema considerado, atuando como um guia para a identificacdo da causa
fundamental deste problema e para a determinacdo das medidas corretivas que deverdo ser
adotadas.
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A Figura 1 apresenta a estrutura de umdiagrama de causa e efeito. Como a sua forma lembra
0 esqueleto de um peixe, o diagrama também é conhecido como Diagrama de Espinha de
Peixe. Uma terceira denominacdo para este diagrama é Diagrama de Ishikawa, em
homenagem ao Professor Kaoru Ishikawa, que construiu o primeiro diagrama de causa e
efeito para explicar a alguns engenheiros, de uma indUstria japonesa, como 0s varios fatores

de um processo estavam inter-relacionados.

CAUSA
Metodo | I Equipamento F I Pessoas
Espinha
Dorsal
v
EFEITO
-
. Espinha
Primaria
I Ambiante | | Materiais I | Medigao |

Figural : Estrutura do Diagrama de Causae Efeito
Fonte: Werkema (1995, p.97)

- Histograma:

O Histograma é um grafico de barras no qual o eixo horizontal, subdividido em Varios
pequenos intervalos, apresenta os valores assumidos por uma varidvel de interesse. Para cada
um destes intervalos é construida uma barra vertical, cuja &rea deve ser proporcional ao

namero de observacdes na amostra cujos valores pertencem ao intervalo correspondente.

O histograma dispde as informacBes de modo que seja possivel a visualizacdo da forma da
distribuicdo de um conjunto de dados e também a percepc¢éo da localizacdo do valor central e

da disperséo dos dados em torno deste valor central.



A Figura 2 apresenta umexemplo da ferramenta Histograma.
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Figura2: Exemplo de Histograma
Fonte: Miguel (2001)

- Grafico de Pareto:

O Gréafico de Pareto é um grafico de barras verticais que dispbe a informacdo de forma a
tornar evidente e visual a priorizacdo de temas. A informacao assim disposta também permite
0 estabelecimento de metas numéricas viaveis de serem alcancadas. Este dispGe a informacéo
de forma a permitir a concentracdo dos esforcos para melhoria nas areas onde os maiores

ganhos podem ser obtidos.

O Gréafico de Pareto para efeitos dispde a informacdo de modo que se torna possivel a
identificagdo do principal problema enfrentado por uma empresa. Pode ser utilizado para

descobrir problemas relacionados as dimensfes da Qualidade Total.

O Grafico de Pareto para causas dispde a informacdo de modo que se torna possivel a
identificacdo das principais causas de um problema. Estas causas fazem parte dos fatores que

compdem um processo.

A utilizagdo de graficos de Pareto para comparagdes “antes” e “depois” permite a avaliagdo

do impacto das mudancas efetuadas no processo.



A Figura 3 demonstra a estrutura de um Grafico de Pareto.
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Figura 3: Exemplo de Grafico de Pareto
Fonte: Miguel (2001)

- Diagrama de Disperséao

O Diagrama de Dispersao é um grafico utilizado para a visualizagdo do tipo de
relacionamento existente entre duas variaveis.

O entendimento dos tipos de relacdes existentes entre as variaveis associadas a um processo
contribui para aumentar a eficiéncia dos métodos de controle do processo, para facilitar a
deteccdo de possiveis problemas e para o planejamento das acGes de melhoria a serem
adotadas. O diagrama de dispersdo € uma ferramenta muito simples que permite o estudo de

algumas destas relages, e por este motivo ele € amplamente utilizado.

Em muitos casos a estratificacdo de um diagrama de dispersdo permite a descoberta da causa
de um problema.
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A Figura 4 apresenta um exemplo de um diagrama de dispersdo, o qual analisa duas variaveis,

onde a variavel 1 esta representada no eixo y e a variavel 2 no eixo x.

a0

20 4
25 1
27 A
26 1
25 1
24
23 A
22 A
2l A
20
19 1
].E T T T

Variavel 1

..i -n ..': .

-
Sy
L |,Il

-.\.

l..l '... .'

LTI
! ..#1‘-

50 35 il B

70

75 &l

B

Variavel 2

Figura4: Exemplo de Diagrama de Dis perséo
Fonte: Miguel (2001)

- Gréafico de Controle

Os gréaficos (cartas) de controle sdo ferramentas para 0 monitoramento da variabilidade e para

a avaliacéo da estabilidade de um processo.

Um grafico de controle permite a distin¢do entre os dois tipos de causas de variagdo, ou seja,

ele nos informa se o processo esta ou ndo sob controle estatistico.

Um grafico de controle consiste de: - uma linha média (LM); - um par de limites de controle,

representados um abaixo (limite inferior de controle — LIC) e outro acima (limite superior de

controle — LSC) da linha média; - valores da caracteristica da qualidade tragados no grafico.

O processo esta fora de controle quando: - os pontos caem fora dos limites de controle; - 0s

pontos apresentam alguma configuracao especial (configuracdo ndo aleatoria).



A Figura 5 apresenta umexemplo de Grafico de Controle.
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Figura5: Exemplo de Grafico de Controle
Fonte: Miguel (2001)

- Folha de Verificacdo

Uma Folha de Verificacdo ¢ um formulario no qual os itens a serem examinados ja estdo

impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro dos dados.

A Folha de Verificacdo € a ferramenta da qualidade utilizada para facilitar e organizar o

processo de coleta de dados, de forma a contribuir para otimizar a posterior analise dos dados

obtidos.

Os itens a serem examinados na folha de verificacdo sdo obtidos através da Estratificacdo. A

Estratificacdo consiste no agrupamento da informacdo (dados) sob Varios pontos de vista, de

modo a focalizar a acéo.




A Figura 6 apresenta umexemplo de uma Folha de Verificacao.

Requisitos da
Producio
[COMO=s]

Obsers

Parametros do
Processo
(O QUE s]

materiais
treimamento
equipamentos
dispositivos
ferramentas
planejamento

Processo 2| Processo 1

Figura6: Exemplo de Folha de Verificacdo
Fonte: Miguel (2001)

2.1.2 Ciclo PDCA

Segundo Deming (1990), o ciclo PDCA é um método que visa controlar e conseguir
resultados eficazes e confiaveis nas atividades de uma organizagdo. E um eficiente modo de
apresentar uma melhoria no processo. Padroniza as informacGes do controle da qualidade,
evita erros logicos nas andlises, e torna as informacbes mais faceis de entender. Pode também
ser usado para facilitar a transicdo para o estilo de administracdo direcionada para melhoria

continua.

Este ciclo estd composto em quatro fases basicas: Planejar, executar, Verificar e Atuar

corretivamente.
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Figura7 — CicloPDCA de Controle de Processo
Fonte: Campos (1996).

Passo 1. TRACAR UM PLANO (PLAN) - Este passo é se estabelece com bases nas diretrizes

da empresa. Quando tragcamos um plano, tem-se trés pontos importantes para considerar:
a- Estabelecer os objetivos, sobre os itens de controles

b- Estabelecer o caminho para atingi- los.

c- Decidir quais os métodos a serem usados para consegui- los.

Apobs definidas estas metas e 0s objetivos, deve-se estabelecer uma metodologia adequada

para atingir os resultados

Passo 2. EXECUTAR O PLANO (DO) - Neste passo pode ser abordado em trés pontos

importantes:

a- Treinar no trabalho o método a ser empregado.

b- Executar o método.

c- Coletar os dados para verificagcdo do processo.

Neste passo devem ser executadas as tarefas exatamente como estao previstas nos planos.

Passo 3. VERIFICAR OS RESULTADOS (CHECK) - Neste passo, verifica-se 0 processo e

avalia-se os resultados obtidos:

a- Verificar se o trabalho esta sendo realizado de acordo com o padrao.



11

b- Verificar se 0s valores medidos variaram, e comparar os resultados com o padrao.
c- Verificar se os itens de controle correspondem com os valores dos objetivos.

Passo 4. FAZER ACOES CORRETIVAMENTE (ACT) - Tomar acbes baseadas nos

resultados apresentados no passo 3.
a- Se o trabalho desviar do padréo, tomar agdes para corrigir estes.

b- Se um resultado estiver fora do padrao, investigar as causas e tomar acdes para prevenir e

corrigi- lo.

c- Melhorar o sistema de trabalho e 0 método.

2.1.2.1 Ciclo PDCA de Melhorias

O Ciclo PDCA de Melhorias é exibido na Figura 8.

CONCLUSEG IDENTIFICACEO DO PROBLEM A
OBSERVACAED
3 1 ,
ANALISE DO PROCESSO
PADRONIZACEAD
7 A P 4 |PLANODE LCED

AN

VERIFICACED

Figura8 — CicloPDCA de Melhoria
Fonte: Campos (1996).

Aguiar (2002) descreve o Ciclo PDCA de Melhoria.

Para promover as melhorias incrementais de uma forma eficiente, é necessario que se faca um
bom planejamento. Por essa razédo, a Etapa de Planejamento do PDCA de Melhorias, em que
se estabelecem as metas e se determina os meios para alcanga- las, é decomposta em fases com

0 objetivo de facilitar o detalnamento das a¢Oes que devem ser realizadas nesta etapa.



12

A etapa de Planejamento (Plan) é constituida das seguintes fases:
- ldentificacdo do Problema

Nesta fase procura-se definir claramente o problema relacionado a meta, reconhecer a

importancia desse problema e a conveniéncia da sua solucéo.
- Analise do Fendmeno

Nesta fase procura-se conhecer profundamente o problema e, ao mesmo tempo, empenha-se

em desdobra-lo em problemas prioritarios mais simples.
- Anélise do Processo

Nesta fase sdo procuradas as causas geradoras do problema relacionado com a meta especifica

que esta sendo trabalhada e é também obtido um maior conhecimento sobre elas.
- Estabelecimento do Plano de Acao

Para realizar essa fase da Etapa P do PDCA de Melhorias, usualmente sdo seguidos os

seguintes passos:

- A primeira a¢do a ser realizada nesta fase ¢ a “Proposi¢do de Medidas” para atacar o

problema em estudo.
- A proxima acdo a ser tomada € a de priorizacdo das medidas.
- As medidas priorizadas devem ser testadas.

- O proximo passo € avaliar se as medidas que poderdo ser implantadas levardo ao alcance da

meta especifica.
- Emseqiéncia, as medidas sdo avaliadas em relacéo a delegacéo.

Nesse ponto sdo concluidas a fase de Estabelecimento do Plano de Acdo e a etapa P do PDCA

de Melhorias.

Na Etapa de Execucdo (D) do PDCA de Melhorias, sdo implementados os planos de agéo
(medidas) determinados na fase de Estabelecimento dos Planos de Ac¢do e também séo
coletadas informacdes (dados) dos resultados do processo que ajudam a avaliar o alcance da

meta — avaliagdo da eficacia das medidas propostas.



13

Na Etapa (C) de Verificacdo, é avaliado o alcance da meta por meio das medidas propostas. A
verificacdo é feita utilizando-se as informacBes (dados) obtidas durante a execucdo das

medidas propostas.

Na Etapa de Acdo (A), sdo estabelecidos os meios de manutencdo dos bons resultados
atingidos. Nessa etapa, para a manutencdo dos bons resultados obtidos, séo priorizadas as

atividades de padronizacdo e treinamento.

2.1.2.2 Utilizacao das ferrame ntas da qualidade no ciclo PDCA de melhorias

Segundo Aguiar (2002), antes de se iniciar qualquer trabalho de melhoria, este trabalho deve
ser planejado, documentado e acompanhado durante todo o seu desenvolvimento. Entdo,
ferramentas da qualidade devem ser empregadas com esse objetivo durante todo o giro do
PDCA.

Werkema (1995) descreve que as ferramentas da qualidade sdo utilizadas para coletar,
processar e dispor as informacdes necessarias ao giro dos Ciclos PDCA para manter e

melhorar resultados.
Werkema (1995) exemplifica a utilizacdo das ferramentas da qualidade nas etapas do PDCA:

- Estratificacdo: é uma ferramenta muito efetiva nas etapas de observacao, analise, execucdo,
verificacdo e padronizagdo do Ciclo PDCA para melhorar e nas etapas de execucdo e acao

corretiva PDCA para manter.

- Folha de Verificagdo: pode ser utilizada nas etapas de identificagdo do problema e

observacgédo do Ciclo PDCA para melhorar.

- Grafico de Pareto: esta ferramenta pode ser utilizada nas etapas de identificacdo do

problema, observacédo, analise e verificagdo do Ciclo PDCA para melhorar.

- Diagrama de Causa e Efeito: € uma importante ferramenta de deve ser utilizada durante o

giro do PDCA, para sumarizar e organizar as possiveis causas do problema analisado.

- Histograma: é uma ferramenta muito efetiva nas etapas de observacédo, analise e verificacao
do Ciclo PDCA para melhorar resultados e nas etapas de verificacdo e acdo corretiva do Ciclo

PDCA para manter resultados.

- Diagrama de Dispersdo: esta ferramenta é utilizada na etapa de analise do Ciclo PDCA para

melhorar resultados.
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- Grafico de Controle: os graficos de controle sdo ferramentas muito efetivas em diversas

etapas dos Ciclos PDCA para melhorar e para manter.

2.1.2.3 Técnica 5W2H

A técnica 5SW2H serd utilizada para auxiliar na elaboracdo de um plano de acdo para a

implementacdo da metodologia proposta.

WERKEMA (1995) descreve a ferramenta 5W2H. Seu emprego se faz quando néo atinge as
metas onde deve ser estabelecido um plano de acdo, no qual se resume a um conjunto de
contramedidas com objetivo de bloquear as causas fundamentais. Para cada contramedida

constante no plano de acédo, devera ser definido o "5W2H":
-“WHAT” (O qué): definem-se as tarefas que seréo feitas, mediante um plano de execucdo.

-“WHEN” (Quando): tragcam-se um cronograma detalhado os prazos para o cumprimento das

tarefas.

- “WHO” (Quem): denominam-Se quais Serdo as pessoas responsdveis pelas tarefas.
- “‘WHERE” (Onde): determina-se em quais locais as tarefas deverdo ser executadas.
- “WHY” (Porque): significa as razdes pelas quais as tarefas devem ser executadas.

- “HOW?” (Como): estabelece a maneira mais racional e econdmica que as tarefas deverdo ser

executadas.

- “HOW MUCH” (Quanto custa): Avaliar os custos.

2.2 Ergonomia

Couto (2002) define ergonomia sintetizando que é a adaptacdo do trabalho as pessoas.
Ampliando a definicdo, segundo o autor, Ergonomia pode ser definida como o trabalho
interprofissional que, baseado num conjunto de ciéncias e tecnologias, procura o ajuste matuo
entre 0 ser humano e seu ambiente de trabalho de forma confortavel e produtiva, basicamente

procurando adaptar o trabalho as pessoas.

Abrantes (2004) cita trés definicdes difundidas e consideradas como entendimento pela

comunidade internacional:
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“Ergonomia ¢ o estudo do relacionamento entre 0 homem e o seu trabalho, equipamento e
ambiente, e particularmente a aplicacdo dos conhecimentos de anatomia, filosofia e psicologia

na solucdo dos problemas surgidos desse relacionamento” (Ergonomics Research Society).

“Ergonomia ¢ a disciplina cientifica que trata da compreensdo das interagdes entre os seres
humanos e outros elementos de um sistema, e a aplicacdo de teorias, principios, dados e
métodos ao design a fim de otimizar o bem-estar humano e o desempenho global dos

sistemas” (Associagdo Internacional de Ergonomia — San Diego, USA 2000).

“Ergonomia ¢ o estudo da adptagdo do trabalho as caracteristicas fisiolo gicas e psicologicas

do ser humano” (Associagdo Brasileira de Ergonomia — ABERGO)

lida (1990) ressalta que o trabalho tem uma acepcdo bastante ampla, abrangendo néo apenas
aquelas maquinas e equipamentos utilizados para transformar os materiais, mas também toda
situacdo em que ocorre o relacionamento entre 0 homem e seu trabalho. Isso envolve néo
somente 0 ambiente fisico, mas também os aspectos organizacionais de como esse trabalho

sdo programados e controlados para produzir os resultados desejados.

2.2.1 Ergonomia na industria

Ergonomia aplicada na indUstria, segundo lida (1990), contribui para melhorar a eficiéncia, a
confiabilidade e a qualidade das operagdes industriais. 1sso pode ser feito basicamente por trés
vias: aperfeicoamentos do sistema homem-maquina, organizacao do trabalho e melhoria das

condicdes de trabalho.

O aperfeicoamento do sistema homem-maquina pode ocorrer tanto na fase de projeto de
maquinas, equipamentos e postos de trabalho, como na introducdo de modificacGes em

sistemas ja existentes, adaptando-os as capacidades e limitagfes do organismo humano.

Uma segunda categoria de atuacdo da ergonomia esta relacionada com os aspectos
organizacionais do trabalho, procurando reduzir a fadiga e a monotonia, principalme nte pela
eliminacdo do trabalho altamente repetitivo, dos ritmos mecanicos impostos ao trabalhador, e
da falta de motivacdo provocada pela pouca participacdo do mesmo nas decisdes sobre seu

préprio trabalho.
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Em terceiro lugar, a melhoria das condicGes de trabalho € feita pela analise das condigdes

fisicas de trabalho, como temperatura, ruidos, vibracoes, gases toxicos e iluminacao.

A aplicacdo sistematica da ergonomia na indUstria € feita identificando-se os locais onde
ocorrem maiores problemas ergonémicos. Estes podem ser reconhecidos por certos sintomas
como alto indice de erros, acidentes, doencas, absenteismo e rotatividade dos empregados.
Por tras dessas evidéncias podem estar ocorrendo uma inadaptacdo das maquinas, falhas na
organizacdo do trabalho ou deficiéncias ambientais que provocam tensdes musculares e

psiquicas nos trabalhadores, resultando nos fatos mencionados.

2.2.2 Principais areas da ergonomia aplicada ao trabalho

A classificacdo das areas da Ergonomia Aplicada ao Trabalho proposta por Couto (2002) é a

seguinte:
Area 1 — Ergonomia no trabalho fisicamente pesado

E uma area que tende a diminuir gradativamente no mundo do trabalho, pois empresas novas
privilegiam a mecanizagdo, uma vez que 0S meios mecénicos s&0 muito mais produtivos que
0 ser humano em atividades dessa natureza. Trata-se, fundamentalmente, de definir se o
trabalhador tem condicdes ou ndo de executar atividades prolongadas com grandes grupos

musculares.
Area 2 — Ergonomia no trabalho em altas temperaturas

Embora haja uma tendéncia & mecanizacdo, ainda encontram-se muitos problemas
ergondmicos nessa area, especialmente nos processos de transformacdo de metais. Nesse tipo
de atividade, o0 organismo tem que suar bastante para tentar eliminar o calor e assim manter a
temperatura corpdrea constante. A sudorese excessiva costuma causar desidratagdo, com

queda da capacidade de trabalho.
Area 3 — Biomecanica

Aqui, estudam-se os esforgos feitos pelo trabalhador, o uso da coluna vertebral, 0 manuseio,
levantamento e transporte de cargas, caracteristicas de cadeiras e assentos no local de
trabalho, conforto de banco de veiculos e equipamentos motorizados, o uso dos membros
superiores como ferramentas de trabalho e, mais recentemente, a Biomecanica tem se

dedicado a estudar os aspectos relacionados aos postos de trabalho com computadores.
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Area 4 — Ergonomia no método e na organizacdo do trabalho

Aqui, em Métodos, estudam-se 0s aspectos ergondmicos de ferramentas, dispositivos,
posicionamentos do corpo para realizar o trabalho e outros aspectos dos elementos

fundamentais das tarefas conhecidos desde os primérdios de Tempos e Métodos.

Em Organizagdo do Trabalho, estudam-se as formas de se conseguir os resultados prescritos,
especialmente a tecnologia, 0 maquinario, a matéria-prima, o material, a manutencdo, o0 meio
ambiente e pessoal. Esclarecendo, qualgquer problema em alguma dessas areas pode resultar
em sobrecarga sobre o trabalhador, com o aparecimento de lesdes e distlrbios diversos. Essa

area esta associada as demais areas citadas.
Area 5 — Melhoria da confiabilidade humana

A ergonomia é ferramenta fundamental nos programas de qualidade total. E também
indispensavel para o sucesso dos programas de prevencdo de acidentes do trabalho. Em
indUstrias de processo continuo, a Ergonomia tem que estar presente, por exemplo, na

construcdo dos painéis do tipo SDCD (sistema digital de controle distribuido).
Area 6 — Prevencéo da fadiga no trabalho

Um dos grandes objetivos da Ergonomia é prevenir a fadiga excessiva. Assim, a Ergonomia
ird atuar prevenindo ndo s6 as diversas formas de fadiga fisica, mas também a fadiga mental e

ird interagir com a &rea de Gestdo de Pessoas na prevencdo da fadiga psiquica.

2.2.3 Custo e beneficio da e rgonomia aplicada na indUstria

De acordo com lida (1990) as decisdes na empresa costumam ser tomadas com base em dados
objetivos, muitas vezes baseadas na anélise de custo e beneficio. Ou seja, qualquer tipo de
investimento sé seria realizado se os beneficios previstos fossem maiores que 0s seus Custos.
Entdo, a Ergonomia por sua vez, devera estar preparada para comprovar, objetivamente, que

suas propostas produzem beneficios que superem os custos.

A andlise de custo e beneficio em ergonomia ndo é tdo simples. A parte de custos é
determinada com facilidade e costuma incidir em curto prazo. Ja os beneficios ndo séo
facilmente quantificaveis, eles poderiam incluir itens como conforto e seguranca dos

trabalhadores, que nem sempre podem ser traduzidos em valores monetarios.
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Como custos, em geral, sdo computados o de maquinas e equipamentos, o de substituicdo de
pecas, a manutencdo, 0s operacionais, a selecdo e treinamento de pessoal e outros

semelhantes.

Os beneficios sdo representados pelos bens e servigos produzidos, como o aumento de
produtividade e qualidade, a reducdo de desperdicios, a reducdo de faltas de trabalhadores, a

satisfacdo do trabalhador, o conforto, 0 aumento de motivacgéo, e assim por diante.

2.2.4 Os degraus da implantacéo da ergonomia na empresa

Baseado em Couto (2002) a Figura 9 mostra que o nivel maximo de implantacdo da
Ergonomia numa empresa € quando essa se preocupa em implantar a Ergonomia na
concepcdo. Mas geralmente tem-se que trabalhar na transformacéo de situacdes primitivas em

postos de trabalho.

(Niel 5)
Ergonomia da
Concepcéo
(Nivel 4)
Organizacéo do
Trabalho
(Niel 3)
Método de Trabalho
(Niel 2)
Ambientes de
Trabalho

(Niwel 1)
Postos de Trabalho

Condigdes
Primitivas

Figura9 — Degraus de implantagcdo daergonomia naempresa
Fonte: Couto 2002, p.17.

Couto (2002) descreve as fases de implantacéo:
- SituacOes Primitivas

Sdo situagdes que resultam emdor e desconforto ao trabalhar. A atuagdo imediata sobre essas
areas melhora, criando postos de trabalho.
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- Ambiente de Trabalho

Nessa fase preocupa-se especialmente com as condicfes climaticas, de conforto auditivo e de

iluminacdo para o trabalho.
- Método de Trabalho

Nesse estagio da evolugdo da ergonomia, ao planejar um trabalho, a geréncia ja se torna
preocupada com as ferramentas, dispositivos e na racionalizacdo e reducéo dos esforcos nos

diversos elementos do trabalho.
- Organizacédo do Trabalho

Organizar o trabalho significa planejar os meios para o alcance dos resultados planejados.
Toda vez que ha um planejamento do trabalho, tem que haver o planejamento dos meios.
Esses meios envolvem: Tecnologia, Maquinario, Manutencdo, Matéria-prima, Material

Método, Meio Ambiente e Mao-de-obra.
Quando alguns desses fatores ndo funcionam bem, pode haver sobrecarga do trabalhador.
- Ergonomia na Concepcéo

Trata-se do nivel mais avancado de instituir a Ergonomia. Quando se planeja uma nova
fabrica, no detalhamento dos equipamentos e dos futuros postos de trabalho, a equipe de
Ergonomia através de analises procura adotar uma série de medidas preventivas. Destaca-se

ainda que, nessa situagdo, o custo da Ergonomia é zero.

2.2.5 Os 10 tipos de solugédo ergonémica

Couto (2002) apresenta dez tipos de solucdo ergonémica, que devem ser instituidos nessa

ordem:
- Solucdo Ergondmica 1: Eliminacdo do movimento critico ou da postura critica

Trata-se de estudar uma nova forma de se fazer aquele trabalho, em que aquela agéo técnica,

de alta sobrecarga ergonémica, ndo necessite ser feita.

Nem sempre é possivel eliminar o esforgo critico, mas muitas vezes é possivel reduzir a

freqUéncia dos movimentos criticos ao longo da jornada de trabalho.

- Solucéo Ergondmica 2: Pequenas Melhorias
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Trata-se de uma das atuacdes mais eficientes da ergonomia, principalmente quando envolve a

participacéo dos trabalhadores.

Estima-se que cerca de 50% dos problemas ergonémicos existentes numa empresa podem ser

resolvidos com pequenas melhorias.
- Solugdo Ergonémica 3: Equipamentos e solugbes conhecidas

Desde a instituicdo da Ergonomia, uma serie de equipamentos e acessorios foram
desenvolvidos com a finalidade de facilitar a vida do trabalhador e muitos deles séo

conhecidos.
- Solucéo Ergondmica 4: Projetos Ergondmicos

Aqui costuma envolver esforcos diversos de Engenharia, de Administracdo do Processo, de
Manutencdo, estudo de equipamentos disponiveis no mercado. Também devem ser vistos

impactos coma logistica e interferéncias.
- Solugdo Ergonémica 5: Rodizio nas tarefas

Funciona como uma forma de reduzir a sobrecarga existente nas diversas operacdes.
Operacdes feitas sem rodizio, caso sejam biomecanicamente criticas, costumam trazer lesoes
para os trabalhadores. As mesmas operagfes, com um rodizio eficiente, costumam ser feitas

sem lesdes.
- Solugdo Ergondmica 6: Melhoria na Organizacdo do Trabalho

Deve haver um bom planejamento dos meios de producdo. Mas, caso seja identificado um
problema ergon6mico num fator de organizacdo, o mesmo devera ser corrigido alterando tal
fator.

- Situagdo Ergonémica 7: Condicionamento fisico para o trabalho e distensionamento

Certas operacgdes industriais exigem padrdes de movimentos musculares especificos, que nao
sdo adquiridos da noite para o dia. Outras tarefas sdo feitas em posicdes forcadas, e muitas

tém um alto componente de esforco muscular estatico, que exigem distensionamento.

Devido a esses fatores € muito importante haver a nocdo de que 0s exercicios de
condicionamento fisico e ginastica na empresa sejam modelados segundo a necessidade das

tarefas e até mesmo caracteristicas e necessidades individuais.

- Solugdo Ergondmica 8: Orientacdo ao trabalhador e cobranga de atitudes corretas
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E muito importante destacar a necessidade da orientacdo aos trabalhadores, passando para 0s
mesmos 0 porqué de se fazer o esforco da forma correta, considerando-se, entdo, as mas
praticas como ndo conformidade e, portanto, sujeitas as devidas medidas administrativas de

corregéo de desempenho.
- Situagdo Ergonémica 9: Selecdo (minima)

Um dos objetivos da ergonomia é minimizar a utilizagdo de técnicas de selecdo em itens que
ndo dependem da qualificacdo para o trabalho. Mas, em Gltimo caso, se ndo for possivel a
adaptacao do trabalho ao homem, deve-se entdo constituir a selegéo.

- Situacdo ergondmica 10: Pausas de recuperagéo

As pausas devem ser instituidas de forma inteligente, somente incidindo quando houver,
efetivamente, um ndmero alto de repetitividade e ndo existirem mecanismos de regula¢do no

préprio trabalho.

2.2.6 Analise do Posto de Trabalho
2.2.6.1 Enfoques do posto de trabalho
lida (1990) define:

- Enfoque Tradicional

O enfoque tradicional do trabalho baseia-se no estudo dos movimentos corporais necessarios
para executar um trabalho e na medida do tempo gasto em cada um desses movimentos. Ou

seja, € chamado de estudo de tempos e métodos.
- Enfoque Ergondmico

O enfoque ergondmico tende a desenvolver postos de trabalho que reduzam as exigéncias
biomecénicas, procurando colocar o operador em uma boa postura de trabalho, os objetos
dentro do alcances dos movimentos corporais e que haja facilidade que percepgdo de

informacoes.
2.2.6.2 Andlise da tarefa

Segundo lida (1990) a primeira etapa do projeto de um posto de trabalho é realizar uma
analise detalhada da tarefa. Uma tarefa pode ser definida como sendo um conjunto de agdes

humanas que torna possivel um sistema atingir seu objetivo.
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A analise da tarefa é realizada em duas etapas. A primeira envolve a descricdo da tarefa, em
um nivel mais global e, a segunda, envolve a descricdo das acfes, em um nivel mais
detalhado.

2.2.6.3 Arranjo fisico do posto de trabalho

De acordo com lida (1990) o arranjo fisico (layout) € o estudo da distribuicdo espacial ou do
posicionamento relativo dos diversos elementos que compdem o posto de trabalho.
Resumidamente, como serdo distribuidos os diversos instrumentos de informacéo e controle

existentes no posto de trabalho.

Grandjean e Kroemer (2005) estabelecem sete regras para layout de estacdes de trabalho, tais

como:

1 — Evitar qualquer postura curvada ou ndo-natural do corpo. A curvatura lateral do tronco ou

da cabeca forga mais do que a curvatura para frente.

2 — Evitar a manutencdo dos bracos estendidos para frente ou para as laterais. Estas posturas
geram ndo s6 fadiga rapida, mas também reduzem significativamente o nivel geral de preciséo

e destreza das operacdes realizadas com as maos e 0s bracos.

3 — Procurar, na medida do possivel, trabalhar sentado. Mais recomendavel ainda seriam

locais onde se poderia ter alternancia de trabalho sentado com trabalho em pé.

4 — O movimento dos bragos devem ser em sentidos opostos cada um, ou em direcéo
simétrica. O movimento de um brago sozinho gera cargas estaticas nos musculos do tronco.
Além disso, 0s movimentos em sentidos opostos ou simeétricos facilitam o comando nervoso

da atividade.
5 — A area do trabalho deve ser de tal forma que esteja na melhor distancia visual do operador.

6 — Pegas, alavancas, ferramentas e materiais de trabalho devem estar organizados de tal
forma que os movimentos mais freqlentes sejam feitos com os cotovelos dobrados e
proximos do corpo. A maior forca e destreza sdo exercidas quando a distancia olho-méo é de

25 a 30 cm, e com os cotovelos baixados e dobrados em angulo reto.

7 - O trabalho manual pode ser facilitado com o uso de apoio para os cotovelos, os antebracgos

e as maos. Os suportes devem ser forrados com feltro ou outro material termoisolante e
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macio. Os apoios devem ser reguldveis para que possam se adaptar as diferencas

antropométricas.

2.2.6.4 Dimensionamento do posto de trabalho

De acordo com lida (1990), o dimensionamento correto do posto de trabalho é uma etapa
fundamental para o bom desempenho da pessoa que ocupara este posto. Portanto qualquer
erro cometido neste dimensionamento podera submeter essa pessoa a sofrimentos por longos
anos. Em alguns casos, quando o arranjo é imobiliario e de bancadas, a corre¢do pode ser feita
de forma relativamente simples e econdmica. Em outros casos, torna-se praticamente

impossivel introduzir correcoes.

2.2.6.5 Antropometria: medidas e aplicacdes

De acordo com Couto (2002), antropometria é o estudo das medidas humanas. Essas medidas
sd0 muito importantes na determinacdo dos diversos aspectos relacionados ao posto de
trabalho. Por falta de consideracdo antropométrica, uma série de problemas podem ocorrer

para o trabalhador.

Couto (2002) descreve algumas caracteristicas basicas do posto de trabalho visando sua

adequacdo as medidas do ser humano, tais como:

- O corpo deve trabalhar na vertical, pois nessa condi¢do, o torque ou tendéncia de giro de

mesmo é zero, possibilitando bom conforto para os musculos das costas.

- Os bragos devem estar na vertical e 0s antebracos na horizontal, com possibilidades de

apoia-los.

- Todos os instrumentos e comandos de uso freqientes devem estar dentro a area de alcance
normal — todas as operagdes usuais caracteristicas daquela posicao de trabalho também devem
estar nessa area — denomina-se area de alcance maximo entre o corpo do trabalhador e a
distancia maxima percorrida pelos antebragos até a metade da méao, estando os antebracos na

horizontal.

- O tronco ndo deve se encurvar rotineiramente para fazer o trabalho, pois nessa circunstancia,
ocorrera tendéncia de queda e havera a acdo estatica dos musculos das costas, ocasionando
fadiga.



24

- No caso de se trabalhar sentado, nunca deve ser necessario afastar as costas do encosto da

cadeira para poder atingir o objeto de trabalho.

- Os pés devem estar sempre apoiados.

- Os movimentos e posturas devem ser feitos em condi¢des adequadas de conforto.
Couto (2002) cita consideragdes e padrbes antropométricos comuns em ind Ustrias:
a) Altura de bancadas de trabalho

Tarefas com empenho visual para perto:

- Pessoa trabalhando de pé: de 127cma 132cm;

- Pessoa trabalhando sentada: de 92,5cma 99,5¢cm.

Esforco moderado ou tarefas leves, sem grande empenho visual:

- Pessoa trabalhando de pé: de 109cm a 118cm;

- Pessoa trabalhando sentada: de 73,5cm a 78,5¢cm.

b) Distancia das areas de alcance

- Objetos a serem pegos frequentemente, estando na posicdo sentada: no maximo 31cm de

distdncia entre a borda do posto de trabalho e 0 ponto de pega do objeto.
- Objetos a serem pegos freqlientemente, estando na posicéo de pé: 62cm.
- Altura maxima de colocacéo de objetos em relacdo ao nivel do solo:

Com o trabalhador de pé: 138cm (quando houver predominancia de médo-de-obra masculina)

ou 126cm (quando houver méao-de-obra de ambos 0s sexos).

Com o trabalhador sentado: 102cm (mao-de-obra masculina) ou 93cm (quando houver méo-

de-obra de ambos 0s sexos).

c) Painéis e outros pontos de visualizagdo (considerar a linha superior do painel ou monitor de

video)
- Altura maxima trabalhando em pé: 154cm.

- Altura maxima trabalhando sentado: 121cm.
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2.2.7 Recomendacdes basicas para cadeiras e assentos no local de trabalho
Couto (2002), descreve os grandes problemas relacionados as cadeiras inadequadas.
- Dependentes da cadeira de trabalho:

1 — Cadeira sem ajuste de altura, podendo ficar excessivamente alta ou baixa.

2 — Assento inclinado para trés, ocasionando dor na regido lombar e na regido dorsal, na

tentativa de se aproximar do plano horizontal da mesa.

3 — Falta de apoio para 0 dorso — causa esforgo estatico do tronco, com fadiga.

4 — Apoio dorsal exageradamente alta — limita 0s movimentos.

5 — Apoio lombar exageradamente fino — ndo funciona.

6 — Assento ndo almofadado — cansaco precoce e degeneracdo dos discos da coluna.

7 — Distancia antero-posterior do assento muito grande — causa fadiga nos musculos das

costas ou inchago nas pernas.

8 — Angulo assento-encosto reto (90 graus) causa fadiga dos musculos das costas e do

[pesCoco.

9- Cadeira com bracos fixos ou sem angulacdo para baixo — geralmente trazem dificuldade
para pessoas altas (caso os bragos da cadeira estejam muito baixos) ou para pessoas baixas

(caso os bracgos da cadeira sejam muito altos).
- N&o dependentes da cadeira:
1 — Falta de apoio para 0s pés — costuma causar edema (inchaco nos membros inferiores).

2 — Trabalhar sentado junto de balcGes ou bancadas feitas para se trabalhar de pé — causa

fadiga muscular generalizada.

3 — Maquina ou equipamento cuja area de trabalho esta distante do operador — causa fadiga

nos musculos do dorso.
4 — Falta de espaco para as pernas — ocasiona toda uma série de transtornos musculares.

5 — Arranjos longe da area de alcance do corpo — ocasiona dores musculares diversas e fadiga

dos musculos das costas.

lida (1990) apresenta as dimensGes basicas recomendadas para assentos nas posturas reta e

relaxada ilustrada na Figura 10. Essas dimensdes sdo apresentadas com uma faixa de variacao,
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com a finalidade de acomodar as diferencas de medidas antropométricas dos usuarios, como

para se adaptar ao tipo de tarefa que sera executada.

y

G Ponto de referéncia do assento(PRA)

VARIAVEL POSTURA ERETA [POSTURA
RELAXADA

a. Altura do assento 354a42 40 a 47

b. Largura do assento 40 a 45 40 a 45

¢. Comprimento do assento 35a40 40 a 43

d. Espaco livre assento-encosto 15a20 -

e. Altura maxima do encosto 48 63

f. Largura do encosto 35a48 35a48

g. Altura dos bragos 2la 22 21a 22

h. Angulo do assento até 3° 19 a 20°

i. Angulo assento-encosto 101 - 104° 105 - 115°

Figura 10 — Dimensdes béasicas de assentos para postura ereta e posturarelaxada para tras
Fonte: lida 1990.
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2.2.8 Fatores humanos no trabalho

2.2.8.1 — Monotonia

Segundo lida (1990) monotonia € a rea¢do do organismo a um ambiente uniforme, quase sem
estimulos ou com pouca variagdo das excita¢cdes. Os sintomas mais indicativos da monotonia
sdo uma sensacao de fadiga, sonoléncia, morosidade e uma diminuicao da atencdo. Operacoes

repetitivas na indUstria e o trafego rotineiro sdo condicOes propicias & monotonia

2.2.8.2 — Fadiga

De acordo com lida (1990), a fadiga é o efeito de um trabalho continuado, que provoca
reducdo reversivel da capacidade do organismo e uma degradacdo qualitativa desse trabalho.
A fadiga € causada por um conjunto de fatores: fatores fisiologicos, relacionados a
intensidade e duracdo do trabalho fisico e intelectual, fatores psicolégicos, como a monotonia,
e também fatores ambientais e sociais, como a iluminacdo, ruidos, temperaturas, € o

relacionamento social com os superiores e 0s colegas de trabalho.

2.2.8.3 — Motivagédo

De acordo com lida (1990), a motivagdo é conhecida como determinacao, impulso, “garra”,
objetivo, necessidade ou ainda, como motivo, e 0 processo, pelo qual a motivacgdo € ativada e

se mantém em funcionamento.

Um trabalhador motivado produz mais e melhor. Sofre menos os efeitos da monotonia e da
fadiga. N&o precisa muita superviséo, pois procura, por si mesmo, resolver os problemas para

alcancar os objetivos.

2.2.9 Organizagao do trabalho

Couto (2002) define organizacao do trabalho como todo o conjunto de agdes feitas pelo gestor
e pelos facilitadores para que a prescricdo de trabalho (objetivos, planos e metas) ditada pela

direcdo da organizacdo seja cumprida. Organiza-se o trabalho com1 Te 7 M : Tecnologia,
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Metodologia, Maquinas, Manutencdo, Matéria-prima, Material, Método, Meio Ambiente e

Mao-de-obra.
2.2.9.1 Fatores de organizacéo do trabalho causadores de sobrecarga
Couto (2002) descreve tais fatores.

1 — Aumento da carga de trabalho, dos objetivos e metas, sem preparo adequado para

atendimento desta situacéo.

2 — Insuficiéncias de pessoal para as exigéncias da tarefa.

3 — Adensamentos do trabalho sem uma base técnica.

4 — Horas extras, dobras de turno, trabalho aos sdbados, domingos e feriados.

5 — Méo-de-obra insuficientemente preparada para as exigéncias da tarefa.

6 — Prazos assumidos sema devida consideragdo sobre a capacidade da mao-de-obra.
7 —Urgéncias e Emergéncias.

8 — Retrabalho.

9 — Falta de material para completar o trabalho.

10 — Problemas com a qualidade do material, exigindo esforgo extra dos trabalhadores.
11 — Materiais a serem manuseados causadores de disturbios ergondmicos.

12 — Sistemas auxiliares ndo ficam prontos na ocasido adequada.

13 — Automacdes inadequadas e suas consequéncias.

14 — Falta de manutencdo dos equipamentos, causando esforgo extra.

2.2.10 Anélise ergonémica

Conforme Guérin (2001), o processo de analise ergondémica € uma construcdo que envolve as

seguintes fases:

- Das primeiras formulacdes de demanda a identificacdo dos fatores gerais em jogo: analise de

demanda e do contexto, reformula¢do da demanda.
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- Exploracéo do funcionamento da empresa e de seus tragos: caracteristicas da populacdo, da

producdo, indicadores relativos a eficacia e a salde. Escolhas das situacdes a analisar.
- Andlise do processo técnico e das tarefas.

- Observagdes globais da atividade, observac6es sistematicas e andlise dos dados. Nessa etapa

devem-se utilizar a interacdo com os operadores, entrevistas e verbalizacOes.

- Diagndstico local incidindo sobre as situagdes analisadas em detalhe e o diagnostico global

incidindo sobre o funcionamento mais geral da empresa.
- Dimensionamento da acdo ergondmica.
- Proposta de acéo ergondmica.

- Estruturacdo para conducdo da acdo ergondmica.
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3 DESENVOLVIMENTO

A anélise da aplicabilidade do modelo de aplicagdo das ferramentas da qualidade na melhorias
das condicbes ergondmicas, foi realizada através de sua aplicacdo a um sistema de producédo
de alimentos. O estudo de caso limitou-se ao setor de envase de adogantes liquidos da
empresa Lightsweet Industria e Comércio de Alimentos Ltda. O envase é o setor que
providencia a producéo de adogantes liquidos conforme especificagcdes vindas nas ordens de
producdo. Este capitulo demonstrara primeiro a caracterizagdo da empresa pesquisada. A
seguir serdo apresentadas a aplicacdo e analise dos resultados do modelo proposto para

melhorias das condi¢des ergondmicas.

3.1 Caracterizacdo da Empresa

A LIGHSWEET - IndGstria e Comércio de Alimentos Ltda., fundada ha 16 anos, é uma
empresa de capital privado que produz alimentos diet-light, cujos produtos principais séo
adocantes liquidos e em p6. Sdo 160 pessoas que compdem o seu quadro de funcionarios. Ela
situa-se na cidade de Marialva, PR. Sua filosofia de trabalho se constitui em Misséo, Viséo e

Valores estabelecidos pela empresa.

Sua missdo é ser referéncia de mercado como a melhor empresa do segmento alimenticio
voltada para vida saudavel, gerando valor para a comunidade, seus colaboradores e sOcios,
com ética e qualidade nos negdcios, no atendimento e nos produtos. Todos os produtos sdo

registrados e liberados pelo Ministério da Sadde.

Visdo da empresa:

- Respeito pelas pessoas;

- Integragdo com a comunidade;

- Busca constante de novos clientes;

- Entender e atender as necessidades de seus clientes;

- Fixar o conceito de vida saudavel

- Administracdo por ASPC (Area, Segmento, Cliente, Produto);

- Busca das oportunidades de mercado;
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- Aperfeicoamento administrativo constante;
- Modelo administrativo proativo;

- Plantar conceito de “Empresa Vencedora”;
- “Auto-sustentabilidade” Operacional e Financeira;
- Postura ética nos negocios.

Conjunto de valores:

1° - Comprometimento

2° - Exceléncia

3° - Inovagéo

4° - Integridade

5° - Respeito

O processo produtivo consiste do seguinte: area de preparacdo (mistura) dos produtos, area
laboratorial, onde sdo preparadas amostras de cada lote misturado para que 0 mesmo seja
liberado para produgdo, &rea de produgdo, onde os lotes de misturas sdo envasados,
embalados e encaixados conforme especificacbes de cada produto, e area de expedicdo, onde
tais produtos aguardam o seu despacho ou entdo séo armazenados em um estoque de produtos
acabados. A sequéncia de producéo inicia-se com a recepcdo da matéria-prima. Ha inspecdes
realizadas por inspetores do controle de qualidade ainda em linha de producéo, e também em
produtos ja acabados. Os postos de trabalhos sdo destinados a produzir adocantes liquidos,
adogantes em po, saches ou embalagens familiares, misturas para preparo de gelatinas, bolos,

pudins, mousses, leite condensado, cappuccinos e refrescos.

O processo produtivo do setor estudado inicia-se com o abastecimento de matéria-prima, feita
pelo almoxarifado. A solucdo dos adocgantes liquidos é preparada no préprio setor em um
tanque especifico, que tem ligacdo direta com a maquina de envase. Entdo, apds preparada, a
solucdo é envasada automaticamente em frascos, que sdo colocados manualmente em linha de
producdo, o encaixe de seus conta-gotas (batogques) é primeiramente manual seguido de uma
pressao feita por um equipamento da maquina (batogueira), em sequéncia suas tampas sdo
colocadas manualmente sobre os batoques e assim passam por um equipamento que produz o
torque necessario para rosquear adequadamente as tampas nos frascos. Seguem entdo por uma

esteira, passam por um visor luminoso, onde € realizada a inspe¢éo e logo apds sdo rotulados
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automaticamente e embalados manualmente em caixas de papeldo. De acordo com o

fluxograma do processo produtivo (Apéndicel).

3.2 Metodologia

O estudo de caso iniciou-se com o planejamento com base no ciclo PDCA de melhorias.
Analisando um modelo utilizado na solucdo de problemas, através da aplicagdo das
ferramentas da qualidade e da analise ergonémica do trabalho, concluindo-se na composigdo

da metodologia utilizada neste trabalho de conclusé&o.

Durante o planejamento foi utilizada a técnica 5W e 2H , a fim de auxiliar a implementacéo

da metodologia proposta.

Além de discussdes que foram feitas com todas as pessoas da empresa, foram realizadas
entrevistas com a geréncia, funcionarios do setor envolvido, através de observacdes in loco,
sistematicas, observagdes feitas com auxilio de recursos visuais, aléem de sessdes de

brainstorming e questionarios, visando priorizar as opinides levantadas pelo grupo.

Portanto esta pesquisa fundamentou-se na anélise de documentos, entrevistas com pessoas

chave da empresa pesquisada, bem como observacdes livres e sistematicas.

3.3 Analise da Demanda do Estudo

Visando a qualidade das informacdes a serem recebidas, consultou-se as partes envolvidas, a

geréncia e os trabalhadores do setor analisado.

A geréncia do setor produtivo ressaltou a preocupagdo emrelacéo ao clima organizacional, no
tocante ao bem-estar das pessoas, em especial aos postos de trabalho que exigem esforcos em

demasia, destacando o setor de envase de adogantes liquidos.

Buscou-se um melhor entendimento da problematica junto aos funciondrios envolvidos no
setor em questdo. Pdde-se entdo, obter informagbes mais claras, que ao serem analisadas

resultaram em uma demanda mais precisa.

A definicido da demanda ¢ descrita assim: “Insatisfacdo dos colaboradores gerada pelas

condigdes ergondmicas inadequadas”.
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A partir da definicdo da demanda iniciou-se a implementacdo da metodologia proposta neste

trabalho.

3.4 Aplicacdo da Metodologia Proposta ao Estudo de Caso

Para promover as melhorias ergonémicas necessarias de forma eficiente, fez-se necessario a
utilizacdo do Ciclo PDCA de Melhorias. Este é composto por fases, conforme ilustrado na
Figura 8. Portanto, o desenvolvimento do estudo foi decomposto nessas fases, onde se

aplicaram as ferramentas da qualidade.

3.4.1 Plane jamento

A etapa de planejamento do PDCA de Melhorias, em que se estabeleceram as metas e
determinaram-se 0s meios para alcanca-las, foi decomposta em fases com o objetivo de

facilitar o detalhamento das agdes que se realizou nessa etapa.
- Identificacdo do Proble ma

Nesta fase procurou-se definir claramente o problema, sua importancia e a conveniéncia de
sua solucdo. A identificacdo do problema foi definida durante a andlise da demanda do
estudo, que resultou na seguinte descricdo: “Insatisfagdo os colaboradores gerada pelas
condicdes ergondmicas inadequadas”. Entdo se identificou o problema: Condigdes

Ergonémicas Inadequadas.

Apos a identificacdo do problema, utilizou-se como suporte o diagrama de causa e efeito, com
0 objetivo de estratificar através do 6M (Metodo, Maquina, M&o de Obra, Meio Ambiente,
Materiais e Medicdo) as possiveis causas do problema identificado, conforme ilustrado na
Figura 11.
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Figurall — Diagrama de causa-efeito utilizado paraidentificacdo do problema

Fonte: Estudo de Campo.

- Observacao

Nesta fase procurou-se conhecer profundamente o problema e, a0 mesmo tempo,
empenhando-se em desdobra-lo em problemas prioritarios mais simples. Através de um
questionario aplicado aos colaboradores, sessGes de brainstorming, discussdes e entrevista
com a responsavel pelo setor de envase e também com a geréncia do setor produtivo, 0s
problemas ergonémicos e suas conseqiéncias foram estratificadas. Para melhor visualizacdo
dos mesmos, utilizou-se o grafico de Pareto, ilustrado na Figura 12 e na Figura 13. O modelo

do questionario aplicado segue anexo neste trabalho (Apéndice 2).
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Figura 12 — Gréfico de Pareto- Identificacédo dos fatores geradores de problemas ergonémicos
Fonte: Estudo de Campo.
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Figura 13 — Gréfico de Pareto — Identificagcdo das consequéncias causadas pelos problemas ergondmicos

Fonte: Estudo de Campo.
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- Analise do Processo

Nesta fase obteve-se um maior conhecimento das causas geradoras do problema relacionado,
utilizou-se um check-list e um formulario de analise ergonémica baseados em modelos
propostos por Couto (2002) e recursos visuais. O check-list e o formulario utilizado constam,

respectivamente nos Apéndices 3 e 4.
Através da analise do processo, obtiveram-se as seguintes informacoes:

- No processo de abastecimento, com 0s insumos, no tanque de mistura, p6de-se observar que
ha um grande esforco para acrescentar alguns insumos, que possuem embalagens grandes e
pesadas, sendo necessario mais de uma pessoa para executar a tarefa. Também abastecem
grandes quantidades de agua quente, que sdo colocadas em baldes, e conduzida ao tanque
pelos trabalhadores, os mesmos utilizam luvas comuns, podendo ocorrer riscos de
gueimaduras. Ainda, para que tenham acesso a parte superior do tanque, utiliza-se uma

escada, que apresenta riscos de seguranca.

- No processo de abastecimento do reservatorio de frascos, que serdo utilizados na producéo,
os trabalhadores utilizam escada e ainda tem contato com bordas de material cortante,

ocorrendo riscos de acidentes.

- Quanto aos assentos utilizados em toda a linha de producdo, pode-se verificar que os
mesmos sdo totalmente inadequados. Alguns trabalhadores utilizam bancos, que ndo possuem
encostos, apoios para 0s bracos e regulagem, obrigando-os a manter uma postura
desconfortavel. Outros colaboradores fazem o uso de cadeiras, porém sem apoios para 0S
bracos, ndo sdo regulaveis e ainda uma cadeira encontra-se com o encosto quebrado, causando
um grande desconforto ao trabalhador. Essas consideragdes foram evidenciadas através de

analises antropométricas, que podem ser verificadas nas Figuras 14 e 15.

A Figura 14 apresenta as caracteristicas dos assentos utilizados no processo de envase dos
frascos, onde dois colaboradores executam as tarefas de colocar os batoques (conta-gotas) e

tampas.

A Figura 15 apresenta as caracteristicas dos assentos utilizados no processo de abastecimento

da linha de producgdo e também no processo de inspe¢do no visor luminoso.

Pode-se observar que algumas dimensfes atuais sao bem diferentes quando comparadas as

dimensdes recomendadas por lida, conforme Figura 10.



G Ponto de referéncia do assento(PRA)

VARIAVEL DIMENSOES DIMENSOES
ATUAIS (cm) | RECOMENDADAS

a. Altura do assento 60 35ad2

b. Largura do assento 30 40 a 45

c. Comprimento do assento 30 35240

d. Espaco livre assento-encosto Né&o tem 15a 20

e. Altura maxima do encosto Né&o tem 43

f. Largura do encosto Ndo tem 35a 48

g. Altura dos bragos Ndo tem 21a 22

h. Angulo do assento Néo tem Até 3

i. Angulo assento-encosto Néo tem 101 - 104°

Figura 14 — Caracteristicas dos assentos

Fonte: Estudo de Campo.

& Ponto de referéncla do assento(PRA)

VARIAVEL DIMENSOES (cm) DIMENSOES
RECOMENDADAS

a. Altura do assento 50 35a42

b. Largura do assento 43 40 a 45

c. Comprimento do assento 39 35a40

d. Espaco livre assento-encosto 15 15a 20

e. Altura madxima do encosto 27 48

f. Largura do encosto 36 35a 48

g. Altura dos bragos Néo tem 21a 22

h. Angulo do assento Néo tem Até 3

i. Angulo assento-encosto Néo tem 101 - 104°

Figura 15 — Caracteristicas dos assentos

Fonte: Estudo de Campo.
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Além das analises antropomeétricas citadas acima, pdde-se verificar os problemas dos assentos
também através de ilustracfes provenientes de recursos visuais, que sao demonstradas nas
Figuras 16, 17, 18 e 19.

Figura 16 — Assento utilizado no processo de encaixe de batoque
Fonte: Estudo de Campo.

Figura 17 — Assento utilizado no processo de encaixe de tampa
Fonte: Estudo de Campo.

i

Figura 18 — Assento utilizado no processo de alimentacao de frascos nalinha de produgao

Fonte: Estudo de campo.
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Figura 19 — Assento utilizado no processo de inspe¢do no visor luminoso
Fonte: Estudo de Campo

- Quanto a altura do posto de trabalho, considerando toda a linha de produgdo, ndo €
compativel a altura dos trabalhadores, tanto no trabalho de pé quanto no trabalhado sentado.
Verificou-se que nos processos de encaixe de batoques e tampas e no processo de
abastecimento da linha ndo é possivel uma maior aproximagdo da maquina, pois ndo ha
possibilidade de acomodar as pernas embaixo da mesma devido a sua altura. Ainda no
processo de abastecimento da linha verificou-se que a altura do tanque que armazena 0S
frascos € baixa em relacdo a altura da maquina onde sdo colocados os frascos, essa
incompatibilidade da altura acentua quando o colaborador troca a posicédo de trabalho sentado

pela posicdo trabalho de pé. Essas consideragdes sdo ilustradas nas Figuras 20 e 21.

Figura 20 — Demonstracdo da altura inicial da maquina
Fonte: Estudo de Campo
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Figura21l — Altura do tanque que armazena os frascos
Fonte: Estudo de Campo

Através das anélises antropometricas obtiveram-se as seguintes medidas:
- Altura da base da maquina: 54cm

- Altura da esteira da maquina: 85cm

- Altura do tangque que armazena os frascos: 45cm

Observou-se que essas medidas sdo inferiores as medidas propostas por Couto(2002),
referenciadas no item 2.2.6.5 deste trabalho, que recomenda altura para a esteira de 92,5 a
99,5cm.

No processo de inspecdo no visor luminoso pode-se verificar que devido a altura do posto de
trabalho, os colaboradores mantém-se encurvados para executar a tarefa. Através da analise
antropométrica verificou-se que a altura do visor em relacdo ao nivel do solo é 79cm. Couto
(2002) define a altura maxima para painéis trabalhando sentado de 121cm. Entdo conclui-se

que a altura do visor luminoso esta inferior aos padrdes comuns utilizados em indUstrias.

No procedimento de encaixe dos frascos em caixas de embarque verificou-se que a altura do
posto de trabalho é baixa, os colaboradores mantém-se encurvados para execucao da tarefa.
Através da analise antropomeétrica verificou-se que a altura do posto de trabalho em relacédo ao
nivel do solo é 70cm. Observou-se que essa medida é inferior as medidas propostas por
Couto(2002), referenciadas no item 2.2.6.5 deste trabalho, que recomenda altura para
bancada, trabalhando na posicdo de pé, de 109 — 118cm. Essa consideracdo pode ser

verificada na Figura 22.
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Figura 22 — Processo de encaixe dos frascos em caixas de embarque
Fonte: Estudo de Campo
- Os colaboradores utilizam para o descanso dos pés, bancos de plasticos totalmente
inadequados para esta funcdo, deixando os pés em alturas improprias, causando fadiga. Essa
situacdo pode ser observada na Figura 23.

Figura 23 — Banco de pléstico utilizado como apoio para os pés
Fonte: Estudo de Campo
- Observou-se que durante a movimentacdo da esteira da linha de producdo, entre 0 processo
de envase e 0 processo de inspecdo, os frascos sdo derrubados da esteira, pois ndo se utiliza
um alimentador para evitar tal situacdo. Essa situagdo causa transtornos ao trabalhador que
executa a tarefa de inspecéo, pois tém que se atentar na sequéncia da producéo e recolher os

frascos que séo derrubados.
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- Analisando o processo produtivo, verificou-se que hd um grande vazamento da solucdo
liquida durante o processo de envase, deixando o chdo do setor com pocas de liquido, além
dos riscos de tombamento, causando um grande desconforto aos trabalhadores, que as vezes

chegam a molhar seus uniformes. Conforme ilustra a Figura 24.

Figura 24 — Vis&o do chéo do setor quando h& vazamento
Fonte: Estudo de Campo
-No posto de trabalho de inspecdo no visor luminoso, pode-se verificar as seguintes
condigdes: o equipamento apresenta manchas em sua tela e sua uma moldura metélica em sua
borda, dificulta a visualizacdo de possiveis contaminacdes no frasco inspecionado. A parte
inferior da moldura obstrui a visualizagdo de pelo menos 1/3 da altura do frasco, fazendo com
que os trabalhadores realizem a tarefa de levantar os frascos, causando fadiga e dores nos

bracos. Essa situacdo esta ilustrada na Figura 25.

Figura 25 — Ins pecdo de frascos no visor luminoso
Fonte: Estudo de Campo

- Em discussfes com a responsavel e com os colaboradores do setor, obteve-se a informacéao

que ha varios reprocessos e retrabalhos em funcdo de defeitos de fornecedores. Quando ha
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necessidade de realizar reprocesso, os trabalhadores utilizam estiletes para retirar os rotulos
dos frascos e também ha um grande esforco com as maos para retirar os batoques e tampas,
que foram colocados automaticamente, essas tarefas sdo realizadas sem nenhuma protecéo

adequada.

- Plano de Ac¢éo

Nesta fase definiu-se a ‘“proposi¢do de medidas” para atacar o problema em estudo e

avaliaram-se, como tais medidas levariam ao alcance da meta especifica.

Para a elaboracdo do plano de acéo, fez-se necessario a utilizacdo da técnica 5W2H. Néo foi
possivel quantificar o custo das medidas propostas, entdo, utilizou-se a técnica 5W1H. O

plano de acdo pode ser visualizado na Figura 26.

QUADRO1: PANO DE ACAO PARA MELHORIAS ERGONOMICAS

Setor: Liquido

0 QUE POR QUE QUEM QUANDO Onde COmMo

{melharia a implantar) (resultados esperados) (responsaveis (data) {local) (procedimentos)
Madificar o metoda de

Para que ndo haja mais riscos de Utilizar uma tubulagdo com

abastecimento do tangue de Manutengdo Julha/2007 Setor Liguido PR
; seguranca conexdo direta a0 tangue
mistura
) . P . Fazer protegdes para todas
Pravidenciar prategdes nas bordas Para que proteja a parte cortante . o
protet Hue prolea a p ! Manutengdo Julho/2007 Setar Liquido | as bordas gue apresentam
do reservatdrio dos frascos evitando acidentes fiscos
Para que os trabalhadores sintam-se Analisar modelos e
mais confortdveis em assentos mais Setor de - medidas mais adeguadas
Trocar 0s assentos P . Julho/2007 Setar Liguido 4
adequados e ndo prejudique as suas Compras para 0s assentos e
posturas encaminhar ao Compras

Analisar um modelo

. ) . . Para proparcionar aos trabalhados Setar de - o
Providenciar apoios para os pés prop . Julho/2007 Setor Liquido  adeguado e solicitar a
descanso aos pés Compras
carmpra
Pravidenciar um
alimentadar automatico
Alteragdies na esteira da linha de Fara evitar que os frascos caiam . - i
¥ . q. - ) hanutengdo Julho/2007 Setar Liguido entre o tarmino do .
produgdo durante a movimentagéo da esteira processo de envase até o
processo de inspegéo no
vigor
= - Para evitar o vazamento da solugéo - Lo Alterar o sisterna de
Alteraciies na maguina de envase - M & hanutengdo Julho/2007 Setor Liguido
liquida no chio do setor SENSOres

) L Trocar a tela do visar, tirar
Para melhorar a visualizagéio dos

Alteragies do visor luminoso hanutengdo Julho/2007 Setor Liguido i a moldura na parte inferior
frascos envasados .
do visor
) Para que os trabalhadores mantenham Aumentar a altura de toda
Alterar o altura de toda a linha de - Lo ; =
roducéo urma postura correta, causando menos hanutengdo Julho/2007 Setor Liguidoi  a linha de produgdo em
P ¥ fadiga aproximadamente 15cm
Intensificar as inspecdes
. ) . . . . Cantrole de ;
Providenciar materiais de Para evitar retrabalho, devido a defeitos . - no recehimento ou
: ) Qualidade e Julho/2007 Setor Liguido : ;
embalagens com mais gualidade de fornecedores providenciar novas

Deservolvimento

embalagens

Figura 26—Plano de agdo para melhorias ergonémicas
Fonte: Estudo de Campo

Apos essas fases concluiu-se a etapa de planejamento (P) do PDCA de Melhorias.



3.4.2 Execucgéo

Apos a definicdo do plano de agdo, elaborou-se um projeto, sintetizando o estudo, para que as
medidas expostas no plano de acéo fossem apresentadas e aprovadas pelo nivel estratégico da

empresa.

Segue as medidas propostas executadas:

- A parte inferior da moldura do visor foi retirada;

- Instalou-se um alimentador automatico entre o processo de envase e 0 processo de inspe¢ao;

- Foi feita a instalacdo de um reservatorio elétrico, acoplado diretamente com o tanque de

mistura, para aquecer a agua utilizada;
- As bordas do reservatorio de frascos foram revestidas;

- O sistema de sensores foi modificado para ndo ocorrer mais vazamento na maquina de
envase;

- A altura da linha de producéo foi alterada, aumentando em 15cm.

- Desenvolvimento de um projeto para alterar as embalagens utilizadas nos adocantes
liquidos.

3.4.3 Verificagdo

Nesta etapa avaliou-se o alcance da meta por meio das medidas propostas no plano de acdo. A
verificacdo foi feita utilizando-se as informagdes obtidas durante a execucdo das medidas ja
implementadas. A verificacdo foi realizada visualmente e também documentada na folha de

verificacdo, conforme ilustra a Figura 27.
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QUADRO2: FOLHA DE VERIFICACAQ

WVARIAVEL REALIZADA | NAQ REALIZADA | EFICAZ | SATISFACAO DOS COLABORADORES
Modificagdo do métoda de_ abastecimento y 2IM 100%
do tangue de mistura
Protegdes nas bordas do reservatdrio dos y 2IM 100%
frascos
Troca de assentos "
Apoios para 05 pés hd
Alteragdo na esteira da linha de produgio " Sk 100%
Alteragdo na maguina de envase b4 Slbd 100%
Alteragdo do visor luminoso b Sl 100%
Alteraragio da altura C,l,e toda a linha de y 2IM 100%
producéo
Wiateriais de embalagens b

3.5 Resultados e Discussao

Figura 27-Folha de \erificagcéo
Fonte: Estudo de Campo

- A parte inferior da moldura do visor foi retirada e a tela do visor foi trocada, facilitando

assim a visualizacdo dos frascos durante a inspecéo;

- Instalou-se um alimentador automatico, entre 0 processo de envase e 0 processo de inspecéo,

evitando que os frascos caiam durante a movimentacdo da esteira, reduzindo a tarefa do

colaborador;

- Foi feita a instalacdo de um reservatorio elétrico, acoplado diretamente com o tanque de

mistura, para aquecer a dgua utilizada. Assim, ndo é mais necessario o abastecimento da agua

quente ser realizado inadequadamente pelos trabalhadores, pois a agua aquecida pelo

reservatorio elétrico é enviada diretamente ao tanque de mistura por tubulagdes;

- As bordas do reservatorio de frascos foram revestidas, evitando assim riscos de acidentes;
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- O sistema de sensores foi modificado para ndo ocorrer mais vazamento na maquina de
envase, evitando riscos de seguranca e também o desconforto causado pela umidade

excessiva;

- A altura da linha de producdo foi alterada, aumentando em 15cm, medida esta proposta
através dos resultados das analises antropométricas, melhorando a postura dos colaboradores.
Apos a alteracdo da altura da linha de producdo todos os postos de trabalho tiveram sua altura

dentro ou bem préxima do recomendado.

Esses resultados foram provenientes da implementacdo da metodologia proposta, onde se
utilizou ferramentas da qualidade, tais como diagrama de causa-efeito, grafico de Pareto,

técnica 5SW1H e a folha de verificacdo. Essas ferramentas auxiliaram o giro do Ciclo PDCA.

As medidas implantadas mostraram-se eficazes na melhoria das condicdes ergondmicas do

setor estudado. Os colaboradores se mostraram mais motivados ap0s as mudancas realizadas.

Em relacdo aos reprocessos e retrabalhos realizados devido a defeitos de fornecedores,
elaborou-se um projeto para alteracdo das embalagens utilizadas em adocantes liquidos. Este
se encontra em estudo pelo nivel estratégico da empresa, ja que para execucdo da alteracdo
das embalagens faz-se necessario modificacbes de contetdo do produto, arte dos rotulos,

como também envolve toda parte comercial.

Quanto a aquisicdo de novos assentos e apoios para 0s pés, 0s mesmos encontram-se em fase
de orcamento e aprovacdo pelos responsaveis por investimentos. Segue as caracteristicas

propostas para os assentos a serem adquiridos, conforme Figuras 28 e 29.

A Figura 28 apresenta caracteristicas propostas para aquisicdo de duas cadeiras para o

processo de encaixe de batoques e tampas.

A Figura 29 apresenta caracteristicas propostas para aquisicdo de duas cadeiras para o
processo de abastecimento da linha de producdo e para o processo de inspe¢ao no visor

luminoso.

Essas caracteristicas foram baseadas nas dimensdes recomendadas por lida, conforme ilustra a
Figura 10. Alterou-se apenas a altura dos assentos utilizados para o processo de encaixe de
batoques e tampas, devido a altura do posto de trabalho, considerando que apés a alteracdo, a
altura da esteira em relacdo ao nivel do solo é de 100cm e que neste processo 0S
colaboradores executam tal tarefa em cima dos frascos que no minimo possuem 15cm de

altura, entdo fez-se necessario uma proposta especifica para esse posto de trabalho.



& Ponto de referéncia do assento(PRA)

VARIAVEL DIMENSOES (cm)
a. Altura do assento Regulavel 45 - 55
b. Largura do assento 40 - 45
¢. Comprimento do assento 35-40
d. Espaco livre assento-encosto 15-20
e. Altura maxima do encosto 48
f. Largura do encosto 35-48
g. Altura dos bragos Regulavel 20 - 30
h. Angulo do assento Até 3
i. Angulo assento-encosto 101 - 104°

Figura 28 — Caracteristicas propostas para os assentos

Fonte: Estudo de Campo.

@& Ponto de referéncia do assento(PRA)

VARIAVEL

DIMENSOES (cm)

a. Altura do assento

Regulavel 35— 42

b. Largura do assento 40 — 45
c. Comprimento do assento 35-40
d. Espaco livre assento-encosto 15-20
e. Altura mdxima do encosto 48

f. Largura do encosto 35-48
g. Altura dos bragos Regulavel
h. Angulo do assento Até 3

i. Angulo assento-encosto 101 - 104°

Figura 29 — Caracteristicas propostas para os assentos

Fonte: Estudo de Campo.
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4 CONCLUSAO

A questdo ergondmica pode ser entendida como a resultante direta da combinacao de diversas
dimensdes basicas da tarefa e outras dimensbes ndo dependentes diretamente da tarefa,
capazes de produzir motivacao e satisfacdo em diferentes niveis, além de resultar em diversos

tipos de atividades e conduta dos individuos pertencentes a uma organizacéo.

O entendimento dos diversos fatores de melhoria das condigdes de trabalho podera constituir
uma base sélida para garantir a sobrevivéncia das organizac6es de forma que o trabalho possa
acontecer sem impactar a salde dos trabalhadores, e assegurem uma maior satisfacdo no
trabalho. A preocupacdo com a questdo ergondmica afeta positivamente a produtividade de

forma indireta.

O presente estudo apresentou os resultados atingidos com a aplicagdo de uma metodologia de
aplicacdo das ferramentas da qualidade para melhoria das condigcdes ergondémicas, que foi
composta pelo modelo do Ciclo PDCA e pela Analise Ergonémica do Trabalho. Ressalto que
as ferramentas da qualidade utilizadas na implementacdo da metodologia proposta foram
eficazes no processo de obtencdo de informacdes valiosas que resultaram nas medidas

porpostas.

Estudo esse que foi completo em funcdo da vontade da geréncia da LIGHTSWEET na
abertura dos processos internos, além da confianga depositada no estudo. Certamente, com a
aplicacdo da metodologia puderam-se verificar os resultados positivos obtidos com ela e as

oportunidades de melhoria da metodologia.

Foi desenvolvida a metodologia, através das anélises da demanda, da tarefa e da atividade,

com a participacdo de todos os colaboradores do setor analisado.

Conclui-se entdo, que a preocupacdo com a questdo ergondmica € condicdo relevante da
empresa que almeja prosperar, e também que o gerenciamento das acOes estratégicas para a
questdo ergondmica e seu desdobramento em todos os niveis da organizacdo € possivel
através da metodologia proposta, a qual assegura a coeréncia nas atividades desenvolvidas.

Portanto as vantagens desta forma de se gerenciar as questdes relacionadas a saude e
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seguranca por meio da Ergonomia permitem padronizar e manter os resultados alcancados de

forma a contribuir para a melhoria continua dos processos.

E ainda, o envolvimento de todos no processo da definicdo da missdo e proposicdo de
melhorias das condicGes de trabalho, foi importante para conscientizacdo dos trabalhadores

para que 0s mesmos colaborem no que for possivel.

Como recomendacdes para trabalhos futuros, a sugestdo é implementar a metodologia de
analise ergonémica do trabalho em outros setores da empresa, buscando aumentar sua
eficiéncia organizacional através do aumento da qualidade de vida no trabalho dos seus

funcionarios.
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APENDICE 01 — Fluxograma do Processo Produtivo de Adocantes
Liquidos
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APENDICE 02 — Questionario Sobre as Condi¢des Ergondmicas



Questionario Sobre as Condicoes Ergondmicas — Setor Liquido

1) A iluminacdo do posto de trabalho é adequada?

() sim ( )néo
2) A altura do seu posto de trabalho é compativel com a sua?
( ) sim ( )ndo

3) Vocé acha suficiente a oportunidade de rodizio de trabalho que a empresa
oferece?

( ) sim ( )ndo

4) A sua postura em seu posto de trabalho estad adequada?

() sim ( )néo

5) Ao final do expediente, vocé sente dor muscular nos bragos?
( ) sim ( ) ndo

6) Ao final do expediente, vocé sente dor muscular nas maos?
() sim ( )néo

7) Ao final do expediente, vocé sente dor muscular nas pernas?
( ) sim ( )ndo

8) Ao final do expediente, vocé sente dor muscular nas costas?
( ) sim ( )ndo

9) Ao final do expediente, vocé sente dor de cabeca?

() sim ( )néo

10) Ao final do expediente, vocé sente dor nos olhos?

() sim ( )ndo

11) Ao final do expediente, vocé sente dor de ouvido?

() sim ( ) ndo

12) Vocé acha que a ginastica laboral incentivada pela empresa é suficiente?
() sim ( )ndo

13) Existe excesso de movimentos repetitivo em seu posto de trabalho?
( ) sim ( )ndo

14) Os movimentos em seu posto de trabalho exigem esforgos fisicos em excesso?
() sim ( )ndo

15) A temperatura do seu ambiente de trabalho é adequada?
() sim ( )ndo

16) O ruido incomoda no local de trabalho?

( ) sim ( )ndo

17) A umidade incomoda no local de trabalho?

() sim ( )néo

18) Os EPI's sdo adequados ao trabalho de vocé executa?

( ) sim ( ) ndo

19) Os treinamentos para sua atividade séo adequados?

( ) sim ( )ndo

20) O seu ambiente de trabalho pode ser melhorado? Como?
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APENDICE 03 — Check-List baseado em Couto (2002)
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Check-List = Avaliacdo Simplificada do Fator Biomecanico

1. Sobrecarga Fisica

1.1. H4 contato da m&o ou punho ou tecido moles com alguma quina viva de objetos ou
ferramentas?

Sim ( X) N&o ()

1.2. O trabalho exige o uso de ferramentas vibratGrias?
Sim( ) Nao ( X)

1.3. O trabalho é feito em condi¢cdes ambientais de frio excessivo?
Sim( ) N&o ( X)

1.4. Ha necessidade do uso de luvas?
Sim ( X) Néo ( )

1.5. Entre um ciclo e outro ha a possibilidade de uma pequeno descanso? Ou ha pausa definida
de cerca de 5 a 10 minutos por hora?

Sim () Nao ( X)

2. Forca com as méos

2.1. Aparentemente as maos tém que fazer muita forca?
Sim( ) Néo ( X)

2.2. A posicao de pinca (pulpar, lateral ou palmar) é utilizada para fazer forca?

Sim () N&o ( X)

2.3. Quando usados para apertar botdes, teclas ou componentes, para montar ou inserir, ou
para exercer compressao digital, a forca de compresséo exercida pelos dedos ou pela méo é de
alta intensidade?

Sim () Nao ( X)

2.4. O esforco manual detectado é feito durante mais de 10% do ciclo ou repetido mais que 8
vezes por minuto?

Sim () Néo ( X)

3. Postura no Trabalho

3.1. Ha algum esfor¢o estéatico de méo ou do antebrago como rotina na realizag&o do trabalho?
Sim( ) Néo ( X)

3.2. H4 algum esfor¢o estético do brago ou do pescogo como rotina na realizagdo do trabalho?
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Sim ( X) Néo ( )

3.3. H&4 extenséo ou flexdo forcadas do punho como rotina na execucgao da tarefa?
Sim( ) Néo ( X)

3.4. Ha desvio lateral forcado do punho como rotina na execucao da tarefa?
Sim ( X) Néo ( )

3.5. Ha abducédo do braco acima de 45 graus ou elevacdo dos bracos acima do nivel dos
ombros como rotina na execucao da tarefa?

Sim ( X) Nao ( )

3.6. existem outras posturas forcadas dos membros superiores?
Sim( ) Nao ( X)

3.7. O trabalhador tem flexibilidade na sua postura durante a jornada?
Sim ( X) Nao ( )

4. Posto de Trabalho

4.1. O posto de trabalho permite flexibilidade no posicionamento das ferramentas, dispositivos e
componentes, incluindo inclinagdo dos objetos quando isto for necessario?

Sim () N&o ( X)

4.2. A altura do posto de trabalho é regulavel?
Sim () Nao ( X)

5. Repetitividade e Organizacdo do Trabalho

5.1. O ciclo de trabalho é maior que 30 segundos?
Sim( ) Néo ( X)

5.2. Harodizio (revezamento) nas tarefas?
Sim ( X) Néo ( )

5.3. Percebe-se sinais de estar o trabalhador com o tempo apertado para realizar sua tarefa?
Sim ( X) Nao ( )

5.4. A mesma tarefa é feita por um mesmo trabalhador durante mais que 4 horas por dia?
Sim () Néo ( X)
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APENDICE 04 — Formulario de Analise Ergonémica
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Formulario de Analise Ergondmica

Local: Setor Liquido
Tarefa: Producdo de Adogantes Liquidos

1. Descricgao geral da tarefa: O processo produtivo inicia-se com o abastecimento de matéria-prima, feita
pelo almoxarifado. A solucdo dos adogantes liquidos é preparada no préprio setor em um tanque especifico,
que tem ligacdo direta com a maquina de envase. Entdo, ap6s preparada, a solucdo é envasada
automaticamente em frascos, que sdo colocados manualmente em linha de producdo, o encaixe de seus
conta-gotas (batoques) é primeiramente manual seguido de uma pressdo feita por um equipamento da
maquina (batoqueira), em sequéncia suas tampas sdo colocadas manualmente sobre os batoques e assim
passam por um equipamento que produz o torque necessario para rosquear adequadamente as tampas nos
frascos. Seguem entdo por uma esteira, passam por um visor luminoso, onde é realizada a inspecéo e logo
ap6s sdo rotulados automaticamente e embalados manualmente em caixas de papeldo.

2. Principais aspectos de dificuldades referidos pelos trabalhadores: Abastecimento do tanque de
mistura; Abastecimento do reservatério de frascos; Abastecimento dos frascos na linha de produgéo;
Encaixe de batoques; Encaixe das tampas e Inspecéo realizada no visor luminoso.

3. Sequéncia de ages técnicas e identificagao de situacdes ergonomicamente
inadequadas

Descrigdo da Atividade SituacGes Ergonomicamente Inadequadas

(sequéncia de ac¢des técnicas ou passos do
trabalho ou situag@es de trabalho)

Abastecimento do tanque de mistura com os | E necessario abastecer o tanque com baldes cheios de

insumos agua quente, sem protecdo adequada
Abastecimento do reservatorio de frascos O reservatorio ndo possue protecdo em suas bordas, que
podem ser cortantes

Abastecimento dos frascos na linha de producdo | Os funcionarios permanecem em posturas inadequadas
para executar essa tarefa, devido a cadeira utilizada.

Encaixe dos batoques Ao executar essa tarefa os funcionarios permanecem em
posturas inadequadas. Os assentos utilizados séo
ergonomicamente incorretos, ndo possuem encostos,
apoios para os bragos. Os colaboradores utilizam bancos
de plasticos para apoiar 0s pés.

Encaixe das tampas Ao executar essa tarefa os funcionarios permanecem em
posturas inadequadas. Os assentos utilizados séo
ergonomicamente incorretos, ndo possuem encostos,
apoios para os bragos. Os colaboradores utilizam bancos
de plasticos para apoiar 0s pés.

Inspecdo realizada no visor luminoso A cadeira utilizada é inadequada, ndo possue apoios para
0s bracos e nem regulagem. Nesse posto de trabalho néo é
utilizado apoio para os pés. A moldura na parte interna do
visor compromete uma grande parte de visualizagdo do
frasco, fazendo com que os funcionarios tenham que
levantar os frascos para melhor visualiza-los, causando
dores musculares nos bragos. A tela do visor encontra-se
manchada, dificultando a visualizacdo caso ocorra
contaminacdo na solugdo do frasco por alguma impureza.
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Processo automatico de envase Durante o processo de envase, ocorre na maquina
vazamento da solucgdo liquida, causando desconforto aos
funcionarios e também riscos de seguranca.

4. Fatores Complementares

Postura para Trabalhar Diferentemente para cada tarefa, em geral, sentado.
Diferenca de método Para cada tarefa ha um método padronizado.
Tempo de Ciclo Producdo de 42 frascos por minuto.
Ritmo e nivel perceptivel de tenséo Ritmo tolerdvel na maioria das tarefas

Tempo: 9 horas/dia comalternancia de tarefa a cada 1
Tempo de trabalho e alternancia de tarefas hora
Ambiente Desconforto térmico, calor excessivo.

5. Evidéncias: Fotos
6. identificador: Informe de desconforto pelos trabalhadores

7.instrumentos de avaliagdo complementar: Check list de Couto

8. Observagfes: -A altura da maquina e equipamentos causam desconforto aos trabalhadores, pois faz com
que se esforcem para executar a tarefa, comprometendo a postura dos  mesmos.
- Alguns EPI's, como as mascaras e hotas, causamdesconforto emgrande parte dos funcionarios.
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