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RESUMO

Este estudo foi motivado pela importancia do processo produtivo de um modelo
especifico em uma industria de calgcados na Paraiba, que tem um crescimento projetado em
aproximadamente 85% até 2023, se destacando assim, como um dos principais modelos da
colecdo atual e subsequentes, servindo até de base para a criacdo de outros processos similares.
O processo engloba trés operacdes, tendo como a principal para o estudo, a de aplicacdo de cola
na tira do calcado. Esta atividade requer um alto nivel atencdo, € a principal do fluxo produtivo,
pois qualquer erro pode gerar inutilizado que sé serdo, muitas vezes, observados ao final do
processo. Ela possui duas propostas de método para sua realizagdo, com uso do gabarito e
suporte, neste sentido o estudo buscou analisar esses dois métodos de trabalho e os impactos
das demandas fisicas, organizacionais e psicoldgicas, visando contribuir de maneira relevante
para com a industria no desenvolvimento dos novos produtos/processos e com a qualidade de
vida do operador. Como metodologia, 0 uso de ferramentas especificas de processo e da area
de ergonomia, 0 MTM UAS e MTM EAWS, respectivamente, observacdo direta com registros
fotograficos, e aplicacdo dos questionarios socio demografico e ocupacional, nordico e JSS -
Karazek aos colaboradores, foram essenciais para obtencdo de dados para atingir o objetivo
desta pesquisa e avaliar qual dos dois processos pode favorecer a realizacdo da atividade e a
satde do operador. Participaram da pesquisa 24 operadores que realizam as trés operacdes,
sendo representantes dos trés turnos de trabalho. Esses mesmos 24 operadores realizaram a
atividade com os dois processos em comparacdo. Com base nas analises das ferramentas
utilizadas, foram identificados pontos negativos nos dois métodos em comparacéo (gabarito x
suporte), evidenciando a existéncia de risco ocupacional mais acentuada no uso com gabarito
que pode contribuir para surgimento de queixas, e assim, foram propostas recomendacdes no
método e no posto de trabalho com base na NR 17 e Engenharia de Producdo, visando a

melhoria com foco da qualidade na atividade de aplicacéo de cola.

Palavras-chave: Métodos de trabalho. Aplicacdo de cola. Ergonomia.



ABSTRACT

This study was motivated by the importance of the production process of a specific
model in a footwear industry in Paraiba, which has a projected growth of approximately 85%
until 2023, thus standing out as one of the main models of the current and subsequent collection,
even serving as a basis for the creation of other similar processes. The process comprises three
operations, having as the main one for the study, the application of glue in the shoe strip. This
activity requires a high level of attention, is the main one of the productive flow, because any
error can generate unusable that will often only be observed at the end of the process, also has
interactions with various tools, has activities with a high number of repetition. It has two
proposed methods for its realization, in this sense the study sought to analyze these two working
methods and the impacts of physical, organizational and psychological demands, aiming to
contribute in a relevant way to the industry in the development of new products / processes and
the quality of life of the operator. As a methodology, the use of specific process and ergonomic
tools, the MTM UAS and MTM EAWS, respectively, direct observation with photographic
records, and the application of socio-demographic and occupational, Nordic and JSS - Karazek
questionnaires to the employees, were essential to obtain data to achieve the objective of this
research and to evaluate which of the two processes can favor the performance of the activity
and the operator's health. Twenty-four operators participated in the survey, representing the
three shifts of work. Based on the analysis of the tools used, negative points were identified in
the two methods in comparison, evidencing the existence of occupational risk that can
contribute to the appearance of complaints, and thus, recommendations were proposed aiming
at improving the quality of the glue application activity and pointing out, even so, which is the

most indicated process.

Keywords: Working methods. Glue application. Ergonomics.
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1 INTRODUCAO

Segundo dados da Associacao Brasileira das Industrias de Calcados - ABICALCADOS
(2019), a producdo, exportacdo, importacdo de calcados tera um crescimento, mesmo que
pequeno, na producdo mundial de calgados. Em 2016 a producéo foi de 932 milhdes de pares,
em 2017 teve na sua projecdo um aumento de 942 milhdes de pares, em 2018 944 milhGes e
para 2019 a projecdo € de um crescimento de 3%. Neste sentido, a flexibilidade para a producéo
de novos artigos na industria calcadista € imprescindivel para sua manutencdo e vantagem
competitiva no mercado (ULUTAS; ISLIER, 2015). Isso significa, também, que novos postos
de trabalho serdo criados, demandando mais colaboradores na linha de produgédo expostos a
fatores de risco ergonémicos, condi¢Ges inseguras no ambiente de trabalho e aumento do
adoecimento no trabalho, dado que o sistema produtivo exige do trabalhador conhecimento e
varias habilidades, em especial, relacionadas a preciséo e destreza manual (LUZ et al., 2013).

Um ponto importante é o aumento dos indices de afastamentos por doenca ocupacional
na industria e servico, entre 2004 e 2014 esse numero cresceu 9,4%, chegando a quase 181mil
casos no ano de 2014 no Brasil, segundo o Departamento Intersindical de Estatistica e Estudos
Socioeconémicos - DIEESE (2016, p.28). Sabido que doenca ocupacional € o mesmo que
doenga profissional, registrado por Delgado (2010), ¢ qualquer doenca “produzida ou
desencadeada pelo exercicio do trabalho peculiar a determinada atividade e constante da
respectiva relacdo elaborada pelo Ministério do Trabalho e da Previdéncia Social” (Senado
Federal, 2016). No estado da Paraiba, 0 numero de afastamento pelo INSS relacionado as
Doengas osteomusculares e do tecido conjuntivo, que sdo “motivadas por situacdes
relacionadas a ergonomia e organizacao do trabalho” (Ministério da Previdéncia Social, 2015),
alcancou o nimero de 4.718 casos entre 2012 e 2017, de acordo com Observatorio do Ministério
Publico do Trabalho. O Polo Calgadista da Paraiba se concentrou com 96,9% no ano de 2018
na cidade de Campina Grande, objeto em estudo, de acordo com a pesquisa da
ABICALCADOS 2019, englobando a fabricacéo de calgados de modo geral, sendo o principal
produto os chinelos de borracha.

Os chinelos de borracha sdo formados a partir de seis processos, dependendo do modelo,
0S mais simples, passam por menos processos, sendo eles: mistura, vulcanizagéo, injecdo da
tira, estamparia, que pode ser na tira com pelicula ou no chinelo com pelicula ou tinta,
acessorios e montagem. A mistura é o processo inicial, no qual é feita toda a combinacéo das
materias-primas preparando a borracha. O proximo processo é o da vulcanizacdo, onde sera

utilizada a borracha do processo anterior e sendo prensada dando forma ao chinelo. Apds isso,
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ela pode ir para 0 acabamento onde serd montada ou para a estamparia, onde sdo aplicadas as
artes e desenhos. Paralelo a esses processos, tem o da injecdo das tiras, que serdo utilizadas na
montagem, mas podem também antes ir para a estamparia, e/ou para o setor de aplicacdo de
acessorios.

O foco desta pesquisa € no processo de estamparia na tira, caracterizado pela aplicacdo
de um adesivo com desenhos para ap0s isso ir para 0 processo de acessorios, em seguido o de
montagem. Para esse processo existem dois métodos, um esta aprovado, em uso e 0 outro em
analise para implementacdo. Ambos sdo de forma manual utilizando como instrumento de
aplicacdo da cola um pincel e a principal diferenca entre eles € o que esta em andlise utiliza um
gabarito para fixar as tiras auxiliando no processo de aplica¢éo. Esse processo é novo na fabrica
e esta em crescimento exponencial, por isso tem grande preocupacdo por parte dos gerentes
envolvidos com relacdo a qualidade, ja que em paralelo ao aumento da producéo o indice de
defeitos tem aumentado, com o uso do suporte.

Como Fiatkoski, Andrade e Casado (2015), afirmaram no seu estudo em uma linha de
montagem, o detalhamento das operacdes e definicdo do método de processo tem como
finalidade: ganho de qualidade, além de produtividade. Para estes estudos duas ferramentas sdo
as mais conhecidas, a cronoanélise e o0 Methods Time Measurement (MTM), tendo em comum
0 objetivo principal; a “analise do tempo que um operador leva para realizar uma tarefa”
(OLIVEIRA, 2009). Diferem-se na maneira como é feita essa analise. A cronoanalise € atraves
da medicdo do tempo que a tarefa € realizada, ja 0o MTM é composto basicamente por tempos
pré-definidos para cada movimento, com isso, ndo é necessario o operador estar realizando a
tarefa, ao contrario da cronoandlise. Sendo essa uma das suas grandes vantagens.

Os fatores que estdo diretamente envolvidos com o método de processo formam a base
conceitual do sistema MTM (Methods Time Measurement), que ¢ um “procedimento que
analisa qualquer operacdo manual, associando a cada movimento um tempo sintético
determinado pela natureza do movimento e pelas condi¢des sob as quais ele ¢ executado”
(BARNES, 2011). Sendo uma ferramenta para avaliar o aspecto produtivo com informacdes
quantitativas reduzindo a subjetividade das informagdes dos operadores.

O MTM esta composto por diversos pacotes que atendem as mais variadas necessidades
das industrias. Existe 0o MTM 1, que € indicado para processos com ciclos curtos, 0o MTM UAS
que é para ciclos de trabalho de 1 a 3min e serd utilizado nessa pesquisa, 0 MTM LOG é
utilizado para o planejamento de sistemas logisticos de movimentacdo, armazenagem e
administracdo logistica, 0 MTM EAWS ou MTM ERGO que vincula os processos MTM e a

Ergonomia avaliando o nivel de carga biomecanica da mesma tarefa. Caragnano e Lavatelli
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(2012), afirmam que o método MTM EAWS considera os principais fatores biomecéanicos
relevantes: as posturas corporais, as forcas, as cargas, e as repeticdes dos membros superiores.

Além do parametro biomecéanico, caracteristico da ergonomia fisica, existem também
os fatores cognitivos e 0s organizacionais, que juntos formam a base da ergonomia, garantindo
a qualidade do processo de trabalho como um todo e por consequéncia a produtividade. Correia
et al. (2009), relata que cada um possui caracteristicas distintas, mas se integram de forma direta
na realidade do trabalho, pois estdo associados ao comportamento dos individuos, ao ambiente
e a realizacdo das tarefas, ou seja, tudo que compde o sistema homem-tarefa-maquina.

O parametro cognitivo esta ligado com os processos mentais, estudando a complexidade
da tarefa, a carga mental, tomada de decis&o, entre outros. J& o pardmetro organizacional refere-
se a estrutura organizacional, politica estudando o ritmo das atividades, pressdo por producéo,
cultura organizacional. A interferéncia desses parametros citados acima estd associada
diretamente nas atividades produtivas, podendo comprometé-la de forma positiva ou negativa,
€ que se baseia essa pesquisa.

Um dos desafios do ergonomista é escolher as ferramentas adequadas para avaliar 0s
fatores de risco fisicos, organizacionais e cognitivos presentes nos processos produtivos. Na
sua maioria destas ferramentas sdo questionarios ou entrevistas estruturadas o que tem a sua
importancia, mas fornece informagdes qualitativas com relato subjetivo feito pelos
trabalhadores.

Vink, Koningsveld e Molenbroek (2006), afirmaram que condi¢bes de trabalho
ergondmico fracas promovem o desconforto do operador e, portanto, limitam o seu
desempenho, correlacionado com a medida de produtividade, chegando a conclusdo que a
produtividade diminuiu com o aumento da forga. Ou seja, um processo robusto, com uma boa
analise de processo e aplicacdo dos conceitos da Ergonomia reflete inteiramente na

organizacdo, nas condicOes de trabalho, eficiéncia e satisfacdo dos operadores.

1.1 JUSTIFICATIVA

Alguns fatores foram determinantes para a motivagao dessa pesquisa. Primeiramente, a
partir de queixas dos funcionarios com relacdo ao processo atual (uso do suporte), diante do
cenario apresentado, com os nimeros relacionados as doengas ocupacionais € a expectativa de
crescimento desse processo em cerca de (85%) até 2023, constatou-se a importancia da
aplicacdo da pesquisa ndo sé para a empresa, mas também para os funcionérios que séo afetados

diretamente.
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Em segundo lugar, a pesquisadora trabalha no setor no qual desenvolvera o estudo,

conhece os detalhes da operacdo e sabe da importancia que esse setor tem na companhia, entéo

se sentiu motivada a realizar a pesquisa. E por fim, a importancia do mesmo para a empresa em

estudo, que estd com o foco voltado totalmente para as questdes ergonémicas, com grande

interesse em melhorar cada vez mais o0 seu processo e ficar fora das estatisticas de alto indice

de doencas ocupacionais.

Essa pesquisa visa ir além das interpretacfes subjetivas dos funcionarios com o uso de

um conjunto de ferramentas, incluindo o MTM UAS, comprovando realmente a situacdo na

qual os funcionarios estdo inseridos, proporcionando uma melhor qualidade de vida e um

diagndstico mais seguro e preciso.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

Estudar de forma comparativa dois processos de producdo de uma célula de trabalho,

sob o ponto de vista da Ergonomia.

1.2.2 Objetivos Especificos

a)
b)

Comparar a tarefa prescrita e a tarefa real dos dois processos de producéo;
Avaliar e comparar os métodos dos dois processos de producdo atraves da
aplicacdo da ferramenta MTM (Methods Time Measurement) e MTM-EAWS
(European Assembly Work-Sheet);

Avaliar e comparar os dois processos de trabalho quanto as exigéncias fisicas e
biomecénicas, demanda cognitiva e demanda organizacional;

Avaliar e comparar a queixa de dor/desconforto e a sobrecarga musculo
esquelética dos dois processos de produgéo;

Criar escala de risco ergondmico comparando os dois processos de producao e;

Facilitar na tomada de decisdo e ajudar na validagdo do processo.
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1.3 HIPOTESES

e A tarefa real realizada pelo trabalhador é diferente da que é prescrita para ele realizar;

e Aferramenta MTM (Methods Time Measurement) e MTM-EAWS (European Assembly
Work-Sheet), sdo boas ferramentas para serem usadas para comparar processos de
producao;

e Nos dois processos de producdo teremos presenca de dor, porém em um deles a
prevaléncia da dor sera maior;

e A demanda fisica exigida do trabalhador tem impacto no processo produtivo;

e A demanda cognitiva exigida do trabalhador tem impacto no processo produtivo;

e A demanda organizacional exigida do trabalhador tem impacto no processo produtivo.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 INDUSTRIA DE CALCADOS

A pesquisa seré realizada em uma empresa brasileira de cal¢ados localizada no estado
da Paraiba. Esta unidade emprega mais de 5.000 funcionarios e o produto manufaturado é o
chinelo de borracha. Ela possui mais 12 unidades de producdo em todo o Brasil fabricando
outros produtos também.

Esta unidade é composta por todo o processo produtivo para a formacdo do chinelo,
desde a mistura da matéria prima até a montagem final, ao todo s&o seis processos, esta pesquisa
sera realizada no processo de estamparia:

a) Mistura: € a primeira etapa de producdo no qual ocorre a juncdo dos compostos e
matéria-prima formando a base do produto. Para isso, 0 material passa por algumas etapas de
homogeneizacdo e descanso para assim ir para a proxima etapa:

b) Vulcanizacdo: nessa segunda etapa ocorre a transformacdo da borracha num
material com caracteristicas elasticas a partir de altas temperaturas e conformacéo ao molde,
conferindo a sua forma definitiva. Existem varios moldes de acordo com o modelo e tamanho
desejado;

c) Injecdo de tira: ndo esté interligada as outras, é totalmente independente e da origem
as tiras dos chinelos. Para essa etapa existem diferente maquinas para cada tipo de tira, seja ela
monocolor ou bicolor.

d) Estamparia: essa etapa é composta pela estampagem na sola e também na forquilha,
podendo ser por aplicacdo de uma pelicula de transfer ou por aplicacdo de tinta. O que
diferencia uma da outra € o nivel de detalhes do desenho. Esta pesquisa ird estudar a célula de
aplicacdo do transfer somente na tira que é composta por trés operacdes basicas: a aplicacdo da
cola na tira, que € realizada com um pincel, 0 posicionamento da mesma em um gabarito, e por

fim, a aplicagéo do transfer na tira.

Para essas operagdes sdo necessarias quatro pessoas, duas na aplicagao de cola e uma
nas outras atividades. Na aplicacdo da cola os operadores ficam na posi¢do sentada e 0s Unicos
instrumentos que utilizam além da tira, é o pincel e um pano para remoc¢éo do excesso de cola.
As duas outras operagdes sdo realizadas na posi¢do em pé e utilizam o gabarito para posicionar
atira ja com a cola, a pelicula do adesivo e a maquina que ira fazer a aplicacdo do transfer. Por

sua complexidade e delicadeza esse processo ndo € automatizado, o que depende totalmente do
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operador para executar a atividade. A aplicagdo da cola é um ponto de extrema importancia,
pois sem uma boa aplicacdo a qualidade do produto final pode estar comprometida e também

pode acarretar problemas para os operadores ja que estdo trabalhando com produto quimico;

e) Acessorios: apos as tiras finalizadas, seja do setor de injecdo ou de estamparia, sdo
encaminhadas para a aplicacdo de acessorios, se necessitarem. Nessa etapa sdo aplicados 0s
pins com desenhos e apds isso, aguardam no estoque intermediario para a montagem final;

f) Montagem: essa € a etapa final que consiste em montar, embalar nas embalagens
individuais e coletivas e por fim, encaminhar os chinelos finalizados para o Centro de
Distribuicé&o.

Para todos esses processos citados acima, os operadores além das atividades principais
do processo sdo responsaveis também por realizar verificacbes didrias nas maquinas e
equipamentos com relagdo aos itens de seguranca (funcionamento do botdo de emergéncia,
funcionamento da luz de protecdo, botdes de acionamento, entre outros) e limpeza do setor.
Com relacdo ao abastecimento e set up existem operadores especificos, dependendo do
processo, mas todos recebem treinamentos especificos para cada atividade sendo avaliados

também com aplicacdo de provas.

2.2 ERGONOMIA

A ergonomia “¢ o estudo da adaptacdo do trabalho ao ser humano” (IIDA;
QUIMARAES, 2016). Com isso, para ter um completo entendimento sobre toda a situacéo do
trabalho e o que envolve a atividade do trabalhador é preciso de inicio conhecer a diferenca
entre tarefa real e tarefa prescrita. Como Trierweiller et al. (2008), afirmam a tarefa prescrita
“envolve as atribui¢des que o trabalhador deve executar e como ele deve ser”. D alva (2011),
acrescenta que se pode definir a tarefa prescrita como normas, procedimentos. Elementos que
séo determinados pela organizacgdo do trabalho aos trabalhadores para a execugéo de tarefas.

Ja a tarefa real, sequndo o mesmo autor, € a tarefa ja redefinida pelo individuo para
possibilitar a sua execucdo, haja vista as particularidades do posto de trabalho e as
especificidades de cada um como, por exemplo: “as diferengas de matéria-prima, o desgaste
dos equipamentos e dos ferramentais, problemas de qualidade” (D’ALVA, 2011). Um fato
importante, como Guérin et al. (2001) afirmou que as “condi¢des determinadas pela
organizacdo, na maioria das vezes, ndo sdo idénticas as reais, manifestando-se a distancia entre

o trabalho prescrito e o real”.
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De acordo com a Abergo (2018), os dominios da Ergonomia estdo divididos em trés,

ergonomia fisica, cognitiva e organizacional.

2.2.1 Ergonomia Fisica

Estdo relacionadas com as caracteristicas da anatomia humana, antropometria, fisiologia
e biomecéanica. Estuda a postura no trabalho, 0 manuseio de materiais, projeto de posto de
trabalho.

- Trabalho estéatico e dindmico: o trabalho estatico € aquele que exige contracdo continua
de alguns musculos para manter uma determinada posicdo (IIDA; GUIMARAES, 2016).
Manter a cabeca inclinada para frente, segurar uma peca com uma mao, sdo exemplos de um
trabalho estatico que podem ser facilmente encontrados em trabalhos manuais do setor
calcadista. J& o trabalho dindmico de acordo com o0s mesmos autores, acorre quando ha
contragbes e relaxamentos alternados dos musculos, 0 que aumenta o volume de sangue
circulado, aumentando a sua resisténcia a fadiga.

- Postura em pé e sentada: a postura em pé tem a vantagem de proporcionar mobilidade,
a pressao intradiscal € menor que na posicao sentada, mas a posi¢do parada em pé, € mais
fatigante, por exigir muito trabalho estatico da musculatura para manter nessa posi¢do. A
postura sentada é a mais indicada para trabalhos de precisdo, trabalhos com movimentos
repetitivos, no caso do nosso objeto de estudo da aplicacdo da cola.

- Antropometria: “¢ a ciéncia empirica que tenta definir medidas fisicas confidveis da
forma e dimensdes de uma pessoa”. (CHAFFIN; ANDERSON; MARTIN, 2001). De forma
resumida, segundo Couto (2014), é o estudo das medidas humanas e é de fundamental
importancia para determinar varios aspectos relacionados ao posto de trabalho como, por
exemplo: alcances dos movimentos corporais, a altura da bancada para trabalho sentado, altura
da cadeira, tamanho da pega, entre outros. As
inadequacOes antropomeétricas podem, também, causar dores musculares em varias partes do
corpo humano; ombro, pescoco, coluna vertebral. Se ndo tratadas, essas dores podem provocar

fraquezas, traumas e até distdrbios osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT).

Os DORT's sdo diagnosticados clinicamente, provocam dores fortes no trabalhador,
podendo afasta-lo temporariamente do trabalho, entretanto, em sua grande maioria, tais
morbidades, quando tratadas de forma adequada, sdo curaveis (COUTO, 2007). De acordo com

Lourinho et al., (2011), podem ser ocasionadas de forma combinada ou n&o ao uso repetido e
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forcado de grupos musculares e a manutencao de posturas inadequadas, por isso a importancia
da andlise completa do posto de trabalho avaliando as medidas antropomeétricas.

2.2.2 Ergonomia Organizacional

Concerne a otimizacdo dos sistemas socio técnicos, incluindo suas estruturas
organizacionais, politicas e de processos, as comunicacfes, 0 projeto de trabalho, a cultura
organizacional. (ABERGO, 2018). Como por exemplo:

- Pausas no trabalho: Kroemer e Grandjean (2005), asseguram que “as pausas para
descanso sdo essenciais”. Eles afirmam também que com a implantacdo das pausas, geralmente
aceleram o trabalho.

Ainda de acordo com o mesmo autor, existem quatro tipos de pausas. As espontaneas,
que os trabalhadores fazem por iniciativa propria, as pausas disfarcadas, sdo 0s tempos que 0
trabalhador realiza outra atividade curta que permite relaxar da atividade principal. A terceira
pausa € a que faz parte da natureza do trabalho, seja pela espera do ciclo da maquina ou a
ferramenta ser consertada, e por fim, as pausas prescritas pela geréncia, por exemplo, a pausa
para refeigdo.

- Monotonia: os autores lida e Guimaraes (2016), afirmam que monotonia € a rea¢do do
organismo as tarefas ou ambientes uniformes, pobres em estimulos. As atividades prolongadas,
repetitivas e de baixa dificuldade tendem a aumentar a monotonia, assim como ciclos de curta
durac&o, restricdo de movimentos, locais mal iluminado, ruidosos, o que diminui a atencéo e o
aumenta o tempo de reagéo.

- Fadiga: lida e Guimardes (2016, p. 607), alegam que fadiga € o efeito de um trabalho
continuado, sendo causados por fatores fisioldgicos relacionados com a intensidade e duracao
do trabalho fisico e mental, fatores psicolégicos como a monotonia, falta de motivacdo e os
fatores ambientais, iluminacéo, ruido. E ainda o relacionamento social como problemas com a
chefia e colegas de trabalho podem influenciar.

Kroemer e Grandjean (2005) apresentam alguns sintomas da fadiga sendo eles:
sentimentos de cansaco, sonoléncia, dificuldade de pensar, diminuicéo de atencdo, reducéo do
desempenho nas atividades fisicas e mentais, entre outros.

- Trabalho em turnos e noturno: o trabalho noturno ocorre entre as 22h do dia anterior

até as 5h do dia seguinte, e acontecem justamente na fase de relaxamento do seu ciclo diéario,
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fase na qual o corpo est4 ocupado com a recuperacao e reposicdo de energia (KROEMER,;
GRANDJEAN, 2005).

As doencas ocupacionais relacionadas ao trabalho noturno, segundo o mesmo autor,
sdo: fadiga cronica, irritabilidade mental, disposicdo para depressdo, cansaco mesmo apos o
periodo de sono. Sendo importante destacar que esses problemas nao afetardo de maneira igual

e em mesmo nivel todos os trabalhadores noturnos, eles podem variar de pessoa para pessoa.

2.2.3 Ergonomia Cognitiva

Referem-se aos processos mentais, tais como percep¢do, memoria, raciocinio e resposta
motora conforme afetem as interacOes entre seres humanos e outros elementos de um sistema.
Estuda a carga mental, estresse, tomada de decisdo durante as atividades, resolucdo de
problemas, entre outros. O estado emocional, de acordo com Corréa e Boletti (2015), existe no
reconhecimento dos operadores a respeito da sua inabilidade de lidar com as demandas das
situacOes de trabalho, o que torna a analise cognitiva tdo especifica, individual e subjetiva.
Sendo necessario antes, entender como os trabalhadores “ajustam a situag@o de trabalho, ao
sanar entraves relacionados a desconexdo entre a tarefa imposta e a realidade vivenciada”
(CORREA; BOLETTI, 2015).

Mesmo sendo um processo manual serd estudado para observar a demanda cognitiva e
se excedem aos individuos em determinada situacao, ja que os operadores mantém o estado de
alerta na aplicacdo da cola, que é um ponto critico da atividade.

Nesta perspectiva, varios estudos confirmam a interferéncia, de forma direta ou indireta,
destes fatores internos e externos citados acima no sistema musculoesquelético
(PONTONNIER et al., 2014). De acordo com um estudo de Franco e Fusetti (2004) chegaram
a conclusao que a profissdo de produtor de calcados era uma das influenciadas pela sobrecarga
de trabalho, posturas forcadas e repetitividade, causando varias doencas. Prazeres e Navarro
(2011) s&o mais especificos afirmando que os problemas de saude mais frequente nos
trabalhadores da industria de cal¢ados s&o nos membros superiores, em dedos, maos, bracos e
ombros e nos membros inferiores, joelhos, pernas e pés, além da coluna vertebral e fadiga
visual. Chiasson et al., (2015) realizaram um estudo com 473 operadores que apontou exposicao
dos trabalhadores a fatores de risco para disturbios musculoesqueléticos nas regides do pescoco,
costas e membros superiores e inferiores tendo como os principais fatores de relagdo a postura

e 0 movimento realizados nas atividades.
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Todos estes efeitos citados acima e lesbes musculoesqueléticas ndo afetam
negativamente s6 a salde de trabalhador, mas afetam também a eficiéncia da organizacao.
Bhattacharya (2014), cita alguns fatores de custos diretos e indiretos como, a reducéo da taxa
de produtividade, aumento do numero de absenteismo, aumento das despesas médicas e
indenizagdes, perdas de producdo, aumento de contratacGes.

Paralelo a este cenario € preciso ter uma politica e gerenciamento destes riscos, visando
diminuir a probabilidade e os efeitos das lesdes, 0 aumento da eficiéncia da producéo,
estabelecendo tomadas de decisdo e acOes para correcdo dos riscos mensurados (MAHDEVARI
et al., 2014). Neste sentido, Battini et al., (2014) apresentaram varias ferramentas qualitativas
e quantitativas para serem utilizadas nas avaliagdes ergonémicas que envolvem riscos para 0s
trabalhadores. Podem ser utilizadas entrevistas, questionarios, sendo estas subjetivas pelas
diferentes interpretac@es, observacdo sistematica, videos, simulagcdes virtuais, modelagem 3D

e métodos de avaliagOes ergondémicas, conforme tabela 1.

Tabela 1 — Caracteristicas dos principais métodos de avalia¢do ergondmica do risco

METODO VARIAVEIS
Postura Frequéncia Forca Recuperacio | Ambiente Dinfimica Corpo inteiro
OWAS* Sim Smm Nio Nio Nio Sim Smm
OCRA~ Sim Smm Smm Smm Sim Nio Nio
RULA* Sim Nio Sim Nio Nio Nio Nio
REBA* Sim Nio Sim Nio Nio Nio Sim
NIOSH~* Nio Sim Sim Nio Sim Nio Nio

*OWAS — OVAKO Working Postures Analysing System; OCRA — Occupational Repetitive Actions; RULA — Rapid

Upper Limb Assessment; REBA — Rapid Entire Body Assessment; NIOSH — National Institute
of Occupational and Health
FONTE: Battini, et al. (2014).

2.3 METHODS TIME MEASUREMENT (MTM E MTM EAWS)

Methods Time Measurement que tem como sigla MTM e cuja traducéo é Medicéo do

Tempo de Método, conforme a Associacdo MTM do Brasil afirma, significa de uma maneira
geral a determinacdo do tempo para realizar uma operacéo a partir dos movimentos necessarios

para tal, ou seja, 0 que ird determinar o tempo € o método.
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Conforme definicdo dos proprios autores do sistema Sugai (2003), define 0o MTM como
“um procedimento que analisa qualquer operacdo manual ou método nos movimentos basicos
necessarios para executa-la, e atribui a cada movimento um tempo padréo pré-determinado, o
qual ¢ definido pela natureza do movimento e condigdes sob as quais ele ¢ realizado” como,
por exemplo, a distancia do movimento, o peso do objeto, entre outros.

Conforme a MTM do Brasil (2005), as tarefas totalmente influenciaveis pelo homem,
sdo compostas de 80% a 85% de movimentos basicos, que sdo: alcancar, pegar, mover,

posicionar e soltar conforme figura 1.

Figura 1 — Ciclo de movimentos MTM

mpvimento

Posiciona

FONTE: MTM do Brasil

A partir desse sequenciamento de movimentos com seus respectivos tempos, é possivel
determinar o tempo padrao de uma operacao, entendendo tempo padrao como o “ntimero padrao
de minutos que uma pessoa qualificada, devidamente treinada e com experiéncia, deveria gastar
para executar a tarefa trabalhando normalmente”. (BARNES, 2011, p.4). Outros autores, como
Stevenson (2001), Martins e Laugeni (2001), também compartilham dessa mesma definicéo

para tempo padrao.
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As vantagens em utilizar o método MTM sdo inimeras, uma das principais de acordo
com Reis (2010), é a informacdo sobre quais e quantos recursos (mao de obra, numero de
equipamentos, balanceamento) serdo necessarios antes de ter iniciado a producéo evitando os
custos de correcdo posteriormente. Barnes (2011, p.380), corroborando com essa vantagem,
enaltece esse beneficio em relagdo a cronometragem, chegando a afirmar que “os tempos
sintéticos sdo superiores aos métodos de cronometragem, pois é desnecesséria a avaliagdo do
ritmo, eliminando-se a opinido pessoal do analista”.

Outra vantagem, segundo Sugai (2003) é a existéncia de um intercambio entra as
associacOes e uma unidade na base original da ferramenta, que possibilita uma universalidade
do MTM em qualquer pais. J& Ribeiro e Chaves (2012) afirmam que se a analise for “bem feita,
é capaz de estabelecer o ritmo de trabalho compativel com uma 6tima produtividade e com
auséncia de fadiga”.

Com relacdo as limitagdes, o sistema MTM “ndo pode ser utilizado em tarefas
intelectuais, que envolvam decisbes mais complexas do que as do tipo sim ou néo, ou seja,
quando o operador necessita pensar” (REIS, 2010). O mesmo autor afirma que a andlise esta
também limitada as operacbes que podem ser influenciadas pelo homem. Caso haja a
necessidade, tera que utilizar outras ferramentas. Outra limitagdo colocada por Barnes (2011,
p.380), € o possivel julgamento dos analistas, para isso “é especialmente importante que todas
sejam treinadas a usar os dados da mesma forma, na medida do possivel”.

O MTM EAWS ¢ a juncdo do MTM com o EAWS para calcular o nivel de carga
biomecanica da tarefa adicionando o fator tempo em cada conjunto de movimento bésico. De
acordo com Caragnano e Lavatelli (2012), ele foi projetado e desenvolvido para ser um sistema
holistico considerando os principais fatores biomecanicos relevantes: as posturas corporais, as
forcas, as cargas e as repetitivas moc¢des dos membros superiores.

O EAWS oferece conformidade com os padrdes relevantes CEN/ISO e é estruturado
em quatro sec¢Bes, cada uma abrangendo uma area de risco especifica: Posturas Corporais,
Forcas de Agédo, Manuseio de Materiais e Membros Superiores em tarefas repetitivas. Ao final
da anélise dessas quatro se¢des € apresentado um score que é dividido nas cores verde (0 pontos
— 25 pontos) quando n&o tem risco, amarelo (26 pontos — 49 pontos) tem probabilidade de risco
e vermelho (50 pontos - 100 pontos) com alto risco, como apresentado no resultado final da
Figura 2.
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Figura 2 — Resultado final do MTM EAWS

Corpo todo Extremidades superiores
Postura 7,00 Pontos Tarefa 7.00 Pontos
+ | Forgcas 0,00 Pontos Mao/Braco/Ombro 0,00 Pontos
+ | Carregar 0,00 Pontos + | Outros fatores 0,00 Pontos
Pontuacao 0,00 Pontos * |Duracao 8,80 Pontos
adicional
Pontos totais 7,00 Pontos Pontos totais 62,00 Pontos

FONTE: Autora, 2018.

Lavatelli et al. (2012), realizou um estudo para comparacdo entro o MTM EAWS e o
OCRA e verificou-se que “interpretacio da pontuagdo do EAWS concede perfeita
conformidade com o {ndice OCRA”.

Mas essa ferramenta apresenta algumas desvantagens, o que dificulta sua aplicacdo para
iniciantes. E uma ferramenta desenvolvida na Alemanha, o software adquirido para realizar as
analises é de alto custo. Para utiliz4-la o analista deve passar por uma qualificacdo presencial
exaustiva e para sua utilizacdo é necessario obter certificacdo a partir de uma prova tendo nota
minima para aprovacao.

Mesmo com as dificuldades a autora é certificada em todo o pacote MTM, tem
experiéncia desde 2015 aplicando-a em diversas atividades do processo. Essas dificuldades
relatadas anteriormente ndo foram empecilho para a realizagéo desta pesquisa.
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3 MATERIAIS E METODOS

3.1 TIPO DO ESTUDO

Esta dissertagdo abordard o desenvolvimento baseado em uma pesquisa: descritiva e
exploratoria, descritiva por se tratar de um estudo qualitativo e quantitativo buscando conhecer
e descrever a realidade do campo de pesquisa, sendo imprescindivel a afirmacdo de Andrade
(2007, p. 114) que “os fatos sdao observados, registrados, analisados, classificados e
interpretados, sem que o pesquisador interfira neles” e exploratoria, tendo em vista ampliar e

aprofundar os conhecimentos acerca das tematicas da ergonomia no cenario calcadista.

3.2 LOCAL DO ESTUDO E POPULACAO

O local escolhido para o desenvolvimento desta pesquisa foi em uma fabrica de cal¢ados
na Paraiba que tem como principal objetivo a fabricacdo de chinelos de borracha. Embora a
fabrica tenha uma infinidade de processos, desde a preparacdo da matéria prima até a
distribuicdo do produto, esta pesquisa limita-se a um processo especifico de estampagem
somente na tira do chinelo, contemplando duas operacgdes, a de aplicar a cola e a de aplicar a
pelicula de transfer.

A pesquisa envolvera o grupo de trabalhadores desses processos, sendo homens de
diferentes faixas etarias e diferentes tempos de empresa. Ao todo sdo 24 funcionarios nos trés
turnos, representando a populagéo do estudo.

Serdo inclusos na pesquisa somente os funcionarios do setor, que sao fixos, com tempo
minimo de trabalho de 6 meses, que se disponibilizarem a participar da pesquisa e estarem de
acordo com a metodologia na coleta de dados de livre e espontanea vontade.

Serdo excluidos os operadores que ndo atuam nesse processo de forma fixa, ou seja, que
estdo trabalhando no processo de maneira esporadica, com tempo de trabalho inferior a 6 meses,
bem como, os profissionais que recusarem-se a responder os instrumentos de pesquisa a serem
utilizados na coleta de dados de livre e espontanea vontade e 0s que se encontrarem afastados
das atividades laborais por quaisquer motivos.

Foi considerada, além do anonimato de todos os envolvidos, a viabilidade de acesso aos

mesmos com a autorizagdo prévia da chefia dos operadores envolvidos.
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3.3 INSTRUMENTOS PARA COLETA DE DADOS

3.3.1 Questionario sociodemografico

Questionario dirigido para levantamento do perfil sociodemografico (Anexo A)
contendo variaveis de aspectos individuais, psicossociais, institucionais, pessoais e de

capacidade para o trabalho.

3.3.2 Questionario nordico

Questionario nordico padrdo (Anexo B): corresponde a um formulario de auto resposta,
aplicado com o intuito de padronizar tipos de mensuracdo de descricbes de sintomas
osteomusculares e, assim, facilitar a comparacgéo dos resultados entre os estudos relacionados
com as atividades laborais (PINHEIRO; TROCCOLI; DE CARVALHO, 2002). Este
questionario é reconhecido mundialmente por sua simplicidade de aplicacdo e os bons indices
de confiabilidade. Avalia problemas musculoesqueléticos dentro de uma abordagem
ergondmica, por esta raz&do, constitui-se em um importante instrumento para identificacdo dos
sintomas osteomusculares no ambiente de trabalho (MESQUITA; RIBEIRO; MOREIRA,
2010). Os autores desse questionario ndo o indicam como base para diagndstico clinico, mas
para a identificacdo de disturbios osteomusculares e, como tal, pode constituir importante
instrumento de diagnostico do ambiente ou do posto de trabalho.

Ele é composto por uma figura humana dividida em nove regides anatdmicas, consiste
em escolhas multiplas ou binérias quanto a ocorréncia de dores musculoesqueléticas nessas
regides. O respondente deve relatar a ocorréncia dos sintomas considerando 0s 12 meses e 0S
sete dias precedentes a entrevista, bem como relatar a ocorréncia de afastamento das atividades

rotineiras no ultimo ano.

3.3.3 Job stress scale — short version

Questionario do controle e demanda sobre a tarefa (Job Stress Scale — Karazek) (Anexo
C): composto por 17 questdes: cinco (da letra A até E) séo destinadas a avaliar a dimenséo
demanda psicoldgica, seis (da letra F até K) para avaliar a autoridade sobre decisdes e seis (da
letra L até Q) para avaliar apoio social no ambiente de trabalho. No Brasil, 0 questionario Job

Stress Scale (JSS) foi validado e adaptado para o portugués por Alves et al., (2004). Neste
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questionario, todas as questdes recebem pontuagdes de um (1) a quatro (4), baseadas no escore
proprio.

Na avaliacdo de demanda psicoldgica, a pontuacgéo quatro (4) demonstra muita demanda
e um (1) pouca demanda, exceto na questdo quatro (4), onde os valores sdo invertidos. O mesmo
ocorre na questdo nove (9) que ao contrario das questdes seis (6) a oito (8), 0 escore também é
invertido. Nas questdes de autoridade, escore um (1) significa pouca autoridade e quatro (4)
muita autoridade. Nas questdes que avaliam o apoio social escore um (1) representa pouco
apoio e escore quatro (4) muito apoio social. Os escores de cada questdo sdo somados em cada
dimensdo (demanda, controle e apoio social), avaliando-se através do escore proprio da Escala
de Estresse se ha alta ou baixa demanda, alto ou baixo controle, alto ou baixo apoio social.

Acredita-se que o estresse ocupacional é resultado da interacdo de altas demandas
psicolégicas e menor controle na realizacdo da atividade e menor suporte social recebido de
seus colegas e chefes, essas condi¢Oes inadequadas podem desenvolver consequéncias
prejudiciais a satde fisica e mental do profissional, nestas condi¢fes pode ocorrer adoecimento
do colaborador devido ao desgaste psicolégico (GECO et. al., 2011).

Neste sentido, buscou-se identificar a relagdo entre estresse ocupacional e o risco de
queixa musculoesquelética a partir do uso da versdo resumida e modificada. Assim, os aspectos
psicossociais podem representar um risco de queixas musculoesqueléticas ou um fator
motivador, proveniente da relacdo estabelecida entre o trabalhador e seu ambiente de trabalho.
Entdo, tais aspectos devem ser considerados relevantes para que potencializem a pratica laboral

e consequentemente a saude do trabalhador (SILVA, 2016).

3.3.4 Andlise de tempos e movimentos. MTM-EAWS (European Assembly Work-Sheet)

MTM EAWS (Anexo D) é uma ferramenta para avaliar as posturas assumidas na
realizacéo das tarefas que podem levar os trabalhadores a situacdes de riscos. S&o levadas em
conta as distancias, peso dos objetos, posturas assumidas pelo corpo, duracao das atividades.

O formulario € dividido em quatro se¢des. A secdo 1 que é composta de cinco etapas:
cabecalho, resultado de andlises, pontos extras e calculo da duragdo de carga. No cabegalho
serdo imputadas as identificacdes do posto de trabalho, do analista, atividade, fabrica. Os pontos
extras sdo para uma pontuacdo de situacdes desfavoraveis do trabalho como, por exemplo,
trabalhar em objetos em movimento, com ferramentas de vibragdes. A
secdo 2 avalia a postura do corpo, tronco e bragos como também movimentos do corpo, com

isso é feita a diferenciacdo da postura corporal em simetria (2D), exemplo: de pé, parado e
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andando com ligeira inclinacdo para frente ou para tras, e assimétrica (3D), exemplo: giro de
tronco com intensidade de 25° e duracdo de 10seg.

A secdo 3 avalia o esfor¢o corporal com os dedos ou bragos, com o uso de um alicate,
por exemplo. Na se¢do 2 também avalia 0 manuseio manual de cargas, tarefas de suspender,
segurar, carregar, puxar e empurrar. Sera avaliada nessa se¢do atividades que utilizarem meios
de transporte, transportar carga com uma distancia maior ou igual a 5 metros e manipulagéo de
carga com um tempo superior ou igual a 5 segundos.

Na secdo 4 sao avaliados os membros superiores para atividades repetitivas manuais que
sdo geradas pela manipulacdo de frequéncia alta de objetos ou aplicacdo de méaquinas e
equipamentos. E analisado pontos de dedos, postura de maos, bracos, pontos de duragio dos
movimentos e pontos adicionais.

Ao final da analise é dado um score que indicara se a postura € aceitavel ou ndo. Sendo
classificado em verde (o risco de uma doenca é desprezivel, é uma atividade recomendavel),
amarelo (o risco € possivel, é recomendavel o ajuste do posto de trabalho) e vermelho (tem alto
risco, existindo a possibilidade de uma doenca e ndo ¢ aceitavel expor o colaborador, deve ser
evitado e medidas sdo urgentemente necessarias). Para analise do MTM EAWS, antes é
necessario ter a analise de métodos também do MTM, para as duas analises sera utilizado o
software TiCon 3.0.

3.4 TRATAMENTO ESTATISTICO DOS DADOS

Os funcionarios foram divididos em 3 grupos de acordo com a funcdo exercida:
operador de maquina, aplicador de estampa e cola. Além disso, esses grupos foram avaliados
nos dois contextos conforme o processo utilizado: suporte ou gabarito.

A analise estatistica dos dados foi realizada no software SPSS 23 (Statistical Package
for the Social Sciences), programa que permitiu realizar inferéncias relacionadas a pesquisa,
como ordenacdo de dados, contagens de frequéncias, resultados dispostos em graficos para
melhor interpretacéo.

Os dados qualitativos foram expressos como frequéncia absoluta e porcentagens entre
paréntesis. Dados quantitativos foram primeiramente testados para avaliar a normalidade dos
dados nos grupos, usando o teste do Shapiro Wilk. Dados normais foram expressos como média
* desvio padréo e dados ndo normais como mediana e amplitude interquartil (AlQ).

Para avaliar a diferengca entre os grupos foram realizados testes independentes e

pareados. Para dados qualitativos, foi usado o teste do qui-quadrado para comparacdo de
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amostras independentes, e o0 teste de Mc Nemar para amostras dependentes ou pareadas. Para
dados quantitativos, foi usado o teste ANOVA (pos teste de Bonferroni) ou Kruskal- Wallis
(pds teste de Dunn), conforme distribuicdo dos dados de amostras independentes. O nivel de

significancia de 0,05 sera utilizado.

3.5 CONSIDERACOES ETICAS

A pesquisadora assegura manter em sigilo a identidade dos sujeitos da pesquisa
considerando sua adesdo a pesquisa apds a concordancia e assinatura do TCLE, respeitando 0s
aspectos éticos presentes na Resolucdo n° 466/12 do Conselho Nacional de Saude (CNS), que
aprova as diretrizes e normas regulamentadoras da pesquisa envolvendo seres humanos. Os
dados obtidos poderao ser utilizados para apresentacdes em eventos cientificos, para elaboragédo
de artigos cientificos a serem publicados em periddicos nacionais e internacionais. Os dados
dos questionarios ficardo armazenados em pasta de arquivos e computador pessoal e em sigilo
por cinco anos em posse do pesquisador responsavel, itala Costa Bezerra. A participacio na
pesquisa serd indiscutivelmente voluntaria e sem 6nus ou bénus aos seus participantes, sendo

factivel a estes se retirarem da pesquisa a qualquer momento.
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4 ANALISE E DISCUSSAO DOS DADOS OBTIDOS

4.1 TRABALHO PRESCRITO

Com relacdo a tal aspecto, existe uma Instrucéo de Trabalho com o passo a passo do que
ele deve realizar, como fazer, com quais equipamentos e 0 porqué de fazer tal operagdo. Essa
Instrucéo é utilizado nos treinamentos em sala e fabrica e fica exposto no posto de trabalho para
solucionar quaisquer duvidas. Esse documento é emitido formalmente e passa pela aprovacao
das areas de Engenharia, Producdo, Saude e Seguranca do Trabalho e Meio Ambiente,
Qualidade e Laboratorio.

Existe também um outro documento que € o Plano de Controle com os parametros de
processo a serem seguidos. Parametro de temperatura, pressao da maquina, tempo de secagem
da cola na forquilha, sendo auditados com frequéncia semanal pelo lider de producéo e area de
Qualidade.

No processo com suporte (figura 4), a atividade sempre inicia umedecendo 0 pano
(Figura 3) que dobrado mede 4,5x3cm, com agua para limpar toda a forquilha removendo poeira
ou qualquer outra sujeira existente e ndo atrapalhar na aderéncia da pelicula. Ap6s umedecer 0
pano ele é devolvido para a bancada. Pega um pé da tira da sandalia (sempre sé um lado,
esquerdo ou direito), posiciona no suporte, pega o0 pano ja iumido e limpa a forquilha, ap6s a
limpeza deposita 0 pano na bancada e pega o um pincel chato tamanho 4 (Figura 3) para aplicar
cola.

Este tamanho € essencial para a facilidade durante a aplicacéo da cola e minimizacéo de
inutilizado, € um pouco menor que a largura da forquilha. Com o pincel ja em maos, adquire
um pouco de cola e aplica em toda a forquilha com cuidado para néo sujar na parte de baixo da
mesma. Analisa se foi realizada a aplicacdo em toda a forquilha, se sim, devolve o pincel para
a bancada, se estiver faltando alguma area, realiza a aplicacéo da cola. Apos a aplicagéo da cola,
a forquilha é depositada em um suporte na propria bancada durante 1h para secar

completamente.
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Figura 3 — Material para limpeza

FONTE: Autora, 2018.

Figura 4 — Processo com suporte

FONTE: Autora, 2018

Somente esta operacdo é realizada sentada, a qual o posto compreende bancada de
trabalho, cadeira com ajuste de altura e apoio para 0s pés.

Ja no processo com o uso do gabarito (figura 5), a Unica alteragdo é que apds umedecer
0 pano, sao pegas 6 forquilhas para posicionar no gabarito. Apos isso, € realizada a limpeza das
forquilhas, o pano é devolvido. Se as forquilhas estiverem todas isentas de sujeiras, é realizada

a aplicacdo da cola em todas as 6 e o pincel é devolvido a bancada. Ap6s a aplicacdo da cola, 0
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gabarito € aberto para remocdo das forquilhas que sdo dispostas na bancada para periodo de
secagem da cola, (APENDICE A e B). Essas operacdes tem ciclos de 77,96 seg/par e

64,46seg/par, respectivamente.

Figura 5 — Processo com gabarito

FONTE: Autora, 2018

Apds o tempo de secagem, o terceiro operador é responsavel de pegar um par de
forquilhas, posiciona-las no gabarito para aplicacdo da pelicula e passar para a proxima
operacdo. E também ao final de cada hora trabalhada realiza a contagem de todas as forquilhas
trabalhadas e anota a producéo, (APENDICE C).

As bancadas desses operadores sdo de estruturas tubulares e sdo construidas na planta
fabril. Com essa estrutura é facil de realizar modificacfes pois, € sé alterar os tubos e fazer a
substituicdo, grande vantagem essa para realizar as melhorias necessarias e adequacfes aos
operadores.

O quarto operador que compde esse processo € 0 que atua ha maquina e € responsavel
por aplicar a pelicula utilizando os gabaritos repassados pelo operador anterior. Ap6s a remocao
da pelicula, ele descarta o plastico da pelicula no lixo e repassa o gabarito utilizado de volta
para o segundo operador. As forquilhas aplicadas séo analisadas com rela¢do a qualidade e
colocadas na caixa proximo. Na maquina ele utiliza um pano de malha para ajudar na
modelagem da forquilha. A maquina é uma prensa simples que atua com uma temperatura
suficiente para a transferéncia da estampa e funciona a partir de ar comprimido, (APENDICE
D).

Somente a operacdo de aplicar cola pode ser realizada sentada ou em pé, as outras,
devido a mobilidade necesséria para realizar as operacdes, principalmente de descartar a
pelicula no lixo e girar a mesa da maquina, sao realizadas em pé.
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Existe o rodizio entre as 3 operacfes a cada 1h, salvo alguns casos em que os operadores

tém necessidades especiais e ndo podem ficar em pé, por exemplo.

4.2 TRABALHO REAL

Além de todas as atividades prescritas anteriormente, os operadores costumam fazer a
limpeza dos equipamentos sujos com a cola (bancadas, suportes) e do chdo da area de atuacéo.
Para os operadores que utilizam os gabaritos, algumas vezes se faz necessario ajuste no gabarito
para continuar a produgéo, sendo muitas vezes resultantes da falta de encaminhamento ao setor
de manutencéo, que € de responsabilidade do lider do setor.

Com isso, as principais atividades que sdo realizadas além das prescritas sdo atividades

de outras fungdes e de limpeza do setor e equipamentos.

4.3 RESULTADOS

4.3.1 Caracteristicas pessoais e ocupacionais

Responderam ao questionario sécio demografico, (Anexo A) os 24 operadores
participantes do estudo, sendo 8 operadores em cada turno. Em cada turno foram analisadas
duas maquinas gue usam 0 suporte e passaram a operar com o0 gabarito. Esta ferramenta
contemplou algumas variaveis de anélise, previamente escolhidas e categorizadas com o
objetivo de conhecer as caracteristicas socio demogréficas desta populacdo e também
identificar a percepcdo que 0s operadores apresentam sobre questbes organizacionais
relacionadas ao ambiente de trabalho. Assim, encontrou-se aos seguintes resultados:

Verificou-se que na composicdo da populacdo geral em estudo (n=24), o género
masculino é predominante, correspondem a 100%. O turno de trabalho foi relacionado por
igual, ou seja, 33,33% corresponde ao 1° turno (horario de 6h as 14h), 33,33% ao 2° turno
(horario das 14h as 22h) e o restante do 3° turno (horario 22h a 00h).

Faixa etaria: A populagéo foi classificada em trés faixas etarias: até 25 anos de idade,
tendo o operador mais novo 19 anos (representando 42%); entre 26 a 35 anos (representando
37%), e os operadores acima de 36 anos (representando 21%) tendo o mais velho 51 anos de

idade, resultando em uma populacao jovem, (Grafico 1):
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Gréfico 1 - Distribuicdo da amostra por grupo de faixa etéria

Faixa etaria

>=25anos =26a35anos =>=36anos

FONTE: Autora 2020

Tempo na empresa: A populacdo com até 1 ano tempo trabalhando na empresa
representa 42%, em seguida a faixa de 2 a 5 anos representa s6 12% e os operadores com 6 anos

ou mais representam quase a maioria, 46%, (Gréfico 2).

Gréfico 2 - Distribuicdo da amostra por tempo na empresa

Quantidade

11; 46%

=>=1ano =2abanos >= 6 anos

FONTE: Autora 2020

Nivel de escolaridade: Evidenciou-se que 50% (n= 12) da populagdo em estudo
possuem o Segundo Grau Completo, 0s outros 50% estdo distribuidos nos respectivos niveis de
escolaridade: dois com primeiro grau incompleto = 8%; trés com primeiro grau completo = 13
%; cinco com segundo grau completo = 21 %; um com superior incompleto = 4% e um com

superior completo = 4%, totalizando os 24 participantes, (Grafico 3).



38

Grafico 3 - Distribuigdo do Nivel de escolaridade

Nivel de escolaridade
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Incompleto completo Incompleto completo Incompleto completo

FONTE: Autora 2020

N&o houve diferenca significativa em relacdo ao IMC. Horas extras s6 1 operador
afirmou que realiza, os outros 96% afirmam que ndo realizam. (Tabela 2)

A partir da anélise dos dados, evidenciou-se de uma maneira geral que a populacao
(n=24) é jovem (até os 35 anos) e majoritariamente masculina, possuindo o Segundo Grau
Completo, sendo 42% abaixo disso, ja que ndo é um pré-requisito para o0 ingresso neste cargo
ter segundo grau completo. Isso se deve ao fato da industria em estudo ter uma gama maior de
processos com alta carga de trabalho e com alto nivel de repetitividade, sendo estes processos
direcionados para 0 sexo masculino e o0s jovens sdao 0s mais cotados por ndo terem vicios
trazidos de outras fabricas, sendo assim, mais facil para “moldar” de acordo com a cultura. O
que é relativo nas industrias calcadistas, a depender do cal¢ado produzido, tendo como
populacdo mulheres e faixa etaria maior como, por exemplo, na pesquisa de Santos (2016). Ja
na pesquisa de Lima (2011) a maioria séo do sexo feminino, o que dependendo dos cal¢ados
fabricados € o mais indicado, se trabalhar com costura, por exemplo, ja que € algo minucioso.

Na pesquisa de Medeiros Neto (2012) a amostra foi mista, homens e mulheres.
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Tabela 2 - Comparacéo entre parametros ocupacionais e a capacidade de trabalho dos
funcionarios do grupo Suporte, de acordo com o cargo.

Funcéo
Operador
Grupo Suporte de Aplicador de
Maquina Estampa (n=6) Cola (n=12) P
(n=6)

Idade (anos) 285+11,64 27,67+423 30,83+10,74 0,808
Tempo de trabalho na Empresa (meses) 513+541  3,8+3,09 6,8+ 6,45 0,696
Tempo de trabalho no Setor (meses) 0,82+0,17 1,08+0,77 0,92 +0,42 0,828
Chefias séo seguras e eficazes 0(0-1) 2,25(2-2,5) 5(2,5-5) 0,014#
Temperatura incomoda para o trabalho 0(0-0) 3,75(1-5 10(5,75-10) 0,005#
Local de trabalho é barulhento 6 (2-10) 5(1,5-5) 10 (6,5 - 10) 0,044+
O barulho atrapalha as atividades 225(0-10) 5(3-6,5) 5(5-6) 0,643
Dor/desconforto durante as atividades 2(0-3) 4,25 (4 - 6) 5@3,5-7,5) 0,024**
Capacidade de Trabalho
Capacidade atual de trabalho 10(10-10) 85(8-10) 10(9,25-10)  0,0467F
Capacidade de trabalho em relagdo as exigéncias fisicas 10 (8,5- 10) 8,5 (7,5 - 10) 8,5(5-10) 0,227
Capacidade de trabalho em relagdo as exigéncias mentais 9,5 (9-10) 7,25(5,5-10) 9(8,1- 10) 0,437

FONTE: Autora, 2019

No processo com o uso do suporte (Tabela 2), foi observado que em relacdo ao quesito
“chefia segura e eficaz” houve diferenga significativa dos escores em todas as comparacoes
entre grupos, sendo o grupo cola com maior pontuagédo seguido do grupo Aplicador de estampa
e depois dos Operadores de Maquina (p=0,014). A chefia é a mesma para os dois grupos de
maquinas, so altera a chefia entre os turnos. O grupo cola também relatou mais incomodo em
relacdo a temperatura do ambiente de trabalho em relagdo aos outros grupos, seguido do grupo
Aplicador de estampa em relacdo ao grupo Operador de maquinas, onde foi relatado nenhum
incbmodo com a temperatura de trabalho (p=0,005). Coutinho (2005, p. 155) afirma que o
trabalhador pode contrair varias doencas devido a exposicdo a altas temperaturas como, por
exemplo, catarata, distdrbios psiconeurdticos.

O grupo Aplicador de Estampa relatou menos incomodo com barulho no ambiente de
trabalho em relacdo aos outros grupos (p=0,04).

Em relagdo a dor ou desconforto durante a atividades, os operadores de méaquina
relataram menos incémodo em comparacao aos outros grupos (Figura 6) indo em divergéncia
com o estudo de Renner (2002) o qual expbe que, na postura em pé em toda jornada de trabalho,
que € o caso do posto de trabalho em estudo, hd um maior grupo de masculos atuando contra a
gravidade e maior desconforto de dor, acrescentando precocemente o mecanismo de fadiga. Os
autores Nordin e Frankel (2003) afirmam também que manter a postura em pé exige uma

contragdo continua dos masculos responsaveis pela sustentacao desta posi¢cdo. Mas, a0 mesmo
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tempo, a outra operacdo que também é realizada me pé teve um alto indice de incémodo, indo
de encontro ao estudo.

No periodo da pesquisa 0s operadores ndo estavam mais realizando o revezamento das
operacdes, entdo 0 operador passa toda a jornada na mesma posicéo. Este mesmo autor afirmou
ainda que a dor e o desconforto se instalam na posicdo em pé, com indices mais altos do que as
demais posturas e se prolongar nesta postura apresenta riscos biomecéanico e uma forte relagédo
com disturbios musculoesqueléticos relacionados ao trabalho (lida, 2005, Dul e Weerdmeester,
2004 e Maciel et al, 2006).

No caso deste processo, 0 mais indicado realmente é a posicdo em pé, ja que segundo
lida (2005), ela proporciona uma maior mobilidade corporal, com o uso dindmico dos bracos,
pernas e troncos, auxiliando as acdes de pegar e devolver o gabarito, acionar o botdo da
maquina.

Por fim, a capacidade de trabalho foi semelhante em todos 0s aspectos entre 0s grupos,
mas houve significancia quanto a capacidade atual do trabalho, onde o grupo Aplicador de

estampa apresentou diminuicdo em relacéo aos operadores de maquina.

Figura 6 - Escores de dor/desconforto durante as atividades de acordo com a funcao dos
funcionarios no processo de suporte

Processo de Suporte

10,009

8,007 |

6,00

4,00

Dor/Desconforto durante as atividades

2,004

00 T T
Operador de Mdquina  Aplicador de Estampa Cola

p<0,05 no grupo Operador de maquina vs outros grupos usando o teste de Kruskal-Wallis
FONTE: Autora, 2019.
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J& no processo com o uso do gabarito (Tabela 3), foi observado significancia estatistica
apenas em um parametro. O quesito foi a questdo de dificuldades devido ao pouco espago de
trabalho, queixa mais relatada pelo grupo Aplicador de Estampa em relacdo aos demais grupos,
0 que se justifica pelo nimero maior de forquilhas na bancada, ja que com o uso do gabarito o
ndmero de pares de forquilhas/hora aumenta. Em relacdo a dor/desconforto durante as
atividades foi observada uma tendéncia para significancia estatistica (p=0,08) e, assim como no
processo de Suporte, 0 grupo Operador de maqguinas relatou menos escores de dor/desconforto
(mediana=1, AlQ=0,5 - 4) (Figura 7).

Tabela 3 - Comparacéo entre parametros ocupacionais e a capacidade de trabalho dos
funcionarios do grupo Gabarito, de acordo com o cargo
Cargo

Grupo Gabarito Operador Aplicador de

de Maquina Estampa Cola (n=12) p
(n=6) (n=6)

Idade (anos) 28,5+ 11,64 27,67 + 4,23 30,83 + 10,74 0,808
Tempo de trabalho na Empresa (meses) 513+541 38+309 6,8+6,45 0,696
Tempo de trabalho no Setor (meses) 0,82+0,17 1,08+0,77 0,92+0,42 0,828
Dificuldades devido a pouco espaco de trabalho 1(0-44 5(5B-5 065(-15) 0,031*
Local de trabalho é barulhento 75(5-85 6@4-10) 5(1,35-85) 0,571
O barulho atrapalha as atividades 25(25-25) 1(0-85 5(0,4-6,35) 0,606
Dor/desconforto durante as atividades 1(05-4) 65(4-65) 5(3,3-7,25) 0,089
Capacidade de Trabalho

Capacidade atual de trabalho 10 (10 - 10) 9,25 (8,5 - 10) 10 (8,5 - 10) 0,364
Capacidade de trabalho em relagéo as exigéncias fisicas 8,75 (7 - 10) 7,75 (6 - 8,5)8,45 (4,4 - 9,8) 0,645
Capacidade de trabalho em relagdo as exigéncias mentais 8,75 (8 - 10)7,25 (5,5 - 108,35 (6,2 - 9,4 0,601

FONTE: Autora, 2019.

Figura 7 - Escores de dor/desconforto durante as atividades de acordo com a funcao dos
funcionarios no processo de Gabarito

Processo de Gabarito

10,009

Dor/Desconforto durante as atividades
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p<0,05 no grupo Operador de maquina vs outros grupos usando o teste de Kruskal-Wallis.
FONTE: Autora, 2019.
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4.3.2 Prevaléncia de dores osteomusculares de acordo com a funcgéo exercida

Foi avaliado também a prevaléncia de dores osteomusculares através da aplica¢do do
questionario Nordico, e comparada a frequéncia de alteracfes entre 0s grupos de cada processo

(Suporte e Gabarito).

O grupo Operador de Maquina foi 0 que apresentou menor prevaléncia de dores
osteomusculares nas regides do questionario Noérdico, onde a maioria teve zero % de relatos.
As regides que apresentaram queixas representando 33,3 % foram: pescoc¢o, costas superior,
tornozelo/pé, grafico 4. A Unica regido na qual o operador ficou sem trabalhar foi relacionado

as costas superior nos ultimos 12 meses.

Graéfico 4 - Queixas osteomusculares — Operador de maquina

Queixas osteomusculares - Operador de Maquina
35% 33% 33% 33% 33%

30%
= Problemas no pescogo nos

Gltimos 12 meses
25%

Problemas costas superior nos

20% Gltimos 12 meses

15% = Problemas costas superior nos
Gltimos 12 meses: deixou de

10% trabalhar

m Problemas no tornozelo/pé nos

506 Gltimos 12 meses

0%
Operador de Maquina (n=6)

FONTE: Autora, 2020.

O grupo Aplicador de Estampa apresentou frequéncia maior de relatos de dores
osteomusculares. As regides com frequéncia significativamente aumentada de dores nesse
grupo foram: problemas no pescoco nos Ultimos 12 meses, problemas no pescogo nos ultimos
7 dias, problemas pulsos das maos nos ultimos 12 meses e que fez deixar de trabalhar (50%),
problemas nos joelhos nos ultimos 12 meses (66%), que fez deixar de trabalhar (50%) e nos
ultimos 7 dias (50%), e da mesma forma que joelhos, dores no pé/tornozelo (Grafico 5).
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Gréfico 5 - Queixas osteomusculares — Aplicador de estampa

Queixas osteomusculares - Aplicador de Estampa

83%

83%

66,70% 66,70% 66,70% 66,70%

Aplicador de Estampa (n=6)

FONTE: Autora, 2020.
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Pode-se perceber que em ambas as operacdes que sao realizadas em pé, foram relatados

problemas nos joelhos, pés e tornozelos que séo justificadas pela posicdo estatica da operacao

e de acordo com os estudos (Antle e Coté, 2013; Lin et. al., 2012). Esses problemas estdo

associados diretamente com aumento significativo da fadiga ao fim do dia de trabalho (Zander

et. al., 2004), o que pode acarretar no aumento do absenteismo, na queda de produtividade,

aumento do nlimero de inutilizado.

O grupo de Aplicadores de Cola, apresentou frequéncia significativamente aumentada

em problemas no pescogo nos dltimos 12 meses, grafico 6, e frequéncia importante de

problemas nos ombros que deixou de trabalhar nos dltimos 12 meses. Dado que a maior parte

do tempo da atividade, durante a aplicacao efetiva da cola, o seu pescoco esta fletido.
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Gréfico 6 - Dores osteomusculares — Aplicador de cola

Dores osteomusculares - Aplicador de cola
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FONTE: Autora, 2020.

Jaem relacdo ao processo Gabarito, foram observadas menos alteracdes estatisticamente
significativas entre os grupos. O grupo operador de maquina apresentou frequéncia importante
quanto a dores nos ombros nos dltimos 7 dias, deixando de trabalhar nos Gltimos 12 meses e
costas superior, grafico 7. Provavelmente devido aos movimentos para girar a mesa da prensa

da maquina, que € necessario a cada ciclo.

Gréfico 7 - Dores osteomusculares — Operador de maquina

Dores osteomusculares - Operador de

maquina
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0%

Operador de Maquina (n=6)

FONTE: Autora, 2020,
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Os operadores de maquina tiveram uma maior frequéncia de dores nos pulsos, costas
superior e inferior e tornozelo/pé todas nos Ultimos 12 meses e com afastamento, deixando de

trabalhar, grafico 8.

Gréfico 8 - Dores osteomusculares — Aplicador de Estampa

Dores osteocusculares - Aplicador de Estampa
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FONTE: Autora 2020

O grupo Cola, gréfico 9, apresentou mais problemas no pulso da méo direita, no pescoco
e nas costas superior, todos nos ultimos 12 meses. O que reflete a postura durante a atividade,
ja que a aplicacdo da cola é realizada com um pincel na méo direita, sempre variando flexdo e
extensdo e com movimentos repetitivos.

Guimardes (2004), explica o porqué desta caracteristica de atividades, repetitivas e
incremento de tarefas simplificadas, pois a industria calgcadista ndo acompanhou a evolugéo

tecnoldgica das outras areas industriais, 0 que conserva um processo manual

Gréfico 9 - Dores osteomusculares — Aplicador de Cola

Dores osteomusculares - Aplicador de cola
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FONTE: Autora, 2020.
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Comparando os dois métodos de producdo, grafico 10, foi observado maior frequéncia
de problemas no pescoco nos Ultimos 12 meses, nos Gltimos 7 dias e nas costas inferior em
ambos 0s processos. O processo de gabarito apresentou aumento de frequéncia com
significancia estatistica em nas costas superior nos Gltimos 12 meses e nos ombros nos ultimos
12 meses deixando de trabalhar. Ja o processo do suporte apresentou significancia nos ombros
nos Gltimos 12 meses.

Dada a atencéo especial as posturas de ombro, pois Colaco (2013) afirma que é uma
parte mais sensivel ao risco e esta presente nas indicagdes dos questionarios aplicados em
ambos os processos. Durante a aplicacdo de cola com o uso do suporte e com o auxilio do
gabarito, é necessario que o operador mantenha uma postura estatica do ombro direito
segurando a forquilha ou o gabarito, respectivamente, durante toda a aplicacdo da cola,
sobrecarregando de forma inadequada o membro.

Segundo Couto (2007), a dor e desconforto sdo sO alguns sintomas derivados de
situacBes anti-ergonémicas como, por exemplo: ma postura da coluna, bracos e pernas por
longo periodo de tempo, bem como movimentos repetitivos e estaticos que favorecem as

doencas osteomusculares no setor calcadista.

Graéfico 10 - Comparacdo das dores osteomusculares

Comparacéo das dores osteomusculares

75%

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

58.30%
3750%  41,70%
37,50% 37,50% 37500 4170% I 41,70%

Problemas no  Problemas no Problemas Problemas nos Problemas  Problemas nos
pescoco nos pescoco nos  costas inferior  ombros nos  costas superior  ombros nos
Gltimos 12 Gltimos 7 dias  nos Gltimos 12 Gltimos 12 nos Gltimos 12 Gltimos 12
meses meses meses meses meses: deixou
de trabalhar

m Suporte (n=24) m Gabarito (n=24)

FONTE: Autora, 2020.

Corroborando com estes dados, os estudos de Lourinho (2011) e Moretto (2017)
também apresentaram varios riscos que contribuem para o desenvolvimento de doencas

ocupacionais, e comparando as trés operagdes desta pesquisa com as atividades analisadas por
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esses autores, todas condi¢Oes ergondmicas apontam posturas inadequadas, associadas com

repetitividade dos membros superiores.

4.3.3 Prevaléncia de estresse ocupacional de acordo com a fungéo exercida

Na avaliacdo da prevaléncia de estresse ocupacional atraveés da aplicacdo do
questionario Karazek, foi observada diferencas nas frequéncias entre os grupos apenas em dois
quesitos: “precisa fazer tarefas com rapidez” e “trabalho exige muito”, tanto no processo de
Suporte como no processo de Gabarito (tabela 4). O grupo Aplicador de estampa apresentou
frequéncia de 83% de que as vezes precisa fazer as tarefas com rapidez e 67% consideraram
que o trabalho exige muito, no processo de Suporte. No grupo Cola, foi relatado por 50% dos
funcionarios que precisam fazer a tarefa com rapidez. Em relacdo a avaliacdo do estresse
ocupacional através do questionario de Karazek, foi observada frequéncia igual entre os dois
processos, ndo havendo diferenca estatistica entre 0s mesmaos.

Guimaraes (2002) comenta que a importancia de a ergonomia focar também num
contexto mais amplo, ndo se restringindo s6 as questdes dos postos de trabalho, mas atuando

também num nivel organizacional.
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Tabela 4 - Parametros com significancia estatistica do questionario KARAZEK (prevaléncia
de estresse ocupacional) entre os funcionarios do grupo Gabarito e Suporte, de acordo com o

cargo.
Cargo
Aplicador
Operador de de Cola
Maquina (n=6) Estampa (n=12)
(n=6)

Grupo Suporte
Precisa fazer as tarefas com rapidez
As vezes 1(16,7) 5(83,3) 5(41,7) 0,045
Frequentemente 2 (33,3) 1(16,7) 6 (50)
Trabalho exige muito
Raramente 3 (50) 1(16,7) 0 (0)
As vezes 2 (33,3) 1(16,7) 7(58,3) 0,023
Frequentemente 1(16,7) 4 (66,7) 2(16,7)
Grupo Gabarito
Precisa fazer as tarefas com rapidez 0 0 0
As vezes 1(16,7) 5(83,3) 5(41,7) 0,045
Frequentemente 2 (33,3) 1(16,7) 6 (50)
Trabalho exige muito 0 0 0
Raramente 3 (50) 1(16,7) 0 (0)
As vezes 2 (33,3) 1(16,7) 7(58,3) 0,023
Frequentemente 1(16,7) 4 (66,7) 2(16,7)

Dados expressos como contagem absoluta e porcentagem entre paréntesis.
FONTE: Autora 2019

4.3.4 Parametros ocupacionais e capacidade de trabalho entre os mesmos funcionarios
em diferentes processos de producédo: Suporte e Gabarito

Em relacdo a parametros ocupacionais e de capacidade do trabalho. foi observada
significancia em dois quesitos: “dificuldades devido a pouco espago de trabalho” e “iluminagao
suficiente para as atividades no setor”, onde o processo Gabarito esteve relacionado com mais
dificuldades devido a pouco espaco (figura 8) e relataram iluminacéo suficiente (figura 9) para
realizar as atividades no setor. Na qual a dificuldade por espaco se caracteriza pelo uso do
gabarito que ocupa mais espago do que o suporte, ficando a bancada com espaco limitado para
os dois operadores. Duas variaveis que foram elencadas por Pereira e Lech (1997) por

contribuirem com a origem da DORT.
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Figura 8 - Escores de dificuldades devido a pouco espaco de trabalho entre os processos de
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p<0,05 entre os grupos, usando o teste de Wilcoxon.
FONTE: Autora, 2020.

Figura 9 - Escores de iluminacdo suficiente para atividades entre os processos de producdo de

lluminacao Suficiente para as atividades (escores)
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p<0,05 entre os grupos, usando o teste de Wilcoxon.
FONTE: Autora 2020
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Na avaliagéo sobre a exigéncia de rapidez, tabela 5, mesmo cumprindo o cronograma,
foi observado uma mediana maior no grupo do gabarito. Uma possibilidade para essa exigéncia
acontecer neste grupo em especifico € que com a alteracdo do processo que aumenta 0 nUmero
de pares de forquilha por hora, o operador de maquina recebe mais pares na bancada, e o lider
de producédo, de maneira errbnea, exige uma maior rapidez do operador citado. Daniels et al.
(2005) e Gascon et al (2013) afirmam que as exigéncias do trabalho desempenham um

importante papel nas consequéncias da carga de trabalho e seus agravamento.

Com relagdo ao tempo ser suficiente para finalizar o trabalho teve mediana 5 em ambos
0s processos de producdo ndo tendo relevancia estatistica, 0 mesmo aconteceu sobre a
temperatura ser incobmoda para o trabalho, mas teve uma amplitude maior, alcancando as
escolhas maximas, o que apresenta sim um desconforto por conta da temperatura em turmas

especificas.

O grupo dos operadores que compde 0 processo de suporte afirmaram que o barulho
chega a atrapalhar sim as atividades que desempenham, isto porque a localizacdo deste processo
é préxima ao setor de maquinas pesadas, que geram barulho para os setores circunvizinhos.
Conforme Du e Weerdmeester, 2012 afirmam, os fatores ambientais como, ruido, clima,

iluminacdo, tém influéncia sim na saude, seguranca e conforto dos individuos.

Tabela 5 - Comparacéo entre parametros ocupacionais e a capacidade de trabalho dos
funcionérios quando trabalham com Suporte e Gabarito

i

Processos de Producio

Suporte (n=24) Gabarito (n=24) p*
Exigencia de rapidez, mesmo cumprindo cronograma 1(0-4.75) 3(0-5) 0,204
Tempo suficiente para finalizar trabalho 5(2,75-7) 5(4-8.5) 0,322
Temperatura incoémoda para o trabalho 5(0-10) 5(2,5-8.5) 0,797
Local de trabalho é barulhento 7,5(5-10) 6(3-8,73) 0,389
O barulho atrapalha as atividades 5(2.,45-6,75) 2,5(0,4-5) 0,192
Dor/desconforto durante as atividades 4,25(2-5.,5) 4.25(1,25-6,75) 0,830

Dados expressos como mediana e amplitude interquartil entre paréntesis para variaveis
quantitativas.
Foi usado o teste de Wilcoxon.

FONTE: Autora, 2020
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4.4 ANALISE MTM E ERGO EAWS

Para a avaliacdo dos riscos ergonémicos utilizou-se 0 método MTM EAWS que esta
detalhado no anexo D, mas antes foi realizada a analise MTM (APENDICE E e F), anélise do
método da operacdo. Para tal, foram consideradas as a¢6es, cada movimento e suas distancias
de alcance e movimentacdo e imputados no software TiCon. Para a andlise EAWS foram
considerados os fatores de amplitudes de movimentos (ombro, punho, dedos das méos), fatores
complementares (pausas, vibracGes, uso de luvas, compresséo).

Para a pesquisa o tempo de ciclo com o suporte é de 77,9 seg por par de forquilha, ja
com o uso do gabarito é de 64 seg/par. A Unica alteracdo é o apoio para as forquilhas que é
substituido pelo gabarito, ja o pano para limpeza, o pincel e bancada, sdo 0s mesmos.

Com a anélise MTM feita, obtivemos o tempo de ciclo por par de forquilha. Apés esta
etapa concluida, foi feita a Anadlise MTM EAWS. Para esta andlise foram configurados
inicialmente: sexo (feminino, masculino ou ambos), percentil, grupo antropométrico (podendo
ser criado um grupo especifico do ambiente da pesquisa), duragdo real do turno (no caso desta
pesquisa sdo 8h de trabalho com 1h de refeicdo e 10min de pausa, resultando em 24.588
segundos, quantidade de pausas (sendo a pausa da refeigéo e a pausa ativa, como mencionado
acima)).

Apos as configuragdes inicias, foram realizadas as avaliagdes para cada agdo das
atividades do operador, sendo elas: o tipo de pega, a postura corporal (agachado, em pé,
sentado), a altura de trabalho, foi identificado que existe um apoio adequado para a coluna, no
caso da operacdo de aplicacdo de cola que é realizada sentada, foi informado todas as distancias
do ponto do movimento/a¢do com relagdo ao tronco e a angulagdo do mesmo, a configuracédo
da pega e todas as posi¢Ges da méo e punho. Apos
a conclusdo de todas as acBes da atividade, chegou-se ao resultado de 89,00 pontos nas
extremidades superiores para a atividade com o uso do suporte e 85,50 pontos para a atividade
com o0 uso do gabarito. A analise completa encontra nos apéndices G e H.

Com isso, concluimos que as duas operacdes estdo acima do valor de referéncia para
alto risco (>50 pontos) e deve ser alterado o mais rapido possivel. Mesmo assim, a atividade

com o0 uso do suporte teve 3,5 pontos a mais que a atividade utilizando o gabarito.
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Ao analisar as atividades dos dois processos, evidenciou-se situacdes de risco que

podem propiciar o surgimento de queixas musculoesqueléticas.

Por outro lado, considerando como referéncia os resultados encontrados nas variaveis

relacionadas aos aspectos fisicos, organizacionais e psicossociais que foram abordadas no

estudo, a autora gerou um Grafico com indicadores para os niveis de risco de acometimento

musculoesquelético na populacdo pesquisada (Quadro 1).

Estes riscos foram representados pelas cores: vermelha que indica risco alto, apontando

as variaveis que estdo em desacordo com as normas existentes; laranja que indica risco médio,

expressando as varidveis no limite maximo indicado pelas normas e verde que indica risco

baixo, uma vez que os resultados das variaveis estdo em acordo com o recomendado.

Quadro 1 - Indicadores para os niveis de risco de acometimento musculoesquelético na

populacdo pesquisada
Aspectos Fisicos
TTAve e Suporte Gabarito |
I vaaves 7 Incidéncia |  Risco | Incidéncia | Risco |
MTM EAWS 89.00 2 85,50 Q
Aspectos Cognitivos
Suporte Gabarito
Exigiaca g apier, mesino comprnde onogams | 1 @ |3 T o
Capacidade de trabalho em relacio as exigéncias mentais g @ £33 2
Aspectos Organizacionais
Suporte Gabarito
Pausas duranteajornada 100% @ | 100% | o |
Atividade repetitiva T [Trggeg g 80% | o |
Focal de tabalo € Bt |70
Chefias sdo seguras e eficazes 2.25 4.50 @

FONTE: Autora, 2019.

No quadro a seguir é apresentada uma comparacao das variaveis estudadas para os dois

processos, gabarito e suporte. As células pintadas em verde estdo representando positividade

em relacdo a sua comparacao.
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Quadro 2 - Comparagéo das variaveis no processo de gabarito e suporte

PROCESSOS SUPORTE GABARITO
MTM MTM UAS (Tempo Operacional) 77.9 seg/par 64 seg/par
MTM EAWS 89,00 pontos 85.5 pontos
Dificuldades devido a pouco espaco de 0(0-0.75) 125 (0 - 4.7)
trabalho
Exigéncia de rapidez, mesmo cumprindo 1(0-4.75) 300- %)
cronograma
Realiluza outros trabalhos que ndo sdo sua 4(15-5) 1.5(0-5)
. |funemo
Ql;::it;;gczo:m Numero demﬁmcionérios msuficientes 10-5) 0(0-1)
onal para a funcéo
ocupaciona Tluminacio suficiente para as atividades 5(3-9) 8.55 (5.8 - 10)
no setor
Temperatura incémoda para o trabalho 5(0-10) 5(2.5-8.3)
O barulho atrapalha as atividades 5(2.45-6.75) 2.5(04-5)
; .. 4,25 (1,25 -
Dor/desconforto durante as atividades 4.25(2-5.5) 6.75)
e Precisa fazer as tarefas com rapidez 6 (50) 6 (50)
stionario Karazek . ;

Questionario Karaze Trabalho exige muito 2(16.7) 2(16.7)
Problemas no pescoco nos tltimos 12 18 (75) 9 (37.5)
meses
P-rc:blemas 1o pescoco nos ultimos 7 9 (37.5) 3 (12.5)
dias
Problemas nos ombros nos ltimos 12 10 (41.7) 5 (20.8)
meses

Questionério Nérdico Problemas costas superior nos ultimos 7(29.2) 14 (58.3)
12 meses
Problemas pulso méo direita nos dltimos 1(42) 6 (25)

12 meses

Problemas costas superior nos ultimos 7(29.2) 14 (58.3)
12 meses

Problemas em quadris/coxas nos ultimos 8 (33.3) 1 (4.2)
12 meses

FONTE: Autora, 2019. Dados expressos como mediana e amplitude interquartil entre

paréntesis para variaveis quantitativas. Foi usado o teste de Wilcoxon.

Observa-se que em alguns itens em comparacéao ficam empate, por exemplo, os itens do
Questionario Karazek que tiveram a mediana e amplitude iguais. Outro item classificado
igualmente foi a Dor/desconforto durante as atividades, a diferenca foi com relagdo a amplitude,

sendo o processo de gabarito com maior nota para mais. Ja com relacdo a analise de MTM o



54

processo com uso do gabarito se saiu melhor, pois tem menor tempo de ciclo por par, 0 que
produz mais pares por hora e também com relacéo a analise ergondmica, com uma diferenca de
3,5 pontos. Com relacdo ao Questionario Nordico a diferenca é pequena e depende de qual parte
do corpo um processo influencia mais que o outro. Considerando todas as variaveis, mesmo
com alguns pontos negativos, o processo com uso do gabarito se apresenta melhor, mas mesmo
assim sdo necessarias algumas intervencfes no processo/ambiente de trabalho para melhorar
ainda mais, dado que o cendrio atual ndo é o mais indicado.

Para tal, criou-se um quadro abaixo com a hierarquizacéo das recomendacdes sugeridas.

Quadro 3 — Hierarquizacdo das recomendac6es Ergonémicas

Ordem Recomendacdes

Promover reunides periodicas com os colaboradores para entender as
Curto Prazo | |. . - .
dificuldades da atividade e sugestdes de melhorias

Realizar estudo acistico e térmico do posto de trabalho em estudo para

. melhorar as condicdes
Meédio Prazo =

Realizar o rodizio das atividades com todos os operadores

Analisar o método com todos os operadores realizando todas as atividades

Implantar uma ferramenta para auxiliar a aplicacdo da cola

Longo Prazo |[Reorganizar o layout para oferer mais espaco aumentando a bancada e

considerando todos os operadores sentados / em pé

FONTE: Autora, 2019

A acdo de curto prazo é promover reunibes com os colaboradores, que realizam as
atividades diariamente, para entender as principais dificuldades e sugestfes, dado que é
imprescindivel a expressdo do operador com relacdo ao conforto. A médio prazo é necessario
realizar um estudo acustico, térmico e luminico. Conforme a NR 17, estipula que todos os locais
de trabalho devem ter iluminagdo adequada a natureza da atividade, deve ser uniformemente
distribuida, evitando ofuscamento, sombras. A operacao de aplicagédo de cola tem um alto nivel
de detalhes e deve ter seu nivel de iluminamento de acordo com a NBR 5417.

A segunda recomendacdo a medio prazo ¢ a realizacdo do rodizio sendo eficaz para
atender as necessidades dos operadores, tendo objetivos citados por Dias (2019) como:
alternancias das posicdes de trabalho, alternéncias dos grupos musculares solicitados, redugdo
ou eliminacéo de atividades repetitivas, reducdo do manuseio e levantamento de cargas, reducéo
da monotonia. E como a NR 17 afirma, ndo existe nenhuma postura fixa que seja confortavel.

E a terceira acdo a médio prazo é analisar 0 método com o operador realizando todas as
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operacOes e avaliar se 0 aumento de ciclo e variagdo de postura resultara e m melhores
condigdes.

Para as recomendacdes a longo prazo tem-se implantar uma ferramenta para auxiliar a
aplicacdo de cola, por exemplo, uma pistola eliminando assim a pega do pincel. A Gltima acédo
a longo prazo é reorganizar o layout proporcionando uma bancada que comporte toda a
atividade e ferramentas, neste caso, o gabarito. A bancada deve ser determinada ndo s6 pela
necessidade da populacdo como também pela natureza da atividade, sendo ela na posicéo
sentada ou pé, concebendo com todas as regulagens que permita adaptacGes, como determina a
NR 17.

Conclui-se nesta etapa que as informagfes apresentadas podem contribuir de uma
maneira estruturada e algumas com baixo custo para uma melhoria do posto de trabalho e servir

como exemplo para os proximos desenvolvimentos.
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5 CONCLUSAO

Este trabalho buscou realizar uma avaliacdo comparando os dois métodos de aplicacéo
de cola com foco na analise dos aspectos fisicos e biomecanicos, demanda cognitiva e demanda
organizacional, a fim de conhecer como estes processos podem influenciar na saulde,
ergonomia, conforto e um baixo nivel no desempenho e produtividade da atividade.

No campo de estudo atua uma equipe com 24 operadores distribuidos em 3 turnos com
8 horas diarias de segunda-feira até sabado. Para cada funcdo sdo utilizadas diferentes
ferramentas: pincel, pano, gabarito de aplicacdo do transfer, maquina de aplicagdo, gabarito de
aplicacdo de cola e de acordo com a observacdo e analise ha uma sobrecarga e fadiga localizada
para cada processo e que foram confirmadas pelos entrevistados. O ambiente recebeu queixas
de ruido e temperatura, que interferem diretamente na conducéo da atividade.

Este trabalho tem carater inovador, pois foram aplicadas ferramentas de analise de
método e ergonbmica MTM e EAWS, antes nunca aplicadas a esta atividade (que se tem
conhecimento), disponibilizando dados e informacdes que foram de extrema importancia para
avaliacdo das atividades.

A principal dificuldade foi na aplicagdo dos questionarios onde houve muitas duvidas e
dificuldade nos preenchimentos ja que alguns operadores ndo tem experiéncia econhecimento
em tal ferramenta, o que pode ter motivado respostas duvidosas.

Outradificuldade encontrada foi a auséncia de literatura técnica a cerca deste tema, tanto
da ferramenta MTM UAS e MTM EAWS.

Pode-se observar que com relacdo a analise MTM EAWS que o0s dois processos estao
no nivel alto, com grande possibilidade de problemas na satde do operador, mesmo 0 processo
com o0 uso do gabarito esta 3 pontos abaixo comparado com 0 processo com uso do suporte.

Com o Questionario Nordico, pode-se observar que 0s dois processos tém maior
incidéncia de dores em diferentes locais, sendo o suporte no pescogo, quadris e coxas ja 0
processo com o gabarito tem no ombro esquerdo (0 ombro que ele segura o gabarito), pulso
direito e costa superior.

Ja com relagdo ao questionério de KARAZEK, o processo com gabarito relatou que
apresenta uma dificuldade devido ao pouco espaco e que a iluminacdo é suficiente no local de
trabalho. Ja para as opg¢des de Dor e Desconforto e Capacidade para o Trabalho ndo ocorreram
diferencas significativas.

Como salientado neste estudo, o setor de inddstria de cal¢ados esta em ascensao, deste

modo, considera-se que outros estudos devam ser realizados nos postos de trabalho ndo sé da
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aplicacdo de cola, mas nos diversos postos que envolvam sandalias, ténis, calgados, de forma
a complementar o que este estudo identificou.

Sendo assim, diante das hipoteses levantadas nesta pesquisa, apresentam-se as seguintes
reflexdes:

Confirmou-se a primeira hipétese, a tarefa real realizada pelo trabalhador é realmente
diferente da que é prescrita, muitas delas s&o responsabilidades de outras pessoas ou atividades
que ndo foram pré-definidas como, por exemplo, as de limpeza.

As ferramentas MTM (Methods Time Measurement) e MTM-EAWS (European
Assembly Work-Sheet) realmente sdo boas ferramentas para serem usada para comparar
processos de producdo, sendo suficientes para analisar método e tempo, sendo o foco para
ergonomia, é interessante unir com outras ferramentas dando embasamento para a pesquisa.

Com relacéo a hipdtese de nos dois processos de producao ter presenca de dor, porém
em um deles a prevaléncia da dor sera maior esta correta, a presenca de dor é levemente maior
com o processo de gabarito. Analisando a porcentagem foi a mesma para ambos os métodos,
4,25%, mas a amplitude do uso do gabarito € maior, de acordo com a tabela 5. A maior
incidéncia de dor com uso do suporte é no pescogo, cotovelo, como a figura apresenta que a
postura da atividade tem uma alteracdo dessas areas. J& com o uso do gabarito é ombro, pulso
e costas superior, justamente pela postura em segurar o gabarito.

Sobre as hipéteses de as trés demandas fisica, cognitiva e organizacional impactarem o
processo produtivo foram refutadas, pois por mais que foram evidenciadas na pesquisa no
momento da avaliacdo ndo foi observado nenhum prejuizo negativo de volume de producéo,
mas devem ser trabalhadas para minimiza-las e até elimina-las.

Com todas estas analises e observagdes conclui-se que o processo mais indicado é com

0 uso do gabarito sendo ainda sim necessarias intervencées e melhorias ja sugeridas.
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6 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Os resultados desta pesquisa enfatizam a necessidade de melhorias nas condi¢cfes
laborais das atividades devido aos aspectos relacionados a varias posturas assumidas que
indicam constrangimentos ergondmicos, além dos aspectos cognitivos e organizacionais
envolvidos no processo de trabalho que podem contribuir e/ou agravar as queixas
musculoesqueléticas e até os afastamentos da atividade.

Por esse motivo, apresentam-se algumas recomendacdes:

1) Considerando que o processo analisado é s6 uma parte de todo o fluxo, deve-se
pensar na analise de todo o fluxo, pois assim ndo haverd interferéncias ou diminuira a
possibilidade das interferéncias dos processos anteriores;

2) A partir das analises e resultados decidir juntamente aos setores responsaveis o
processo mais indicado e realizar as melhorias sugeridas e discutidas;

3) Também € sugerido o redesign dos instrumentais aplicaveis ao trabalho,
pistolas, pincéis, gabaritos, levando em consideracdo a interface do homem com o trabalho e
suas ferramentas de forma a garantir um trabalho ergonomicamente mais saudavel e seguro;

Ao final desta pesquisa, foram atingidos os objetivos pretendidos de avaliar o método
e processo dos dois métodos de trabalho e de diagnosticar as exigéncias fisicas, biomecanicas,
demandas cognitiva e organizacional, como também e a prevaléncia das queixas
musculoesqueléticas, niveis dos fatores de riscos e servir como um apoio técnico de tomada de

decisoes.
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APENDICE B - APLICADOR DE COLA COM GABARITO
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APENDICE E - ANALISE MTM DA APLICACAO DE COLA SUPORTE

MTM Analise reina: v
CDn I Impresso em: 25/10/2019
Danélis.d.plantjamenta Anélise de execucho [Imeresso por TTALS
Chdigo DLADZE . SITR. 0011 .3
Descricdo  Aplicaco de cola na forguilha - por ferquilhs SLTM
Inicia Apanhar formilka ma caiza coletiva
Contedida Apanhar  forquilha pare aplicar cola e dispor 2 forguilha com cola ma tancads pam o tempo de secagem.
Térming Diwpor a forquilta = bancads
Limitagdo
Tempe basico tz 1785 SEG
(th)
Tampa por e 1788 EEG
unidade (tu)
L Descricao Codigo Tempo QxF Total
EEG tg SES
1 Aplcador de cola na forguiina TTOE| 11,0 77 .96
11 Limpar forgulina pano + agua E.ROEL SITR.LFFR. 664] 2%1,0 13.28
1.1.1 Apanhar uma forquilha para impar A5 234| 1705 117
1.4.2 Apanhar uma forquilha para impar AG1 288 1°05 1,44
1.1.3 Posicionar o pescogD da forquilha / Colocar no | FE2 1.06] 11,0 1.08
lugar sattn <=50em
1.1.4 Apanhar o pano para impar a forgulina ! HA 162 1710 1,62
Sanus. melo Fwdl. aproy. <=50cm
1.1.5 Molhar pano na agua ARZ 1.26| 1/5.0 0,25
1.1.6 Limpar a forquilha com o pano / Cicios de mow. | ZE1 03] 2*1.0 0.7z
seqilencia de movim., <=20cm
1.1.7 Dispor o pand na bancada / Colecar no ugar Fil 03] 11,0 0,36
Apra==20cm
1.2 Aplcar cola na forquilha B AOZ2 SITR _ACNF. 2502 2710 50,04
121 Apanhar o pincel para passar cola / Manus. HAZ 162 1=1.0 1,52
melo auxll. aprox. ==S0cm
1.22 Passar pincal na cola / Colocar no lugar FAl 036 2*2D0 1,44
aprox<=20cm
1.23 Refrar excesso de cold na vasiha / Colocar no | FRl 03] 2*2D0 1,44
Iugar S, <=20cm
1.24 Poslcionar pinced na forquila para passar cola | FE2 1,08 1°20 2,16
! Colocar no lugar sotto <=S0cm
1.25 Passar coia na forquitha § Cicios de moy. ZE1 036 9°1.0 3,24
seqlencia de movim., <=20cm
1.26 Posicionar pincel no vertice da forquilha para PEZ 1,06 110 1,08
DEESAr Cola [ ColoCar No ILgar 50480 <=S0om
1.27 Passar cola no vértiice da forquiina [ Ciclos de | ZE1 036 3"1.0 1.08
M. 5eq0Encla o2 mavim., <=20cm
1.28 Posicionar pinced na forquiha para passar cola | FE2 1,08 2710 2,16
! Colocar no lugar solto ==S0cm
1.29 Passar cola na forquitha [/ Cicios de mow. IE1 0.3E] 9*1.0 3.24
seqildncia de movim., <=30cm
1210 Controle visual VA 054 61,0 3.24
1.211 Posicionar pincel na forgulina para passarcola (FEL 1.0B] 1*3D 3.24
! Colocar no lugar solto ==S0cm
1.2.12 Passar cola na forquilhia [/ Cicios de mow. ZE1 03] 310 1.08
seqildncia de movim., <=30cm
1.3 Dispor a forquilha no SUporks B.A0Z2 . SITR. DENS . 675 2=1.0 13,50
1.3.1 Devolver o pincel para a bancada / Coldcar no | PR 07z 110 a7z
Iugar ForoE. <=S0cm
1.3.2 Apanhar o pand f Manus. meio auxll. aprox. HRA1 0en] 11,0 0,30
<=2
1.3.3 Limpar as sobras de cola na forgulina I 054] 4710 2,16
1.3.4 Reftrar forquilha ©0 suparte AD1 072 11,0 0,72
Tempo toia 7796

Farmuldr.dimenos.:  MTH-Peirdo
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MTM Analise

Dhnélis.d.plancjamenta Anélise de execucio

Pdgina:

ajr

Immpresss poi TTALA

4

Impresso em: 250102019

135
136
14

1.5

1.6

161
1.62
163
164
165
1686
167
1638
1.69

18

Descricao

Dispor a forquina no gancho
Dispaor 3 farquina na gancho

Aciclicos

Colocar uvas de latex
..Colpcar luvas na mdo
Separar luvas wma da ouira
Dwalxar uma Iuva na bancada
PoEIConar 3 uva na mao
Posicionar a luva nos dedos
Algdtar a lva

..[Fatiar lwas

Ratrar Wvas

A|EstE para remover
Afastar a cadelra para santar & levaniar
Sentr e levantar

Tempn i3

cadigo
AED

AEZL

B-AZZ STTR.CLL.
AE]

FR.1

FEl

1

FR1

AED

FE1

AHZ

KC

Tempo
tg EEG
1,98
252

20,88

1,08
0,36
0,72
1,08
0,36

1,98
o072
1,62
396

QgxF

0510
0510

4733

2°1.0
1*1.0
2710
274D
2720

1720
220
4793
4793

tg

Total

0,939
1,26

0,20

2,18
0,36
144
8,54
1,44

3,96
2,88
0.07
017

Formuddr.d impros. - MTH-Fadrlo
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APENCICE F - ANALISE MTM APLICACAO DE COLA GABARITO

MTM Analise Pigine: o
cnn I Impressa em: 268/10/2019
Dnnélis.d.plantjamentu Anélise de execucdo |Impmsso por: TTALE
Cadigo C.ADZE. EITR.OO011.3
Descrigio  Aplicador de coly na SnequiTha com gabarim
Inkcio
Contedda
TErmino
Limnitagdno
Tempoe basico tz 6446 SEG
(th)
Tempo por e §4.45 SEG
unidade (tu)
o Descricao Cadigo Tempo Q=F Total
tg = tg =5
1 Posicionar forquilhas no gaoanio B RO STTH.LFFA. EE4] 2710 13,68
1.1 Apanhar o gabarntd para poskonar orquiinas | A 1,26| (1~ 1.0} 0,21
L]
12 Apanhar uma forquilha para impar R 234| 1"D5 147
1.2 Apanhar uma forquilha para impar nEd 288 1705 1,44
14  Posicionar o pescogo da forpulina / Coliocarno | FEZ 1,06 11,0 1,08
Iugar salto <=50em
1.5  Apanhar e Colocar nd lugar<= 5kg, irme A2 270 11,0 270
==Som
16 Fechar gabarto RF1 1.44| (110} 0,24
ia
x Limpar forgulihas com agua E.A022, SITR.LFCRh 1,08 2"1,0 2,18
21  Apamhar o pano para impar a forgullha / HA 1.62| (1" 1.0} 0.27
Manus. melo awdl. aproE. <=50cm I6
22 Molhar panm na aqua AR 1,26 (15,007 0,04
-]
23 Limpar a forquiina com o pano § Cicos de mov. | 251 0,36 (2~ 1,00 0,72
seqlensda de movim., <==20cm
24  DESporo pand nabancada f Colocar no ugar | FRl 0,36) 1" 1.0) 0,06
Apro. <=20m I8
3 Aplcar cola na forqullha E_AO22_ STTR_FCHF . 19,35 2°1.0 38,70
3.4 Apanhar o phcel pars passar cola ! Manus, HA 1.62| 1110y 0.27
melg Al Apro. <=S0cm i6
32 Passar pincel na cola / Colocar no ugar FR.1 03| 2720 1,44
apro==20acm
33 Rafirar excass de oola na vasihg F Colssar ng | PR 03| 2720 1.44
IUgar Fprow. ==20cm
34  Posiclonar pinced na forguliha para passar cola |Fs2 108 120 2,16
! Colocar no lugar solo ==50cm
2.5 Passar cola na forquilha 7 Ciclos de mowy. ZE1 03] 91,0 3,24
seqilensia de movim., <=20cm
2.6  Posiclonar pincel no vertice da forquilha para FE2 1,06 11,0 1,08
DasEar cola | Colnsar no IWgar 5000 <=50cm
T Passar coia no vertice da forguiina / Ciclos de | 281 03] 31,0 1.08
maoy. seqiéncla de movim., <=20cm
3E  Poslconar pincel na forguliha para passar cola |Fsa 108 21,0 2,16
! Coloear no lugar solto ==50cm
2.5  Passar cola na forquilha § Ciclos de mow. ZE1 03] 91,0 3,24
seqiensia de movim., <=20cm
210 Conirode visual VA 054 a1.0 3.24
4 Dispor a forquilha no suparte E_RO22_STTR._DEHS . 438 271.0 8,76
4.1 Devolver o pincel para a bancada / Colocarno | PRI o7z (1" 1,00 o112
IUgEr ADoK, <=50cm i6
42 AbAr ganbanio para retirar farguilkas A1 1,80 (171,00 0,30
L]
Tempo toia 63,32

Farmullr.dimensos.:  MTH-Fadro
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MTM Analise Pigina o 2
con I Impresso em: 202019
Dﬁnélis.d.planciamentu ﬁ nalise de execucio |Imgresss por: AL
e b Descricdo Cadigo Tempo QxF Total
tg s tg i
4.3  Retfirar bothes do gabanio AF1 144 11,0 1,44
4.4 Redrar Torquitha @o gabanio verde 2 dispar np | REZ 252 11,0 2,52
gancho
]
B Aciclicos
T Colocar luvas de latex E_AOZZ SITR.CLI 20,68 4793 0,90
T4 _.Colocar luvas na mao
7.2  Separar luvas uma da oulra RE1 1,08 2*1.0 2,16
7.3  Delar uma luwa na bancada FRAl 036 11,0 0,36
7.4  Posicionar 3 luva na mao FE1 072 2°1.0 1,44
7.5  Poslclonar a luva nos dedos FC1 1,08| 2740 8,64
T.B  Aleltar ava FRl 036 2720 1,44
7.7 ..[Falirar lwas
7.8 Fedrar uvas AE2 198 1" 20 3.96
7.5  Ajusie para remover FE1 072 2720 2,88
B Afastar a cadeira para sentar e levaniar RHZ 1,62 4793 o.a7
E Sentar e levantar KC 396 4793 017
Tempo toia 1,14

Formesdir.dimenos. :  FTH-Fadrilo
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APENDICE G - ANALISE EAWS APLICADOR DE COLA SUPORTE

Analise de risco FPaginaCs): 155
con I I Padr3n Impresso em 121172018
Impresso por ITALA
Cotdbpa R.ADZZ . STITR.0O01.1 Imdiica \Varanta
Tipao Ewecigdo [E]
Status Lib2rado [ 7 ]
Uima alterada 121172019 7 ITALA i Bezema
Criado 231072019 1 ITALA i Beazema
Protocolo
Corpo todo Extremidades superiores
Postura 250 Pomos Tarafa 7,00 Pontos
+ | Forcas 0,00 Pomios + | M3oB R Imon 2,10 Pontos
# | Carmegar 0,00 Pomos + | Owitros fatores 3,00 Pontos
3+ | Pontuaglo 0,00 Poios " | Duwraglo 7.30 Pontos
adizional
Pontos fotals 250 Ponbos Pontos fofals 93,00 Pontos
Descricao Tempa{SEG] QxFxT
ig I tgtot
Limpar forquina pango + 3gua E542 J x 10 x 1.0
Apanhar wna forguilha para 2,340 J 1 %05 % 14
limpar
F 2oooagz....8 Inkzio 1,170 | 1 10 % 1
L apoongz....8 Termino 1170 7 1 x 10 x 1
ECTEE =T Apannar wma forquiina para 2880 J 1 ¥ 05 x 143
limipar
[ 3p0oAG3. ... & Inkcio 1440 7 1 x 10 % 1
L apboaga....8 Termino 1,440 7 1 x 10 x 1
3000F82....5 Posicionar o pescoca da 1080 J 1 x 10 x 14
— forguiiha / Colocar ng lugar soko
a=E0cm
L appopE:. ... 8 Melko 1,080 7 i x 10 x 1
3000EAZ. .. .5 Apannar o pana para limpar a 1620 J X 10 ¥ 140
— forguilha / Manus. melo auxil
aproy. <=30cm
|- anoomAz . .. & Inkcio 0,540 7 1 x 10 x 1
|- 2pp0RAZ. ... 8 Mek 0540 7 1 x 10 x 1
L apoomAz. .. 8 Termno 0,540 7 1 ¥ 10 % 1
|- z000mm2. . . .8 Molnar pano na agua 1260 7 1 x ¥50x 1.4
|— IDDOARZ. ... 58 Inkcio 0,630 § 1 x 10 x 1
L anboanz. & Término 0,530 [ 1 x 10 x 1
3000ZB1....5 Limpar a forquilhia £om o pana /! 0,360 / 2 x 10 x 140
— Clclos de mov. segléncia de
moim., ==20cm
b 2o00ZEL. ... 8 Inkcio 0,180 | 1 x 10 =z 1
L appozEL....5% Termino 0,180 f 1 x 10 x 1
3000FAL. .. .5 Dispor o pano na bancada / 0,360 / 1 x 10 x 14
COKCAr N WgAr apro.<=20cm
Melko D3sh 7 i x 10 x 1
Apdicar cola na forguiing 25,020 1 10 x 1.0

Comentaro:

Formular.d.Impress
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An&lise de riscio Faginais): 255
- Impresss em: 12112019
Conr Pario
Impresso por ITALH
Codigo:  R.AD22.5ITR.0001.1 Indice: Varlante:
0002 . .. .5 Apanhar o pincel para passar 1,620 § 1 x 10 = 1.0
— cada / Manus. maio audl. apro
==Elcm
— I000HAZ. ... 58 Inicio 0,540 7§ i 10 x 1
— I000HAZ .. .. 5 Melk 0,540 7§ i x 10 % 1
— I000HAZ. ... 8 Tarmino 0,540 7§ i 10 x 1
| 3000FAL....5% Passar pincel na cola / Cokcar Dael 7 2 x 20 x 140
o lugar aprox.<=2dcm
L 3ppopAl....5& Mk 0,360 § i x 10 % 1
S000FARL. ... 5 Fetirar excesso de cola na D3el 7 2 x 20 x 140
= vasliha / Colocar no lugar
AP, ==320em
L sppopa1. .. % Mel 0360 1 1 x1bx 1
3000FB2. .. .5 Posicionar pincal na forquina 1,080 § 1 x 20 % 1.0
— para passar cola § Colpsar no
lugar sofo <=S0cm
L 3pporez....5 [ 1,080 1 i x 10 % 1
3000z81. .. .5 Passar cola na forquilha ! Clclos 0,360 § 10 x 140
= de mow. segléncia de movim.,
==20cm
|- sooozEL. .. 8% Iniclo R 1 x1bpx 1
L appozEl....5 Tarmino 0,180 § 1 x 10 2 1
3009FEZ....5% Fosicionar pincal no vérice da 1,080 § i x 10 x 1.0
= forquilha para passar cola /
Colocar no lugar solto <=50cm
L appopRz. ... & Meia 1,080 § 1 x 10 % 1
3ddao0zel....5% Pas=ar cola no wérilce da D3el 7 x 10 x 14
= forguiina / Clcios de mav.
saglenda de movim., <=20cm
|- zopozEI....& Iniclo 0180 7 1 x10x 1
L appoze1....& Tarmino 0,180 § 1 x 10 % 1
3000FBZ. .. .5 Fosicionar pincal nia forquina 1,080 § x 10 x 1.0
L para passar cola § Colpsar no
Igar Solp <=50cm
L appopez....58 Meia 1,060 § 1 x 10 % 1
3009zBE1....5% Passar cola na forquilna f Clolos 0,360 1 E 10 ox 1.0
= de mow. segléncia de movim.,
==20cm
- zopozei....s Iniclo 0,180 | 1 x 10 % 1
L appozel....& Tarmino RN 1 x 10 x 1
— 2000VA. . ... =} Contnale visual D540 7 E ® 10 x 140
L appova. .. .. 5 Mek 0,540 7§ i x 10 x 1
3Q00FB2. . ..5 Posicionar pincel na forquing 1080 7 1 ® 30 » 1.0
= para passar cola / Colosar no
lugar sokn <=50cm
L appopmz....58 Mek 1,080 § 10 % 1
3000zZB1....5% Passar cola na forquilha ! Clclos D3el 7 x 10 x 14
- de mow. segléncia de movim.,
==Zcm
|- 2opoze1....5 Iniclo 0,180 1 i x 10 x 1
L appoze1....& Término DiED § 1 x10x 1
Comentano:
Foamular.d Impress.: Anallse de rsco Il Portuguds

72



Copyright © Detaches BT ersinigurg oY,

An.ilise de risco Paginais): 315
con I I Badr3o Impresss em: 12112019
IMpresss por ITALS
Cixdhpa: R._AODZZ_STITR.O001.1 Indica: Waranbe:
- E.RD22,.5ITR.DFNS. 3 Dispor a forguliha no suporte 6750 § 2 x 10 x 1.0
| z000Fmz. .. .8 Devolver o pincsl para a bancada 0,720 § 1 10 % 10
| CodnEar N0 Isjar aprox. <=50em
L apporpaz___ .5 Meko 0,720 § 1 x 10 x 1
| 30008m1. .. .5 Apanhar o pand ! Manus. malo 0,900 § 1 x 10 x 10
auml. aproE. <=20cm
— J0D0OEAL. .. .5 Iniclo 0,300 7 i x 10 x 1
— 30D0OAAL. ... 5 Melk 0,300 § i x 10 x 1
L apooRAL. ... 5 Terming 0,300 § 1 10 x 1
| 3000ZA2....5 Limgar a5 500ras d2 ¢ola na 0,540 § 4 x 10 x 1.0
forgullha
L sppozaz_ .. .58 Melk 0,540 | 1 x10x 1
— 3000AD1 . .. .5 Retirar forquilha do suporis 0720 J i x 10 x 10
| zopomp1. .. & Inicle 0,350 | 1 x10x 1
L appoami_ . & Tarmino 0,350 | 1 x 10 % 1
L so0amEz. .. .5 Dispor a forquilha no ganche 1980 § 05 x 10 % 1.0
- zooomEz. . & Inicio EE 1 x 10 x 1
L spooaez_ .. .58 Terming 0,330 § 1 x10x 1
L sgoamza. .8 Dispor a forquilha no gancha 2520 § 05 x 10 x 10
|—!I:I:IZIAE3--..'- Inkcle 1,260 § i x10x 1
L appoAES. .. .5 Término 1,260 § i x1pb x 1
— b J i x 1 x i
— Acicicaos o 1 x 1 % 1
—E.AD22 . EITR.CLL. .3 Colocar luvas oe lalex 20,850 1 4 x 193 x 1.0
— _.Colocar Iuvas na mao b i 1z 1 x 1
- z0002E1 ... .5 Separar luvas uma da outra 1,080 § 2 x 10 x 1.0
| zopomEL. .. % Inicio 0.540 | 1 x10x 1
L appoaE1____& Térming 0,540 § 1 x 10 x 1
- z000Pm1. .. .5 Delxar uma lwa na bancada 0,360 1 x 10 x 130
L appoeal__ . .5 Mek 0,350 | 1 x 10 % 1
- z000FR1. .. .5 Pesicionar a luva na mag 0,720 § 2 x 10 x 1.0
L appoFELl....5 Mek 0,720 § i x 10 x 1
— 3000FC1....5 Posicionar a luva nos dedos 1080 7 2 x 40 x 10
L appopcy... .58 Mela 1,060 § i x 10 x 1
— 3000FAl. ...5 Alsliar a luva 0360 7 2 x 20 x 10
L appopal....5 Melo 0,350 | i x 10 % 1
— ...FRetirar uvas b J i x 1 x i
— 3000AE2 . ... 5 Retirar luvas 1980 7 i x 20 x 10
- zooomEz. . & Inicio EE 1 x 10 x 1
L spooaez_ .. .58 Terming 0,330 § 1 x10x 1
L zg007R1....5 Austs para remover 0,720 § 2 x 20 x 1.0
L appopBl....5 Mek 0,720 | 1 x10x 1
| apooaRZ. .. LB Afzstar 3 cadelra para s2ntar e 1,620 § 4 x 193x 10
levantar
F zooommz. .. .58 nicio 0,810 | 1 x 10 x 1
L sgoomez... .8 Termino 0,510 | 1 x10x 1
L 3p00®C. ... .5 Seftar & levanar 3960 § T 1R 1.0
Comentario;
Fosmular.d. i mpess. Andllse de rsco Idloimia: Portugues
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Analise de risco Faginais 415
- MOESET B 121112019
Padrao
MESED o ITALA
Codigo R.AD22_.S5ITRH. 1.1 ndlica arlants
L! Inkcin 1,950 7 ¥ 10 ¥
L Tarmino 1,980 7 ¥ 10 ¥
Postura, detalhado
Postura corporal (2,3 pontos)
D= pé
ficar de pé&, sam apoio EAWS -
adequadc Linha 2 1.5EEC 0,3Ponios
Eondar
ficar enedo Com Apoo Ras EamE
rosas, levemente Indinadas 3 Linha T TSEEEC 2, 0Ponios
frente | par s )
Zoma
Soma (estAlca) TTAZSEC 2, 3FPonins
coma rdo avallsdos: cargai
- P — 1.5EEC 0,0Ponios
Zoma (rdo avallados:
HNivaiamenss de cicia) 0.p=Rc 0,0Pcnins
Soma (geral) TE.TEEC 2,3Ponios
Postura 30
Torplo do romco nfo mxists
inciinaclo do ronco nfo mxists
Postura do brago afasiado do nio cxiste
CoMDo
Soma (postars 300 O, OFonins
Forzas, detalhadc
Forgas {0 pontos)
Forra dedos-mios nfio mxighe
Forga dos bragos-ombros\como
pocic: (3 crape) nio existe
MdC. detalhado
Camregar (0 pontos)
Cokacar nio existe
Segurar nfo exizis
Coamegar nfo exizis
Fuxar & ampumar nfo exizem

Anallse de rsco
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Analise de risco

. mprEsso em 12112013
Padrao

MPE S50 pOr TTALA

(]
7]
i

Extremidades superiores, detalhadso

Exfrimidades superiores (88 pontos)

Copnrighd O Duts o LT WV S e g & W

Ectatios  Dindnlaz Tipo de page Cakulz
e ——— [ ™  %®a Wb %o G FFG % FFOp
- = Ol Cl
Forbe enfragueciments da pressio dos dedos ou mios o0 oo 7AE 103 7 Py 2 7o o ToO
Enfraguecimenio da pressio dos dedos ou mdos 00 00 04 0D
Manussio de cangas pequenas aa 0,0 0,0 0.0
Marusaio de COQAS PEOUSRAS DU US0 dE DEJUENAS TEETEE TR

remamentas d= propusio manua

Aplicaglo de forga com uiiizaglo de pequenas femamentas
maralks

Aplicagio de Sorpa no corar & fonga No pegar ol mover
objetos

Grande apicaglo de forpa ma utizsgio de grandes
fermamenias manuals

Soma e 00 ™ME 1039

Pontcs 03 soma ds & emeanins o0 dados (avalado: mio direka) Too

L1111 00 0.0
0,0 0.0 0Qa 0.0

oa 0o 0a 00

Postura desfavordvel do brago: 51 % do fempo d= cido

ra
=_

Ditro:s fatores de Infutnca 2.0
Duragla por burmo E.Bh 5]
Organizacio do trabalo: Tempo odo = 1 min & <= 10 min ou pausas sdo possivels sob algumas condicbes 1.0
S uantidade de pausys (= B min) 2 0.5

™ .ﬁp!-e-s estAfcas: ind -ca-;h Bm segundcsiminuio, atds em cinza &m segundos
™) Aglles dindmicas: indicaglo em aglesiminuio, afrds em cinza em agbesicido

e orda
meniano:

Formular d.Imoress Analse de rsco iOImia Portuguds
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APENDICE H - ANALISE EAWS APLICADOR DE COLA GABARITO

Analise de risco Fginals): 115
con l I Padrdn Impresso em 121152018
Impressn o ITALA
Codigo R.A022.5ITR.0001 .2 Inica oy —
Tipa Execugdo [E]
Siabus Libsrado [ 7]
Uima alberada 121172019 7 ITALA /I Bezema
Crada 30102019 7 ITALA § Bezema
Protocolo
Caorpo todo Extremidades superiores
Posiura 7,50 Pomios Tarsfa 7.00 Ponhbos
+ | Forgas 0,00 Pomics + | M3 Eracaiomar 2,60 Pontos
+ | Carmegar 0,00 Pomos + | Ontroes fatonas 2 00 Ppntos
+ | Pontuaglo 0,00 Pomtos * | Duraglo 7.20 Pontos
adicional
Pontos totals 7.50 Pombos Pontos fotals 85.50 Pontos
Cadigo Descricao Tempa{SEG] QxFxT
fg I tgtot
—E.A022 SITR_LFPA.3 Posicionar forguilnas no gabarta E840 [ 13,6ED 2 x 10 % 1.0
J000RRZ . . . .5 Apanhar o gabarito para 1260 [ 0,210 10 x 10 = (1°
— posiconar fonuilhias 1.0)
I
|—1!=-'L":'-"-"-'£‘----'-' Iniclo 0630 J 0,630 i x 10 x 1
L spooaaz. .. .5 Tarmino 0a30 J 0,630 i x 10 x 1
| 2000RAG2. .. .5 Apanhar wna forguling para 2340 7 1,170 i x 05 x 140
limpar
|—:!:.':.'|:-..'.:2..-.'.- Inicln 1170 7 1170 i x 10 % 1
L apooagz. .. .58 Tarmino 1470 7 1170 i x 10 % 1
| 300amG3 ... .8 Apanhar wna forguling para 28580 § 1,440 i x 05 x 140
limpar
Fapcoagz. .. 5 Inkcly 1,840 1 1,440 1 x 10 % 1
L appoaga. .. .8 Tarmino 1440 J 1,440 i x 10 x 1
3000FB2....5 Posicionar o da 1050 7 1,080 1 x 10 x 1.0
— forguilha /| Colocar no (ugar ol
==Z0cm
L apoopRz. .. .54 Melk 1080 7 1,050 i x 10 x 1
| zooamecz. ... 5% Apanhar e Coiogar no lugar<= 2700 [ 2,700 i x 10 x 1,0
kg, ImMe ==50cm
|—:!:.':.'l:l.."..=’.2-.-.'_- Inicio 1350 7 1,350 i x 10 x 1
L spooarsz_ . & Tarmino 1350 J 1,350 iz 10 x 1
3000AF1. ... 5 Fechar gabanto 1440 7 0,240 1.0 x 1.0 % {17
— 10)
e
|—:!:.'L'I:l.. Fi....% Inicln 0720 J 0,720 i x 10 x 1
L appoary._..% Terming 0720 / 0720 1 x10 =z 1
—E.AD22 . EITR.LFCA Limpar forquiihas com agua 1092 J 2,184 2 x 10 x 140
I000ERE . . . .5 Apanhar o pana para impar a 1620 [ 0270 10 x 10 % (1"
— forguiing / Manus. melo auxil 10
aproK. <=50cm /6
|—:!:.':.'I:IFJ.2-.-.'_- Iniclo 0,540 J 0,540 i x 10 x 1
Comentario:
Formular.o Impress Analse de nsco dhoimia Portuguss
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H.nélise de risco FPaginais): Z2r55
- ImprEsss Em: 12112019
Conun| Paco
Impres s por ITALA
Coadiga: R.AD22_SITR.OO01.2 Indica: arlante:
[ soooEAz. ... & Melk 0,540 7 0,540 1 x 10 x 1
L spoommz. .. % Tarmino 0,540 7 0,540 1 x10x 1
J000ARZ . . . .58 Mualhar pana na agua 1,260 § 0,042 10 = 10 ® {1/
— =00
16
[ soooAnz. ... & Inicio 0,530 / 0,630 1 x 10 x 1
L spooanz....% Terming 0,530 / 0,530 1 x 10 x 1
3000%B1....5% Limpar a forquilha com o pang / 0360 § 0720 10 = 10 x (2°
— Clcios de moy. seglencia de 10
movim., ==20cm
- zooozei... .8 Inicio 0,180 § 0,180 i x 10 x 1
L appozRl....58 Termino 0,180 § 0,180 1 x 10 x 1
3000FAL....5 Dlspor o pano nia bancada |/ 0360 7 0,060 10 = 10 = (1
— ColICAr no Wgar apn.<=20cm 1,09
6
L spoopar._.. 5 Mek 0,350 § 0,360 i x10x 1
—B.AD22 SITR.ACHF.3 Apdlcar cola na forquilna 19,350 § 38,700 2 x 10 x 10
I000ERZ . ... . B Apanhar o pincel para passar 1620 § 0,270 10 = 10 = (1"
— cola / Manus. mele auxl. aprox 109
<=30cm G
— FO0O0EAZ. . ..5 Iniclo 0,540 7 0,540 1 x 10 x 1
| sppoEAZ. .. .8 Mek 0,540 J 0,540 i x 10 x 1
— 3000EAZ....5 Termino 0,540 § 0,540 1 x 10 x 1
| 3000FM1....B Passar pincel na cola / Colocar 0,360 7 1,440 2 x 20 x 140
o Ugar aproy.<=2dcm
L 31p00PAL....5& Mek 0,360 / 0,360 1 x 10 % 1
J000FAL. .. .5 Retirar excesso de cola na 0,360 § 1.440 2 x 20 x 1.0
— vasliha f Colacar no lugar
aprox.«=20cm
L spoopar._.. 5 Mek 0,350 § 0,360 i x10x 1
3000PE2. . ..5% Posicionar pinsel na farquiha 1,080 § 2,160 1 x 20 x 1.0
— para passar cala f Colsear i
lugar sofin <=S50cm
L ipboFEZ....5% Mek 1,080 § 1,080 1 x 10 x 1
2000zZB1....5% Passar cola na forquilha ! Clolos 0,360 7 3.240 5 x 1,0 x 1.0
— de mov. segléncia de mowim.,
==20cm
|- zoo0zEL....8 Iniclo 0,150 7 0,180 1 x10x 1
L appozer. ... Termino 0,180 § 0,180 1 x 10 x 1
3000FE2 .. .. 8 Posicionar pincel no verdce da 1080 § 1,050 i =z 10 x 1.0
— forguilha para passar cola §
ColICar no ugar satn <=50cm
L spoopRz. .. .58 Mek 1,080 § 1,080 1 = 10 x 1
3000ZB1....5% Passar cola no verlice da 0,360 7 1.050 3 x 10 x 1.0
— forguiling [ Clcios e may.
seqlancia de movim., <=20cm
- zooozei... .8 Inicio 0,180 § 0,180 i x 10 x 1
L spoozEL....5% Termino 0,180 § 0,180 1 x 10 x 1
3090rE2. .. .58 Posicionar pincel na forquiha 1,080 § 2,160 2 x 10 x 1.0
— para passar cola f Colooar i
Iugar sofo ==50cm
Comentario:
Foamular.d.Impress.: Anallse de risco Idloma: Portuguss
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A.nélise de risco Paginais): -]
con I I Badrio ImprEsso em: 12112013
IMpre S por ITALA
Coodipa: R_ADZZ_SITR.O0OD1 .2 [midica: W arante:
L spoopez. .. .8 Melko 1080 § 1,080 i x 10 x 1
3000Z8B1....5% Passar cola na fomuilha !/ Clolos 0360 7 3,240 10 x 1.0
— de mov. seqlancia de mowim.,
i e ]
|—!|-'|-"I'ZEI'-----'- Inicio 0180 § 0,180 i1 x 10 x 1
L spoozen. ... % Termino 0180 § 0,150 i x 10 x 1
— 3000VR. . s s ] Contnle viswal 0,540 J 3,240 E x 10 x 1.0
L apoova. .. ..5 Mela 0,540 § 0,540 i x 10 x 1
— .02 . EITR.DFHE.3 Dispor 3 forquilha no supors 4350 7 8,760 2 x 10 x 1.0
3000PA2. ... 5 Devplver o pincel para a bancada 0,720 J 0,120 10 € 10 x (1~
— 1 Colocar no Iegar aproe.<=50cm 10
e
L apoopaz....5 Kelko 0,720 J 0,720 i x 10 x 1
3000meC1 . ... 5 Abfir gabanio para retisar 1,300 § 0,300 10 & 10 x (1~
— torguilhas 10
I'é
|—!L‘LD.H.K'....-'_ Inicio 0,900 § 0,300 i x 10 x 1
L spooarn.. . .8 Termino 0,900 J 0,900 i x 10 x 1
[~ 3000AFL....5% Retirar botfes do gabarito 1440 § 1,440 i x 10 x 1.0
|—!L'L'l:l.i!.?'....-'_- Inicio 0720 J 0720 i x 10 x 1
L spooasy.. . .8 Tarmino 0,720 § 0,720 i x 10 x 1
| F000REZ. . ..5 Retirar forquilha do gabarfto 2520 7 2,520 i x 10 x 1.0
warte & dispar no gancho
|—!L'L'l:l.ﬂ.E_=:...-'_ Inicio 1,260 § 1,260 i x 10 x 1
L spooaez. . . .8 Termino 1260 § 1,260 i =10 x 1
— 0DJa ix 1 x 1
— Aciclicos 0Ja iz 1 % 1
|—E.RD2Z . SITR.CLL. .3 Cokcar luvas e lalex 20,880 § 0,858 4 ¥ 123 x 1.0
— _.Colocar luwas na mao 0 1z 1 % 1
— 3000REL. ... 5 Separar luvas uma da ouira 1080 7 2,160 2 ® 10 x 1.0
|—!L'L'I'-F-E'-----'- Inkcio 0,540 § 0,540 i = 10 x 1
L appoaEr_ .8 Téarmino 0,540 J 0,540 1 x 10 x 1
- 3000FR1....5% Delar uma Iwva na bancada 0,360 7 0,360 1 % 10 % 1.0
T Mek 0,350 § 0,360 1 x 10 x 1
— 3000F81....5% Posicionar a luva na mao 0,720 J 1,440 2 x 10 x 1.0
L spoope1.. . .8 Klei 0,720 § 0,720 i x 10 x 1
[~ 3000FC1l....5% Posicionar a luva nos dedos 1,080 § 8,640 2 x 40 x 10
L spoopcy.. .. ek 1080 § 1,080 i =10 x 1
[~ 3000FAl....5% Asltar a luva 0360 J 1,440 2 x 20 x 10
L apooPAl....% Mek 0,360 7 0,360 1 x 10 x 1
— ...FRetirar luvas 0DJa ix 1 x i
— 2000RE2 . ... 5% Refirar uvas 1950 § 3,960 i = 20 x 1.0
|—!L'L'D-H-E£...-'_ Inicio D990 J 0,390 i x 10 x 1
L spooaEz. . .5& Tarmino 0,990 § 0,990 1 x 10 x 1
— 3000FB1....5 Austa para remover 0,720 J 2,850 2 x 20 x 10
L spoopBL.. . .8 Kelko 0,720 J 0,720 i x 10 x 1
| IDDOARZ. ... 58 ATastar a cadelra para santar e 1620 7 0,070 4 ¥ 1832 10
lewantar
Comentario:
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G oprrighd & Disastace MT M- Varsnigorg e 'V

Analise de risco Fagina(z +0E
- MQES 5 B 12112019
Padrao
MPRESE0 por ITALA
1 Inica arfants
Inkcio 0810 7 0,810 1 x 10 x 1
2....5% Termino ba10 7 0,910 1 x 10 x 1
L apoomc. ... .5 Sentar e levaniar 3a60 / 0,170 4 ¥ 143x 1.0
|_.>::;-.=cr......:. Inkcio 1,950 7 1,980 1 x 10 x 1
L zo0omc. ... .5 Término 1,950 7 1,980 1 x 10 % 1
Postura, detalhado
Postura corporal {T,3 pontos)
D= p&
ficar de pé&, sem apcio EAWS -
sdequade Linha 2 O.TEEC 0,2Pontos
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Soma (=stifca) Bl ZEEC 7 .2Ponios
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Torcaiinanico) D0ZBEC 0,0Pontos
Soma ndo avallados:
Nivelameris de cicio) —— e
Soma (geral) &=L SEEC 7.2 Ponios
Poctors 20
Torcha do trorco nig mxists
Indinaclo do tronca ni mxists
Posiurn do brapo afastado do niio existe
CoMpa
Soma (posbara 300 0 OFomins
oreas, detalhado
Forgas {0 pontos)
Forga dedos-mios nfo mxizhs

Forpa dos bmapos-ombrs/icomo
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nfic mwighe

MdC, detalhado;
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Segurar nfic exizis
CETEgET nfo exizis
Fuxar & srgumar nio exizie
Comentano
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Extrermidades superiores, detalhadc
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Ectitloo Dindnloo Tipo de paga Cakoula
2o * | %3 Wb %o

Forte epfmguecimento da pressbo dos dedos ou mSos oo 00 =10 870 c 23 71
Enfraguecimenio da pressio dos dedos ou mdas o0 00 08 0o
Manussio de cangas pEquEnas oo 0o 04 00
Manussio de cagas pequesrss od use de pequenas oo - 0a -

ferramentas de propuisio manual

Aplicaglo de forpa com willzaglc de pequenas femamentas
maniuals

Aplicaglo de forpa no cortar & forga No pEpar o mover
objeins

Grande apicaglo de forga ma utilzagio de grandes 00 0o om oo
feramentas manuals

Soma a2 o0 &0 870
Potos da soma de semenios dos dados (avalade: mio direka)

oa 0o 04a 00

Posiura desfsvordved do brapo: 55 % do tempo de cido
Outros fafores de infielnca
Dumacho por umo

Organizaco do trabal: Tempo oo > 1 mia & <= 10 min cu pausas sdo possivels sob algumas condigbes
Quantidade de pausys (> B minj
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™) Agles dnamicas: indicagSo em aglesiminuto, atras em cinza em agBesicido

a9F FFO % FrFop

7.0

00 7,00

700

20

5,Bh %3
1.0

Andllse de fsco 0

Portug

s

—




ANEXO A - QUESTIONARIO SOCIO DEMOGRAFICO E OCUPACIONAL

QUESTIONARIO SOCIO DEMOGRAFICO E OCUPACIONAL
INSTRUCOES:

1) Por favor, leia e responda as questtes de forma sincera e objetiva.
2) Todas as suas informacgdes serdo mantidas em sigilo.
3) Em cada questio responda marcando um dnico X, exceto em caso de
quastdes que objetivam a marcacdo de mais de uma alternativa.
4) Bvite deixar questdes sem resposta (em branco).
5) Havendo qualguer divida durante o preenchimento, favor consultar o
aplicador.
Sua participacao € muito importante!

ASPECTOS INDIVIDUAIS

Ppr favor, responda cuidadosamente a todas as guestdes, este questionario &
sigiloso. Assinale a alternativa que mais reflete a sua realidade.

E muito importante que vocé ndo deixe questdes sem responder.

—

. Qual & seu cargo na empresa?

. Qual sua idade: anos Sexo: ( ) Feminine { ) Masculino
. Qual seu peso aproximadamente? kg CQual sua altura? m

. Qual o seu grau de estudo (escolaridade)?
) 1% Grau Incompleto
) 1° Grau completo
} 2° Grau Incompleto
) 2° Grau completo
) Supernior Incompleto

— e e B Ly R

} Superior completo

5. Ha guanto tempo trabalha na emprasa?

6. Ha quanto tempo trabalha neste setor e nesta empresa?

7. Vocé costuma fazer horas extras? ([ ) Sim ( ) Nio
- As horas-extras s3o0:( ) Remuneradas( ) Transformadas em banco de horas

- As horas extras realizadas s3o de livre e espontanea vontade? { ) Sim { ) N3o
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8. Acontecem erros ou falhas no seu trabalho? (Marque uma ou mais de uma

opgdo se for o necessario)

1 N3o

) Sim. Devido a falta de matenal

) Sim. Devido a problemas com equipamentos

) Sim. Devido a problemas com a equipe de frabalho
) Sim. Devido a ter que depender de outros setores

{ }Sim. Devido a outros fatores.

(
(
(
(
(

Quais?

9. Vocé tem alguma dificuldade para fazer o seu trabalho devido a pouco
espaco no local de trabalho?

IIHI|I1I[I[III]III[|1IIIII11|II][!TT1[IIHH][I]IIIII][I]I1]1I|T|IIH||II[IIIIIIHI1|1I1I|HHIHII|

L8] = 10
MNerhurma Muita Dificuldade
Dificuldade

10. E exigido rapidez para completar suas tarefas mesmo que vocé esteja

cumprindo o seu cronograma?

‘erl||||1r[rllll||1I|l||1]|11IIIIrI|I1|ll1rrI[HImr||[III1|1r|||II1II1I|||II1|I1III|II1I|IIrI|Ir1I|
10

Nenhuma Muita Exigéncia

Aol

11. E suficiente o tempo que vocé tem para realizar o seu trabalho?

J,HrﬂlI1[[[I[I]II]IIIIH]IHIIII[TIHIIIH[T[HIE[H[IH1]1[I[|II]II]II[|II1II1IH|IHI|TIH]IH[|
10

Totalrmente

Insuficiente

Saficiente

12. Com que frequéncia vocé realiza outros trabalhos que ndo s3o da sua
funcdo?
£r|||||1rtr||||||1|||||||||1||||r|||||||1r||[|||11r||[|||1|1r|||||1|||||||||1||1|||||||||||||||nr|
10
Nenhuma Muito

Frequente
Frequéncia
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13. Vocé sente dificuldade em realizar o seu trabalho, pois o nimero de

funcionarios no seu setor & insuficiente para o trabalho ser feito?

J’unnnuulln||||||||[r|||||1r|rnr|||||1|nt|'!‘1||1||||||1r||[|||r||r|r|r|1r||||r|r||||||rr||||||
10

Nenhuma Muita

Dificuldade

Dificuidade

14. Seus colegas consideram as chefias da empresa seguras e capazes?

‘le[rumm[nr|||r1|]n|||||rr'[r|1llan]n|l||r1m|||1||r||1|mrn|r||'|I1|'|T]|ru|rm]1r1r|

10
Muite Seguras Menhuma
Seguranga
& Capazes ]
Capasicade

15. A illuminacdo no local onde vocé frabalha & suficiente para vocé realizar o

seu trabalho?

J;HTI[TTIT]TIT T [T'ITT|]TT[]TITII]'ITT]TI'I'I'I'I'I'I'[]'I'I'I'lTI'I'[TI'I'IT |TITF|ITITl'I'I'I'I'|'ITITI'|'I'IT]'I'I'IT|T'I'IT]'ITTT|
10

Totalrmente:

Insuficiente

Suficiente

16. A temperatura no local onde vocé trabalha e incdmoda para vocé realizar o

seu trabalho?

J’mulurluu[nrlul||[n|||||r||r|1|mr1]|||r|L|||1m|||1||r||||1|1r|r|r||||1||m|||||1|r|1'r1r|
10

Nenhum Wuito
Incimodo
Incomode

17. O seu local de trabalho € muito barulhento?

‘ynululmnmrlul||n||||||r||||1|||1r1||||l|||1u||||||||||||111r|||r||||1|||[||||||1|||1r1r|
10

MNenhum Muito
Barulhento
Barulho

Em caso positivo, o barulho te atrapalha a trabalhar?

£ITIIT1'IT]'I LY LAY LAY LAY LRRAN LR I'EI'I'I']"ITIflTlTrllTlT]T T rl'llTI'lT]'I'I'ITlT'ITT]'ITT[l
10

MNenhum Muibo

IneSrmode

Incmode
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18. Vocé sente dor & ou desconforto em alguma parte do corpo durante o seu
trabalho?

J’IflllllllllllFllII|ll|II|I|I|IIHI|I|1Il'|1I'I|IIIwll'lflllllllll|I|'|'|'|IfII|fIIII1I'|I|I|II||1II|'IIH|
10

Menhurma Muita

DorDesconforto

DorDesconforto

Em caso positivo, favor liste algumas situacdes no seu trabalho que vocé acha
gue pode ser responsavel pela sua dor e ou desconforto.

CAPACIDADE PARA O TRABALHO

1. Suponha que a sua melhor capacidade para o trabalho tenha um valor igual
a 10 (Dez) pontos. Assinale com um X na réegua de 0 (zero) a 10 (De) quantos
pontos vocé daria para a sua capacidade para o trabalho atual:

3[]l|I]I[|'|I]l[|HIIIHI[['IIIIII[T][I1I|11[]]I]Iml|1]!]ll|]l|[|I|11]][I[l[III|1I'!T]II]Ill'l'lT]T[][I

10
Estou incapaz Estou na minha
mefhor
para Luabdn capacidade parao

2. Como vocé classificana sua capacidade atual para o trabalho em relacio as
exigéncias fisicas do seu trabalho? (por exemplo, fazer esforgo fisico com
partes do corpo) Marque com um X sobre a parte na régua que melhor define
sua capacidade.

£ LU LY LY LR LA LR LRRaS amnhannn I'm LN LN LAY LR LY LALLMl AN Lhn fl

10
Estou incapaz Estou na minha
melfhor
para o trabalho capacidade para o
trabalho

3. Como vocé classificaria sua capacidade atual para o trabalho em relacio as
exigéncias mentais do seu trabalho? (por exemplo, interpretar fatos, resolver

problemas, decidir a melhor forma de fazer). Marque com um X sobre a parte
na regua gue melhor define sua capacidade.

‘ynul||r|1|1r[|1r|||r|||r1|||||r1]r|1||nn]|||r LRI LT LLES CUARE LRREY (ARRT ARRY LAANI LARAD LAY

10
Estou incapaz Estou na
miriha melor
para o trabalho capacidade parao

trabalho
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ANEXO B - QUESTIONARIO NORDICO PADRAO

QUESTIONARIO NORDICO PADRAO

FEMROIUMNTADY FARA UL

Cervical a figura vocé pode ver a posicdo aproximada das partes
Ombros arpo referidas no questionario. Vocé devera marcar quais
Toih ciki =5 do corpo que vocé teve ou estd tendo dor &fou
Citavilis onforto &fou incdmodo, s& houverem.

Punhos/mi os ‘avor, responda colocando um X no quadrado apropriado
Lombar nente um X para cada questio.

Quadril/coxas

Joelhos

Tornozelos/pés

PERGUNTAS SOMENTE PARA AQUELES QUE TIWVERAM
ALGUM PROBLEMA

Mos dltimos 12 meses, voce teve
Cualquer prohblema como dor ou

Mos ultimos 12 meses, voce
teve algum problema (dor ou

Mos ultimos ¢ dias, voce teve
qualguer problema como dor ou

desconforto no: desconforto) que impediu  a|desconforio no:
realizacdo do seu trabalho
normal no:
Pescogo Pescogo Pescogo
0 Nio O Sim 0 Nio O Sim O Nio O Sim
Ombros Ombros Ombros
0 M3o O Sim, no ombro direito O Nio O Sim O N3o O Sim
O Sim, no ombro esquerdo
O Sim, em ambos
Cotovelos Cotovelos Cotovelos
O M3o O Sim, no cotovelo dirsito O MNio O Sim O MNio O Sim
O Sim, no cotovelo esguerdo
O Sim, em ambos
Pulsos/Mios Pulsos/Mios Pulsos/Mios
O N&o O Sim, no pulso/mao direito O Nio O Sim O Nio O Sim
1 Sim, no pulso/m&o esquerdo
0 Sim, em ambos
Costas (parte superior) Costas (parte superior) Costas (parte superior)
O Nio O Sim O Nao O Sim O MNao O Sim
Costas (parte inferior) Costas (parte inferior) Costas (parte inferior)
O Nio O Sim O Nao O Sim O Nao O Sim
Cuadris/Coxa Quadris/Coxa Quadris/Coxa
O Nio O Sim O Nio O Sim O Nio O Sim
Joelhos Joelhos Joelhos
J Nio O Sim O Nao O Sim O Nao O Sim
Tomozelo/Pés Tornozelo/Pés Tornozelo/Pés
O Nio O Sim O Nio O Sim O Nio O Sim
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ANEXO C - QUESTIONARIO JSS - KARAZEK

Com que frequéncia vocé tem que fazer suas tarefas de trabalho com muita rapidez?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.

86

Com que frequéncia vocé tem que trabalhar intensamente (isto €, produzir muito em pouco

temo)?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Seu trabalho exige demais de vocé?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente () Nuncaou gquase nunca.
Vocé tem tempo suficiente para cumprir todas as tarefas de seu trabalho?

( ) Frequentemente ( )Asvezes ( )Raramente () Nuncaou quase nunca.
O seu trabalho costuma apresentar exigéncias contraditérias ou discordantes?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Vocé tem possibilidade de aprender coisas novas em seu trabalho?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Seu trabalho exige muita habilidade ou conhecimentos especializados?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Seu trabalho exige que vocé tome iniciativas?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
No seu trabalho, vocé tem que repetir muitas vezes as mesmas tarefas?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Vocé pode escolher COMO fazer o seu trabalho?

( ) Frequentemente ( )Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Vocé pode escolher O QUE fazer no seu trabalho?

( ) Frequentemente ( ) Asvezes ( )Raramente ( ) Nunca ou quase nunca.
Existe um ambiente calmo e agradavel onde trabalho.

() Concordo totalmente () Concordo mais que discordo

( ) Discordo mais que concordo () Discordo totalmente

No trabalho, nos relacionamos bem uns com 0s outros.

() Concordo totalmente () Concordo mais que discordo

( ) Discordo mais que concordo () Discordo totalmente



Eu posso contar com o apoio dos meus colegas de trabalho.

() Concordo totalmente () Concordo mais que discordo
( ) Discordo mais que concordo () Discordo totalmente

Se eu ndo estiver num bom dia, meus colegas compreendem.

() Concordo totalmente () Concordo mais que discordo
( ) Discordo mais que concordo () Discordo totalmente

No trabalho, eu me relaciono bem com meus chefes.

() Concordo totalmente () Concordo mais que discordo
( ) Discordo mais que concordo () Discordo totalmente

Eu gosto de trabalhar com meus colegas.

() Concordo totalmente () Concordo mais que discordo

( ) Discordo mais que concordo () Discordo totalmente
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ANEXO D - MTM EAWS

Ergonomic Assessment Worksheet V1.3.3

Planta Sexo do operagar w0 10 Altura
Linha Andlise MTM Analisia
Tarefa Curagan da tareta [geg] Dala

Resultado total da avaliagao:

O wverde I Corpo Todo H Posturas: Forgas Man. carga
O amar. _ . . .
O wem. B

Wernde

0-25 Pontos

¥ =25-50 Pantos

Balxo risco: recomendavel; ndo 530 necessanas medidas

. |AlD Risco: deve ser evitada; 3o necessaras agdes para diminuir o risco

Risco Possivel: ndo recomenddvel; reconfigurar s& € possivel, ou em caso contrano tomar outras medidas

Pontos Extras “Corpo Tedo™ (por minuto / turme) (detalhes em instrugoes)

Pontos Extras

43 [Trabalhar sobre oojetos em (] 3 B 15 niensidade
mavimentio ndo ha médio fore mito fore
Acessibiidade (ex: enfrar na 0 2 5 10 Acesslblidads
b |compartiments do motor ou
passagelns) oa complicada ruim péssima
" ——
N - - - Intensidade x Fraquanclz
Conira golpes, Impusos,
oo [VEragies balea wishvel fore miin forie
\ o 1 25 4 ] &
In] 1-2 2-5 | a-10 | 18-20 =20
B - - - Intensidade x lempa ou frequenca
Posigio das anlculacies
(espacialments do punhio) nautra ~ 173 max ~ 213 max Maxima
od L7 - o o 2 2.5 4 ] &
S ? \,-‘__ [sec] 3 10 20 40 EQ
— In] 1 8 11 16 kil
3] 2 17 33 &7 100
Intensidade
Zhuaghes de carga especlals - = B =
Oe |imescrever em detales)
ndo na madia fore muiio forie

Exfra = ¥ linhas 0a - 08

Agmnio. Porios ke = 40 (inka O, Od), Porlos Mix. = 15 (inta

O, Daf Pomics leike = 10 [hahi

Bl

Al GG vk, e o T de o] |-

Para detalhes, verinstrigdes EAM

5

Soments para avallagio de tarefas repstitivas

Comentarios | Propostss de malhorla

Descigho

Fermula

Resultado:

Duragao real do tumo [min]

Pausa para refaigdo [min)

(Outras paradas oficials [min]

abasiecimentos, et} [miln]

Tarefas nio repetitivas {por ex.; Impeza,

Durago quida das tarefas repatitivas [a) [min] =

Quant. wnidades produzidas (ou clclos)

(b}

Tempo cicio liquido [5eq)

a6 -

Tempo ciclo obsenvado [seg]
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Ergonomic Assessment Worksheet V1.3.3

(incd. cargas <3 kg forgas de agdo de 30-40 N)

Posigies basicas | Posturas e movimentos de tronco e dos bragos (por turna)

Efefio da Assimeiris

Awaliacio das posturas estaticas afou Grode | incimaglo | Akance

movimentos de alta frequéncia de troncalbragos "g' e e e

Postiras aEtaticas =4 seg 2| iy ,,r?

Movimentos de alta frequanca; Curagdo da posiura x 57 a |- 1 ,

2 flex3o do tronco ou 10 Tempo de citle E )
levantar do brago = 60° par ; n | de | i [ dur | bl | dur
i %] s |7e || is |eo |z |an 0| Er| B3 | B foes|es|es| o] ns| e
[s2gimin] 3 | 4.5 & g 12 |16 (20 | 30| 40| 50 Apmaniete | Blecskede | ideakate
minisn] N2+ | 36 | 43 | 72 [ o8 [130!180/240]320] 200 # Duragde | x Dursgdo | x Cursgla

-

Da pé | @ andando)

_ |De Pe Parago & Angando, Ligelra
ey Inclinagdo para frente ou para tras

D o a o |as| 1 1 1|15 2

De pe parado, s2m suporte para o

cabega

2 '1' COrpo (para outras restrighes ver Pontosf 0,7 Sl z 3 a]e|afn 13
Y |Extras)
b Curvago para frente (20-60°) 2| 3| 5| 7 [as[12]18|z23]az| 0 | | |
3 .?II T T T I IRt CoTrRrTIIr (ITr I (ITTIN Irr [TTITTTIT TYTHumim FTYNTITN I PRI AT
gC [ortemenie cunaco pararente -50= 33| 5 | 85| a2 |7 |21 ]mfse] i) s | | ]
4 W [} III LLTUTLIRTRITIN DI CRTR CLDIDRI DT LRI TR]  DRTTTILL TERIRURIUEY CRIUR UL CLEOLRTINY [ORTLR L IULTEURY CRTUIN UL UL LTI THE RO (RLULA R
4d
De pe, coipwelos na alura ou acima dos
=7 mbree ' “ 33| 5 |85 | 12 [ 17|21 | 30|36 51| &3 | | |
De pe, bragos acima da ahura da .
g8 | ¥ 53| B [ 14| 19 |28 33|47 |60| 80| 100

ntado
2 [Ereto com apolo para a coluna

T - Levements curvado para frente ou para
tras

ol 1

Erein sem apoio para 3 coluna [para - - -=
B 0| o |os 2 4 7
- 1% outras restricies ver pontos exiras) S L N B R I =
2 Curvato para frentz 0.7 sl z 3|4 )88 13 | | |

- Eretn, Cotovelos na facima da afura
dos ombros

" [Eretn, Mos acima da aitwa dos
J ombros

4joslnado ou agachado

o
(]
£n

=1
o
(]
£
[X]
-
1]
]
[
i
Is
o

12 ‘ﬁ_‘ﬁ Erein
S 9

Curvala para frente

14 G‘. 4 Eretn, Cotovelo acima da albura dos
L-%_|ombros

Deltado ou eacalando

15 Deltado de costas, de bragos ou de

= B 9 15 | 21 |29 )| 37 (53 | 66| 91| 113
ke |admo, bragos acima da cabega
& ! !
16 % Escalar 67| 10 | 22 | 33 | 50| G54
1) a 1 3 B = a 1 3 3
Ieve medio Tore extremo = . p— - B
<10° 15" 25" 30 et * et . - .
B 0 15 25 3 = 0 1 15 2 an. = 4
= HNunca 4 seg 10 s2g 13 seg =  Munca 4seg 10 seg 13 seg
0% 5% 15% 0% 0% 5% 15%: 0% a
Atenglo: Max. dursgio da avallagho = duragio da tarets ou 100% ! Atenclo: comigir valor, se o tempo de cicio & E0s
postura = I linhas 1-17 i ) =
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Forgas de agio (por minuto | turna) Forgas
[ 7 15 25 Intensidate x duragan ou ¥
=116 Fiyg <A Py ~AZFpgy -~ Fpy Fog frequéncia
e Forga de dedos (ex: : L L 15 = 5 :
17 e - R Iseq) 3 6 g 12 20 0
P — clips, pluge) [%] 5 0 15 20 3z 50
[1] 1.5 2 25 k]
[m 4 10 5 20
a b 15 25 50 Intensidate x duragao ou T
16 Fome  *13 Fras  *1ZFpae  ~23 Foa Fora frequencia
a 1 1 1.5 2 4 8.5
18 Forgas de [s2c] 3 E 5 12 20 N
bragos/coma Il %] 5 10 15 20 33 50
a 1.5 2 3 45 &S 10
) -2 3 B B 10 2
Forgim Fada do bragoaiosmn=s |masa (Saso ETU Dw Pl P15 | P40 | STE Curveda | P15 | P40 | STA Acdmacab. | P15 | P40 Cargn comincbre dedcn (ginaic mautrs)
=aulrz| +a] 245] 318 [ra] 200 ] 285 | 230 [ 280 [Pealrs AT jpowar grip, sica: 10% )
118 pare plecsmieitn & Pa paie anecuslo -a| 250 322 -a| 200 | 240 -a| 262 | 220 . U - = ae
+g] 170] 210 =] 208 | 280 fa] 160 | 200 44 - ‘FE':": N EEHEE
BIESEE NESEE NESEE RS Th 150 | 208
- =l 130 155 ‘E 145 | 200 Fo| 105 [ 940 [Fealrs A2 jeoniatn oo @ paime da mllo)
- o 110 158 | 50 | 135 | 100 | 140 & Foue
' HMU De Pé | P15 | P40 | KNB Corvado | P15 | P40 | KRA Acksa cab | P15 | P40 i Sy ﬁ]ﬁ
c'et o] 210 270 [al 180 | 235 [al 225 | 275 - TIE | 155
“a| Z25| 280 s 150 | 335 “a| 265 | 320 |Peslrs B |pobigir ou poleger sobie 4 deded)
Ca h!ﬂ - 215] 290 Pal 220 | 320 Fa] 290 | 270 A e F e
| 1 i35 | 220 | 380 gl 220 | 375 - = F15 | FLD
| 135 HEEE Fe] 130 ] 180 o EEE
| 5 150 | 105 | 135 | 130 | 450 [Fealurs EZ {indador-Pokye oo Indcmior)
madian plone T 0e e a0 | SIE Corsie | P15 | P40 | BIA Acimacab. | P15 | Pa0 | . — -
IEE fra] 150 | 250 fal 298 [285 | = EEEE
Fanis “Aims de forpan sesec foes care 282 4| 135 345 A 280 | 335 ' b~ 40 | B
moctapeT” (WWakuin, Berg, Schmut, Cifach, 260 I'g| 2495 | 285 [fa| 155 [ 290 [Fealurs G (Polagar sctoe 2 dedos)
Lisguad JOURI admziacon ma gaoem et 2ED NEAES g| 270 | 240 - Fa
Oin dndas padem s aleradcs apde s concuuslc el 155 % Fel 130 ] 475 Fe| 100 | 130 "E_-'ﬂ- EE
42 praeio su Ades e ama ; 155 o[ 100 [ 125 '] 100 | 135 as | ==
— Alwaghs Porl. fike= Al CHTEN vk, i o ITgo da
Forgas = § linhas 17 - 13 mm' i
Manuseio manual de cargas (por turmo) anusieos de cargas
Paso da carga [kg] para Repoelclonar [Imrllar ansmr: carmgar sa-qumra Puura Empurrar
Reposicionar, Carmegar e |H-'lmf=- 30 35 4 =4[
Segurar [Meshierm) 2 5 '.' 1|:| 1 2 15 20 25 =25
Ponfos 0 Caga 1 1.5 -] k] -] L] ki o0 2]
Heairmic r _ - | =20 75 100 150 200 250
. oaeer| B4 s | | Camos. manbuiscores g B0 | 115 | 155 | 1%
Carmo de ranspors <50 78 100 150 250 350 550
FIRE R P o roa =0 | &0 | @0 1 115 | 195 | 770 | 435
Hei Carro de transports =5 75 150 250 350 500 G00 &00 1250
oo ""F""".'hh-w*ﬂ": om roda fxa <4 &0 115 155 270 365 460 [ B15 EE
Porics o Cargs Mslo da franeports 0,5 1 1.5 2 E] 4 ] B [
ra, poslGan da carga {anlmnnar postura reprazentativa)
HE ALERA[sIs DN 2] M §
+ Tronco ersty = nda girada, Lee el ou "Q‘:ﬂ;&: FlE.I'nlE de ronco acentuads ou EHIFJE esi=ndidos; |Forfe ‘ﬂlE'I‘«!IC'_ﬂE tronco com ﬂﬂl;’t i:-arua ﬁq:?
taga _I|:I a0 COMmo d= Tonco Lewe 1!15: e oMo Coem MHF!J simulidinea dio corpa; LimiEe de establlidade postoral em pé;
Carga longe do cofpo ou acima da altura do omibro  [Agachado ou ajosihado
Ponfos g posura [T 2 i E:]
Condlgies do trabathe (somente puxar & empurrary
MuEs bales resizsanca 3 | Puxar s Empurrar camros Fizo Aspero; sobne Sobre piso mediloo, pars C-aro precisa d= um Impulso forfe no AR
_ pEUEmGE DUrsos & dentrs / pars Tors de Inkclo do ransporte, plso foriemaniz resiztdncly
i+ roiagem em pisa Iso N . -
Tsurss CaToENaT darifcade 3 rodager |
Ponos de conaicfes |0 -2 3 5 [ B
F éncla do Manuselo de cargas [#furno], Duragio do amru [min] ou Percurss [malmulhmm
Frequinicia de Reposicionar ! Pusar & Empurrar 25 130 7ol 10040 1500 | 2000 | 2500 [ 3000
% Duragdo (S=gurar) [min] 2,5 10 37 9[: 160 =241
Distancia [Camegar, Puar e Empurmar) (=] 3040 6530 | 2500 G500 [12000] 16000
Ponfos oo Fregodncia, Duracdo o PErurss 1 ] 4 [ i L[] 11 13 14 15
Manusglo manwal de cargas [resuiado]
[Canga + Poshura + { + il =i + 1 =T + ] = i |+ |+
15 (Condigio)) ¥ E ~ ¥ L] 2l
| Frequencia, Curaclio cu I T = - j x - E X - F& [ -
Fercurso) ® E
1] Soma maxima dos ponios de Frequéncia, Duaclo e Fercurse para
Manuselo = 3 lnha 13 todas as abividades de Reposicionar, Segurar, Camegar = Fuxar =
Empeumar= 15
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Carga sobre membros superiores em tarefas repetitivas

Fm&ﬁeq.lﬁlﬂipﬂﬁaﬂﬁﬁb Sase & de ac. real por min cu pecentagem 4o ac. estadca (anallsar 0 o mebn rals camegadod
2 - a8 ‘ﬁ = "
W '_+ e [ L ¥
- B Pz s £ |y i % % s e
- E [ - 3 |= 2 2 ] g E "
i : | B P e 3 : |2 |E i |2 | -
; — 5 s[RI L [EEEEEE | 8 2]
et vmen et su pines g - g2 |3 E - £ £ FEH E £ z 1F
ki (polagal solva 4 & é g 2 T ﬂ 2 E E 2 ?.. = g ?. ! & ] 5. E‘ ! I
i ] I - - R elalz).[5EF (52 E |y | E
ANE R RAR AR e I ¢
. = i . 58)3 o F o £ E !l Bl
= gi EE §; agsaaiili F _Elil i B[z
R —— 4 - i'g .13 5.3 % [ é- § § i =§= £d ’I:t: ":t: 8 g E‘E
peveeiundt AT AR LI SR REEA TR E AR - H T IR A
S PG Colaieat | SEg i) L] Fpes OINAmicas |apaesimin) [ CIELD]
Forga [M] srs|os| % | erop |=es|30 |z (| szl o 2| s 5|0 |15|zm 30|35 |=e0| Frs | = [Freg
b—5 1 1 Q|0 ]| 0 |D)abc Djo| 0 1 213147
=5—20 4 2 1 1 : 0 |D0] ab | bc ol o 1 2 3 4 6 9
=20 —35 T|513]|2 I 1 (1) ap| o) o O] 1 L3 4|6 |4]12
=35—50 njeg|s|3|2|fa|e|pi|2 |3 |57 |9|12]18
= 90— 135 W M| 7| 4|3 |2a|ab| b 2|3 |5 |79 |12]15|24
=135 —225 A|1a|(1W0) s |43 ala|d4) 5|68 |11]|1=2]20 |32
= 225 —300 2B|1a(12 83| 5|4l a|la| )| 6|7 |9 |12|16]|36 |40
ZDE| FFGS = T FFGp FFG = FFGS + FRGD FFGD =F FFGp
Posturas mio / bragoe ! embro {conelderar o plor caso de punho | cofovelo | ombro}t
W0 ([Flex Jext Rad) Bragn [SUpTPron, FIesa) b |FI=0Es, A0
L L =7 .
i B e o S Y
S o el chiry 01 e —
\ i L -T "-'III : 1 e i Il;r -\ -
| LAl | ‘b‘-‘ o e i aRLne chik -1.}
b5 P L.
1% 33% 0% 5% B5%
Ponios postura | a 1 z | 3 | a
08 Exiras
Uisar luvas Inadequadas (que Interferem na capacidade de manipulagio) durante mals da metade o tempo 2 (0
Presenga e movimentos de goipaicontragoipe com frequéncia de 2 vezss por minuio ou mals z | 0O
Presenga frequente de movimenios de goipelcontragoipe (usar a mao como femamentapom Trequencia de 10 vezes por hora ou mals (0O
Exposig3o ao frio ou a refrigeracio (menos de 0 graus) duranie mals da metade do fempo 2 | O
Liiizagdn de Taramentas vibrantes por 173 ou mals do temgpo 2 O
202 | Ferramentas com @ito Nivel 0e vibragao 4|10
O usD de fermamentas causa compressao na pele (vermedhido, calos, bolhas, etc) 2 O
Fealzar tarefas precisas durante mals da metade do tempo (tarsfas em areas < 2-3 mm) 2 (0
Estdo presentes mals de uma condledo de ponios axiras 30 MeSMO0 l2Mpo @ DEURAm Quase a totalidade do tempo i 0O
Pontos axtras (Eleger o valos mals alto) -
DUracao dos movimantos repativos
Curaco [tume] =1 [ 5 | =3 | & ] 7 ~E .
Pontos de duragas T [ [ 3 | &% | 7 [ il
Organizac3o do Tabaho Earsdas FPamdas s§0 poashets denfro de FPamdas conderem &
= 5o passtveis determinadas condgles Intemups o do processa
[Temzc da coke mupsdor m 10 misj Tampc da cica snire 1 s 10mis) Tampa cica « 1 misj +
20d | Pontos de oganizsgEn 0 i 2
Pausas (= & min) [#iuma] J 1 2 | 3 4 | 5 6 5
Pantos de pausa TEmpa de cick s 30 sec 3 z i | © T = =3 = +
Tempa 08 ciclo = 30 58 [3] 4.5 -1 -1,5 -2
Pontos de duragdo -
Resuliado geral da carga s0bre Membros SUperionss em Lanslas rapativas
() Feziian o (=) Prostunin &) Porsios Extres e Duiragahe oo Bus
.
+ + X =

91
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