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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo a elaboracdo de uma proposta de
melhoria para a bancada de montagem de mdveis de uma loja do setor varejista,
situada na cidade de Horizontina-RS. A necessidade foi identificada principalmente
devido a postura ergonémica que os montadores precisavam adotar no momento da
execucao de suas atividades. A partir de observacfes dessas tarefas desenvolveu-
se uma sugestdo para novo modelo de bancada que sanaria 0s problemas com
ergonomia e reduziria consideravelmente o numero de retrabalhos. Pretende-se
ainda oferecer ao proprietario uma alternativa viavel, que atenda a demanda com
rapidez, qualidade e seguranca ao operador, no que diz respeito a montagem de
moveis, que ocorre de forma aleatoria e sem previsdo de demanda. Devido a
natureza do objetivo a ser alcancado, a metodologia utilizada neste trabalho fica
sendo caracterizada como um estudo de caso. Os resultados confirmam a
importancia do desenvolvimento deste trabalho para a empresa, no que tange a
entrega rapida de méveis de variados tipos de forma &gil e sem a geracdo de ndo-
conformidades, a seguranca do operador e uma boa experiéncia para o cliente final.

Palavras-chave: Readequacao. Ergonomia. Produtividade.



Tabela 1:
Tabela 2:
Tabela 3:
Tabela 4.
Tabela 5:
Tabela 6:
Tabela 7:
Tabela 8:
Tabela 9:

LISTA DE TABELAS

Distribuicéo dos esfor¢cos musculares por parte do corpo. .........cccceeeeennnn.. 19
Relac&o de aspectos relacionados a LER/DORT........cccoovvvvviiviiiiiiiinieeenn. 22
Classificacao das posturas pela combinacédo das variaveis. ..................... 27
Classificagao dos niveis de verificacdo do método OWAS. ...................... 27
Nivel de intervencéo para os resultados do método RULA. ...................... 30
Tipo de intervencéo, de acordo com o nivel de risco no método REBA....30
Atividades selecionadas para a avaliaGao. ............ccceevevvvviiiiieeeeeeeeeeiin, 50
Relacgéo entre a atividade e 0 nivel de intervenGao. ........ccccccevvvvvviieeenennn. 61
Lista de itens para manufatura da bancada. ..............ccccooooeiiiiiiiiiinn e, 67



Figura 1:
Figura 2:
Figura 3:
Figura 4:
Figura 5:
Figura 6:
Figura 7:
Figura 8:
Figura 9:

Figura 10:

LISTA DE FIGURAS

Posturas consideradas no metodo OWAS. ........oovviiiiiiiiiiieieeeeeeee e, 26
Posturas contempladas pelo método RULA...........covvvvvvviiiiiiieiieiieeeeeeeee, 29
Posturas avaliadas no método REBA. ...........ooi i, 32
Fluxograma da trajetéria dos méveis para o processo de montagem........ 43
Situacdo atual da bancada de montagem dos moOveis. ............cceeevevvvvnnnnnn. 44
Organizagao do posto de trabalno. ............ccccoiiiiiiiiiiiis 45
Base com revestimento defeitUoS0. ......coeveviiiiiiiiiiiiee e, 45
Painel de ferramentas OL. ........coouiiiiiiiiiiee e 47
Painel de ferramentas 02. ........cooeuiiiiiiiiiieee e 48

Ferramentas localizadas ao lado do painel de ferramentas O1. ............... 49

Figura 11: Postura do montador na atividade 1...............couuiiiiiiieeiieieiiicei e, 51
Figura 12: Avaliacdo do Método Reba para a atividade 1. ........cccccccooviiiiiiiiinenennnnnnns 52
Figura 13: Postura do montador na atividade 2...............ceuuiiiiieeeiieeeiiiei e, 53
Figura 14: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 2............ccccooiiiiiiiininennnnnn. 54
Figura 15: Postura do montador na atividade 3..............coouiiiiiiee e, 55
Figura 16: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 3............cccoooiiiiiiiieinennnnnnns 56
Figura 17: Postura do montador na atividade 4..............coouviiiiiieieiieeeiicee e, 57
Figura 18: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 4.............cccooviviiiieeenennnnnn. 58
Figura 19: Postura do montador na atividade 5..............ccouiiiiiii e, 59
Figura 20: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 5............ccccooiviiiiieeinennnnn. 60
Figura 21: Proposta de bancada, quanto & eStrutura. ..........cccooeeeeeveveiiviiiiiieeeeeeeeeennns 62
Figura 22: Proposta de bancada, quanto ao apoio para 0S PéS. .........ccccvvveeereeeennnnns 63
Figura 23: Proposta de bancada, quanto a inclinacdo da base de montagem. ......... 64
Figura 24: Proposta de bancada, quanto ao sistema de travamento da base de

(L0 o] =T =] o PO PP 65
Figura 25: Proposta de bancada, quanto a disposi¢cdo dos furos e dos pinos de

= [0l0 ] = T [ o 1R PP 66
Figura 26: Carinno de aproXiMAGEOD. ..........uuuuuuuuuuruiriiiiiiiiitieiiiieeeaeeeeeaee e eeeaeaaee 68



SUMARIO

R0 ] 510070 TR 12
O I 13
1.2 DELIMITACAO DO TEMA ..ottt ettt ettt eae e 13
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA .....uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiasssssssssessssssssssnsnnnnnnnes 13
1.4 HIPOTESES ...ttt ettt b et et e b ne e s e st e enenas 13
1.5 JUSTIFICATIV A L 14
1.6 OBJIETIVOS ...ttt 14
1.6.1 ODJELIVO GEIAI .....uuiiiiiiiiii e 14
1.6.2 Objetivos ESPECITICOS .....uuuiiiiii e e 15
2 REVISAO DA LITERATURA ....ooiiiiieiecteee ettt ettt 16
2. LERGONOMIA ... 16
P2 I R 0 1o (U | = PP UPPPPTT PSPPI 18
2.1.1.1TrabalnO €M PE ... ———— 20
2.1.2 RISCO EIJONOMUCO .....ceeeieeee e 21
2.2 FERRAMENTAS DE ANALISE ERGONOMICA .....ccooiiiiieiecececeee e, 24
2.2.1 OWAS — OVAKO WORKING POSTURE ANALYSING SYSTEM.......cccccuuuun... 24
2.2.2 RULA (RAPID UPPER LIMB ASSESSMENT) ..coooiiiiiiieeee 28
2.2.3 REBA (RAPID ENTIRE BADY ASSESSMENT) ..ccooiiiiiiieieeeeeeeee 30
2. 3 NR A7 32
2.4 POSTOS DE TRABALHO ..., 34
2.5 0 COMERCIO VAREJISTA ...ttt 35
2.6 PRODUTIVIDADE ... 35
2.6.1 RetrabalNO .......o i 36
2.6.2 Os impactos do retrabalho na produtividade ... 37
SMETODOLOGIA ... 39
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS.......ccoeiieieiinieiesieiee et 39
3.2 MATERIAIS E EQUIPAMENTOS ..., 40
4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS ......cocoveiieeeeeieeeceeeeeeeeenns 42
4.1 APRESENTAGCAO DA EMPRESA ...t 42
4.2 SITUACAO ATUAL DO SETOR DE MONTAGEM DOS MOVEIS ........ccceveee.. 43
4.2.1 Montagem dos moéveis e avaliaGao postural..........ccccceevvveeeiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeee 50
4.2.1.1 Avaliacéao da atividade 1 — Parafusar as corredicas das gavetas.................. 50
4.2.1.2 Avaliacao da atividade 2 — Parafusar suporte da prateleira/prateleira .......... 52
4.2.1.3 Avaliacdo da atividade 3 — Parafusar os “pés” do movel...........ccccccovvnnnnne 54

4.2.1.4 Avaliacdo da atividade 4 — Parafusar dobradiGas..............ccccvvveerreeeenninnnnnn 56



4.2.1.5 Avaliacao da atividade 5 — Parafusar os “puxadores” ............ccccvvvvvvvciineeeennn. 58

4.4 PROPOSTA DE READEQUACAO PARA O POSTO DE TRABALHO ............... 61
CONSIDERAGAO FINAL ..ot 69
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ......coiiii ittt 71
APENDICES ..ottt ettt ettt et e et et et e et e e et eareeeteaae e 73

APENDICE A — DESENHO COM VISTAS 2D E 3D DA PROPOSTA DE BANCADA
COM AS DIMENSOES ... 73



1 INTRODUCAO

A melhor forma de manter e de gerar novos clientes é, de certa forma,
oferecer-lhe a melhor experiéncia dentro do contexto em que esteja atuando, seja no
ramo de vendas de produtos ou de servicos. A satisfacdo do cliente que ird nortear a
sua preferéncia para negociac¢des futuras. Dentro do contexto do comércio varejista,
no que diz respeito a venda de moveis ndo € diferente. Manter seus clientes
satisfeitos, desde a abordagem na loja até a entrega da mercadoria, € peca chave
para o sucesso da organizacdo. Encontrar formas de reduzir ou evitar pontos que
gerem a insatisfacdo do cliente se torna de fundamental importancia para que o
negocio prospere. Manter os processos sempre em dia e de acordo com a
necessidade do cliente também séo fatores que devem ser considerados, além do
bom atendimento e da entrega de mercadorias que estejam perfeitamente

apresentaveis e em plenas condi¢des de uso.

Para a entrega de uma experiéncia diferenciada aos clientes, ndo se deve
abrir mdo de processos que sejam extremamente confiaveis, tanto arranjo fisico
como recursos humanos. Ter profissionais devidamente qualificados para a
atividade vem em consoante com ferramentas adequadas e um posto de trabalho,
no que diz respeito a ergonomia, que ofereca a possibilidade de o operador realizar
suas atividades de forma segura, com o gerenciamento do stress, reducao da fadiga
e possibilidades de doengas ocupacionais, 0 que ligeiramente promove um aumento

na produtividade e diminuicdo da probabilidade de retrabalhos.

Segundo Lida (2005), o estudo da ergonomia inicia-se a partir da analise das
caracteristicas do trabalhador para que depois seja projetado o trabalho que ele
executara, tendo sua saude preservada. Assim, parte-se do conhecimento sobre as
caracteristicas do homem para fazer o projeto do trabalho, que deve estar ajustado

as suas capacidades e limitagdes.

Este estudo trata de uma proposta de readequacéo do posto de trabalho em
uma bancada de montagem de moveis de uma empresa de comércio varejista.
Embora este estudo seja um tema abrangente, pois a empresa foco deste trabalho
tenha diversas atividades que sado desenvolvidas neste setor, optou-se pela

realizacdo da analise somente no processo de montagem de moveis, dadas as



necessidades da empresa em atender seus clientes e seus colaboradores de

maneira satisfatoria.
1.1 TEMA

Andlise e elaboracdo de uma proposta de readequacdo ergondémica de um
posto de trabalho de uma empresa de comércio varejista.

1.2 DELIMITACAO DO TEMA

hY

A delimitacdo deste trabalho restringe-se a situacdo atual do posto de
trabalho destinado a montagem de moveis de uma empresa de comércio varejista. O
foco da pesquisa se deu na avaliacdo ergondémica das atividades de montagem com

maior incidéncia de repeticoes.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

A empresa em questdo vem sofrendo com sucessivos retrabalhos em méveis
que sdo montados, tanto para entrega imediata ao cliente, como nos méveis de
reposicdo de mostruario. Além disso, a produtividade em dias de alto volume de

vendas e a ergonomia do operador também estdo sendo impactadas.

Desta forma, a problematica de pesquisa é: futuramente, havendo a
implementacdo da proposta de readequacdo do posto de trabalho, sera possivel
reduzir os indices de retrabalho, com um tempo reduzido no processo de montagem

dos moveis, proporcionando seguranca e maior conforto ao operador?
1.4 HIPOTESES

a) A readequacédo do posto de trabalho ir4 assegurar maior confiabilidade na

montagem dos méveis, fornecendo uma base adequada nesta etapa;

b) proporcionard maior conforto ao operador, que tera as ferramentas

necessarias mais perto do seu alcance;
c) ira resultar em menos tempo perdido e maior conforto durante 0 processo;

d) havera reducéao consideravel de retrabalhos.



1.5 JUSTIFICATIVA

Este trabalho realizado em uma empresa do ramo varejista justifica-se pela
necessidade de entrega de méveis que carecem de montagem e entrega tanto para
reposicdo de amostra da loja, quanto para o cliente final, o que deve ser feito de
forma rapida, com qualidade e que atenda a um “mix” variado de produtos, além de
oferecer ao operador a oportunidade de efetuar suas atividades de forma
ergondmica. Dessa forma, este projeto contribui com a empresa oferecendo-lhe uma
saida no que consiste a solucdo desta demanda de forma eficaz, proporcionando
uma melhor experiéncia aos seus clientes, facilitando o processo de fidelizacéo,

além de conferir um melhor aspecto visual para o setor em questao.

Além disso, o assunto é pertinente a formacdo pessoal e académica do
pesquisador e para 0 seu crescimento profissional, pois trata diretamente de
melhorias no processo produtivo, possibilitando atribuir os conhecimentos adquiridos
durante a vivéncia académica em situacoes reais, e desta forma contribuir para o
crescimento da empresa através do aumento da sua capacidade produtiva e

seguranca laboral do operador.

Ressalta-se também a importancia deste trabalho para o Engenheiro de
Producgéo, pois envolve questbes que necessitam conhecimento e estudo sobre
ergonomia, produtividade e qualidade. Além de deixar, como ultimo registro, para a
Faculdade e futuros engenheiros uma versao do estudo para que sirva como fonte

de informacao para futuras pesquisas.

Desta forma, este estudo justifica-se dada a importancia do tema ergonomia
no que diz respeito a saude dos colaboradores em empresas do setor varejista, além
de contribuir de forma significativamente positiva no que diz respeito ao

posicionamento da empresa perante seus clientes e a sociedade onde esta inserida.
1.6 OBJETIVOS
1.6.1 Objetivo Geral

Diante da necessidade de melhoria no processo de montagem de moveis, 0

objetivo geral deste trabalho se destina a elaboracdo de uma proposta de



readequacdo do posto de trabalho responsavel pela montagem destes produtos,

com vista a produtividade, qualidade e ergonomia.
1.6.2 Objetivos Especificos
Para o atendimento do objetivo geral, buscou-se:

) Analisar o processo de montagem dos moéveis e o0 posto de trabalho,
com intuito de identificar os pontos que necessitam de readequacdes;

° Elaboracdo de uma proposta de readequacdo do posto de trabalho,
para a reducdo de retrabalhos nos moveis, do tempo de montagem e de riscos

ergondmicos ao operador.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo serdo apresentados fundamentos tedricos especificos,
ressaltando informacdes sobre a ergonomia, algumas ferramentas de analise
ergondmica e seus impactos sobre a saude ocupacional e a produtividade dentro do
posto de trabalho, e um breve apanhado sobre o tipo de comércio praticado pela
empresa, para que se tornem compreensiveis 0s aspectos técnicos deste trabalho.

2.1 ERGONOMIA

De acordo com Rio e Pires (2001), o estudo da ergonomia se faz importante
devido a necessidade de o trabalho ser uma fonte de salde e produtividade para as
pessoas e para as organizacfes. Pois possibilita que o trabalho seja bem
dimensionado, otimizando sua eficacia e permitindo desenvolver as atividades em
condi¢cdes mais favoraveis a saude e prevencdo de certos grupos de doencas.

A definicdo forma da Ergonomia adotada pela IEA (Associagdo Internacional
de Ergonomia) é: Ergonomia (ou Fatores Humanos) é uma disciplina
cientifica que estuda as interagfes dos homens com outros elementos do

sistema, fazendo aplicacbes da teoria, principios e métodos de projeto, com
0 objetivo de melhorar o bem estar humano e o desempenho global do

sistema. (DUL e WEERDMEESTER, 2012, p. 13)

A ergonomia € de fundamental importancia para a adaptacéo do trabalho ao
homem e artigo basico para ser levado em consideracdo em todas as areas que
envolvam esforgco humano, seja em trabalhos manuais ou intelectuais, através da

eliminagdo das condigbes de inseguranca, insalubridade, desconforto e ineficiéncia.

A ergonomia teve desenvolvimento durante o periodo da Il Guerra Mundial
(1939-45). Sendo que pela primeira vez, os esforcos conjuntos entre grupos
multidisciplinares das areas de tecnologia, ciéncias humanas e biolégicas
trabalharam juntos para resolver problemas de projeto (DUL, WEERDMEESTER,
2012). Com o estudo da ergonomia os projetos do trabalho passaram a ser

adaptados as capacidades e limitagdes fisicas e psicolégicas do homem.

Segundo Dul e Weerdmeester (2012) muitas situacdes de trabalho sao
prejudiciais a saude, afetando tanto o sistema musculoesquelético, ocasionando, por

exemplo, dores nas costas, quanto o psicoldgico, causando estresse. Fatores estes
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que sao responsaveis por grande parte dos casos de absenteismo e incapacitacéo
ao trabalho.

Para Rio e Pires (2001), “em ergonomia procura-se encontrar as posturas
neutras, ou seja, aquelas que impdem a menor carga possivel sobre as articulacdes
e segmentos musculoesqueléticos. Quando isso ndo é completamente possivel,
busca-se a maior aproximacao dessas posturas [...] visando corrigir a inadequagéo

postural”.

De acordo com Abrantes (2004), mesmo sendo dificil quantificar os ganhos
gerados com implementacdo de melhorias com relagdo a ergonomia nos sistemas
produtivos, um fato € certo, trabalhadores expostos a situacées desconfortaveis,
constrangedoras ou agressivas que por ventura o afetem fisica ou psicologicamente,
tem seu rendimento afetado juntamente com a sua moral e sua motivacdo, o que

acaba comprometendo as metas da organizagéo.

Desta forma a busca pela qualidade seja em produtos ou nos servigos
oferecidos através de custos reduzidos nos processos produtivos deve ser um
objetivo continuo e intrinseco da filosofia de qualquer empresa, principalmente para
sua sobrevivéncia no mercado. Pois dada a relacdo amistosa entre o trabalho
humano e o meio produtivo que a empresa se tornara competitiva, tornando
menores 0s impactos das mudancas do meio externo adaptando-se mais facilmente
a mudanca de perfil de seus clientes (ABRANTES, 2004).

Lida (2005) ressalta ainda que a ergonomia estuda diversos fatores que
influenciam no desempenho dos sistemas de produc¢éo, procurando assim, reduzir a
fadiga, estresse, erros e acidentes, proporcionando maior seguranca e satisfacéo
aos colaboradores e consequentemente maiores lucros a empresa durante o

processo produtivo.

Dentre os principais beneficios do emprego da ferramenta de ergonomia nos

mais variados meios, Abrantes (2004), afirma ainda que as empresas poderao:

e Aumentar a eficiéncia do elemento humano;
e Elevar a qualidade técnica dos funcionarios;

e Aumentar o moral e a satisfacdo dos funcionarios;
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e Acrescer o comprometimento dos funcionarios para com a empresa;
e Ampliar a produtividade das areas;

e Aumentar a qualidade dos produtos;

e Diminuir o absenteismo;

e Diminuir custos de producéo;

e Evitar desperdicios;

e Prevenir danos de producéo;

e Prevenir danos e avarias de matérias e equipamentos;

e Reduzir acidentes e doengas ocupacionais.

Levando em consideracao o citado acima, Abrantes (2004) conclui que o foco
agora esta voltado em obter sistemas que nao exponham o trabalhador a situacées
constrangedoras, sendo que com a participacdo de funcionarios que estejam
satisfeitos, obtém-se maiores rendimentos e consequentemente indices de

qualidade nos produtos e servi¢os prestados.
2.1.1 Postura

Para Lida (2005), postura € assunto de um estudo importante no que diz
respeito a realizacao do trabalho sem desconfortos e estresse, através da analise do
posicionamento de partes do corpo, como cabeca, tronco e membros no meio em

que esteja inserido.

De acordo com Dul e Weerdmeester (2012) a postura é determinada pela
natureza da tarefa ou do posto de trabalho. Posturas prolongadas podem prejudicar
0s musculos e articulacdes, causando grande estresse devido a longos periodos de
posturas sentadas ou em pé ou uso delongado de maos e bragos, como no manejo

de ferramentas manuais, por exemplo.

Dul e Weerdmeester (2012) ressaltam também que a fadiga muscular
causada pelos longos periodos sob a mesma postura pode ser reduzida com
variadas pausas curtas espalhadas ao longo da jornada de trabalho, o que é melhor

gue pausas longas no final da tarefa ou da jornada.

Segundo Abrantes (2004), a postura se enquadra como um fator importante

dentro do contexto de ergonomia em um sistema produtivo. O mesmo pode se tornar
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improdutivo se o trabalhador alocado for submetido a determinadas situagdes
posturais durante sua jornada de trabalho, o que acaba se somando a outras

variaveis prejudicando o rendimento do colaborador e as metas da empresa.

O rendimento de uma estacdo produtiva ndo esta relacionada diretamente
com os recursos técnicos oferecidos, mas com a flexibilidade de postura que o posto
de trabalho exige do colaborador durante a realizagdo de determinada tarefa. Como
um apanhado geral, quando os postos de trabalho sdo desenvolvidos levam
primeiramente em consideracdo a necessidade de entrega de resultados para a
empresa, ficando em segundo plano a preocupacédo com a necessidade de conforto
ergondmico do trabalhador (ABRANTES, 2004).

Para Rio e Pires (2001), as pessoas adotam posturas durante o
desenvolvimento de suas atividades, seja em atividades laborais ou de laser, o que
pode produzir cargas que sejam adequadas para a sua saude musculoesquelética
ou até mesmo exageradas para este sistema, resultando em disturbios que afetam a

vida cotidiana e profissional desta pessoa.

De acordo com Lida (2005), o ser humano tende assumir trés posturas
basicas independente da situacdo em que se encontre, seja no trabalho ou em
repouso, que podem ser: posicao deitada, sentada ou em pé. Posturas estas que
demandam esforgcos musculares de diferentes partes do corpo para manter a

posicdo pretendida. Os esfor¢os se distribuem de acordo com a Tabela 1:

Tabela 1: Distribuicdo dos esforcos musculares por parte do corpo.

Parte do corpo % do peso total
Cabeca 6 a8%
Tronco 40 a 46%
Membros Superiores 11 a 14%
Membros Inferiores 33 a 40%

Fonte: Adaptado de Lida, 2005.

Desta forma, Lida (2005) traz ainda que para cada tipo de tarefa existe um
tipo de postura que se enquadra como o mais adequado, o0 que minimiza os esfor¢os

nos grupos musculares envolvidos. Muitos projetos de maquinas e postos de
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trabalho inadequados podem levar o colaborador a assumir posturas incorretas por
longos periodos de tempo, que acabam acarretando em fortes dores musculares.
Levando em consideracdo a divulgacdo do Ministério do Trabalho e Emprego
(2001), através da Nota Técnica 060/200, que diz que a postura mais adequada vem
a ser aquela em que o trabalhador escolhe livremente se posicionar e que pode ser
variada ao longo da jornada de trabalho, os postos de trabalho ou o local onde seréa
executada determinada atividade devera favorecer esta variacao e principalmente a

alternancia entre posturas sentada e em pé.
2.1.1.1 Trabalho em pé

De acordo com Lida (2005), a grande vantagem proporcionada pela posicéo
de trabalho em pé, é a mobilidade corporal, onde acaba funcionando como uma
extensdo do corpo, facilitando o uso dindmico de pernas e bragos para ampliar o
alcance a objetos, ferramentas ou controles de maquinas por exemplo. Apesar de
ser uma postura bem vantajosa para trabalhos dinamicos, a posi¢do parada em pée,
se torna altamente fatigante, exigindo muito esforco de grupos musculares para
manter esta posicado, em geral, recomenda-se que o corpo possua algum ponto de
referéncia para o posicionamento espacial e apoios ou encostos que minimizem 0s
frequentes reposicionamentos causados pelo cansaco, o que vai facilitar e aumentar

a precisdo para atividades deste tipo.

‘A posicdo em pé é recomendada para os casos em que ha frequentes
deslocamentos do local de trabalho ou quando h& necessidade de aplicar grandes
forcas” (DUL E WEERDMEESTER, 2012).

Segundo a NR 17, criada em 1978 e alterada pela ultima vez em 2007, “para
trabalho manual sentado ou que tenha de ser feito em pé, as bancadas, mesas,
escrivaninhas e os painéis devem proporcionar ao trabalhador condi¢cdes de boa

postura, visualizagao e operagao”.

Conforme analise do Ministério do Trabalho e Emprego (2001), na Nota
Técnica 060/2001, observa-se mesmo com um numero consideravel de vantagens,

gue existem algumas situacdes que devem ser observadas neste tipo de atividade:

a) A manutencédo de uma postura em pé imével tem as seguintes desvantagens:



b)
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Tendéncia a acumulagcdo do sangue nas pernas, 0 que predispbe o
aparecimento de insuficiéncia valvular venosa nos membros inferiores,
resultando em varizes e sensacao de peso nas pernas;

Sensacdes dolorosas nas superficies de contato articulares que suportam o
peso do corpo (pés, joelhos, quadris);

A tensdo muscular permanente desenvolvida para manter o equilibrio dificulta
a execucao de tarefas de precisao;

A penosidade da posicdo em pé pode ser reforcada se o trabalhador tiver
ainda que manter posturas inadequadas dos bracos (acima do ombro, por

exemplo), inclinagdo ou torgéo do tronco;

A escolha da postura em pé s6 esta justificada nas seguintes condicées:

A tarefa exige deslocamentos continuos como no caso de carteiros e pessoas
gue fazem rondas;

A tarefa exige a manipulacéo de cargas com peso igual ou superior a 4,5 kg;
A tarefa exige alcances amplos frequentes, para cima, para frente, ou para
baixo; no entanto, deve-se tentar reduzir a amplitude destes alcances para
gue se possa trabalhar sentado;

A tarefa exige operacgfes frequentes em varios locais de trabalho, fisicamente
separados;

A tarefa exige a aplicacdo de forcas para baixo, como empacotamento.

Pode-se observar que a postura de trabalho estd ligada diretamente as

atividades desenvolvidas, a exigéncia da tarefa, com o espaco de trabalho e a

ligacdo entre o operador e as maquinas, ferramentas e acessoérios que ele ocupa

para a realizacdo da atividade laboral, sendo que nao existe uma “postura ideal” em

um posto de trabalho, pois dentro da tolerancia do organismo humano, toda a

postura que seja adotada por longo periodo de tempo tende ser danosa
(ABRANTES, 2004).

2.1.2 Risco ergonémico

O homem passa a construir sua qualidade de vida a partir da sua interacao

consigo mesmo e com 0 meio em que esteja inserido, diga-se, profissional, familiar e

amigos. A saude do ser humano pode ser considerada o seu bem-estar fisico e
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psiquico, sua capacidade de agir construtivamente com mundo. A otimizagdo do
trabalho se torna desta forma, um fator de fundamental importancia para o sucesso

das pessoas e das organizacoes (Rio e Pires, 2001).

Tendo em vista de que o progresso do trabalhado e da empresa estao
diretamente ligados ao bem estar no ambiente produtivo, Abrantes (2004) explica
que situacdes agressivas ou de risco podem levar um trabalhador a se afastar do
seu local de trabalho por motivos diversos, como acidentes, doengas ocupacionais e
até mesmo absenteismo planejado, 0 que acaba desencadeando uma série de

prejuizos ao proprio trabalhador, a empresa e ao governo.

Abrantes (2004) salienta que em se tratando de Lesdes por Esforco Repetitivo
(LER) atual DORT - Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho, que
foram reconhecidas pela Previdéncia Social como doenca ocupacional, s&o
atualmente consideradas a 2° causa de afastamento do trabalho no Brasil. Este tipo
de lesdo esta relacionado ao modo como o corpo humano € “utilizado” para a
realizacdo da atividade, com a combinacdo da sobrecarga das estruturas
anatdmicas do sistema osteomuscular com a falta de tempo para sua recuperagao.
De acordo com a Tabela 2, podem-se observar alguns aspectos relacionados a

LER/DORT:

Tabela 2: Relagéo de aspectos relacionados a LER/DORT.

Fatores biomecanicos no ambiente

fabril Recomendacé&o de melhoria

Forca excessiva realizada com as maos,

antebraco e braco. Reduzir a forca necessaria para a

Ex.: aperto de parafusos de forma |elaboragdo de um trabalho
manual.
Posturas incorretas dos membros . .
. Reduzir ou eliminar as posturas
superiores.

incorretas dos bragos, antebragos, maos

Ex.: trabalhar inclinado em um posto de
trabalho;

e da cabecga;

Alta repetitividade do mesmo padréo de
movimentos.

Alta repetitividade do mesmo padréo de
movimentos;

Vibragdo e compressdo mecanica da
base das méos.
Ex.: trabalhar com parafusadeiras

Reduzir as compressées mecanicas
sobre os tecidos dos membros
superiores.
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Fonte: Abrantes, 2004.

Dentro do contexto do sistema produtivo é possivel a ocorréncia de situacdes
que poderdo gerar algum tipo de dano ao trabalhador. Pois ndo havendo um
equilibrio entre 0 ambiente fisico e 0 homem pode acontecer uma série de disturbios
que ira acometé-lo com maior ou menor intensidade, ocasionando um maior gasto

de energia para elaboracéo da tarefa.

Questdes relacionadas a repetitividade de atividades e a pratica de posturas
inadequadas além de ser um risco em potencial ao sistema musculoesquelético do
ser humano, pode ocasionar grande desconforto pelo cansagco subsequente.
Segundo Rio e Pires (2001), um dos principais aspectos ligados a atividade humana
é a fadiga, ou seja, a partir do momento em que a pessoa esta sujeita a diminui¢ao

reversivel da sua capacidade funcional, devido a seu uso além de certos limites.

Dentro deste contexto a diminuicdo da forca e o aumento do tempo da
movimentacdo do musculo acabam reduzindo a capacidade motora, a diminuicdo da
forca vem a ser compensada pelo aumento de fibras musculares em acao, gerando
um desequilibrio entre a producdo e o consumo de energia, que por sua vez leva a
uma acidificacado dos tecidos musculares pela producao de &cido latico, desta forma
com a capacidade produtiva afetada compensa-se com o0 aumento da vontade o que
acompanhado do cansaco aumenta o risco de falhas e acidentes (RIO, PIRES,
2001).

Segundo Lida (2005), a fadiga vem a ser um dos principais fatores que
reduzem a produtividade, que muitas vezes pode ser causada por exagerada carga
muscular, ambientes com ruidos, vibracbes e ou temperaturas ou iluminacéo
inadequadas, podendo em outros casos também estar relacionada com horérios,
programacao da producdo ou relacionamentos dentro e fora do trabalho. Desta
forma, a administracdo deve estar sempre atenta, para identificar quando um
processo se torna fatigante e quando as causas da fadiga forem identificadas,

devem ser analisadas e resolvidas.

Sendo um fator consideravel, a motivagdo juntamente com a monotonia sao
aspectos que podem contribuir com a fadiga, aumentando ou reduzindo-a. O

organismo reage a um ambiente pobre em estimulos ou pouco excitante, causando
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sonoléncia, morosidade e até diminuicdo da vigilancia. Operac¢des nas industrias
com rotinas tendenciosas sdo propicias a monotonia. Observagfes realizadas
também na indUstria revelam que periodos curtos de aprendizagem e restricdo dos
movimentos corporais, locais mal iluminados e muito quentes séo tidos como alguns

agravantes da monotonia (LIDA, 2005).

Outro aspecto importante que diz respeito aos riscos ergondomicos se trata do
levantamento ou movimentacdes de materiais, pois no Brasil os problemas de
coluna representam uma das principais causas de afastamentos do trabalho.
Segundo pesquisa citada por Abrantes (2004) para um grupo de 100 pessoas, em
torno de 50 a 75 delas irdo apresentar algum tipo de problema nesta parte do corpo
em algum momento da sua vida. J& na Gra Bretanha, uma parte equivalente a 33%
dos acidentes estdo relacionados a movimentacao de cargas, com 46% dos casos
sendo problemas de coluna. Nos Estados Unidos o numero de afastamento € de 1,2

milhdes todos os anos por este mesmo problema.
2.2 FERRAMENTAS DE ANALISE ERGONOMICA

Para a avaliacdo postural dentro de um sistema produtivo é necessaria a
utilizacdo de métodos de analise ergondmicos ja conhecidos e com comprovada
eficiéncia para o alcance das respostas necessérias. Neste capitulo serdo expostos
0os conceitos de alguns dos métodos mais usuais que serdo utilizados neste

trabalho.
2.2.1 OWAS — OVAKO WORKING POSTURE ANALYSING SYSTEM

De acordo com Junior (2006), este método foi desenvolvido em meados dos
anos 70, numa parceria entre um grupo siderurgico Finlandés e com o Instituto
Finlandés de Saude Ocupacional, através da participacao dos pesquisadores Karu,
Kansi e Kuorinka e tendo sido batizada por OWAS — Ovako Working Pposture
Analysis System, dada a necessidade de identificacdo e avaliacdo de posturas
inadequadas durante a execucédo de tarefas, que somadas a outros fatores podem
levar ao surgimento de problemas musculoesqueléticos ocasionando a incapacidade
para o trabalho e absenteismo acarretando em custos adicionais ao processo

produtivo.
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O método OWAS foi desenvolvido de forma que possibilitasse a facilidade no
seu uso e aprendizado, propiciando a indicagdo do melhor caminho para a melhoria
do posto de trabalho, através da apresentacdo dos percentuais de tempo que o
trabalhador permanece em uma postura “boa” ou “ma”. Tomando como base
fotografias de diferentes posturas no posto de trabalho, analise e ordenacgédo, e
posterior criacdo de um sistema padronizado de classificacdo das posturas,
considerando posturas de tronco, bracos, pernas e a forca exercida através do uso
das méaos (JUNIOR, 2006).

Para uma maior abrangéncia deste método Lida (2005), salienta que os
pesquisadores determinaram 72 posturas tipicas resultantes de diferentes
combinacdes das posicdes do dorso (4 posicdes tipicas), bracos (3 posi¢cdes tipicas)
e pernas (7 posicOes tipicas). Posterior a isso um grupo de analistas treinados
desenvolveu o teste do método, foram feitas mais de 36340 observacdes em 52
atividades da industria, o que acabou registrando uma média de 93% de

concordancia.

Através da Figura 1, pode-se observar as posturas que o método OWAS

contempla para a avaliagdo ergonémica:
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Figura 1: Posturas consideradas no método OWAS.
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Fonte: Lida, 2005

Durante os testes observando o mesmo trabalhador pela parte da manha e a
tarde, mantinha 86% das posturas registradas, j& num grupo de diferentes
trabalhadores, a realizar a mesma tarefa foi obtido uma média 69% de posturas
semelhantes, o que pode ser concluido como um método de registro de consisténcia
razoavel. Numa avaliacdo das posturas desenvolvida por um grupo de 32
trabalhadores experientes, onde foi considerado o desconforto de cada uma delas,
foram feitas, em cada sesséo, duas avaliagOes, utilizando-se de uma escala de
quatro pontos: “postura normal sem desconforto e sem efeito danoso a saude” e
‘postura extremamente ruim, que provoca desconforto em pouco tempo e pode
causar doencgas” (LIDA, 2005).

A seguir tem-se a Tabela 3, que nos mostra a forma de combinacéo das

quatro variaveis que envolvem o dorso, bragos, pernas e algum tipo de carga.
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Tabela 3: Classificacao das posturas pela combinacdo das variaveis.
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Fonte: Lida, 2005.

Ainda dentro do contexto dos testes deste método foram obtidos resultados
que levaram a melhoria do conforto e contribuiram decisivamente para a
remodelacdo de linhas produtivas que apresentavam casos mais graves (LIDA,
2005).

Dentro do método OWAS, ainda € possivel verificar o nivel de importancia de
cada resultado das analises, funcionando como um “termémetro” para a tomada de

decisao quanto as modificacdes que precisam ser feitas.

A Tabela 4 nos mostra a classificacdo das posturas, que determinara a
intensidade com que deve ser tratada a readequacédo da atividade, com base na

avaliacdo de cada sesséo de acordo com a Tabela 3.

Tabela 4: Classificacdo dos niveis de verificagcdo do método OWAS.

Classe Nivel de verificagdo

Postura normal, que dispensa cuidados, a ndo ser em
casos excepcionais

2 Postura que deve ser verificada durante a proxima
revisdo rotineira dos métodos de trabalho

3 Postura que merece atencao a curto prazo
Postura que merece atencao imediata

Fonte: Adaptado de Lida, 2005.
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Segundo Lida (2005), através da utilizagdo deste método foi possivel
identificar e solucionar problemas que estavam h& varios anos pendentes devido a
falta de ferramentas adequadas para mensurar o nivel de remodelacdo de cada

secédo estudada.
2.2.2 RULA (RAPID UPPER LIMB ASSESSMENT)

De acordo Leuder (1996), o método RULA (Rapid Upper Limb Assessment),
em portugués: Avaliacdo Rapida dos Membros Superiores. Foi desenvolvido pelos
Drs. McAtamney e Corlett, da Universidade de Nottingham, com a principal
finalidade de avaliar a exposi¢cdo de individuos a determinadas posturas, a forca
necessaria na atividade de grupos musculares que acabam por contribuir para o

surgimento de LER.

Segundo Junior (2006), este método serve para investigar a exposicdo dos
trabalhadores a agentes de risco no ambiente laboral, que possam estar associados
aos distarbios dos membros superiores. Esta ferramenta de analise ergonémica
utiliza-se de diagramas de postura do corpo humano, onde se considera fatores de
risco como numero de movimentos, trabalho muscular estético, forca, postura de
trabalho determinada pelo arranjo fisico e o tempo de trabalho sem pausa.
Contribuindo ainda para o desenvolvimento dos itens listados a seguir:

e Proporcionar um método de pesquisa rapido da populacédo aos fatores
de risco de disturbios dos membros superiores;

e Identificar os esforcos musculares que estdo associados com a postura
de trabalho, forca e trabalho estatico ou repetitivo, que contribui
diretamente a fadiga muscular;

e Gerar resultados que podem ser incorporados em uma avaliacdo
ergondmica mais ampla, considerando a epidemiologia, fatores fisicos,

mentais, ambientais e organizacionais.

Segundo Marques at al (2010), as posturas sdo enquadradas de acordo com
as angulacdes entre os membros e o corpo, obtendo escores que definem o nivel de
acado a ser tomado, devido a facilidade e a confiabilidade dos resultados, este é

considerado um método bastante utilizado em analises ergondmicas.
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Através da Figura 2, podem ser observadas as posturas contempladas no
método RULA.

Figura 2: Posturas contempladas pelo método RULA.
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AS PERNAS ESTAO APOIADAS E 2, QUANDO NAD

PERNA

Fonte: Adapatado de McAtmney,L. at al.1993, apud marques at al. 2010.

De acordo com Junior (2006), a avaliacdo utilizando este método é rapida,
obtendo-se resposta sobre as cargas impostas ao sistema musculoesquelético
devido a postura sem a necessidade de equipamentos especiais. Leuder (1996),
explica ainda que a aplicacdo deste método resulta em uma pontuacdo que vai de
um a sete, onde consequentemente as mais altas correspondem aparentemente a
maiores niveis de risco, porém, uma pontuacdo baixa ndo oferece a certeza de que
o ambiente esteja isento de riscos ergondmicos, da mesma forma que uma

pontuacao alta ndo garante a existéncia de um alto risco.
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Tabela 5: Nivel de intervencgéo para os resultados do método RULA.

Nivel de acio Pontuagdo Intervengio
1 1.2 A postura € aceitavel se ndo for mantida ou repetida por longos
B periodos
I
5 34 Sao necessdrias investigagdes posteriores; algumas intervencoes
J— . .
podem se tornar necessarias
3 5.6 E necessdrio investigar ¢ mudar em breve
4 -7 E necessario investigar e mudar imediatamente

Fonte: Pavani e Quelhas (2006).

De acordo com a Tabela 5 é possivel verificar os niveis de acdo que vao de
um a quatro, de acordo com a pontuacdo de um a sete, através da utilizacdo do
método, possibilitando a tomada de decisdo de acordo com a necessidade de cada

postura avaliada, aplicando a intervencao correta no posto de trabalho.
2.2.3 REBA (RAPID ENTIRE BADY ASSESSMENT)

Segundo Junior (2006), o método REBA (Rapid Entire Body Assessment), em
portugués: Avaliacdo Rapida do Corpo Inteiro. Foi desenvolvido por HIGNETT &
MCATAMNEY no ano 2000, no mesmo formato que os métodos OWAS e RULA.
Porém com um intuito de atender a avaliacées ndo previstas, como as encontradas
no exercicio da medicina. Este método estabelece uma tabela relacionada ao fator
de “pega”, onde para o grupo B (brago, antebraco e pulso) é verificada a qualidade
da pega, sendo somada ao valor final grupo, que varia de zero para uma pega boa
até trés para uma pega inaceitavel. Neste método ainda sdo estabelecidos cinco

niveis de acao.

Tabela 6: Tipo de intervencao, de acordo com o nivel de risco no método REBA.

Nivel de Valor Nivel do . -
acAo REBA Risco Descricdo da acao

0 1 Muito baixo | N&o necessario

1 2-3 Baixo Pode ser necesséario

2 4-7 Médio Necessario

3 8-10 Alto Necessario
brevemente

4 11-15 | Muito Alto | Necessario e
urgente
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Fonte: Adaptado de Hignett & Mcatamney, 2000, apud Junior 2006.

Pavani e Quelhas (2006), explicam ainda que o método REBA é uma
ferramenta que avalia a quantidade de posturas forgcadas decorrentes de atividades
onde se tem cargas manipuladas por forcas humanas, conforme similaridades com o
método RULA séo analisados os membros superiores onde se realizam movimentos

repetitivos.

Os mesmos autores citam ainda que:

Este método inclui fatores de carga postural dindmicos e estaticos na
interacdo pessoa-carga e um conceito denominado de “a gravidade
assistida” para a manutengao da postura dos membros superiores, iSso
qguer dizer que é obtido a ajuda da gravidade para manter a postura do
braco onde é mais custoso manter o braco levantado do que té-lo
pendurado para baixo (PAVANI E QUELHAS, 2006).

para os criadores do método, além da avaliacdo da qualidade da pega
conforme apresentado na Figura 6, o método também trata sobre avaliacdo do
posicionamento dos membros em determinadas posturas, e de acordo com as
combinacBes, é possivel ter as pontuacbes e partir disso encontrar o nivel de
intervencao que se faz necessario.

Através deste método é possivel verificar a posturas e o posicionamento dos
membros de acordo com cada grupo, tronco, pescoc¢o, pernas, bragos, antebracos e
punhos pontuando em tabelas especificas. A pontuacao final é entdo obtida apds a
pontuacdo de cada grupo, que se compara com a tabela do tipo de intervencéo de
acordo com o nivel de risco (PAVANI E QUELHAS, 2006).

Através da andlise da Figura 3 pode-se observar as posturas avaliadas pelo
método REBA, onde é possivel fazer as combinacdes das posturas e verificar a

pontuacgao da atividade.



Figura 3: Posturas avaliadas no método REBA.
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Fonte: Adaptado de Ergonautas, (s.d).
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Com a utilizacdo do método REBA é possivel obter uma analise postural que

€ especialmente sensivel a tarefas que envolvem mudancas inesperadas na

postura. Através da sua aplicacdo € possivel reduzir consideravelmente os riscos

ergondmicos e o desenvolvimento de doengas ocupacionais principalmente as que

dizem respeito aos grupos musculoesqueléticos, pois indica em cada caso a

urgéncia com que as intervengdes devem ser aplicadas (ERGONAUTAS, s.d.).

2.3NR 17

Esta norma estabelece alguns parametros que permitem a adaptacdo do

trabalho as caracteristicas psicofisiolégicas, maquinas e ambiente que engloba o

trabalho e o homem, de modo a proporcionar melhores condicbes de conforto,

seguranca e maior desempenho. Observando que as LER (Lesbes por Esforcos
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Repetitivos), hoje denominadas DORT (Disturbios Osteomusculares Relacionados
ao Trabalho), constituem um dos principais grupos de problemas a saude,
reconhecidos pela sua relacdo com o trabalho executado de forma insegura ou

inadequada.

As condicdes de trabalho de acordo com a Norma envolvem aspectos
relacionados ao levantamento, transporte e descarga de materiais ao arranjo fisico e

condi¢cbes do ambiente que circunda a atividade laboral.

A NR 17, diz que em se tratando de mobiliario do posto de trabalho, sempre
que a atividade puder ser realizada na posi¢do sentado, o posto de trabalho deve
ser planejado para que esta seja a posicao adotada. Ja para trabalhos manuais que
devem ser feitos na posicdo em pé, as bancadas, mesas devem proporcionar uma

boa postura, visualiza¢@o e atender no minimo aos requisitos a seguir:

e Altura e caracteristicas da superficie de trabalho devem ser
compativeis com o tipo de atividade;

e Area de trabalho ser de facil alcance e proporcionar boa visualizacio
ao trabalhador;

e As caracteristicas dimensionais devem possibilitar o posicionamento e

movimentacéao facilitados aos segmentos corporais.

Ainda sobre trabalho em pé, a norma nos trds que onde existem atividades
que devem ser realizadas em pé€, devem ser colocados assentos para descanso, em
locais de facil acesso a todos os trabalhadores nos momentos de pausa das

atividades.

Em todos os locais de trabalho deve existir iluminacdo adequada, que seja

natural ou artificial, que seja apropriada a natureza da atividade.

Para atividades onde exista a sobrecarga muscular estatica ou dinamica do
pescoco, ombros, dorso, e membros superiores e inferiores a partir de uma analise

ergonOmica deve observar o seguinte:

e Sistemas de avaliacdo de desempenho para fins de remuneracao ou
vantagens de qualquer espécie devem levar em consideracdo as

repercussdes sobre a saude do trabalhador;
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e Devem existir pausas para descanso.

Desta forma, observa-se que as questdes relacionadas a saude e bem estar
laboral dos trabalhadores, estdo amplamente amparadas por esta norma, servindo
nao s6 como amparo legal ao conforto do trabalhador, mas como base para que se
tenha o minimo de seguranca em quaisquer atividades ou no planejamento do posto

de trabalho.
2.4 POSTOS DE TRABALHO

Tem-se como posto de trabalho todo o espaco necessario para que o
trabalhador desenvolva suas tarefas cotidianas. Este deve ser bem planejado, de
acordo com a atividade a que se destina e adaptavel a fisiologia do trabalhador,
evitando desta forma perdas com ineficiéncia do processo e até doencas

relacionadas a repeticdo de atividades que geram desconforto.

Em outras palavras, Lida (2005) nos explica que:

Posto de trabalho é a configuracédo fisica do sistema homem-maquina-
ambiente. E uma unidade produtiva envolvendo um homem e o
equipamento que ele utiliza para realizar o trabalho, bem como o ambiente
gue o circunda. Assim, uma fabrica ou um escritério seriam formados de um
conjunto de postos de trabalho. Fazendo uma analogia biolégica, um posto
de trabalho seria equivalente a uma célula, onde o homem é o seu n(cleo.
Um conjunto dessas células constitui o tecido e o 6rgdo, analogos aos

departamentos ou escritérios (LIDA, 2005).

As ferramentas e sua distribuicdo no posto de trabalho também devem ser
levadas em consideragcdo no momento de planejamento da bancada.

A NR 17 diz que “todos os equipamentos que compdem um posto de trabalho
devem estar adequados as caracteristicas psicofisiolégicas dos trabalhadores e a

natureza do trabalho a ser executado”.

A Norma citada anteriormente também indica que 0s equipamentos e
ferramentas utilizadas pelos operadores devem estar posicionados no posto de
trabalho dentro dos limites de alcance manual e visual do operador. Se o que
acontecer for o contrario, ou seja, os objetos de utilizacdo frequente estiverem fora

do alcance do funcionario, a produtividade estara comprometida.
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Considerando o layout entende-se como ideal segundo Abrantes (2004),
aguele que se adapta plenamente aos itens produtivos, a busca por resultados
satisfatorios e o0 aumento da produtividade sdo fundamentais para as empresas,
desta forma a combinacdo entre o fator homem-maquina deve ser 6tima, onde o
mais importante € o ser humano, que dentro do arranjo fisico € o mais flexivel e
consequentemente o que exige maiores cuidados em todos os sentidos. Entéo,
guando se tem um ambiente seguro e ergonomicamente correto, a expressao facial
e corporal dos funcionarios corresponde positivamente aos estimulos do local de

trabalho.

Os postos de trabalho devem ser projetados ou readequados tendo em vista
um enfoque ergondmico, considerando que reduzam as exigéncias biomecénicas e
cognitivas, oferecendo ao funcionario uma boa postura de trabalho, possibilitando

desenvolver suas atividades com conforto, seguranca e eficiéncia (LIDA, 2005).
2.5 0 COMERCIO VAREJISTA

De acordo com a ADVNF, um portal de informacdo e interatividade do
mercado financeiro brasileiro, define varejo como o setor de comércio que vende
diretamente para os consumidores finais e afirma que as atividades do comércio
varejista sdo de vital importancia para a economia de um pais, pois geram uma

grande quantidade de empregos e uma alta arrecadacéo tributaria.

A ADVNF alega ainda que desde o advento da internet, o setor vem
apresentando uma alta taxa de crescimento anual, impulsionado, atualmente, pelo e-
commerce (comércio por qualquer meio eletrbnico), m-commerce (vendas feitas por

meio de smartphones) e s-commerce (vendas por meio de redes sociais).
2.6 PRODUTIVIDADE

Rio e Pires (2001) afirmam que a otimizagdo do trabalho é um fator
fundamental para o sucesso de pessoas e organizacfes, onde saude e exceléncia

de desempenho sédo aspectos imprescindiveis para a produtividade.

O aumento da produtividade esta diretamente ligado a ergonomia no posto de
trabalho, e de acordo com Dul e Weerdmeester (2012), deve atender aos objetivos

sociais e econbmicos, no que tange ao nivel social pode reduzir os custos
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prevenindo problemas de saude, reduzindo disturbios que séo causados pelo
trabalho através da melhoria das condi¢cdes do ambiente em questdo, 0s custos
sociais podem incluir o tratamento de doencas, a perda da produtividade e o
absenteismo. Para Henri Savall apud Bispo (2013), uma empresa que investe em
ergonomia consegue impetrar varios beneficios, entre outros: reducéo de até 3% no
absenteismo; pedidos entregues em até 95% dentro do prazo estimado, e cliente
satisfeito resultam em novas oportunidades de negdcio; queda de até 50% nha taxa

de retrabalho.

Dentro dos setores produtivos existem varios tipos de fatores que influenciam
na capacidade de entrega dos resultados. A medida que estes precisam ser
modificados ou substituidos, deve ser levada em consideracdo a relagédo
custo/beneficio, em se tratando de investimentos em ergonomia. Segundo Lida
(2005) estes sO serdo aceitos se puder comprovar que Sao economicamente viaveis,
pois os riscos produzem resultados imprevistos, desta forma o beneficio previsto em
projeto pode ndo atender na realidade ou atender parcialmente. Outro fator
importante que pode ser decisivo € a analise dos aspectos intangiveis, que sao
agueles nao quantificaveis em termos monetarios, como o aumento do moral,

motivacdo e conforto na realizacéo das tarefas.

Conforme Lida (2005) explica, a andlise da relacdo custo/beneficio trata de
um lado a questdo do investimento no projeto, ou seja, 0 capital necessario para a
propria elaboracdo do projeto, aquisicdo de maquinas, materiais, treinamentos e
perda na produtividade durante a implementagcéo. Por outro lado sdo elencados os
beneficios, ou 0 quanto a organizacdo ird lucrar com a realizacdo deste projeto,
nesta etapa sera computado itens como economia de materiais, mdo de obra e

energia, reducao de acidentes e o consequente aumento da produtividade.
2.6.1 Retrabalho

De acordo com Gomes (2018), o retrabalho consiste no ato de corrigir tarefas
que deveriam ter sido inicialmente entregues de forma correta e quando ocorre
algum erro de execucdo ou a necessidade do cliente ndo é atendida em sua

totalidade pela equipe, devendo ser, as vezes, completamente refeita.
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Gomes (2018) também relaciona a questao custo/hora/lhomem e o resultado
no caso do retrabalho n&o é positivo. Além de causar prejuizo, atrasa outras

demandas urgentes. E um efeito domind.

Os retrabalhos podem estar relacionados a um arranjo fisico inadequado
como também ao erro humano, o que as vezes pode, além dos retrabalhos,

ocasionar acidentes, assim Lida (2005) nos diz que:

Muitos acidentes costumam ser atribuidos ao erro humano ou ao fator
humano. Entretanto, quando se fala em erro humano, geralmente se refere
a uma desatencdo ou negligéncia do trabalhador [...] Para que esta
desatencdo ou negligéncia resulte em acidente, houve uma série de
decisdes anteriores que criaram as condicfes para que iSso acontecesse.
Se essas decisfes tivessem sido diferentes, essa mesma desatencao ou

negligéncia poderiam nao ter resultado em acidente (LIDA 2005).

Apesar de o retrabalho ter se tornado comum nas concorrentes dos mais
diversos segmentos do mercado, este ndo deve ser aceito como uma atividade
normal, mas sim, como indica Falcdo (2014), “‘uma ‘mola’ que impulsionara a

empresa a fazer o correto, o diferencial”.
2.6.2 Os impactos do retrabalho na produtividade

As taxas de retrabalho vem sendo os principais causadores da diminuicdo da
capacidade produtiva nas empresas dos mais variados segmentos, 0 que acaba

afetando diretamente a relacéo custo beneficio da organizacéo.

Marques (2018) afirma que a velocidade que a internet e diferentes
tecnologias imprimiram tornaram a rapidez eficiente o segredo do sucesso, e ainda,
que a légica produtiva destas empresas permite que as demandas sejam atendidas
dentro do prazo. Desta forma quando os colaboradores precisam fazer algum

retrabalho estdo deixando de produzir algo novo.

Assim, a perda de tempo para corrigir um processo errado que poderia ter
sido evitado j& na primeira oportunidade além de levar a perda de recursos, pode
acabar custando a fidelidade dos clientes, devido ao posterior atraso na entrega

causando grande parte da sua insatisfacao.
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Conforme Marques (2018), quando os métodos de controle de qualidade das
empresas se tornam inadequados ou ineficientes pode ocorrer de produtos que nao
foram devidamente retrabalhados ou substituidos cheguem até o cliente. Este se
torna um cenario que fica dificil de reverter, pois dificilmente esquecem uma
experiéncia ruim e, além de ndo comprar mais podem se tornar divulgadores destes
defeitos nas redes sociais, inclusive nas redes online, que possuem grande
abrangéncia e influéncia. Desta forma, o aumento da taxa de reclamacdes e de
retrabalhos pode servir como termdémetro para a companhia perceber que é o

momento de reavaliar seu sistema produtivo.

Gomes (2018) acredita que um inimigo oculto da produtividade € a falta de

gestao do tempo, e correntemente a consequéncia é o retrabalho.

7

Desta forma é imprescindivel que os lideres e gestores estejam sempre
atentos as atividades de sua empresa, possibilitando tomar decisGes acertadas
acerca das necessidades dos processos que estdo sob a sua supervisdo, e desta

forma manter seus padrdes de produtividade.

A prética do retrabalho também altera os animos da equipe, ocasionando,
muitas vezes, conflitos internos, devido as cobrancas, ressalta Gomes (2018). Essas
perturbacdes dentro da equipe geram insatisfacdo e a desmotivacdo acaba sendo

facilmente propagada pela empresa.

Outro grande fator gerador de retrabalhos muitas vezes pode estar
diretamente ligado ao arranjo fisico inadequado do local de cada tarefa, o que pode,
por sua vez, deixar o erro humano em segundo plano, ndo sendo possivel realizar a

tarefa da maneira adequada.
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3 METODOLOGIA

O tipo de pesquisa para que se enquadra para este trabalho, € denominada
como exploratéria, que de acordo com a definicdo de Gil (2002), tem o objetivo de
facilitar o entendimento acerca do problema, tendo em vista torna-lo mais explicito

ou a construcao de hipoteses.

Devido a natureza, o tipo de abordagem da pesquisa utilizado neste trabalho
fica sendo denominado como uma pesquisa quantitativa. Que de acordo com Miguel
at al (2010), este tipo de abordagem tem como caracteristica mais marcante o ato de
mensurar variaveis de pesquisa, o que acaba justificando o seu uso. Sendo que o
pesquisador deve evidenciar a sua pesquisa através da mensuracao das variaveis, e
assim eliminando a influéncia de subjetivismos no que diz respeito a apuragédo dos

fatos.

Em relacdo ao tipo de delineamento técnico deste trabalho, utilizou-se o
método de pesquisa-acdo que conforme nos explica Gil (2010), a pesquisa-acao
“procura diagnosticar um problema especifico numa situacao especifica, com vistas

a alcancgar algum resultado pratico”.

Devido a utilizagcdo do método de pesquisa-acao consistir na participacéo e
colaboracéo do pesquisador no que diz respeito ao desenvolvimento da pesquisa e

a proposicao de solucdes satisfatérias para os problemas identificados..
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

Atualmente ha fabricas com producdo de méveis em grandes escalas. Esses
moveis sao comprados das fabricas também em grandes quantidades e
encaminhados ainda desmontados ao depdsito da empresa, para depois serem

destinados as filiais.

Na regido onde esta instalada a empresa na qual sera realizado o trabalho, a
maioria dos comeércios varejistas de moveis oferece o servico de montagem dos
produtos que o cliente adquire. Esse servico € realizado, na maioria dos casos,
dentro da propria loja, com excec¢do dos méveis que sdo muito grandes para serem

transportados jA montados.
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A partir da identificagdo da necessidade de melhoria com vistas
principalmente a diminuigdo do risco ergondmico, no setor de montagem de moveis,
visando a prevencdo de doencas relacionadas ao trabalho, decorrentes de
atividades realizadas de forma incorreta, identificou-se a oportunidade de aplicacao

de ferramentas de analise ergonémica.

Com base no levantamento da situacdo atual, surge a necessidade do
desenvolvimento bibliografico referente ao assunto tema deste trabalho, com a
finalidade de identificar ferramentas e normas que regem o0 assunto através da
pesquisa em diversas fontes, que auxiliem ao encontro dos pontos que necessitam

de melhorias, como livros, artigos, teses, relacionadas ao assunto.

Para que sejam alcancados os objetivos propostos, este trabalho tem uma

sequéncia de atividades definidas:

e Buscou-se, através da utilizacdo da utilizacdo da literatura, conceituar
0s aspectos relacionados a ergonomia e as ferramentas utilizadas
como solucéo;

e Conforme andlise das ferramentas, definir a que melhor se enquadra
ao contexto:

e Desenvolvimento de uma proposta de readequacao para a melhoria no

aspecto ergondmico do setor de montagem dos méveis da empresa.
3.2 MATERIAIS E EQUIPAMENTOS

Os recursos utilizados para o desenvolvimento da pesquisa foram cadernos,
canetas, lapis, maquina fotografica para o registro de imagens e videos, alguns
programas de computador para o desenvolvimento de planilhas e tabelas, bem
como a edicdo das imagens capturadas no ambiente de estudo, também, o uso de
livros, artigos, dissertacbes e teses para utilizacdo como base para o estudo de

conceitos.

Para a o levantamento das informacdes sobre a pontuacao das atividades no
ponto de vista ergondmico, utilizou-se de um software conhecido como Ergolandia,
da empresa FBF Sistemas, através do modo demonstrativo, que tem uma validade

de trinta dias. Este software se destina ao uso e aplicacdo para profissionais das
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areas de ensino da ergonomia e saude ocupacional e também para os profissionais
que atuam nessas areas. (programa pode ser comercializado através do acesso ao

site do desenvolvedor - https://www.fbfsistemas.com/ergonomia.html.

Com a finalidade de aplicar a ferramenta de analise ergondmica, foi
necessario realizar a gravacdo em video do trabalhador executando processo de

montagem dos moveis.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Na apresentacdo e andlise dos resultados foram aplicados os conceitos
anteriormente citados na revisdo da literatura para a elaboracdo da proposta de
readequacdo do posto de trabalho responsavel pela montagem dos moveis na
empresa analisada. Primeiramente, é feita uma apresentacdo da empresa,
juntamente com o detalhamento que envolve o processo de montagem dos méveis
atual. Posteriormente €& apresentado o processo de pontuacdo da questdo
ergondmica deste processo, juntamente com a sua analise e apresentacdo da
proposta para o posto de trabalho estudado, tendo como base o processo e as
necessidades da empresa. Como fechamento sao apresentados alguns fatores que

serdo beneficiados com a implementacéo desta proposta.
4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

Esta empresa pertence a um dos maiores grupos de varejo do sul do Brasil,
teve sua fundacdo no ano de 1952, efetua a venda de méveis, eletrodomésticos,
telefonia, informatica e materiais de construcdo. Atualmente conta com mais de 4000
mil colaboradores, mais de 240 lojas espalhadas em todo interior do Estado do Rio
Grande do Sul, oeste de Santa Catarina e Parana, a pouco tempo também na
internet, buscando desta forma atender de melhor maneira possivel aos seus

clientes.

A filial na qual ser& realizada essa pesquisa atua ha 24 anos na cidade de
Horizontina, na regido noroeste do estado do Rio Grande do Sul. Nesta unidade a
empresa conta atualmente com 16 funcionéarios, divididos entre as areas de
geréncia, vendas, caixa, crediario, estoquista, montagem de moveis e auxiliares de

depdsito, que estdo alocados numa area de aproximadamente 800mz2.

Na situacdo atual, os moveis vindos do depodsito central da empresa sao
encaminhados para o depdsito local. A partir do momento que a venda é
concretizada pela equipe responsavel, o pedido é repassado para o setor de
montagem, que fara o servigco para o cliente ou para repor o mostruario da loja, caso

o comprador opte pelo mével a pronta entrega.
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Analisando o fluxograma € possivel ter um melhor entendimento do processo,

desde a chegada e saida do movel.

Figura 4: Fluxograma da trajetéria dos méveis para o processo de montagem.

D

et

D

Fonte: O autor, (2018).

Desta forma fica exemplificada a trajetéria do mével desde a chegada do
deposito central até a entrega para o cliente, tendo como peca chave deste fluxo o

depdsito local.
4.2 SITUACAO ATUAL DO SETOR DE MONTAGEM DOS MOVEIS

A empresa em estudo ndo possui nenhum tipo de estudo no que se refere a
ergonomia, 5S, entre outros, onde é possivel verificar uma grande numeros de

materiais que sao carregados e descarregados de forma manual.

A partir da solicitacdo do movel, ele é localizado no depdsito. A distribuigdo
desses moveis ainda desmontados dentro do depdsito, esta disposta em pilhas
separadas por segmentos, como roupeiros, cozinhas, estantes, entre outros, que

estdo ao redor da bancada onde seré realizada efetivamente a montagem.

O movel é entédo levado, de forma manual, até a bancada de montagem, onde

€ retirado da embalagem e é dado inicio ao processo de montagem.
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A bancada onde esse processo é realizado € dividido em duas grandes
mesas. Uma delas tem estrutura de ferro e a outra de madeira. A base de ambas é
composta por ripas de madeira revestidas com tecido acarpetado que possui varios
rasgos expondo a base da bancada. Pode-se observar também que as bancadas
possuem larguras e alturas diferenciadas, ocasionando um desnivel no ponto em
que se juntam. E possivel observar também que existe uma série de materiais que

nao pertencem a esta tarefa.
Nas Figuras 5 e 6 € possivel verificar o exposto acima.

Figura 5: Situacéo atual da bancada de montagem dos mdveis.

Fonte: O autor, (2018).

Conforme ilustra a Figura 5, os moéveis ficam expostos ao risco de sofrer
algum tipo de defeito, tanto por riscos, ao entrar em contato com a base de madeira,
como por alguma instabilidade no momento da montagem devido ao desnivel na

base, o que acaba expondo o montador a riscos ergonémicos também.
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Figura 6: Organizag&o do posto de trabalho.

Fonte: O autor, (2018).

Analisando a Figura 6, que retrata a atual situacdo do posto de trabalho,
observa-se uma grande quantidade materiais que néo pertencem a esta tarefa, o
que além de causar um aspecto desagradavel ao ambiente, aumenta a

improdutividade, podendo ainda ser causador de algum tipo de acidente de trabalho.

Um aspecto observado pelos montadores, quanto a bancada foi a
possibilidade e o fato de ocorrer retrabalhos nos méveis, devido ao revestimento

acarpetado da base de montagem estar “cedendo”, conforme a Figura 7.

Figura 7: Base com revestimento defeituoso.

Fonte: O autor, (2018).
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Observa-se na parte da bancada em que a base é feita com varias “tabuas”,
e que o revestimento esta fadigado devido ao uso, formando cavidades
consideraveis nas emendas das “tabuas”, gerando o acumulo de sujidades de
diversos tipos, como grampos metalicos, pregos, pequenos pedacos de madeira,
que acabam muitas vezes riscando 0s moveis gerando retrabalhos, o tempo médio

de substituicdo das pecas defeituosas é 25 dias.

Outro item analisado, no setor que possui grande influéncia na questao
ergondmica e produtiva foi a disposicao do ferramental utilizado para as montagens.
As ferramentas estdo dispostas em dois painéis tidos como painel 01 e painel 02 de

ferramentas, que foram produzidos e instalados de forma aleatoéria.

Ainda sobre a Figura 6, as medidas da bancada séo as seguintes 4,2 x 1 x 0,9
respectivamente (Comprimento x Largura x Altura). Sendo composta por duas

partes, formando uma so.

As Figuras 8 e 9 mostram como estdo dispostos os painéis e as ferramentas

atualmente.
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Figura 8: Painel de ferramentas 01.

Fonte: O autor, (2018).

No painel da Figura 8 é possivel observar que ndo existe nenhum padréo
para a disposicdo das ferramentas, o que ocasiona certa demora a encontra-las no
momento em que sao necessdarias sendo este um fator contribuinte para perdas de
tempo no processo. Este painel possui 0,5m de comprimento por 0,3m de largura, e
esta instalado em um pilar, este pilar encontra-se centralizado com a base de
montagem da bancada que mede 1m de largura, encostado na lateral. Isso exige
gue o montador erga seu braco acima da linha dos ombros e curve ainda sua coluna
para alcancar a ferramenta desejada, 0 que representa um risco Sério risco

ergondémico.
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Na Figura 9 esta ilustrado o painel de ferramentas 02. Onde €é possivel
verificar uma quantidade grande de materiais que ndo pertencem ao processo de

montagem dos moveis, como capacete, mochila, guarda-chuva, jalecos, etc.

Figura 9: Painel de ferramentas 02.

Fonte: O autor, (2018).

No painel de ferramentas da Figura 9 € possivel verificar que também nao
existe nenhum padrdo para a disposi¢cdo das ferramentas, além de possuir uma
caixa de madeira acoplada ao painel sobre a bancada que acaba ocupando parte da
area de montagem sobre a bancada, esta caixa é utilizada para depositar o acumulo
de elementos de fixacdo, como pregos, parafusos, porcas, dobradicas, cavilhas
(peca cilindrica de madeira utilizada com cola para jungdo de partes dos moveis),
gue vem excedente nos conjuntos dos moveis. O Painel 02 possui 0,7m de

comprimento por 0,3m de largura e esta instalado em outro pilar na outra
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extremidade da bancada, a distancia entre os pilares é de 4,2m, ficando no sentido
oposto ao painel 01, um de frente para o outro separados pela base de montagem

da bancada que vai de um pilar ao outro.

Além dos painéis de ferramentas 01 e 02, existem ferramentas
acondicionadas na lateral do pilar onde o painel 01 esta instalado, como ilustrado na

Figura 10.

Figura 10: Ferramentas localizadas ao lado do painel de ferramentas 01.

Fonte: O autor, (2018).

Conforme a figura 10, estas ferramentas estdo presas a um “ima” (metal
eletromagnético), que esta pendurado em um parafuso a aproximadamente 2m de
altura, sendo necessaria a elevacdo do braco acima da altura dos ombros, para
“pegar” alguma ferramenta, o que nao é recomendado, além da possibilidade das

ferramentas cairem ocasionando prejuizo e possiveis acidentes.
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4.2.1 Montagem dos méveis e avaliacdo postural

No processo de montagem onde foi feita a analise ergonémica, foram
identificadas diversas irregularidades que afetam a produtividade e a ergonomia do
trabalhador e acabam gerando retrabalhos, dores nos ombros, punhos e No
pescoco, foram a principal queixa dos montadores, em dias de altos volumes de
montagens € comum o aparecimento de dores na regido dorsal também, segundo

relatos dos funcionarios.

Como a empresa trabalha com uma diversidade enorme de modelos de
mobveis e 0 mével com o processo de montagem mais simples possui cerca 30
etapas, foi observado apenas 0s movimentos mais repetitivos do processo de

montagem inclusive os que geram as dores observadas pelos funcionarios.

Através da analise e acompanhamento do processo de montagem foram
relacionadas no Tabela 7 as atividades consideradas mais prejudiciais aos
montadores, devido a quantidade de repeticdes e postura inadequada.

Tabela 7: Atividades selecionadas para a avaliagéo.

Atividade Descricdo da Atividade
1 PARAFUSAR AS CORREDICAS DAS GAVETAS
2 PARAFUSAR SUPORTE DE PRATELEIRA/PRATELEIRA
3 PARAFUSAR OS PES DO MOVEL
4 PARAFUSAR DOBRADICAS
5 PARAFUSAR PUXADORES

Fonte: O autor, (2018).

Com as atividades foco da avaliacdo definidas, nos préoximos tdpicos sera
apresentada a descricdo de cada atividade e a apresentacdo da interpretacdo do

resultado da avaliagao de cada atividade.
4.2.1.1 Avaliagao da atividade 1 — Parafusar as corredicas das gavetas

Nesta atividade o montador deve efetuar a fixacdo das corredicas metalicas
das gavetas, estas sdo compostas em 90% das gavetas, de 4 parafusos para cada

corredica. Esta postura pode ser observada na Figura 11.
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Figura 11: Postura do montador na atividade 1.

Fonte: O autor, (2018).

Como pode ser observado na Figura 11, na execucédo da atividade 1 a gaveta
fica disposta na bancada de forma que o operador tenha que erguer seu ombro e
seu antebraco, forcando o pulso para baixo. Para a visualizacédo do local onde sera
fixo o parafuso e acompanhamento do processo o montador deve olhar para baixo
inclinando levemente a coluna. A utilizacdo da parafusadeira sera tida como uma
carga abaixo de 5 kg, devida a opgao do software ter esta limitagdo, a “pega” para

esta ferramenta sera tida como boa.

A seguir pode-se observar o resultado da avaliacdo desta atividade, de
acordo a ferramenta de analise ergondmica REBA, que avalia as posturas

subdividindo em cinco zonas de agéo.

A Figura 12 nos traz o resultado da avaliagdo postural da atividade 1.



Figura 12: Avaliacdo do Método Reba para a atividade 1.

METODO REBA 4 Baam = | B |l
ESCOLHA CADA UMA DAS OPGOES ABAIXO PARA REALIZAR A AVALIAGAD —————————————
o~ Pescoco, tronco e ol o~ Braco, antebraco e o~ - \/
arga Pega " Atividade
pernas punho
RESULTADO
RESULTADO
||
o]
PONTUACAO FINAL METODO REBA: D SALVAR DADDS
—
~ ~
PONTUACAO SIGNIFICADO INTERVENCAO =]
1 Risco insignificante  |N&o é necessaria EANCO DE DADOS
2ou3 Risco baixo Pode ser necesséria
4a’d Risco médio Necessdria
§a10 Risco alto MNecessdria o quanto antes _.
11 ou mais Risco muito alto MNecessdria imediatamente b
CONTROLE
INFORMAGTIES

Fonte: O autor, (2018).

De acordo com a avaliacdo do método, esta atividade obteve pontuacéao final

5, 0 que significa um risco médio ao montador, sendo necessaria a intervencao.

4.2.1.2 Avaliagao da atividade 2 — Parafusar suporte da prateleira/prateleira

Nesta atividade o montador deve parafusar os suportes das prateleiras ou as
proprias prateleiras quando estas sdo parafusadas, esta atividade é comum na

montagem de painéis e estantes para sala, roupeiros e alguns médulos de cozinhas

como o balcdo aéreo e paneleiros.

E possivel verificar a postura adotada nesta atividade observando a Figura

13.

7z
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Figura 13: Postura do montador na atividade 2.

Fonte: O autor, (2018).

Considerando a postura para esta atividade percebe-se que o montador utiliza
os dois bracos acima da linha dos ombros, cabeca levantada e pescoco ligeiramente
voltado para o lado direito para poder acompanhar a operacdo, e os dois pulsos

flexionados para segurar a ferramenta e o suporte da prateleira neste caso.

A seguir pode-se observar o resultado da avaliacdo para esta postura atraves

do método, conforme Figura 14.
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Figura 14: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 2.

- - - )
METODO REBA = [ B S

" Pega "~ Atividade \/

BESULTADOD

ESCOLHA CADA UMA DAS OP(;ijS ABAIXO PARA REALIZAR A AVALIA(;;&O

o~ Pescoco, tronco e " Carga o~ Braco, antebraco e
[l pernas punho

RESULTADO

PONTUACAQ FINAL METODO REBA:

SALVAR DADDS

(=
PONTUACAQ SIGNIFICADO INTERVENCAQ
1 Risco insignificante  |N&o é necessdria BAMCO DE DADOS
2ou3 Risco baixo Pode ser necessaria -
4a’d Risco médio Necessaria
§all Risco alto MNecessdria o quanto antes _.
11 ou mais Risco muito alto MNecessaria imediatamente =

=

CONTROLE

o

INFORMACTIES

Fonte: O autor, (2018).

Para a atividade 2 o método quantificou a pontuacdo final 7, sendo
considerada uma atividade de risco ao montador, se fazendo necesséaria, assim

como na atividade 1 tomar alguma medida de intervencéo.
4.2.1.3 Avaliacéo da atividade 3 — Parafusar os “pés” do movel

Para a realizacao desta atividade o montador deve efetuar a fixagdo dos “pés”
dos moveis, o mével fica disposto em cima da bancada com a parte inferior onde
serao fixados os “pés” de frente para o operador, esta tarefa se repete em uma
grande quantidade de modelos de médveis para a cozinha, sendo balcGes para pia,
paneleiros, torre quente (armarios para forno e elétrico e forno micro ondas) e alguns

modelos de poltronas e mesas. Os “pés” ficam perpendiculares ao movel.

Através da andlise da Figura 15, € possivel observar a postura necessaria

para realizar esta atividade.
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Figura 15: Postura do montador na atividade 3.

Fonte: O autor, (2018).

Conforme ilustra a Figura 15, o montador deve adotar uma postura com as
costas altamente curvadas, segundo relato do montador, se fizer ndo desta forma
nao é possivel parafusar os “pés” no movel, pois 0 material & bastante resistente, e é
necessario forcar com um braco a parafusadeira e com o outro segurar o mével para
que nao “escape” a ferramenta do parafuso. Além da postura inadequada para as

costas, o montador mantém seus dois joelhos flexionados.

Observando a Figura 16, pode-se analisar a avaliacdo da postura para a

atividade 3.



56

Figura 16: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 3.

METODO REBA ‘ . = | B ||
ESCOLHA CADA UMA DAS OPCOES ABAIXO PARA REALIZAR A AVALIACAOD ———————————————
~ Pescoco, tronco A Carge ~ Brago, antebraco e £ Pega " Atividade
pernas punho
RESULTADD
RESULTADO
=
o]
PONTUAGAO MNAL MCTODO RCDA: 9 SALVAR DADOS
: :
PONTUACAO SIGNIFICADO INTERVENCAQ ]
1 Risco insignificante  |Ndo é necessdria EANCO DE DADOS
2ou3 Risco baixo Pode ser necessdria
4av Risco médio Necessdria
ER Risco alto MNecessdria o quanto antes _.
11 ou mais Risco muito alto Necessdria imediatamente L
COMTROLE
INFORMACEES

Fonte: O autor, (2018).

Analisando a Figura 20, percebe-se uma pontuacao final 9, que é elevada
para a postura adotada na atividade 3, a partir deste resultado € necessario tomar
medidas interventivas o quanto antes, pois esta atividade expbe o montador a um

alto risco ergonémico.
4.2.1.4 Avaliagdo da atividade 4 — Parafusar dobradicas

No desenvolvimento da atividade 4 o montador deve fixar as dobradicas no
local indicado do mével com os parafusos, cada dobradica utiliza 4 parafusos para
sua fixagdo, em 100% dos mobveis que possuem algum tipo de “porta” sao
necessarias no minimo duas dobradicas, que € o caso dos conjuntos modulados
para cozinhas, comodas, “rack’s”, painéis e estantes para sala, em alguns casos sao

necessarias trés dobradi¢as, como no caso dos roupeiros.

Na Figura 17 fica evidenciada a postura utilizada pelo montador para a
fixacdo das dobradicas no movel, apesar de ser uma atividade simples, é bastante
repetitiva assim como as anteriores, como a quantidade de moveis é grande existe

pouca variagdo na postura do montador para esta atividade.
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Figura 17: Postura do montador na atividade 4

Fonte: O autor, (2018).

Na realizacdo da atividade 4, é possivel verificar o tipo de “pega”
proporcionado pela parafusadeira, observa-se também que o montador deve inclinar
o tronco ligeiramente a frente juntamente com a inclinagdo do pescogo a fim de
facilitar a visada do local correto da peca, seu ombro direito esta levantado bem
como seu braco direito, percebe-se que o punho direito do montador esté inclinado

para baixo e um de seus joelhos esta ligeiramente flexionado.

A seguir através da Figura 18 pode-se observar a avaliacdo do método REBA

considerando as observac¢des mencionadas para esta atividade.



58

Figura 18: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 4.

METODO REBA - - T
ESCOLHA CADA UMA DAS OP(;ijS ABAIXO PARA REALIZAR A AVALIA(;;&O
o~ Pescoco, tronco  Carga o~ Braco, antebraco e " Pega  Atividade
pernas punho
RESULTADO
||
o]
PONTUAGAO FINAL METODO REBA: D SALVAR DADOS
: :
PONTUACAO SIGNIFICADO INTERVENCAO ]
1 Risco insignificante  |N&o é necessdria BAMCO DE DADOS
2ould Risco baixo Pode ser necesséria
4a’i Risco médio Necessdria
§a10 Risco alto MNecessdria o quanto antes _.
11 ou mais Risco muito alto MNecessdria imediatamente b
CONTROLE
INFORMACEES

Fonte: O autor, (2018).

De acordo com a Figura 22 o método REBA chegou a pontuacdo final igual a
5, estando desta forma dentro do grupo dos riscos médios, onde se faz necesséria a
intervencdo, pode ser em breve se for constatado que a atividade é prejudicial a

longo prazo.
4.2.1.5 Avaliagéo da atividade 5 — Parafusar os “puxadores”

Na execugdo da atividade 5 o montador deve efetuar a montagem dos
“puxadores”(peca de madeira, plastico ou aluminio que serve de ancoragem para a
abertura de portas e gavetas) no movel, este que fica disposto sobre a bancada de
montagem, existem “puxadores” com dois e com um parafuso para a fixagao, este
tipo de acessério € montado em conjuntos modulados para cozinhas, roupeiros, e

outros moveis para dormitorios, “rack’s”, painéis e estantes para sala.

A seguir na Figura 19 esta representada a postura utilizada pelo montador

para realizar esta atividade.
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Figura 19: Postura do montador na atividade 5.

Fonte: O autor, (2018).

Na realizacdo da atividade 5 pode-se observar uma postura ereta do tronco
do montador, porém para facilitar a visualizacao da sua atividade, ele necessita esta
com o pescocgo inclinado, com o braco esquerdo percebe-se que o montador faz

forca para apoiar a porta enquanto fixa o “puxador”.

O resultado para a avaliacdo postural da atividade 5 pode ser visto a seguir

na Figura 20.
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Figura 20: Avaliacdo do Método REBA para a atividade 5.

( . » » » R
METODO REBA . - - = | B ||
ESCOLHA CADA UMA DAS OPGOES ABAIXO PARA REALIZAR A AVALIAGAO —
- Pescoco, tronco e N Carge - Braco, antebraco e  Pega  Atividade \/
pernas punho
i RESULTADD
RESULTADO
||
o]
PONTUACAO FINAL METODO REBA: SALVAR DADOS
: :
PONTUACAO SIGNIFICADO INTERVENCAQ £
1 Risco insignificante  |N&o é necesséria BAMCO DE DADOS
2ould Risco baixo Pode ser necessaria
4ai Risco médio MNecessdria
8§a10 Risco alto MNecessdria o guanto antes _.
11 ou mais Risco muito alto Necessaria imediatamente B
COMTROLE
INFORMACTIES

Fonte: O autor, (2018).

Para a avaliacdo postural da atividade 5 o método REBA pontuou 4,
assinalando um risco médio para esta postura, declarando necessario algum tipo

intervencao.

A partir da utilizagdo dos conceitos abordados na revisao da literatura, foi
possivel observar as areas e atividades que representam maior risco ergonémico
para os montadores. Apoés isso, a identificacdo da ferramenta de analise ergonémica
que se encaixa-se dentro do contexto estudado. Através do método de andlise
ergonébmica REBA foi possivel quantificar o nivel de risco a que os montadores

estao expostos.

Para andlise da relacdo entre a atividade e o nivel de intervencao, é possivel
verificar na Tabela 8 o resultado da avaliacdo postural para cada atividade

abordada.
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Tabela 8: Relacdo entre a atividade e o nivel de intervencéo.

Atividade Descricdo da Atividade Nivel
1 PARAFUSAR AS CORREDICAS DAS GAVETAS 5
PARAFUSAR SUPORTE DE
PRATELEIRA/PRATELEIRA
PARAFUSAR BASE DO SUPORTE DO PAINEL
PARAFUSAR DOBRADICAS
PARAFUSAR PUXADORES

gabhlw N
AlOMf©O|

Fonte: O autor, (2018).

Através da analise da Tabela 7 € possivel fazer comparativo com a Figura 6,
apresenta na sec¢éo 2.2.3. O que determina 0 momento em que deve ser alterado o
contexto atual, pois quatro das atividades avaliadas assinalaram representar um
risco médio a saude ocupacional do montador, e indicando que é necessaria a
readequacdo destas atividades a médio prazo, pois de acordo com a revisdo da
literatura, atividades repetitivas acompanhadas de posturas inadequadas podem

levar ao surgimento de disturbios musculo-esqueléticos.

A partir do resultado obtido, verifica-se a necessidade de readequacao do
posto de trabalho onde é executado o processo de montagem dos madveis. Afim de
assegurar maior seguranca aos montadores, diminuicdo do estresse por atividades
repetitivas, além de contribuir para a melhoria da produtividade e reducao dos niveis

de retrabalho na empresa.
4.4 PROPOSTA DE READEQUACAO PARA O POSTO DE TRABALHO

Para a elaboracdo da proposta foram levados em consideracao os objetivos a
serem alcancados e a disponibilidade de espaco fisico no local. Sendo que o espaco
do depdsito onde sdo feitas as montagens ja esta em sua maioria comprometido
com outros produtos. O presente trabalho propbe a construcdo de uma nova
bancada de montagem para os modveis que atenue a incidéncia de riscos

ergondmicos, e que seja instalada no mesmo local da atual.

Tendo vista os assuntos abordados durante o desenvolvimento do trabalho,
gue consideram a ergonomia do trabalhador, a busca constante pelo aumento da

produtividade e os impactos gerados pelo retrabalho, percebeu-se que ha
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alternativas de melhoria para o posto de trabalho analisado. Podendo, desta forma,
adequar este posto a necessidade da empresa, considerando a natureza das
atividades nele desenvolvidas, além de oferecer uma alternativa eficiente de facil

implementacéo.

Como a mao de obra responsavel pela montagem dos mdveis nesta empresa
ja possui treinamento e experiéncia, a proposta de solucédo fica direcionada ao que
tange o arranjo fisico do posto de trabalho, que é o principal fator de riscos

ergonOmicos neste setor da empresa.

A sugestdo € que a bancada tenha uma estrutura firme e reforcada,
preferencialmente de aco. O ideal para a base seria também um material de chapa
metalica, ou até mesmo de madeira desde que seja uma peca inteirica e possua

revestimento emborrachado ndo existindo pontas sobressalentes nem desniveis.

Pode-se verificar os aspectos relacionados a estrutura da bancada através da
andlise da Figura 21, pode ser observado também que a mesma possui a
possibilidade de furacdo nos “pés” o que permitira que esta seja parafusada ao piso

do depdsito, conferindo ainda maior seguranca ao processo.

Figura 21: Proposta de bancada, quanto a estrutura.

Fonte: O autor,(2018).

A proposta de melhoria inclui um apoio para os pés do operador, devido a

atividade ser executada em sua totalidade na posicdo em pé, este apoio para 0s pés
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conta ainda com uma borda arredondada, o que diminui os impactos em caso de
alguma “batida” na regido da canela.

Na Figura 22 é possivel verificar este detalhe importante, pois ir4 conferir
maior conforto ao montador no momento da montagem dos maoveis, 0 garantira uma
melhor performance. Caso necessario a borda arredondada pode ser substituida por
algum material estofado, eliminando a possibilidade de acidente na regidao das

pernas por “batidas” nesta parte.

Figura 22: Proposta de bancada, quanto ao apoio para 0s pés.

Fonte: O autor, (2018).

Outra questdo sobre a proposta de melhoria que também diz respeito a
ergonomia, é o fato da nova bancada ter a possibilidade de inclinacdo da base de
montagem em até 45°, o que permite ao montador, fazer suas atividades sem ter
gue inclinar o tronco ou reduzir as inclinagdes sobre a bancada ou sobre o movel,
durante a montagem, reduzindo assim as dores nas costas e pescoco relatadas
pelos montadores. Este fator contribui também para a questéo da produtividade pois
em caso de mdveis maiores onde o montador tenha o alcance limitado, evita de dar
a volta ao redor da bancada para realizar a fixacdo de alguma parte especifica,
ganha-se em tempo, e reduz o cansac¢o do montador.

A Figura 23 exemplifica com clareza as possibilidades que propde esta nova

bancada, além de diminuir consideravelmente as inclinagdes de tronco e pescoco, €
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possivel ter ganhos com relagdo a elevagdo dos bracos, o que reduzird as dores nos
ombros, também relatadas pelos montadores.

Figura 23: Proposta de bancada, quanto a inclinacdo da base de montagem.

Fonte: O autor, (2018).

O sistema de travamento da base da base de montagem da nova bancada
funciona com um mecanismo de cinta emborrachada, que envolve sob pressdo um
disco metélico, através do acionamento manual de uma alavanca. Este tipo de
sistema € amplamente utilizado em dispositivos de solda e montagem na industria

metalmecanica, o que confere certo grau de confiabilidade e robustez ao dispositivo.

Através da Figura 24 é possivel verificar o sistema de travamento. Além de
ser um sistema seguro, possibilita regular o angulo em que se deseja trabalhar,
ficando a critério do montador escolher a postura que melhor lhe convém para
executar sua atividade. Na Figura 24 também é possivel verificar uma
exemplificacdo do revestimento emborrachado da superficie da base de montagem,

citado anteriormente.
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Figura 24: Proposta de bancada, quanto ao sistema de travamento da base de

montagem.

Fonte: O autor, (2018).

O tampo da nova bancada é furado para a colocacdo de pinos metalicos que
devem ser revestidos com borracha destinados a servir de ancoragem para o moével
no momento em que o montador quiser trabalhar com a superficie inclinada. Estes
pinos sdo destacaveis liberando a toda a superficie para o uso na montagem dos

moveis.

Na Figura 25 é possivel verificar a disposicdo dos furos que estéo distribuidos
uniformemente distantes 0,2m que séo passantes (fora-a-fora) na base, para evitar o
acumulo de sujidades que possam vir a riscar os moéveis causando retrabalhos.

Também é possivel verificar os pinos de ancoragem.
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Figura 25: Proposta de bancada, quanto a disposi¢cdo dos furos e dos pinos

de ancoragem.

Fonte: O autor, (2018).

Como o espaco entre pilares, onde a bancada seria instalada em caso de
implementacdo desta proposta, mede 4,2m, primeira sugestdo seria uma bancada
gue medisse em torno de 3m, liberando espaco entre a bancada e os pilares, o que
nao existe hoje, facilitando o transito durante a atividade e de outros funcionarios
qgue circulam no local. O Apéndice A apresenta as dimensdes da primeira sugestao

de bancada.

Na Tabela 9 pode-se observar a lista de itens para a manufatura da bancada

proposta.



Tabela 9: Lista de itens para manufatura da bancada.
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PECAS TESTE MDF

ITEM DESCRICAO QUANTIDADE | ESPESSURA
TUBO
650x40x3mMm TUBO SAE 1020 60x40x3mm 20,15 m
TUBO
30x30x2mm TUBO SAE 1020 30x30x2mm 7,26m
~ TAMPAO PLASTICO P/ TUBO
TAMPAO 60x40x3mm 8
~ TAMPAO PLASTICO P/ TUBO
TAMPAO 30x30x2mm
TABUA TABUA DE PINHO 120x1450mm 1"
PERFIL ESPUMADO ANTI-
PERFIL CHOQUE
MANGAL MANCAL+ROLAI\2/IIIIENTO SKF @INT. 5
FREIO DE ROTACAO POR
FREIO GRAVIDADE 1
BARRA REDONDA DE ACO SAE
BARRA 1020 G55 mm 510 mm @55mm
BARRA REDONDA DE ACO SAE "
BARRA 1020 @5/8" 4515mm 5/8
PLACA PLACA DE BORrI:QCHA 3000x1000 L 3mm
PLACA DE COMPRENSADO "
PLACA 3000x1000 mm 172
PARAFUSO | PARAFUSO ALLEN M12 x 80 mm 4
PORCA PORCA SEX. FLANG. M12 4
PARAFUSO | PARAFUSO FRANCES M8 x 80mm 16
PORCA PORCA SEX. FLANG. M8 16

Fonte: O autor, (2018).

Na proposta de melhoria os painéis de ferramentas seriam substituidos por

carrinhos de aproximacdo que podem ser adquiridos com alturas variadas, estes

possuem rodizios o que possibilita aproximar as ferramentas ao local da atividade,

além de conferir melhor organizacdo ao ferramental, isso tudo acaba reduzindo

tempo no processo, gera maior conforto ao montador além de entregar as

mercadorias mais rapidamente ao cliente, contribuindo para a fidelizagdo do mesmo.

Na Figura 26 é possivel verificar um exemplo deste tipo de carinho d

aproximacéao para ferramentas.
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Figura 26: Carinho de aproximac&o.

Fonte: Adaptado de Ferramentas Gedore do Brasil, (s.d).

Desta forma através da analise da revisdo de literatura e da aplicacdo da
ferramenta de analise ergondmica REBA, a proposta de readequacao deste posto
de trabalho, evidencia as possibilidades de ganhos em vérias frentes, pois beneficia
diretamente a uma ampla cadeia envolvida, diminuindo os riscos ergonémicos, a

probabilidades de retrabalhos e consequente aumento da produtividade.
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CONSIDERACAO FINAL

Levando em consideragéo o constante aumento na competitividade entre as
empresas nos mais variados segmentos do mercado, o aprimoramento dos
processos internos e a frequente adaptacdo dos meios produtivos séo itens basicos
para a manutencao da organizacédo, para que se mantenha forte no mercado em que
compete. No ramo do comércio varejista, principalmente de moéveis, existem varias
concorrentes no mesmo municipio, o que torna ainda mais importante o fato de se

manter atento as possibilidades de melhoria.

O presente trabalho desenvolveu uma proposta de readequacao para o posto
de trabalho responsavel pela montagem dos moéveis em uma empresa de comeércio
varejista, com o0 objetivo de reduzir os riscos ergondmicos, a quantidade de
retrabalhos e consequente aumento na capacidade produtiva e conforto para o

operador.

O primeiro objetivo especifico deste trabalho que tratava da analise do
processo para o levantamento dos pontos que necessitavam de melhoria com
relagdo a ergonomia, produtividade e diminuicdo dos retrabalhos foi concluido com
sucesso, pois neste trabalho foram relatadas todas as atividades pertinentes ao

processo de montagem dos méveis.

O segundo objetivo especifico dava conta do levantamento de toda a
bibliografia necessaria para o embasamento teérico deste trabalho, que também foi
concluido com sucesso, percebe-se principalmente pela identificacdo de uma
ferramenta de analise ergonémica capaz de abranger ao contexto da atividade
estudada, e através das suas aplicacbes poder mensurar 0S risCOS que 0S

montadores estavam expostos

O terceiro objetivo especifico também foi alcancado, pois tratava da
elaboracdo de uma proposta viavel de readequacgéo do posto de trabalho no setor de
montagem de moveis da empresa, que atende-se as questdes ergondmicas
levantadas pelo método REBA e demais referencial utilizado, possibilitando atender

também a questao produtiva e da qualidade dos moveis montados.
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Desta forma, destaca-se que o0s objetivos do trabalho foram alcancados e
sugere-se como continuacdo para uma futura pesquisa a andlise de melhorias do
posto de trabalho, caso as propostas de readequacao forem implementadas na

empresa foco desta pesquisa.
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APENDICES

APENDICE A — DESENHO COM VISTAS 2D E 3D DA PROPOSTA DE BANCADA
COM AS DIMENSOES
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