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Resumo

Tendo em vista a importincia da Ergonomia do Trabalho e os diversos beneficios que ela
pode propiciar aos os trabalhadores e para a propria empresa, 0 presente artigo tem por
objetivo analisar o ambiente de trabalho de uma empresa de pequeno porte situada no
municipio de Congonhas, Minas Gerais; diagnosticar sua situa¢do ergondmica € propor as
devidas acOes a serem implementadas para as melhorias necessarias, utilizando a metodologia

Andlise Ergondmica do Trabalho — AET, em conjunto com a metodologia OWAS.

Palavras-Chaves: (Ergonomia, Andlise Ergondmica do Trabalho, AET, OWANS).

1. Introducao

Devido ao alto nivel de competitividade no mercado de trabalho, é crescente a importancia
que a produtividade e eficiéncia na realizac¢do das atividades tém tomado dentro das empresas
e, cada vez mais, tem-se comprovado através de estudos e pesquisas que a Ergonomia do
Trabalho exerce um grande diferencial no desempenho dos trabalhadores (GUERIN et al,

2001).

E crescente também a preocupacio da sociedade, governo, sindicatos trabalhistas e
conscientizacdo dos préprios trabalhadores quanto ao bem-estar, ergonomia, sadde e
seguranca no trabalho (GUERIN et al, 2001). Devido a isto, existem cada vez mais normas
regulamentadoras e leis acerca da sadde e seguranca do trabalho, além de auditorias,

fiscaliza¢Oes e cobrancgas a respeito destas exigéncias.

Aliando estas informagdes e demandas, as empresas buscam cada vez mais propiciar um
ambiente de trabalho seguro e ergonomicamente confortdvel para os trabalhadores,
aumentando assim seu conforto, bem-estar e motivacdo no trabalho, consequentemente

melhorando seu desempenho e aumentando a eficiéncia de suas atividades e processos da
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organizacdo; além de atender uma obrigacgdo ética e evitar aplicagdao de multas ou penalidades

pelos 6rgaos fiscalizadores.

2. Referencial teérico
2.1. Conceitos e objetivos da ergonomia

A Associagdo Internacional da Ergonomia — International Ergonomics Association (IEA,
2017) define Ergonomia (ou Fatores Humanos) como sendo uma disciplina cientifica que visa
o entendimento das interacdes entre seres humanos e outros elementos de um sistema. E a
profissdo que aplica teoria, principios, dados e métodos para desenvolver um ambiente que

otimize o bem estar do ser humano e o desempenho global do sistema.

Ja no Brasil, Iida (2005) cita que a Associa¢do Brasileira de Ergonomia (ABERGO) tem
como defini¢do para a Ergonomia “o estudo das interagdes das pessoas com a tecnologia, a
organizacdo e o ambiente, objetivando intervencgdes e projetos que visem melhorar, de forma
integrada e ndo dissociada, a seguranca, o conforto, o bem estar e a eficicia das atividades

humanas”.

7

O principal objetivo da ergonomia € estudar os diversos fatores que influenciem no
desempenho do sistema produtivo procurando reduzir a fadiga, o estresse, erros e acidentes,
proporcionando seguranga e satisfacdo para os trabalhadores em seu contato com o sistema

produtivo (IIDA, 2005).

No entanto, existe certa complexidade na Ergonomia, assim como em qualquer circunstancia
em que € necessario analisar o ser humano e seu comportamento. Por isso, € importante o uso
de métodos adequados para que seja possivel atingir os objetivos esperados, tendo em vista a
quantidade de fatores e vardveis que podem afetar a Ergonomia do Trabalho. E neste contexto

em que sao introduzidas as metodologias OWAS e Andlise Ergondmica do Trabalho.

2.2. Metodologia OWAS

A metodologia OWAS (Ovako Working Posture Analysing System) foi desenvolvida
inicialmente na industria finlandesa Ovako Oy, dedicada a producgdo de perfis e barras de aco,
onde com o auxilio do Instituto Finlandés de Satude Ocupacional, foram avaliadas posturas de

trabalho e excelentes resultados foram alcancados (Alvarez, 2008).
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Segundo Iida (2005), estes estudos ocorreram a partir de observacdes e registros fotograficos
das principais posturas dos trabalhadores durante a execuc¢do de suas atividades. Apds andlise,
72 posturas tipicas provenientes de diferentes combinagdes das posi¢des do dorso, bracos e
pernas foram registradas. Mdasculo e Vidal (2011) afirmam também que outros analistas
treinados avaliaram o mesmo trabalho e obtiveram registros com 93% de concordancia, em

média, concluindo-se que o método de registro apresentava uma boa consisténcia.

As posturas registradas e suas subdivisdes sdo apresentadas na figura 1. Cada uma dessas
posicdes apresentam uma pontuagdo e, quanto maior essa pontua¢do, maior o impacto para o
bem estar e satide do trabalhador. Também foi acrescentada posteriormente nesta metodologia

a carga utilizada durante a execucao da tarefa e sua respectiva pontuacao (IIDA, 2005).

Figura 1: Registro de posturas e suas devidas pontuacdes, segundo método OWAS
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Fonte: Iida, 2005
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Através do cruzamento das pontuacdes de cada postura com a pontuacdo por carga carregada
para realizacdo da tarefa, obtém-se o resultado do risco da tarefa para o trabalhador, bem

como o tipo de acdo a ser tomada para sanar cada situag¢do, conforme figura abaixo:

Figura 2: Classificacdo das posturas pela combinagdo das varidveis

Sistema OWAS: Classificacio das posturas pela combinacio das varidveis
1 2 3 4 5 6 7 Pernas
Daorso |Bragos
1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 |Carga
1 11 1 1 1 1 1 1 1 220212022 1 1 1 1 1 1
1 2 11 1 1 1 1 1 1 1 220212022 1 1 1 1 1 1
3 11 1 1 1 1 1 1 1 2.2 2 3242 3 1 1 1 1 2
1 2.2 3|22 3| 242 3 3 3 3 3 3 3| 2212 3 3 3
2 2 2.2 3|22 32 3 3 I 404030403 3 3402 34
3 (3 3422335350334 44 4544442134
1 11 1 1 1 1 1 1 2 3 3 I 44 4 1 1 1 1 1 1
3 2 2.2 3 1 1 1 1 1 20144414443 3 3 1 1 1
3 2.2 3 1 1 1 2 3 0404440404441 4 1 1 1
1 2:3 3|22 3| 242 04444444442 34
4 2 33 4] 2 3413 I o404 4440404 44042 34
3 404 4|2 3413 o444 440404 44042 34
Categorias de acdo:
1 Sem medidas corretivas, postura adequada
2 Medidas corretivas em um futuro proximo
3 Medidas corretivas assim que possivel
4 Medidas corretivas imediatas

Fonte: Iida, 2005

Como forma complementar, além da pontuagcdo para postura e carga, o OWAS também
apresenta uma pontuacdo de acordo com a quantidade de tempo em que o trabalhador
permanece em determinada postura, conforme figura 3, sendo que quanto maior o tempo,

maior a pontuacao.
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Figura 3: Classificacdo das posturas de acordo com a duragdo

Sistema OWAS: Classificacdo das posturas de acordo com a duragdo

% De tempo da atividade 10 20| 30 | 40 | 50 | 60| 70 | 80 | 90 | 100
1. Reto
2. Inclinado
Dorso -
3 Reto e torcido

4. Inclinado e torcido

1. Dois bragos para baxo
Bragos |2. Um brago para cima

3. Dois bragos para cima
1. Duas penas retas

2 Uma perna reta

3. Duas pernas flexonadas
Pernas (4. Uma perna flexionada

5. Uma perna ajoelhada
6. Deslocamento com pernas
7. Duas pernas suspensas
Categorias de agdo:

Sem medidas corretivas, postura adequada
Medidas corretivas em um futuro proximo
Medidas corretivas assim que possivel
Medidas corretivas imediatas

Fonte: Iida, 2005

Assim, o0 método OWAS procura identificar adequadamente posturas nas quais tensdes no
corpo do trabalhador podem ser perigosas durante a execucdo de determinada tarefa e

direciona uma tomada de acdo apropriada, de acordo com o resultado gerado.

2.2. Metodologia: Analise ergonémica do trabalho

De acordo com o Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora n° 17 do MTE (2002), “a
Andlise Ergondmica do Trabalho é um processo construtivo e participativo para a resolucdo
de um problema complexo que exige o conhecimento das tarefas (...)”. Observando esta
definicdo, podemos deduzir que a AET é um processo realizado através de etapas

(construtivo), necessita o envolvimento das diversas dreas e pessoas (participativo), requer a
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atuacdo de pessoas experientes ou especialistas (conhecimento) para se atingir o objetivo

tragado.

O processo construtivo da AET é composto de cinco principais etapas, que baseado em IIDA

(2005), sdo:

a) Andlise da demanda: devem ser definidos de forma clara os objetivos a serem
alcancados através de andlise e os problemas a serem sanados a partir de uma
negociagdo com as diversas partes interessadas. A origem da demanda pode ser na
prépria organizacdo, uma reclamacdo ou relato do préprio trabalhador em seu posto de
trabalho; o surgimento de um mal estar, doenca ocupacional ou ocorréncia de um
incidente\acidente; identificacdo de uma situacao de risco pelos profissionais da drea de
Saude e Seguranca do Trabalho ou Ergonomistas; até demandas externas, como
demandas sindicais, reinvindica¢des da sociedade ou outros stakeholders.

b) Andlise da tarefa: observacdo e avaliacio do conjunto de tarefas que devem ser
realizadas pelo trabalhador, normalmente seguindo instru¢des padronizadas em
procedimentos operacionais documentados; € a forma prescrita como o trabalho deve
ser realizado.

¢) Andlise da atividade: é a andlise do comportamento do trabalhador perante sua tarefa. E
a avaliacdo de como o trabalho € efetivamente realizado.

d) Diagnostico: apés a andlise da tarefa e andlise da atividade, as informacdes sdo
confrontadas e é possivel se ter uma sintese do problema levantado na demanda, sua
possivel causa originadora.

e) Recomendagdes: refere-se as providéncias que deverdo ser tomadas para corrigir e
solucionar o problema diagnosticado em sua causa, bem como a definicao dos fatores e
exigeéncias ergondmicas presentes na atividade em questdo, definindo assim um padrao

otimizado para realiza¢do da mesma e evitando a recorréncia da situagdo indesejada.

2

E seguindo essas etapas da metodologia AET, associada a OWAS, que o presente artigo e

estudo na empresa foram conduzidos.

Além das ferramentas supracitadas, aplicou-se um questiondrio com o intuito identificar o
perfil demogréafico dos colaboradores e avaliar os aspectos ergondmicos do ambiente em
relacdo as condi¢des de seguranga, jornada de trabalho, clima organizacional e a realiza¢do da

tarefa.

3. Sobre a empresa analisada
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O Grupo Fran é formado pela Fran Service, Fran Motores e Fran Acionamentos. Localizado
no municipio de Congonhas, Minas Gerais, atua desde 1991 nas édreas de recuperacdo de
motores elétricos, transformadores, geradores, manutencdo elétrica e mecanica de

equipamentos, elaboracio de projetos industriais, automagao e montagens industriais.

Figura 4 — Empresa Fran motores

© (31)3733-1088 (MOTORES) | {31)3733-1089 (SERVICE)
comercial@grupofran.com.br

o

Fonte: site da Empresa

4. Desenvolvimento da analise ergonomica do trabalho

4.1. Primeira etapa: Analise da demanda

O trabalho de avaliacdo se iniciou com a identificagdo e defini¢do da demanda, quando foram
enfatizadas as questdes e preocupacdes apresentadas pelo diretor da empresa, que se sente
conscientizado da importancia do estudo ergondmico e da necessidade de boas condi¢des de
trabalho para seus funciondrios, no entanto, ele afirma nao possuir um controle rigoroso sobre
tais situacOes. Devido a isto, 0 mesmo nos direcionou para realizar a anélise somente na Fran
Motores, principalmente nos setores que realizam a execugao pratica do servico, sendo eles:

Mecéanico e Rebobinagem.

4.2. Segunda etapa: Analise da tarefa

A segunda etapa da AET, a Andlise da Tarefa, foi realizada, principalmente, através de
entrevistas com o gerente e o diretor da empresa, que explicaram o fluxo produtivo da Fran
Motores, e também através da leitura e andlise dos procedimentos operacionais das atividades,

para se obter conhecimento de como sdo as atividades prescritas.

4.2.1. Descricao sumaria das atividades da empresa
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No fluxograma apresentado pela empresa (Figura 5) pode-se melhor contextualizar a

sequencia de atividades.

Figura 5 — Fluxograma

CHEGADA DOS REBOBINAGEM ENVERNIZACAOD ESTUFA
EQUIPAM

DESMAMNCHE

MECANICA -
PERITAGEM

ORCAMENTD OUEIMADG?
APROVADG? '

MONTAGEM

EXPEDICAD
- SAIDA DOS
EQUIPAMENOS

MONTAGEM
PARA
DEVOLUCAD

Fonte: arquivos da Empresa

a) Recebimento de motores: o inicio do fluxo produtivo da empresa se da no recebimento
dos motores. Os mesmos sido descarregados através de porticos e armazenados em
paletes identificados através de duas etiquetas, sendo uma para identificacdo do motor
e outra informando o status do motor (liberado para manuten¢do ou aguardando
liberacdo).

b) No ato do recebimento, o motor € registrado em sistema préprio gerando uma ordem de
servico (0.S.), contendo informagdes que acompanham o motor durante todo fluxo
produtivo.

c) Peritagem: o motor identificado é encaminhado para a peritagem, onde sera avaliado de
acordo com o tipo de servigo a ser executado: elétrico ou mecanico.

d) Orcamento: de posse do relatério da peritagem, o gerente comercial elabora a proposta
técnica padrio e a registra em planilhas padronizadas ou em outro sistema de controle

especifico do cliente.
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e) Execucdo do servico: Apds o aceite do cliente, o motor é encaminhado através de
transpaletes ou porticos para os setores de Manutencdo ou Rebobinagem, conforme
servigos a serem realizados definidos na peritagem.

f) Inspe¢des durante o processo: Durante as etapas do processo produtivo, pré-testes sao
realizado nas etapas pertinentes, sendo evidenciados nos registros do sistema de gestao.
O pré-teste valida as correcdes realizadas no motor garantindo assim a qualidade dos
servicos realizados.

g) Inspecdo final: Nessa etapa o eletricista realiza o dltimo teste no motor através de
equipamentos apropriados a cada O.S. Estando tudo conforme, os resultados sdo
descriminados no relatério de teste que € encaminhado ao cliente junto com o seu
equipamento.

h) Pintura: A pintura dos motores € realizada apds a inspecao final. Apds a pintura, o
motor € etiquetado e encaminhado para expedi¢do. A inspecao da pintura € realizada de
forma visual.

1) Expedicdo: Nesta etapa, o motor estd devidamente reparado, testado, pintado e
embalado; pronto para ser enviado ou buscado pelo cliente, conforme acordado na

etapa do or¢amento.

4.3. Terceira etapa: Analise da atividade

Na terceira etapa da AET foi feita uma visita a empresa para observacdo in loco das
atividades. Todo o fluxo produtivo da empresa foi acompanhado (conforme citado no item
4.2.1), em cada etapa do processo os trabalhadores eram entrevistados e questionados, do
ponto de vista ergondmico, sobre suas atividades. Foi elaborado e aplicado um questiondrio

para avaliar a percep¢do dos funciondrios quanto as suas condi¢des de trabalho e relacdo com

os colegas.

Conforme mencionado e decorrente da primeira etapa da AET — analise da demanda, abaixo
sdo listadas as atividades designadas aos setores selecionados para estudo: Mecanico e

Rebobinagem.

4.3.1. Setor Mecanico:
a) Desmontagem do motor: Apds a entrada do motor na oficina, os funciondrios deste

setor realizam a desmontagem com uso de ferramentas manuais, como por exemplo,
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chaves em geral, saca polia e prensa hidrdulica. Este trabalho comumente € realizado
em bancadas, dependendo do tamanho do motor.

b) Lavagem do motor: Realizado o desmanche (retirada dos fios de dentro do estator),
todas as pecas deverdo ser lavadas. A lavagem € realizada com jatos de dgua e caso
necessario utiliza-se jatos de granalha.

¢) Montagem: Depois do processo de rebobinagem (item seguinte — 4.3.2), os mecanicos
realizam a montagem dos motores, reunindo todas suas pecas, sendo elas: o estator
rebobinado, o rotor (que caso necessdrio, pode ter sofrido usinagem e balanceamento),
e as demais pecas (que caso necessdrio, podem exigir recuperacdo pelo setor de
calderaria).

d) Pintura: Apds a montagem, € feita a pintura na camara de pintura, de acordo com as
cores originais do motor, com o uso de equipamentos de f4cil manuseio e que
auxiliam na eliminacdo do odor deixado pela tinta. Feito isso o motor est4 pronto para

o dltimo teste e envio para o cliente.

4.3.2. Setor de Rebobinagem:

a) Desmanche: Apés liberacdo para execucdo do servico, o setor de rebobinagem realiza
o desmanche do estator. Os funciondrios retiram todos os fios com auxilio de
ferramentas manuais. Esta atividade exige muita atencdo e cuidado, devido a
necessidade de guardar as informacgdes originais do interior do estator para rebobina-
los de forma correta.

b) Rebobinagem: Para rebobinagem do estator faz se também o uso de ferramentas
manuais. Esta etapa do trabalho € bastante detalhada e demorada, visto a necessidade
de tarefas manuais minuciosas, que sao elas: separacdo e corte de isolante, separagdo e
corte dos fios de cobre, separacdo de espaguetes e, por fim, o isolamento e encaixe dos
demais materiais no estator. A separacdo e o corte dos materiais citados sao de acordo
com o tipo de motor, voltagem e poténcia, cada modelo com suas exigéncias.

c¢) Impregnacio de Verniz: Terminada a rebobinagem, os funciondrios iniciam a
impregnacdo de verniz no estator e, posteriormente, o levam para estufa onde ¢é
realizada a secagem. Este processo € auxiliado pelo carro de movimentacdo da estufa e

ponte rolante, pois esta atividade € realizada distantemente da atividade anterior.

4.3.3. Questionario Ergonomico
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ApOs observagdo das atividades e identificacdo dos pontos mais agravantes no processo, com
o objetivo de fazer um levantamento da opinido e percep¢ao dos trabalhadores em relagao ao
préprio trabalho e empresa, foi destinado aos profissionais das dreas supracitadas um

questiondrio elaborado pelos autores, em conjunto com o diretor da empresa.

O questiondrio era composto por nove perguntas, mais um campo livre para comentdrios, € 0s
funciondrios avaliavam cada questdo segundo um critério de um (para “péssimo”) a cinco
(para “excelente”), onde avaliaram quesitos que foram subdivididos nas categorias: condicdes

de seguranca, jornada e divisdo do trabalho, clima organizacional e realizac¢do da tarefa.

Os questiondrios foram respondidos por todos os dez profissionais das duas areas, sendo cinco
da manutencdo/mecanica e cinco da rebobinagem/elétrica. Foi identificada uma variacdo da
faixa etdria entre vinte e um a cinquenta e sete anos de idade, sendo que dos dez entrevistados,
cinco possuem de vinte a trinta € cinco anos, € 0s outros cinco profissionais, de quarenta a

cinquenta € sete anos.

Na figura 6 temos a consolidacdo dos resultados dos questiondrios com as informacoes

compiladas em gréficos.

Figura 6: Graficos com resultados do questiondrio ergondmico
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Condicgdes de
seguranca

m Péssimo
m Ruim
Jornada e divisdo do | ,
trabalho
= Regular
= Bom
6
Clima organizacional
! = Otimo

Realizagdo da tarefa

T

As questdes e seus devidos resultados foram os seguintes:

1. Para a primeira questdo, quanto a satisfacdo quanto a seguranca no ambiente de trabalho,

60% dos entrevistados afirmam que a seguranca em seu ambiente encontra-se satisfatoria;
2. Quanto a utilizacdo dos equipamentos de seguranca: 80% afirmam fazer uso regularmente;
3. Quanto a jornada de trabalho: 100% dos funcionarios demonstram-se satisfeitos;

4. Quanto a duracao do intervalo para descanso: 90% afirmam estar satisfeitos — eles possuem
uma pausa de 15 minutos para café da manha e 15 minutos para café da tarde, e 1 hora para

almocgo;

5. Sobre a divisao de trabalho nos setores: foi percebido que os mecanicos encontram-se

satisfeitos, porém, o setor de rebobinagem ficou dividido entre regular e péssimo;
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6. Sobre recompensas e participacdo nos resultados da empresa: os funciondrios ficaram

bastante divididos, porém sua maioria espera melhorias;

7. Sobre relacionamento com os chefes e colegas de trabalho: 70% dos funciondrios

responderam ser 6timo;

8. Quanto a movimentacdo de cargas realizada em suas funcdes: 80% dos funciondrios
sentem-se satisfeitos — acrescentando que os mesmos fazem uso de pontes rolantes e carrinhos

para auxiliar nestas atividades;

9. Quanto a qualidade dos equipamentos e ferramentas utilizadas: o setor mecanico se
posicionou como insatisfeito, os 30% que responderam ruim no grifico representam esse

setor.

10. Para a questdo aberta a comentdrios, dentre as queixas dos funciondrios as principais se
referem ao ambiente e condi¢des de trabalho, sendo elas: iluminagdo, ventilagdo e os
uniformes, que causam desconforto, pois, o tecido € grosso e ndo propicia transpiracio,
fazendo-os sentir mais calor. Também houve queixas da falta de investimento em um plano de

carreira que auxilie o crescimento e desenvolvimento dos funciondrios na empresa.
A figura 7 abaixo apresenta uma sintese das respostas dos entrevistados na questao aberta.

Figura 7 - Questao 10

= Beneficios Cite sugestdes\reclamacdes que considera relevante
para melhoria da qualidade de vida no trabalho.

B Maguinario/Equipamento

M Trabalho em equipe (colaboragdo dos
funcionarios)

B Movimentagdo de carga

M Plano de Carreira/Desenvalvimento profissional

M Goteiras

H Uniforme

o lluminacdo

wVentilacdo

M Aceitar sugestbes

o Motivagdo

- 144 -



Anais do V Simpésio de Engenharia de Produgdo - SIMEP 2017 - ISSN: 2318-9258

4.3.6. Quarta etapa: Diagnéstico e Metodologia OWAS
A partir da andlise da realizacdo da tarefa de cada atividade em conjunto com a metodologia

OWAS, seguem os diagndsticos para cada atividade:
a) Rebobinagem:

Figuras 8 e 9 — Atividade de rebobinagem e seu resultado conforme método OWAS

Categoria Postura:
Dorso: 2
Bragos: 1
Pernas: |
Carga: l
Resultado: 2

Categoria Duracao:

Duracde:  30%

Dorso: 2
Bracos: ]
Pernas: |

Comparando-se o resultado da andlise com os quadros de categoria de acdo de postura e
tempo do método OWAS, pode-se concluir que apesar do funciondrio permanecer 80% do
tempo nesta postura, ela ndo apresenta risco significativo ao mesmo e que acdes podem ser

tomadas em um futuro préximo.

b) Desmanche do motor

Figuras 10 e 11 — Atividade de desmanche de motor e seu resultado conforme método OWAS
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Desmanche
Categoria Postura:

Dorsa: 4

Bragos: 1

Pernas: 4

Carga: 1

Resultado: 4
Categoria Duracao:
Duragie:  20%

Dorsa: 2

Bragos: 1

Pernas: 2

O resultado do método OWAS revela problemas na atividade de desmanche

especialmente para o dorso e pernas, onde os funciondrios realizam a atividade em uma

postura inadequada, principalmente devido a auséncia de um local apropriado para

motores de maior porte. Conforme resultado e metodologia OWAS, € necessério a

acoes imediatas.

¢) Medi¢ao

do motor,

colocar os

tomada de

Figuras 12 e 13 — Atividade de medic¢do e seu resultado conforme método OWAS

Categoria Postura:
Dorso: 4
Bracos 1
Pernas: 4
Carga: 1
Resultado: 4

Categoria Duracio:

Duracio:  10%

Dorso: 1
Bragos: 1
Pernas: 1

Conforme visto na figura 12, € perceptivel a postura inadequada do colaborador para realizar

medicdes na tampa do motor e, mesmo que por pouco tempo nesta posi¢ao (10% do
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método OWAS revelou um risco para o trabalhador (resultado 4), necessitando acgdes

imediatas.

d) Montagem do motor

Figuras 14 e 15 — Atividade de montagem de motor e seu resultado conforme método OWAS

AMontagem
Categoria Postura:
Daorsa:
Bragos:
Pemnas:
Carga:
Resultado:
Categoria Duragio:
Durzcdo:  30%

Dorso:
Bragos:
Pemas;

b = & o= B

bd == 3

O maior problema identificado na montagem dos motores € o deslocamento de pernas. O
trabalhador precisa se locomover por aproximadamente 50% do tempo da atividade para
buscar as pecas e ferramentas necessdrias para a conclusdo da montagem. Tais pecas e

ferramentas ndo afetaram o resultado do OWAS, pois, seu peso € em torno de 2Kg cada.

Conforme metodologia, acOes podem ser tomadas em um futuro proximo.

A Figura 16 ajuda a enfatizar o problema com a iluminacdo apontados pelos funcionarios.
Observa- se algumas lampadas apagadas na &drea de rebobinagem, deixando-a com a
iluminacdo baixa, sendo esta drea a que requer maior atencdo e concentragdo dos
trabalhadores. No entanto, ndo foi possivel determinar o lux do local para compara-lo com o

requerido por norma devido a auséncia de um equipamento adequado e calibrado para tal.
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Figura 16 — Diagndstico [luminacao

Adicionalmente, conforme figuras 17 e 18, percebe-se a presenca de bancos na drea de
trabalho. Estes ndo sdo utilizados para realizacdo de nenhuma das atividades mencionadas
acima, porém, os mesmos trabalhadores utilizam-no eventualmente para descansar. Os bancos
ndo possuem ajustes de altura, apoios para o braco ou encostos para a coluna, e podem
propiciar aos trabalhadores se assentarem com uma postura inadequada. Esta situagdo pode

requerer atengdo em alguma ocasido para a empresa.

Figuras 17 e 18 — Banco disponivel na drea de trabalho e postura do trabalhador ao utiliza-lo
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4.3.7. Quinta etapa: Recomendacoes

Percebe-se que a empresa possui uma série de desajustes do ponto de vista ergondmico,

porém, para acdes mais assertivas, estes requerem um estudo mais aprofundado por

Ergonomistas, Terapeutas ou outros especialistas. Estd é a uma das recomendacdes deste

estudo diagnoéstico deixadas ao diretor e gerente da empresa avaliada para tratar os problemas

de forma eficaz.

Para curto prazo e como ac¢des mais simples que podem ser tomadas pela empresa, algumas

questdes mais relevantes podem ser avaliadas, sendo elas:

a)

b)

c)

d)

€)

g)

o revezamento dos funciondrios da rebobinagem, e locais apropriados para
descanso, tendo em vista que os trabalhadores permanecem 80% do tempo em uma
mesma postura durante a execugdo da atividade;

uma plataforma ou outro local adequando para apoiar o motor a uma altura
adequada para os trabalhadores realizarem o desmanche;

para a atividade de medicao: idem a acao anterior;

projetar um local adequado ou melhorar o layout da area de tal forma que as pecas
e ferramentas estejam mais proximas do local onde serdo utilizadas para a
montagem;

alteracdo dos uniformes, devido ao desconforto causado aos funciondrios e que,
consequentemente, pode causar um rendimento mais baixo dos mesmos, gerando
perdas também para a organizacao;

melhoria nas ferramentas/equipamentos utilizados nas atividades, pois foi um dos
pontos de maior insatisfacdo relatado pelos trabalhadores e, a utilizacdo de
ferramentas\equipamentos inadequados, podem gerar esfor¢os adicionais,
incidentes e até mesmo acidentes, além da perda de desempenho da realiza¢do das
tarefas;

melhoria na iluminacdo, devido a drea afetada ser a que maior necessita de atencao

no desenvolvimento da tarefa.

Além dos pontos ja& mencionados, foi percebida também a necessidade de um trabalho de

conscientizacdo com os colaboradores da empresa referente a Reeducacdo Postural. Nota-se

que os trabalhadores se encontram familiarizados com a forma com que executam suas

atividades e ndo consideram o risco gerado ao seu bem-estar e saide de permanecer em certas

posturas inadequadas por muito tempo.
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5. Conclusao
Conclui-se através deste estudo a grande importancia da Ergonomia e da aplicacdo das
metodologias AET e OWAS para identificar situacdes de risco para o bem-estar e saide dos

trabalhadores.

Observou-se que existem alguns desvios relacionados a Ergonomia do trabalho na empresa
avaliada, que podem causar danos a médio ou longo prazo aos trabalhadores; situacdes estas
que requerem um estudo mais aprofundado por Ergonomistas, Terapeutas ou outros
especialistas para um diagndstico e acdes mais eficazes, tendo em vista sua importancia para o
bem-estar, saide e seguranca dos funciondrios, seu rendimento durante a execucdo das
atividades e o retorno que uma melhoria nesta drea pode trazer para eles e para a propria

empresa.

Notou-se também a importancia de entrevistas e questionérios para o levantamento de dados e
realizacdo do diagndstico ergondmico, pois, a partir destes foi possivel constatar que os
proprios trabalhadores ndo estdo cientes dos riscos a sua saide que determinadas situagdes e
posturas durante a execugdo de certas atividades fornecem para eles. Por isso, percebeu-se a
necessidade de um trabalho de conscientizacdo e reeducagdo postural com os trabalhadores,
pois, de nada adiantaria implementar melhorias ergondmicas, disponibilizar melhores
condic¢des de trabalho e novas ferramentas para os trabalhadores se eles ndo a utilizarem de

forma adequada e com a postura correta.

REFERENCIAS
ALVAREZ, F.J. L. Ergonomia Y pisicologia aplicada. Manual para la formacién del
especialista. 10. Ed. Valladolid: Editorial Lex Nova, 2008.

Associacdo Brasileira de Ergonomia — ABERGO. O que é Ergonomia? Disponivel em:

<http://www.abergo.org.br/internas.php?pg=0_que_e_ergonomia>. Acesso em 15 jan. 2017.

Ministério do Trabalho e Emprego — MTE. Manual de aplicacdo da Norma Regulamentadora

n° 17. 2* Ed. Brasilia: MTE, SIT, 2002.
IIDA, I. Ergonomia Projeto e Producdo. 2. ed. Sdo Paulo: Edgard Blucher, 2005.

International Ergonomics Association — IEA. Definition and Domains of Ergonomics.

Disponivel em: <http://www.iea.cc/whats/index.html>. Acesso em 15 jan. 2017.

- 150 -


http://www.iea.cc/whats/index.html

Anais do V Simpésio de Engenharia de Produgdo - SIMEP 2017 - ISSN: 2318-9258

GUERIN, F.; KERGUELEN, A.; LAVILLE, A.; DANIELLOU, F.; DURAFFOURG, ]J.
Compreender o trabalho para transforma-lo: a pratica da ergonomia. Sdo Paulo: Edgard

Blucher, 2001.

MASCULOQ, F. S.; VIDAL, M. C.; Ergonomia: Trabalho adequado e eficiente. Sao Paulo:
Elsevier, 2011.

- 151 -



