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RESUMO

Essa dissertacdo apresenta melhoria ergondmica no processo de fabricacdo industrial em um
setor de corte de capa de assento de motocicleta em uma empresa do polo de duas rodas em
Manaus. A melhoria ergondmica no processo de fabricacdo industrial € um aspecto crucial
gue visa otimizar as condicdes de trabalho, com foco no bem-estar dos colaboradores e na
eficiéncia operacional. A aplicacdo de principios ergondmicos envolve a adaptacdo do
ambiente, das tarefas e dos equipamentos para atender as necessidades e limitagcdes dos
trabalhadores, garantindo assim uma jornada de trabalho mais segura, confortavel e produtiva.
O estudo tem como objetivo geral: Propor melhorias para aprimorar a ergonomia no processo
de fabricacdo da capa do assento de motocicletas em uma empresa do Polo Industrial de
Manaus. Esta pesquisa trata-se de um estudo de caso, que apresenta, de maneira pratica, o
passo a passo da metodologia utilizada para identificar, coletar e analisar os dados, destacando
a implementacdo de melhorias ergonémicas no ambiente de trabalho. Além disso, sdo
detalhadas as dificuldades enfrentadas ao longo do processo e as respectivas solucdes
encontradas. A pesquisa bibliografica, serve como apoio na busca periodicos que contribuem
para o tema abordado. A melhoria ergonémica no processo de fabricacao industrial é essencial
para o sucesso a longo prazo das organizagdes. Ao priorizar o bem-estar dos trabalhadores e a
eficiéncia dos processos, as empresas nao apenas reduzem custos e melhoram a qualidade dos
produtos, mas também cumprem com suas responsabilidades sociais, criando ambientes de
trabalho mais seguros e saudaveis. A ergonomia ndo deve ser vista como um custo, mas como
um investimento estratégico que resulta em beneficios significativos para todos os envolvidos.

Palavras-chave: riscos; lesdes; producao; melhoria; ergonomia.



ABSTRACT

This dissertation presents ergonomic improvements in the industrial manufacturing process
within the seat cover cutting sector of a motorcycle company in the two-wheel hub of Manaus.
Ergonomic improvements in industrial manufacturing are crucial to optimizing working
conditions, focusing on employee well-being and operational efficiency. The application of
ergonomic principles involves adapting the environment, tasks, and equipment to meet
workers' needs and limitations, ensuring a safer, more comfortable, and productive workday.
The main objective of this study is to propose enhancements to improve ergonomics in the
process of manufacturing motorcycle seat covers in a company within the Manaus Industrial
Hub. This research is a case study that practically demonstrates the step-by-step methodology
for identifying, collecting, and analyzing data, highlighting the implementation of ergonomic
improvements in the workplace. Furthermore, it details the challenges faced throughout the
process and the solutions developed.

Bibliographic research supports the search for journals that contribute to the addressed topic.
Ergonomic improvement in the industrial manufacturing process is essential for the long-term
success of organizations. By prioritizing workers' well-being and process efficiency,
companies not only reduce costs and improve product quality but also fulfill their social
responsibilities by creating safer and healthier work environments. Ergonomics should not be
viewed as a cost but as a strategic investment that yields significant benefits for everyone

involved.

Keywords: risks; injuries; production; improvement; ergonomics.
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1 INTRODUCAO

A ergonomia no ambiente de trabalho é um fator crucial para a saude e a produtividade
dos trabalhadores, especialmente em setores industriais que demandam esforco fisico repetitivo
e posturas inadequadas. No contexto da fabricacdo da capa do assento de motocicletas em uma
empresa do Polo de Duas Rodas, 0s riscos ergondmicos podem comprometer ndo apenas o bem-
estar dos funcionarios, mas também a eficiéncia operacional.

Este estudo busca analisar estratégias eficazes para minimizar tais riscos,
proporcionando um ambiente de trabalho mais seguro e ergondmico. A implementacdo de
medidas preventivas e corretivas, aliadas a boas praticas ergonémicas, pode resultar em
beneficios tanto para os colaboradores quanto para a empresa, reduzindo afastamentos por
lesGes ocupacionais e aumentando a produtividade.

Além disso, a auséncia do ambiente saudavel para o labor tende a fomentar o
desenvolvimento de problemas de salde correlacionados com os danos acerca das Lesdes por
Esforgos Repetitivos (LER), além dos Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho -
DORT (Junior, et al. 2022).

A ergonomia busca intervir na relacdo do homem com seu trabalho, por meio de
processos de criacdo e desenvolvimento de técnicas, métodos, principios e informacdes
concernentes a melhoria de sua qualidade de vida relacionada a um sistema laboral. Para atender
a isso, a producdo do conhecimento e a racionalizacdo da agédo estdo no centro da intervengéo
ergonémica. (Merino, 2019).

Ressalta-se ainda que a ergonomia pode ser considerada como uma atitude profissional
gue tende a elevar os niveis de qualidade das praticas profissionais, ademais, essa pratica tem o
proposito de alterar o sistema de trabalho com a intencdo de melhorar a execugdo das
atividades acerca das caracteristicas, habilidades e limita¢des individuais dos colaboradores em
razdo de proporcionar o melhor desempenho possivel atrelado a eficiéncia, conforto e seguranca
do trabalhador (Junior, et al. 2022).

A ergonomia, como disciplina que visa otimizar o ambiente de trabalho e melhorar as
condicdes de trabalho dos operadores, desempenha um papel crucial na indistria manufatureira.
O termo “ergonomia” ¢ uma combinacdo das palavras gregas “ergon” — trabalho e “nomos” —
lei. Os fatores mais importantes para projetar equipamentos de trabalho séo a altura de trabalho,
o dimensionamento adequado das zonas de alcance e 0 espago necessario para as pernas, bem
como a definicdo do campo de visdo apropriado (Leskova, 2014).

De acordo com o Guia Trabalhista (2020), a Norma Regulamentadora - NR 17 tem como

objetivo “estabelecer alguns parametros que possam permitir uma adaptacao das condigdes do
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trabalho associadas as caracteristicas psicofisiolégicas dos trabalhadores, onde possa vir a
proporcionar um maximo de conforto, seguranca e desempenho eficiente”.

Mesmo com uma estimativa levando poucos elementos em consideracdo, nota-se que a
despreocupacdo das empresas com a ergonomia de seus profissionais causa um prejuizo enorme
para o estado, muito mais do que para a prépria empresa, 0 que mostra que a falha legislativa e
de fiscalizacdo da aplicagdo da CLT e da NR-17 causam um prejuizo a toda sociedade.
Considerando o gasto com turnover da empresa, o custo de turnover é quase sempre o dobro do
gue o custo com as corretas aplicacdes de ergonomia e seguranca. (Kroll, et al., 2023).

A adogdo de principios ergondmicos adequados no processo de fabricacdo de
motocicletas contribui para a melhoria da qualidade do produto, a satisfagdo dos trabalhadores
e a eficiéncia operacional. A ergonomia preocupa-se em tornar o local de trabalho o mais
eficiente, seguro e confortavel possivel. A aplicacdo eficaz da ergonomia no projeto do sistema
de trabalho pode alcancar um equilibrio entre as caracteristicas do trabalhador e as demandas
da tarefa. Isso pode aumentar a produtividade do trabalhador, proporcionar seguranga ao
trabalhador, bem-estar fisico e mental e satisfacdo no trabalho (Shikdar, et. al. 2011).

O autor ressalta ainda que a melhoria da produtividade do trabalhador é uma grande
preocupacdo nas industrias, especialmente com tarefas industriais repetitivas. Essas tarefas sdo
consideradas monotonas, cansativas e desmotivadoras. Isso, por sua vez, resulta em
produtividade reduzida do trabalhador, baixa qualidade do trabalho e alto absenteismo, além de
causar efeitos prejudiciais ao bem-estar fisico e mental do trabalhador. Melhorar a
produtividade do trabalhador nessas tarefas, portanto, € um desafio para os gestores industriais
(Shikdar, et. al. 2011).

As estacdes de trabalho ou tarefas geralmente podem ser reprojetadas para reduzir o
namero de movimentos repetitivos que devem ser executados. Para evitar lesdes ergondmicas,
os trabalhadores devem ser encorajados a alternar tarefas ou fazer pausas curtas e frequentes
para alongar e relaxar os musculos. As estacdes de trabalho devem permitir espaco suficiente
para as tarefas, ter altura de trabalho apropriada e fornecer assentos adequados (Muhundhan,
2013).

Em rotinas laborais, tanto em atividades que exigem esforcos fisicos mais intensos
quanto os mais leves, varios riscos ortopédicos podem causar lesbes que provocam o0
afastamento. Uma das formas de prevenir doencas ocupacionais é a adogcdo de préaticas
ergonémicas (Kroll, et al., 2023).

Este estudo prop6e uma investigacdo detalhada sobre a melhoria ergonémica no

processo de fabricacao da capa do assento de motocicletas em uma empresa especifica do Polo
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de Duas Rodas em Manaus. E tem a finalidade de demonstrar que uma melhoria ergonémica
pode ser idealizada, discutida, planejada, implantada e reduzir o risco sem desconsiderar outros
elementos que compdem a eficiéncia do processo produtivo.

A escolha da capa do assento como objeto de estudo justifica-se pelo fato de ser uma
etapa critica do processo de fabricacdo, onde os operadores estdo expostos a riscos ergondémicos
significativos, como posturas inadequadas, movimentos repetitivos e esforco fisico excessivo.
Além disso, a capa do assento € um componente essencial das motocicletas em termos de
conforto e estética, tornando sua producdo uma area de interesse para melhorias ergondmicas.

Para embasar esta pesquisa, serdo consideradas referéncias bibliogréficas, as quais
servirdo como base tedrica para a compreensdo dos principios ergonémicos aplicaveis ao
contexto da industria de motocicletas, bem como para a identificacdo de abordagens e praticas
inovadoras que podem ser implementadas para aprimorar a ergonomia no processo de

fabricacdo da capa do assento.

1.1 Formulacgéo do problema

O problema central deste estudo ¢ avaliar “quais estratégias podem ser implementadas
para reduzir os riscos ergondémicos e promover um ambiente de trabalho mais saudavel e
eficiente no processo de fabricacdo da capa do assento de motocicletas em uma empresa do
Polo de Duas Rodas?”.

As caracteristicas fisicas do trabalho sdo um importante fator de risco para dores e les6es
musculares. Os riscos para 0s operadores de maquinas tém sido associados a condi¢cdes como
design e cadeiras de estacdo de trabalho ruins e fatores organizacionais, como o sistema de
trabalho por peca. Fatores como repeticdo, forca, postura e vibragédo estdo associados a maiores
taxas de lesdes. Para reduzir essas lesdes, deve haver um bom design do local de trabalho que
ajude os trabalhadores a trabalharem de maneira eficiente e eficaz para a qualidade e aumentar
a produtividade. Um local de trabalho bem organizado minimiza o manuseio de materiais,
melhora a eficiéncia e reduz a fadiga do trabalhador (Muhundhan, 2013).

Um local de trabalho ergonomicamente deficiente pode causar estresse fisico e
emocional, baixa produtividade e baixa qualidade de trabalho. A implementacéo da intervencéo
ergondmica pode resultar em grandes economias e melhoria da produtividade, qualidade e
salde e seguranca ocupacional dos trabalhadores, bem como satisfa¢do no trabalho. O local de
trabalho é onde passamos nossos dias e de nossas vidas. Por conta de circunstancias como a
sobrecarga de trabalho, da repeticdo de uma atividade por prolongado periodo, pelo tipo da

atividade ou pelo ambiente fisico onde o trabalho é praticado, o trabalhador pode estar sujeito
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a adoecer ou sofrer acidentes (Sousa, 2020).

E possivel compreender a relevancia do aspecto ergondmico para o processo de
producdo. A Ergonomia pode ser entendida de maneira sistematica considerando o trabalho e a
tecnologia, assim, se trata de um conjunto de conhecimento cientifico inerente ao homem de
modo que as concepgdes das ferramentas, maquinas e dispositivos possam ser utilizadas pelo
homem com o maximo de conforto, seguranca e eficacia (Junior, et al. 2022).

1.2 Delimitacéo do Estudo

Este estudo delimita sua andlise ao setor especifico de fabricacdo da capa do assento de
motocicletas em uma empresa do

Polo de Duas Rodas, considerando os principais riscos ergonémicos enfrentados pelos
trabalhadores nesse processo produtivo. A pesquisa foca na identificacdo dos fatores que
contribuem para desconfortos e possiveis les6es ocupacionais, incluindo posturas inadequadas,
esforco repetitivo e movimentacao inadequada de cargas. Além disso, sdo analisadas estratégias
viaveis para mitigar esses problemas, como a ado¢do de equipamentos ergondmicos, ajustes no
layout do ambiente de trabalho e treinamentos voltados para a conscientizagdo dos funcionarios.
Ao restringir o estudo a esse contexto especifico, busca-se proporcionar um diagnéstico preciso
e solucgdes aplicaveis a realidade da empresa, contribuindo para a melhoria das condicGes

laborais e para 0 aumento da eficiéncia produtiva.
1.3 Relevancia teorica e aplicabilidade

De acordo com a Organizacdo Mundial da Salude (2021), a satde é um estado de bem-
estar fisico, mental e social e ndo dizem respeito apenas as doencas que 0 homem pode contrair,
mas considera os atributos mentais, espirituais e morais no que tange a adaptacdo do homem
COm 0 meio em que Vive.

A relevancia teorica desta pesquisa esta relacionada a contribui¢ao para o conhecimento
académico e cientifico no campo da ergonomia aplicada a industria de motocicletas. Ao
investigar os problemas ergondmicos e propor melhorias especificas no processo de fabricacao
da capa do assento, esta pesquisa preenche uma lacuna no entendimento das préaticas
ergondmicas nesse contexto.

Por meio da revisdo da literatura, a pesquisa visa oferecer uma visdo abrangente das
tendéncias, estudos e melhores préaticas relacionadas a ergonomia na inddstria de motocicletas.
Isso permite que os resultados sejam baseados em conhecimento atualizado e aplicavel ao

contexto em questdo. A pesquisa também possui uma relevancia pratica significativa. Ao
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identificar os problemas ergonémicos enfrentados pelos operadores, esta pesquisa contribuira
diretamente para a melhoria das condigdes de trabalho e do bem-estar dos trabalhadores.

As medidas e recomendac6es propostas terdo uma aplicabilidade pratica imediata, pois
fornecera orientacGes especificas para aprimorar a ergonomia no processo de fabricacao da capa
do assento. Essas recomendacGes podem ser implementadas pela empresa em questéo,
resultando em beneficios tangiveis, como a redugdo de lesdes ocupacionais, 0 aumento da
satisfacdo dos trabalhadores e a melhoria da eficiéncia do processo produtivo.

Além disso, os resultados e as recomendacGes desta pesquisa podem ser aplicados em
um contexto mais amplo da industria de motocicletas. Outras empresas do setor podem se
beneficiar dessas informagdes e implementar medidas semelhantes para melhorar a ergonomia
em seus préprios processos de fabricacdo. 1sso resulta em um impacto positivo na saude e no

bem-estar dos trabalhadores da industria como um todo.

1.4 Relevancia para a sociedade

A relevancia desta pesquisa para a sociedade é significativa, pois aborda um tema que
impacta diretamente a saude e a qualidade de vida dos trabalhadores da inddstria de
motocicletas. Ao propor melhorias ergonémicas no processo de fabricagdo da capa do assento
de motocicletas, a pesquisa visa beneficiar tanto os trabalhadores quanto a empresa e a
sociedade como um todo.

A implementacdo de medidas ergondmicas adequadas visa reduzir 0S riscos
ocupacionais e promover um ambiente de trabalho mais seguro e saudavel. Isso resulta em
beneficios diretos para os trabalhadores, como a prevencao de leses musculoesqueléticas, o
alivio de dores e desconfortos e a melhoria geral do bem-estar fisico e mental. Trabalhadores
saudaveis e satisfeitos tendem a ser mais produtivos e engajados, o que contribui para a
eficiéncia e qualidade do trabalho realizado.

Hoje existem legislacGes que preservam a integridade de um colaborador dentro do seu
horéario de trabalho e estas garantem um ambiente favoravel com melhor resultado local. Foi
concluido que a seguranca nas industrias € importante para manter a integridade do colaborador
e as industrias devem garantir o ambiente favoravel e seguro para todos, além disso, devem
deixar claro quais 0s riscos e 0s meios para minimiza-los neste ambiente, gerando compreenséo
aos trabalhadores e ajudando a prevenir futuros acidentes (Sousa, 2020).

A adocdo de melhorias ergondmicas pode reduzir a ocorréncia de afastamentos por
doengas ocupacionais e lesdes, resultando em uma reducdo dos custos associados ao tratamento

médico, pagamento de licencas e substituicdo de funcionarios. 1sso ndo apenas beneficia a



18

empresa em termos financeiros, mas também alivia o sistema de satde e a previdéncia social,
direcionando recursos para outras areas importantes.

Ao implementar medidas ergondmicas eficazes, as empresas do Polo de Duas Rodas em
Manaus podem se tornar mais competitivas no mercado. A melhoria da ergonomia no processo
de fabricacdo contribui para a qualidade do produto final, atendendo as expectativas dos
consumidores. Além disso, empresas que valorizam a satde e 0 bem-estar de seus trabalhadores
tendem a atrair e reter talentos qualificados, o que contribui para sua sustentabilidade e
crescimento a longo prazo.

A pesquisa contribui para o avanco do conhecimento cientifico e pratico no campo da
ergonomia na industria de motocicletas. As recomendacGes e solucdes propostas podem servir
como referéncia para outras empresas do setor, promovendo a disseminacdo das melhores

praticas e o aprimoramento geral das condi¢6es de trabalho.



19

2 JUSTIFICATIVA

Atualmente, as empresas enfrentam um ambiente cada vez mais competitivo, no qual a
busca pela reducédo de custos e pelo aumento da produtividade tornou-se indispensavel. No
entanto, essa intensificacdo de metas acaba impondo uma pressao maior sobre o fator humano,
resultando em sobrecarga de trabalho e maior desgaste fisico e mental dos colaboradores. Essa
situacdo evidencia um conflito entre o crescimento econdémico das organizacdes e a qualidade
de vida dos trabalhadores.

A pesquisa aborda a respeito da ergonomia no polo industrial de duas rodas que, € um
campo essencial para garantir a seguranca, a saude e a produtividade dos trabalhadores. No
entanto, ainda existem diversas lacunas na literatura cientifica que precisam ser exploradas para
aprimorar as condicdes laborais nesse setor especifico.

Uma das principais questbes pouco estudadas diz respeito a ergonomia dos
trabalhadores nas linhas de montagem de motocicletas. A alta repetitividade dos movimentos,
a necessidade de precisdo e a exigéncia de posturas forcadas podem gerar problemas
musculoesqueléticos, mas ha poucos estudos aprofundados sobre estratégias eficazes de
prevencéo e adaptacdo do ambiente de trabalho.

Outro ponto relevante é a ergonomia na interagdo entre humanos e rob6s no processo
produtivo. Com o avanco da automagao e da Inddstria 4.0, muitas tarefas vém sendo executadas
de forma colaborativa entre operadores e maquinas. No entanto, ainda ha caréncia de pesquisas
sobre como essa interacdo pode ser otimizada para reduzir o esforco fisico e mental dos
trabalhadores.

A exposicdo dos colaboradores a vibragdes e ruidos excessivos durante a montagem e
os testes das motocicletas é um fator de risco pouco explorado na literatura. Embora existam
normas reguladoras, faltam estudos que avaliem os impactos a longo prazo dessa exposicéo e
proponham solugdes ergondmicas mais eficazes.

Outro aspecto importante a ser analisado é a ergonomia nos processos logisticos dentro
do polo industrial. O transporte manual de pecas, 0 armazenamento inadequado de componentes
e a movimentacdo de cargas podem gerar riscos ergondémicos significativos, mas hd uma
caréncia de estudos voltados especificamente para essa realidade.

Por fim, a personalizacéo e adaptacao do ambiente de trabalho para atender as diferencas
individuais dos trabalhadores, como idade, altura e condigdes fisicas, ainda sdo pouco
exploradas na industria de duas rodas. A implementacao de um design mais inclusivo e ajustavel

poderia reduzir riscos ocupacionais e melhorar o desempenho dos funcionérios.
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Diante dessas lacunas, torna-se essencial que novos estudos e inovacfes ergonémicas
sejam desenvolvidos para melhorar as condi¢c6es de trabalho no polo industrial de duas rodas,

garantindo maior seguranca, eficiéncia e qualidade de vida para os trabalhadores.
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3 OBJETIVOS
3.1 OBJETIVO GERAL

Propor melhorias para aprimorar a ergonomia no processo de fabricacdo da capa do

assento de motocicletas em uma empresa do Polo de Duas Rodas em Manaus.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar os riscos ergonémicos existentes no posto de trabalho aplicando a ferramenta
ergondmica para quantificar o risco;

e Implantar a melhoria no processo da capa do assento;

e Descrever e analisar os resultados obtidos ap6s a implantacdo da melhoria ergonémica
no processo a fim de verificar os beneficios para os colaboradores e produtividade do

setor.

TABELA 1: Objetivos e resultados esperados

Objetivo Geral Objetivos Especificos Resultados Esperados

Identificar e compreender os principais problemas
ergonOmicos enfrentados pelos trabalhadores. Isso
incluirda a identificagdo de posturas inadequadas,
movimentos repetitivos, esforgo fisico excessivo, entre
outros fatores que contribuem para riscos a saude e
bem-estar dos trabalhadores.

Identificar os riscos ergondémicos
existentes no posto de trabalho
aplicando a ferramenta ergonomica
para quantificar o risco;

Propor medidas ergon6micas adequadas e especificas

LR WElEEn Rl para abordar os problemas identificados. Essas medidas

aprimorar a ergonomia no

processo de fabricagdo da
capa do assento de
motocicletas  em uma
empresa do Polo de Duas
Rodas em Manaus.

Implantar a melhoria no processo
da capa do assento;

Descrever e analisar os resultados
obtidos apds a implantagdo da
melhoria ergonémica no processo a
fim de verificar os beneficios para os
colaboradores e produtividade do
setor.

podem incluir a melhoria do layout do local de trabalho,
a implementagdo de equipamentos e dispositivos
ergonOmicos, a revisdo dos procedimentos de trabalho
e a capacitagdo dos funciondrios em praticas
ergonOmicas.

Realizar uma avaliagdo dos impactos gerados. Isso
envolvera a coleta de dados sobre a redugdo de riscos
ergonomicos, a melhoria das condi¢cdes de trabalho, o
aumento da satisfagdo e bem-estar dos trabalhadores,
além de possiveis ganhos de produtividade. Essa
avaliagdo permitird verificar a eficacia das melhorias
propostas e fornecerd subsidios para ajustes e
otimizagOes futuras, se necessario.

FONTE: Autor (2024)

A tabela intitulada "Objetivos e Resultados Esperados” desempenha um papel essencial
na organizacdo e apresentacdo das informacgdes-chave da pesquisa. Ela tem como funcéo
principal sistematizar os elementos centrais do estudo, conectando os objetivos definidos aos
resultados almejados, de forma clara e objetiva. Essa estrutura facilita a compreensdo do
planejamento da pesquisa e demonstra a coeréncia entre as metas estabelecidas e as

contribuicdes esperadas para o campo de estudo.
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O objetivo geral, descrito na tabela, representa o prop6sito maior da pesquisa: propor
melhorias no processo de fabricacéo da capa de assento de motocicletas com base em principios
ergondmicos. Esse objetivo reflete a preocupacao em alinhar a produtividade industrial a satde
e ao bem-estar dos trabalhadores. A partir dele, sdo desdobrados os objetivos especificos, que
detalham as etapas necessarias para a concretizacdo do objetivo geral. Esses objetivos incluem
a identificacdo de riscos ergonémicos, a implantacdo de melhorias no processo produtivo e a
avaliacdo dos resultados obtidos.

A importancia da tabela reside na sua capacidade de demonstrar a relacdo direta entre
as acOes planejadas e os beneficios esperados, promovendo um planejamento estruturado e
transparente. Os resultados esperados descritos na tabela incluem a compreenséo detalhada dos
problemas ergonémicos, a implementacao de solugbes adequadas e a avaliacdo dos impactos
gerados pelas intervencbes. Dessa forma, a tabela ndo apenas guia o desenvolvimento da
pesquisa, mas também oferece uma perspectiva clara das contribui¢des que o estudo pode trazer
tanto para os trabalhadores quanto para a organizagéo.

Outro aspecto relevante é que a tabela auxilia na comunicacéo com diferentes pablicos,
como gestores, pesquisadores e colaboradores. Ao apresentar os objetivos e resultados de forma
visual e estruturada, ela permite uma leitura répida e eficiente, garantindo que todos os
envolvidos compreendam a direcdo do estudo e os beneficios que ele pretende alcancar. Além
disso, a tabela serve como um instrumento de monitoramento, possibilitando o
acompanhamento das etapas do trabalho e a verificagdo do cumprimento das metas
estabelecidas.

Em suma, a tabela "Objetivos e Resultados Esperados” desempenha uma fungéo
essencial ao sintetizar o planejamento da pesquisa, destacar sua relevancia e demonstrar a
contribuicdo potencial dos resultados para o campo da ergonomia e para a industria em questao.
Sua organizacgdo clara e objetiva é fundamental para a gestdo eficiente do estudo e para o

alcance dos objetivos propostos.

3.3 ESTRUTURA DA DISSERTACAO

A presente pesquisa é estruturada de forma a fornecer uma compreensdo abrangente e
detalhada sobre o tema abordado, distribuida em cinco capitulos principais. O primeiro capitulo
apresenta uma introducao ao tema central, situando o leitor no contexto geral do estudo. Nesse
momento inicial, formula-se o problema de pesquisa, destacando-se a relevancia do tema.

Também é discutida a aplicabilidade do estudo, com énfase em como os resultados podem
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contribuir para avangos tedricos ou préaticos.

No segundo capitulo, temos a justificativa da escolha do tema. Aborda a respeito da
ergonomia no Polo de Duas Rodas, sendo essencial para garantir a seguranca, a saude e a
produtivodade dos trabalhadores. Porém ainda existem diversas lacunas que precisam ser
exploradas para aprimorar as condicOes laborais nesse setor especifico.

No terceiro capitulo sdo delineados o objetivo geral e 0s objetivos especificos que
norteiam a investigacdo. Além disso temos a estrtura da dissertacao.

No quarto capitulo, a atencdo se volta a revisao da literatura. Aqui, sdo discutidos
conceitos e teorias relevantes que fundamentam e contextualizam o tema de estudo. Esse
capitulo tem como objetivo proporcionar uma base teérica sélida, abordando de forma
aprofundada topicos relacionados a ergonomia. A revisao busca explorar perspectivas e autores
que oferecem subsidios para o desenvolvimento do trabalho.

O quinto capitulo € dedicado a descrigdo da metodologia empregada. Nesse momento,
especifica-se o tipo de pesquisa adotado, combinando abordagens qualitativas e quantitativas.
Sdo apresentados o universo da pesquisa e a amostra utilizada, além de serem detalhados o
escopo do estudo e os procedimentos metodoldgicos empregados para coleta e analise dos
dados.

No sexto capitulo, é apresentado detalhadamente o estudo de caso, onde séo
evidenciados de forma pratica o passo a passo da metodologia de identificacdo, coleta e analise
dos dados, de forma a mostrar a implantacdo da melhoria ergonémica no posto de trabalho, bem
como as dificuldades encontradas e solucionadas durante todo o processo de estudo.

Por fim, o setimo capitulo sdo apresentados os resultados da pesquisa. Essa parte do
trabalho busca mostrar as contribuices que o estudo oferece, considerando tanto os objetivos
delineados quanto os dados coletados e analisados. A apresentacdo dos resultados é feita de
forma a evidenciar as implicages préaticas e tedricas da pesquisa, bem como a relevancia para
a area de Engenharia de Producéo e ergonomia.

A dissertacao se encerra com a apresentacao das referéncias bibliograficas utilizadas ao
longo do trabalho. Essa secdo reflete o compromisso com a fundamentacdo tedrica e
metodoldgica, além de permitir a consulta e verificacdo das fontes que embasaram a pesquisa.
Dessa forma, o trabalho busca contribuir para o avanco do conhecimento cientifico na area de

estudo.
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4 REVISAO DA LITERATURA
4.1 HISTORIA

O primeiro a escrever sobre doengas e lesdes relacionadas ao trabalho foi o médico
italiano Bernardino Ramazzini (1633-1714), em sua publicacao de 1700 "De Morbis Artificum™
(Doencas ocupacionais). Ramazzini foi discriminado por seus colegas médicos por visitar 0s
locais de trabalho de seus pacientes a fim de identificar as causas de seus problemas. O termo
ergonomia, derivado das palavras gregas ergon (trabalho) e nomos (lei natural) entraram para
o0 léxico moderno quando Wojciech Jastrzebowski 0 usou em um artigo em 1857.

No século XIX, Taylor lancou seu livro "Administracdo Cientifica”, com uma
abordagem que buscava a melhor maneira de executar um trabalho e suas tarefas. Mediante
aumento e reducdo do tamanho e peso de uma pa de carvao, até que a melhor relacdo fosse
alcancada, Taylor triplicou a quantidade de carvao que os trabalhadores podiam carregar num
dia.

No inicio dos anos 1900, Gilbreth e Lilian expandiram os métodos de Taylor para
desenvolver "Estudos de Tempos e Movimentos” o que ajudou a melhorar a eficiéncia,
eliminando passos e a¢des desnecessarias. Ao aplicar tal abordagem, Gilbreth reduziu o nimero
de movimentos no assentamento de tijolos de 18 para 4,5 permitindo que 0s operarios
aumentassem a taxa de 120 para 350 tijolos por hora.

A Segunda Guerra Mundial marcou o advento de maquinas e armas sofisticadas, criando
demandas cognitivas jamais vistas antes por operadores de maquinas, em termos de tomada de
decisdo, atengdo, analise situacional e coordenacdo entre maos e olhos.

Foi observado que aeronaves em perfeito estado de funcionamento, conduzidas pelos
melhores pilotos, ainda caiam. Em 1943, Chapanis, um tenente no exército norte-americano,
mostrou que o "erro do piloto™ poderia ser muito reduzido quando controles mais légicos e
diferenciaveis substituiram os confusos projetos das cabines dos avides.

Em 1949 Murrel, engenheiro inglés, comegou a dar um contetdo mais preciso a este
termo, e fez o reconhecimento desta disciplina cientifica criando a primeira associagdo nacional
de Ergonomia, a Ergonomic Research Society, que reunia fisiologistas, psicologos e
engenheiros gque se interessavam pela adaptacdo do trabalho ao homem. E foi a partir dai que a
Ergonomia se desenvolveu em outros paises industrializados e em vias de desenvolvimento.

Nas décadas seguintes a guerra e até os dias atuais, a ergonomia continuou a
desenvolver-se e a diversificar-se. A era espacial criou novos problemas de ergonomia tais
como a auséncia de gravidade e forcas gravitacionais extremas. Até que ponto poderia este

ambiente ser tolerado e que efeitos teriam sobre a mente e o corpo? A era da informacéo chegou
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ao campo da interagdo homem-computador engquanto o crescimento da demanda e a competi¢éo
entre bens de consumo e produtos eletronicos resultaram em mais empresas levando em conta
fatores ergonémicos no projeto de produtos.

O termo Ergonomia foi adotado nos principais paises europeus a partir de 1950, onde
se fundou em 1959 em Oxford, a Associacédo Internacional de Ergonomia (IEA — International
Ergonomics Association), e foi em 1961 que esta associacéo realizou o seu primeiro congresso
em Estocolmo, na Suécia.

Nos Estados Unidos foi criada a Human Factors Society em 1957, e até hoje o termo
mais frequente naquele pais continua a ser Human Factors & Ergonomics (Fatores Humanos e
Ergonomia) ou simplesmente Human Factors, embora Ergonomia tenha sido aceita como
sinénimo desde a década de 80. Isto ocorreu porgque no principio a Ergonomia tratava apenas
dos aspectos fisicos da atividade de trabalho e alguns estudiosos cunharam o termo Fatores
Humanos de forma a incorporar 0s aspectos organizacionais e cognitivos presentes nas

atividades de trabalho humano.

4.2 ERGONOMIA NOS POSTOS DE TRABALHO

Esforcos repetidos ou forgcados, carga estatica sustentada, anatomicamente postura ndo
neutra, movimentos acelerados, externamente as forcas compressivas aplicadas e a vibracéo
podem afetar as fungdes musculoesqueléticas, tecidos nervosos e circulatorios. Exposicdo a
cada um destes fatores ergonémicos causa lesdes musculoesqueléticas (LME) em uma ou mais
regibes do corpo (da Silva e Damasceno, 2019).

As estacOes de trabalho manuais devem acomodar uma ampla gama de alturas corporais
para garantir que a maior porcentagem da populacdo seja coberta. A altura ideal de trabalho é
baseada na faixa de altura do corpo e no tipo de atividade a ser realizada (Leskové, 2014).

Posi¢des corporais inadequadas podem levar rapidamente a fadiga e possiveis lesdes.
Por exemplo, tarefas que exigem bragos levantados levam a fadiga e a possiveis lesdes. Por
exemplo, tarefas que exigem bracos levantados cansam os musculos do ombro rapidamente. As
operagdes realizadas ao inclinar-se para a frente ou torcer o corpo podem facilmente causar
tensdo nas costas. Como consequéncia, o tempo que leva para concluir um trabalho aumenta e
o trabalhador fica mais propenso a sofrer acidentes ou danificar bens (Muhundhan, 2013).

O design ergondmico das areas de trabalho € crucial ndo apenas para o cumprimento
dos regulamentos de saude e seguranca, mas também para o conforto e a eficiéncia dos
funcionarios. Uma area de trabalho projetada ergonomicamente reduzird lestes e fadiga,

aumentando ao mesmo tempo produtividade. Estatisticamente, uma desconsideracdo de
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Estacdes de trabalho ergondémicas sdo muito mais do que apenas confortavel. Eles também
suportam a eficiéncia. principios ergondmicos ao projetar estaces de trabalho demonstraram
resultar em desempenho reduzido entre 5% - 20%, devido apenas a dores nas costas e no
pescoco (Leskova, 2014).

A ergonomia pode ser definida como o trabalho interprofissional que, baseado num
conjunto de ciéncias e tecnologias, procura o ajuste mutuo entre o ser humano e seu ambiente
de trabalho de forma confortavel e produtiva, basicamente procurando adaptar o trabalho as
pessoas (Couto, 2018).

"A ergonomia estuda Vvarios aspectos: a postura e 0s movimentos corporais, fatores
ambientais, informacdes captadas pela visdo, audicdo e outros sentidos” (Niemann, 2022).

Postos de trabalho fixos podem apresentar limitagdes nas dimensdes antropométricas
dos operadores de montagem. Pode impor estresse ao sistema musculoesquelético do operador,
resultando em problemas de saude. Portanto, é de extrema importancia que o posto de trabalho
seja projetado com flexibilidade de ajuste pelos operadores. A flexibilidade no projeto e
configuracdo da estacdo de trabalho pode eliminar problemas antropomeétricos e ergonémicos
da estacdo de trabalho fixa e, assim, aumentar o desempenho dos operadores e reduzir os
problemas de salde e seguranca ocupacional. Muitos estudos de pesquisa mostraram efeitos
positivos da aplicacdo de principios ergonémicos no design do local de trabalho, design de
maquinas e ferramentas, ambiente e design de instala¢Ges. (Shikdar, et. al. 2011).

Neste sentido, outro autor corrobora a afirmagdo acima ao afirmar que uma estagéo de
trabalho é um local ocupado por um trabalhador durante a execugdo de um trabalho. O local
pode ser ocupado o tempo todo ou pode ser um dos varios locais onde o trabalho é projetado.
(Muhundhan, 2013). Uma estacdo de trabalho desempenha um papel decisivo na reducéo de
desperdicios durante a producdo. Se as tarefas e equipamentos de trabalho ndo incluirem
principios ergondmicos em seu design, os trabalhadores podem ficar expostos a estresse fisico
indevido, tensdo e esforco excessivo, posturas inadequadas, esfor¢os vigorosos, movimentos
repetitivos e levantamento de peso (Leskova, 2014).

O mesmo autor afirma ainda que uma célula de trabalho flexivel projetada
adequadamente deve ser facil de reconfigurar. O principal beneficio do uso de estacGes de
trabalho ergonémicas ajustaveis é melhorar a produtividade - foi demonstrado que fornece aos
funcionarios estacGes de trabalho ajustaveis e projetadas ergonomicamente pode melhorar a
produtividade individual em 20%, diminuindo o estresse e a fadiga e melhorando a qualidade
do produto (Leskova, 2014).
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4.3 PRINCIPAIS AREAS DA ERGONOMIA APLICADA AO TRABALHO

Intervir ergonomicamente € construir viabilidades de mudangas necessarias visando o
resultado positivo das organizacdes que demandam qualidade de trabalho, assim, as construcoes
se dividem em etapas, tais como a instru¢cdo da demanda, analise da atividade e risco
ergondmico, concepcao da solucdo e implementagdo ergondémica A Ergonomia possui um papel
essencial no processo de producdo, pois se trata do bem-estar fisico e mental dos trabalhadores
em face do ambiente em que estédo inseridos para o exercicio do labor, logo, é necessario validar
0s elementos mais relevantes para garantir a seguranca do trabalho na esfera produtiva (Junior,
et al. 2022).

De acordo com Couto (2002) a ergonomia aplicada ao trabalho classifica-se nas
seguintes areas:

Area 1 — Ergonomia no trabalho fisicamente pesado

Trata-se de definir se o trabalhador tem condi¢cdes ou ndo de executar atividades
prolongadas com grandes grupos musculares, por exemplo, motosserristas,
carregadores de sacas de mantimentos, trabalhadores rurais em processos ndo
mecanizados etc.

Area 2 — Ergonomia no trabalho em altas temperaturas

Nesse tipo de atividade, o organismo tem que suar bastante para tentar eliminar o calor
e assim manter a temperatura corpdrea constante. A sudorese excessiva costuma
causar desidratacdo, com queda da capacidade de trabalho.

Area 3 — Biomecanica

Estudam-se os esforcos feitos pelo trabalhador, o uso da coluna vertebral, 0 manuseio,
levantamento e transporte de cargas, caracteristicas de cadeiras e assentos no local de
trabalho e, mais recentemente, a Biomecénica tem-se dedicado a estudar os aspectos
relacionados aos postos de trabalho com computadores.

Area 4 — Ergonomia no método e na organizagao do trabalho

Em Meétodos, estudam-se os aspectos ergondmicos de ferramentas, dispositivos,
posicionamentos do corpo para realizar o trabalho e outros aspectos dos elementos
fundamentais das tarefas conhecidos desde os primordios de Tempos e Métodos.

Em organizagdo do trabalho, estudam-se as formas de se conseguir os resultados
prescritos, especialmente a tecnologia, 0 maquinéario, a matéria-prima, o material, a
manutenc¢do, 0 meio ambiente e pessoal. Assim, qualquer problema em alguma dessas
areas pode resultar em sobrecarga sobre o trabalhador, com o aparecimento de lesdes
e disturbios diversos.

Area 5 — Melhoria da confiabilidade humana

A ergonomia ¢ ferramenta fundamental nos programas de qualidade total. E também
indispensavel para o sucesso dos programas de prevencao de acidentes do trabalho.
Area 6 — Prevencdo de fadiga no trabalho

Um dos grandes objetivos da ergonomia é prevenir a fadiga excessiva. Assim, a
ergonomia ird atuar prevenindo ndo so as diversas formas de fadigas fisicas, mas
também a fadiga mental.

A ergonomia é uma disciplina cientifica que busca compreender as interacfes entre 0s
seres humanos e os elementos de um sistema, com o objetivo de promover bem-estar e
desempenho eficiente. Essa area se divide em diferentes frentes que visam atender as
necessidades humanas e produtivas no contexto do trabalho, sendo amplamente aplicada em
processos industriais, administrativos e operacionais.

De acordo com Silva e Oliveira (2022), a ergonomia aplicada ao trabalho envolve trés
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principais abordagens: a fisica, que trata das caracteristicas anatbmicas e biomecénicas do
trabalhador; a cognitiva, voltada para 0s processos mentais como percepgdo, atencdo e
memoria; e a organizacional, que aborda questdes relacionadas a gestdo, comunicacdo e cultura
no ambiente de trabalho. Essas areas integram-se de forma a minimizar riscos e promover
melhorias nas condicdes laborais.

No campo da ergonomia fisica, destacam-se acdes voltadas para a adaptacdo do posto
de trabalho ao individuo, considerando a postura, a carga fisica e as forcas aplicadas. Estudos
apontam que o foco nessa area contribui para a redu¢do de doencgas ocupacionais, como lesdes
por esforcos repetitivos (LER) e distdrbios osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT).
Segundo Santos e Almeida (2022, p. 45), "a implementacdo de melhorias ergonémicas nos
postos de trabalho reduz significativamente os indices de afastamento por motivos de saude".

Ja a ergonomia cognitiva se preocupa com 0s aspectos relacionados a carga mental do
trabalho, incluindo a facilidade de interagdo com maquinas e sistemas. Essa area € fundamental
em setores que demandam alta concentracao e processamento de informacdes, como o controle
de processos industriais e a aviacdo. De acordo com Costa e Souza (2022, (p. 32)), "o estudo
da ergonomia cognitiva permite o desenvolvimento de interfaces mais intuitivas e eficientes,
reduzindo erros e otimizando a produtividade™.

Por fim, a ergonomia organizacional atua no @mbito das relacGes interpessoais e dos
processos de gestdo. Essa abordagem busca otimizar a comunicacéo, os fluxos de trabalho e a
cultura organizacional. Conforme destaca Ferreira (2022, p.76), "a integracdo de praticas
ergondmicas na gestdo organizacional promove um ambiente mais colaborativo, resultando em
maior engajamento e satisfacdo dos colaboradores”.

Assim, as areas da ergonomia aplicada ao trabalho demonstram sua importancia na
criacdo de ambientes mais seguros e eficientes, promovendo tanto a sadde do trabalhador
guanto o desempenho das organizacgdes. Essas aplica¢Oes, fundamentadas em estudos recentes,

reforcam a relevancia da ergonomia no contexto produtivo contemporaneo.

4.4 ABRANGENCIA DA ERGONOMIA

Nas atividades produtivas diversas e em todas as esferas dos setores econé6micos existem
riscos de acidentes de trabalho que sempre se constituiram em elevadas estatisticas em relacéo
aos agravos a saude do trabalhador. Grande parte dos acidentes ocorrem por multifatores que
se relacionam ao ambiente de trabalho e sua dindmica interna, em maquinarios, ferramentas,
layout de chéo de fabrica, trabalhos em locais de dificil acesso e outros tem produzido sinistros
na economia brasileira, incapacidades laborais e 6bitos de trabalhadores (da Silva e Damasceno,
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2019).

No Brasil, de acordo com lida (2005) ndo existem cursos superiores para a formacao e
ergonomistas, mas sdo disponiveis varios cursos de pos-graduacdo. Nas empresas, mesmo
existindo departamentos especializados em ergonomia, ha diversos profissionais ligados a
salde do trabalhador, a organizacdo do trabalho e ao projeto de maquinas e equipamentos. Entre

esses profissionais, destacam-se:

Médicos do trabalho — podem ajudar na identificacdo dos locais que provocam
acidentes e doencas ocupacionais e realizar acompanhamentos de saude;
Engenheiros de projeto — podem ajudar sobretudo nos aspectos técnicos, modificando
as maquinas e ambientes de trabalho;

Engenheiros de produgdo — contribuem na organizacéo do trabalho, estabelecendo um
fluxo racional de materiais e postos de trabalho sem sobrecargas;

Engenheiros de seguranga e manutencdo — identificam &reas e maquinas
potencialmente perigosas e que devem ser modificadas;

Desenhistas industriais — ajudam na adaptacdo de maquinas e equipamentos, projetos
de postos de trabalho e sistemas de comunicacéo;

Analista do trabalho — ajudam sobretudo no estudo de métodos, tempos e postos de
trabalho;

Psicdlogos — geralmente envolvidos na analise dos processos cognitivos,
relacionamentos humanos, selecdo e treinamento de pessoal, podem ajudar na
implantacéo de novos métodos;

Enfermeiros e fisioterapeutas — podem contribuir na recuperagdo de trabalhadores
com dores ou lesdes e podem também atuar preventivamente;

Programadores de producdo — podem contribuir para criar um fluxo mais adaptado de
trabalho, evitando atrasos, estresses, sobrecargas ou trabalhos noturnos;
Administradores — contribuem no estabelecimento de plano de cargos e salarios mais
justos, que ajudam a reduzir os sentimentos de injustica entre os trabalhadores; e
Compradores — ajudam na aquisicdo de maquinas, equipamentos e materiais mais
seguros, confortaveis, menos toxicos e mais limpos.

Com a coordenacdo de um especialista em ergonomia esses profissionais podem
conseguir resultados mais rapidos e objetivos, pois ele sabe quando e porque deve ser
convocado cada um para resolver os problemas. Para que isso se torne viavel, é necessario o
apoio da alta administracdo da empresa para facilitar, encorajar ou até exigir o envolvimento
de todos esses profissionais na solucéo de problemas ergonémicos. A ergonomia, nesse cenario,
desempenha um papel fundamental ao contribuir de diferentes formas para a melhoria das
condigdes de trabalho.

Conforme argumentam Santos e Almeida (2022, p. 37), “a ergonomia pode ser
classificada em concepcéo, correcdo, conscientizacao e participacéo, dependendo do momento
em que as intervengoes sao realizadas”.

Essa abordagem evidencia que intervencbes ergonémicas, quando adequadamente
planejadas e implementadas, podem transformar ambientes laborais, reduzindo riscos e
promovendo a salde ocupacional. "Ergonomia € essencial para a melhoria das condi¢des de

trabalho, visando a seguranga, o conforto e a salde do trabalhador, com impactos diretos na
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reducdo de lesdes, fadiga e aumento da produtividade (Silva, 2022)".

A ergonomia de conscientizacdo procura capacitar os préprios trabalhadores para a
identificacdo e correcdo dos problemas do cotidiano ou aqueles emergenciais. Essa
conscientizacao dos trabalhadores nem sempre € feita s6 em termos individuais. Ela pode ser
feita coletivamente, em niveis mais amplos, com o envolvimento do sindicato dos
trabalhadores. Procura envolver o préprio usuério do sistema, na solugdo do problema
ergonémico.

"Esse principio € baseado na crenca de que os trabalhadores possuem um conhecimento
pratico, cujos detalhes podem passar despercebidos ao analista ou projetista. Enquanto a
ergonomia de conscientizagdo busca manter os trabalhadores informados, a de participagédo
envolve os mesmos de forma mais ativa, na busca pela solucdo de problemas. (Pereira, 2022)".

Outro fator relevante € que a partir do momento que o colaborador apresenta limitacGes
para exercer a atividade de trabalho, as causas destes danos tendem a gerar impactos negativos
no comportamento e atitude do ser humano, além das dificuldades em comparecer ao ambiente
laboral, existe a necessidade de realizar tratamentos terapéuticos bem como a reabilitacdo do
individuo para a manutengdo da salde e isso pode comprometer a eficiéncia e eficicia do
trabalhador, posto que os tratamentos sejam corretivos e ndo mais preventivos (Sinan, 2016).

E possivel mapear os riscos ergondmicos através da AET (Analise Ergonémica do
Trabalho) e pela Norma Regulamentadora 17, a NR 17, que também é conhecida como a norma
da ergonomia. AET ¢ a sigla utilizada para definir uma Analise Ergonémica do Trabalho. O
papel da AET é realizar um estudo do objeto e do local de trabalho e fazer um levantamento
completo para prevenir os riscos laborais. Eles podem ser relacionados a varios fatores tais
como a ma postura, a falta de iluminacdo, a temperatura inadequada, aos niveis de ruidos, a

ventilacdo insuficiente ou a ferramentas com tamanhos inadequados (Oliveira, 2020).

4.5 LEGISLACAO E NORMAS RELACIONADAS A ERGONOMIA

A ergonomia possui a utilidade de verificar as dificuldades relacionadas as
problematicas retrospectivas, prospectivas e emergentes e isso inclui: custo de doenca ligada
ao trabalho, inadequacéo do ponto de trabalho, qualidade insatisfatoria dos produtos e processos
de producdo, ineficiéncia dos métodos produtivos de formacdo e inspegdo, defeitos dos
produtos com consequente perda de mercado e aumento de reclamagdes, funcionamento
inadequado de equipamentos e softwares, entre outros (Junior, et al. 2022).

Embora, a NR - 17 tenha as diretrizes ergondmicas definidas como solucéo para evitar

acidentes e produzir efeitos para a reducgéo da incidéncia de acidentes de trabalho, a dimenséo
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da qualidade na perspectiva ergondémica para a qualidade das condicGes de trabalho, as
diretrizes de ergonomia séo fundamentais em atividades laborais com riscos de lesbes por
sobrecarga em face do grau elevado de movimentos severos durante a jornada de trabalho (da
Silva e Damasceno, 2019).

Com o objetivo de estabelecer um conjunto de diretrizes para cumprir as ac0es
necessérias dentro das instituices o Ministério do Trabalho criou, por meio da Portaria n°
3.214, de 8 de junho de 1978 (Brasil, 1978), as Normas Regulamentadoras (NR), disposicdes
complementares ao capitulo V da CLT, de “[...] observancia obrigatoria pelas organizacdes e
pelos 6rgdos publicos da administragdo direta e indireta, bem como pelos 6rgéos dos Poderes
Legislativo, Judiciario e Ministério Publico, que possuam empregados regidos pela
Consolidacdo das Leis do Trabalho — CLT” (Brasil, 2020, p. 2), “ [...] consistindo em
obrigacOes, direitos e deveres a serem cumpridos por empregadores e trabalhadores com o
objetivo de garantir trabalho seguro e sadio, prevenindo a ocorréncia de doencas e acidentes de
trabalho” (Brasil, 2019).

Nessa perspectiva, avalia-se a importancia da aplicacdo de diretrizes ergondmicas no
trabalho, considerando as condi¢des biomecénicas do posto de trabalho, a partir das condi¢des
de sobrecarga fisica com as méos, os punhos, a forma de sentar e a postura, o tempo do ciclo
de atividades repetitivas e a sobrecarga de peso das ferramentas de trabalho a fim de avaliar o
esforco fisico (da Silva e Damasceno, 2019).

A NR 17 visa estabelecer as diretrizes e os requisitos que permitam a adaptacdo das
condicBes de trabalho as caracteristicas psicofisioldgicas dos trabalhadores, de modo a
proporcionar conforto, segurancga, saude e desempenho eficiente no trabalho. As condicOes de
trabalho incluem aspectos relacionados ao levantamento, transporte e descarga de materiais, ao
mobiliario dos postos de trabalho, ao trabalho com maquinas, equipamentos e ferramentas
manuais, as condi¢des de conforto no ambiente de trabalho e & prépria organizacédo do trabalho.

A organizacdo deve realizar a avaliagdo ergonémica preliminar das situacdes de trabalho
que, em decorréncia da natureza e conteudo das atividades requeridas, demandam adaptacéo as
caracteristicas psicofisiolégicas dos trabalhadores, a fim de subsidiar a implementacdo das
medidas de prevencdo e adequagOes necessarias previstas nesta NR. Nas atividades que exijam
sobrecarga muscular estatica ou dindmica do tronco, do pescogo, da cabeca, dos membros
superiores e dos membros inferiores, devem ser adotadas medidas técnicas de engenharia,
organizacionais e/ou administrativas, com o objetivo de eliminar ou reduzir essas sobrecargas,
a partir da avaliacdo ergondmica preliminar ou da AET (Anélise Ergonémica do Trabalho).
(Carvalho, et al, 2020).
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O autor ainda ressalta que a atualizacdo das Normas Regulamentadora 1 e a previsao da
17 se faz necessario que as organizagdes facam uma Avaliacdo Ergondmica Preliminar antes
da avaliacdo ergonémica profunda, além de um Programa de Gerenciamento de Risco
Ocupacional. A Norma Regulamentadora 1 (NR1) do Ministério do Trabalho foi modificada e
atualizada em marco de 2020, definindo como gerenciar os riscos de seguranca, satde e meio
ambiente no trabalho (IN, 2020). Tal atualizagéo transforma a NR1 em um sistema de gestdo
em seguranca e saude ocupacionais, necessario para o atendimento das demandas da area dentro
das empresas. (Carvalho, et al, 2020).

A NR1 trata, no item 1.5.7.3, sobre o Inventario de Riscos Ocupacionais. De acordo
com a NR1, em seu item 1.5.7.3.2, que o Inventario de Riscos Ocupacionais deve contemplar,
no minimo, as seguintes informacdes:

a) caracterizag8o dos processos e ambientes de trabalho;

b) caracterizacdo das atividades;

c) descricdo de perigos e de possiveis lesdes ou agravos a salde dos trabalhadores,
com a identificacdo das fontes ou circunstancias, descricao de riscos gerados pelos
perigos, com a indicacdo dos grupos de trabalhadores sujeitos a esses riscos, e
descricdo de medidas de prevengdo implementadas;

d) dados da anélise preliminar ou do monitoramento das exposicdes a agentes fisicos,

quimicos e biologicos e os resultados da avaliagdo de ergonomia nos termos da
NR-17.

4.6 PATOLOGIAS MUSCULOESQUELETICAS

Existem dezenas de lesbes musculoesqueléticas que afetam o membro superior, como
por exemplo, tendinites do ombro, tendinites do cotovelo punho/méo (Sindrome do tunel
carpico, Doenca de de Quervain, Tenossinovite Punho/Mao), entre outras. Os distlrbios
musculoesqueléticos do membro superior, a semelhanca de todas as lesdes musculoesqueléticos
relacionadas ao trabalho - LMERT, sdo classificados pelas regi6es anatdmicas ou topograficas
envolvidas, como o ombro, cotovelo, mdo, ou pelos principais tecidos afetados, como o0s
tenddes e musculos.

Deste modo, na Tabela 2 agruparam-se as principais patologias musculoesqueléticas dos
trés segmentos do membro superior considerados para este trabalho de investigacdo, segundo

as categorias ja referidas no ponto anterior (Raposo, 2019).



Tabela 2 - Principais patologias musculoesqueléticas

Regido Ombro Cotovelo Punho/M3ao
Estrutur,

Tenddes e Tendinite da coifa dos rotadores Epicondilite Doenca de Quervain
Bainhas Tendinite bicipital Epitrocleite Tenossinovite estenosante (dedo em gatilho)
Tendinite do supraespinhoso Quisto Sinovial
Tendinite dos flexores
Articulagdes Bursite subacromial Bursite do cotovelo Osteoartrite
Capsulite adesiva (ombro
congelada)
Musculos Cdibras na mdo
Nervos e Sindrome do desfiladeiro Sindrome do canal Sindrome da vibragdo
vasos toracico radial Sindrome do tanel carpico (STC)
sanguineos Sindrome do canal Sindrome do canal de Guyon
cubital Fenameno de Raynaud

Fonte: (Raposo, 2019).

A ocorréncia de acidentes de trabalho e doencgas ocupacionais ainda é uma realida
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de

presente nas relacdes trabalhistas existentes no Brasil, com desdobramentos que atingem

empregado, empregador e sociedade. Priorizar a seguranca do trabalhador, seja dentro ou fora

da organizacgéo, deve ser visto como uma maneira de desenvolvimento e, consequentemente,

valorizacdo do ser humano, respeito a salde e ao bem-estar, proporcionando uma boa relacéo

entre o empregado e 0 empregador, e ndo apenas pela obrigatoriedade de cumprir a legislagédo

imposta (Carvalho, et al, 2020).
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Figura 1: Incidéncia anual de afastamento por auxilio-doenca por acidente de trabalho (B91)
Fonte: INSS (Instituto Nacional do Seguro Social), smartlab (2022).

A figura referente a "Incidéncia Anual de Afastamento por Auxilio-Doenca p

or

Acidente de Trabalho (B91)" tem como objetivo ilustrar a frequéncia com que os trabalhadores

precisam se afastar de suas atividades devido a acidentes de trabalho, resultando na concessao

de auxilio-doenga. Esse indicador ¢ uma medida importante para avaliar a relagdo entre

0]

ambiente de trabalho e a saude do trabalhador, refletindo diretamente o impacto dos acidentes

no contexto laboral.
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O auxilio-doenca por acidente de trabalho (B91) é um beneficio pago ao trabalhador
que fica temporariamente incapaz de exercer suas fungdes devido a um acidente ocorrido no
ambiente de trabalho. A incidéncia anual desse afastamento, portanto, representa o nimero de
casos registrados de trabalhadores afastados por acidentes de trabalho em um ano especifico,
podendo ser expresso como uma taxa ou nimero absoluto de afastamentos.

A analise dessa figura pode fornecer informacdes cruciais sobre a seguranca no
ambiente de trabalho e a eficiéncia das politicas de prevencao de acidentes. Se a incidéncia for
alta, isso pode indicar a necessidade de intervencdes urgentes nas condic¢des de trabalho, como
melhorias nos processos de seguranca, treinamentos mais eficazes, ou ajustes nas condigfes
ergonomicamente desfavoraveis.

Em termos praticos, quanto maior a incidéncia de afastamentos por acidentes de
trabalho, mais grave se torna a situacdo, uma vez que isso ndo sO afeta o bem-estar dos
trabalhadores, mas também gera custos elevados para a empresa, que pode precisar arcar com
compensaces e reestruturacdes no processo produtivo devido a perda de méo de obra.

A figura pode também destacar tendéncias ao longo do tempo, permitindo comparar
diferentes periodos e observar se as medidas de seguranca e prevencdo implementadas estdo
surtindo efeito na reducdo dos acidentes. Se houver uma diminui¢cdo na incidéncia de
afastamentos, isso pode ser um sinal positivo de que as a¢des adotadas estdo sendo eficazes.
Por outro lado, um aumento nas taxas de afastamento pode sugerir a necessidade de revisdes
nas estratégias de seguranca e satde no trabalho.

O autor reitera que um projeto ergondmico de melhoria da qualidade de vida no trabalho
compreende a Analise Ergondmica do Trabalho - AET, considerando o dimensionamento de
todas as praticas efetivas dos trabalhadores a partir da observacdo das posturas naturais
inadequadas dos bracos, pernas e tronco. A AET é formada por trés acGes: anélise da demanda,
analise da tarefa e analise da atividade (da Silva e Damasceno, 2019).

Na Figura 2 apresentam-se esquematicamente, as principais LMERT que afetam o

membro superior.
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Figura 2 - Principais LMERT
Fonte: (Raposo, 2019).

Muitos processos de trabalho podem gerar a adocdo de posturas inadequadas do
trabalhador durante sua execucdo, ou seja, postura diferente da posicao natural aceitavel para a
realizacdo do trabalho o que é agravado pela realizacéo e repeticdo de movimentos repetitivos,
muitas vezes, apenas dos membros superiores (Machado, 2021).

Com base na demanda de analises, das queixas dos trabalhadores, dos tipos de
acidentes e das doencas ocupacionais existentes causadas por riscos ergonémicos ou que
possam produzir riscos futuros, o ergonomista tem como foco realizar uma proposta na forma
de um projeto, com base nas observacdes realizadas e nos problemas encontrados (da Silva e

Damasceno, 2019).

4.6.1 Sindrome do Tunel do Carpo: Causas, Sintomas e Tratamento

A Sindrome do Tunel do Carpo (STC) é uma condicdo de salde que afeta muitas
pessoas, caracterizada por dorméncia, formigamento e dor na mdo e no antebraco. Essa
sindrome ocorre devido a compressdo do nervo mediano ao passar pelo tanel do carpo,
localizado na regido do punho. Segundo informagfes da American Academy of Orthopaedic
Surgeons (2023), a compressao desse nervo é o principal fator desencadeador dos sintomas da
STC.

Diversos fatores podem contribuir para o surgimento da sindrome. De acordo com a
Mayo Clinic (2024), alterac6es anatdmicas, como fraturas ou luxa¢des no punho, podem alterar
0 espaco dentro do tdnel do carpo, aumentando a pressao sobre o nervo mediano. Além disso,
h& maior prevaléncia da STC em mulheres, possivelmente em razdo do tamanho reduzido do

tinel do carpo em comparacdo ao dos homens. Outras condi¢bes de salde, como artrite
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reumatoide, que causa inflamacg&o nas articulacGes, também podem influenciar no surgimento
da sindrome. A obesidade, segundo estudos recentes, € outro fator de risco significativo,
enguanto atividades que envolvem movimentos repetitivos do punho podem agravar os tenddes,
resultando em inchacgo e compressé@o do nervo (Mayo Clinic, 2024).

Os sintomas da STC incluem dorméncia e formigamento nos dedos, especificamente no
polegar, indicador, dedo médio e parte do dedo anelar. Além disso, é comum sentir dor no
punho que pode irradiar para o antebraco. Esses sintomas tendem a piorar durante a noite,
comprometendo a qualidade do sono. Outra manifestacdo é a fraqueza na méo, o que dificulta
acOes como segurar objetos. Como explica a Cleveland Clinic (2024), os sintomas da sindrome
se desenvolvem gradualmente e podem variar de intensidade dependendo do estagio da
condicéo.

O diagnostico da sindrome do tanel do carpo baseia-se na descri¢cdo dos sintomas pelo
paciente e na realizacdo de exames fisicos especificos. Em casos mais complexos, testes como
estudos de conducgédo nervosa séo utilizados para confirmar a condigdo. O tratamento inicial
pode incluir medidas conservadoras, como o uso de uma tala no punho, especialmente durante
a noite, para manter a posi¢do neutra e aliviar a pressao no nervo mediano. Conforme explica a
Cleveland Clinic (2024), medicamentos anti-inflamatorios ndo esteroides e injecOes de
corticosteroides também podem ser indicados para reduzir a inflamacao e aliviar os sintomas.
Nos casos mais graves ou resistentes a esses tratamentos, a cirurgia é considerada como opcao,
permitindo a liberacéo do ligamento que comprime o nervo.

Com relacdo ao prognostico, € importante destacar que o tratamento precoce da STC é
fundamental para evitar complicacdes, como danos permanentes ao nervo e perda de forca
muscular. Como ressaltado pela Cleveland Clinic (2024), a condicdo é tratavel e, quando
diagnosticada e tratada adequadamente, os pacientes podem recuperar a funcdo da méo e

minimizar os sintomas.

Sindrome doTunel do Carpo

Nervo mediano Local de Compressao e Dor

Figura 3: Sindrome do Tunel do Carpo
Fonte: Dr. Tomas Marcoli (2024).
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A Sindrome do Tunel do Carpo é uma condicdo que impacta significativamente a
qualidade de vida dos individuos. A conscientizacdo sobre os fatores de risco e 0s sintomas
desempenha um papel crucial na sua prevencéo e no manejo eficaz da doenca. Medidas simples,
como evitar movimentos repetitivos, manter um peso saudavel e buscar ajuda médica ao notar
0s primeiros sintomas, podem ser determinantes para a reducgéo da incidéncia e a melhoria do

prognostico dos pacientes.

4.6.2 Doenca de De Quervain

A Doenca de De Quervain, também denominada tenossinovite de De Quervain, € uma
condicdo inflamatdria que acomete os tenddes do abdutor longo e do extensor curto do polegar.
A inflamacdo ocorre no ponto em que esses tenddes passam pelo tunel fibroso na regido do
punho, conhecido como primeiro compartimento extensor. Essa condicdo provoca dor e
limitagOes funcionais significativas, sendo um problema cada vez mais frequente devido ao uso
repetitivo das maos em atividades profissionais e tecnoldgicas.

De acordo com os Manuais MSD (2024), a sindrome € caracterizada por inchago e dor
na base do polegar, agravada por movimentos de pinca e extensdo do polegar, como segurar
objetos pesados. Os sintomas da doenca incluem dor intensa e localizada na base do polegar e
no punho, frequentemente irradiando para o antebrago. Essa dor, descrita como debilitante em
casos avangados € acompanhada de sensibilidade na regido e dificuldade para realizar tarefas
do dia a dia.

Segundo a CUF (2024), uma das caracteristicas marcantes da doenga € a intensificagdo
dos sintomas durante atividades que exigem movimentos repetitivos do polegar, como escrever
ou digitar. Além disso, a dor pode ser exacerbada por a¢cdes simples, como abrir um pote ou
segurar uma crianga, sendo comum entre maes no periodo pds-parto, devido ao esforco
repetitivo com os punhos. O diagndstico é essencialmente clinico e realizado por meio da

avaliacdo dos sintomas relatados pelo paciente, complementado por exames fisicos.
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Bainha de Tenddo
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Figura 4: Tenossinovite de De Quervain
Fonte: Dr Leandro Kiyohara (2024).

O teste de Finkelstein é amplamente utilizado e considerado uma ferramenta diagnéstica
confidvel. Durante o teste, 0 paciente é orientado a fechar o punho com o polegar dentro dos
dedos e realizar o desvio ulnar do punho. A presenca de dor aguda durante esse movimento €
altamente sugestiva da Doenca de De Quervain. De acordo com os Manuais MSD (2024), o
teste € um dos mais eficazes para a identificacdo da condicdo, especialmente em casos em que
ha inflamacdo evidente dos tenddes. O tratamento inicial da Doenca de De Quervain é
conservador e busca aliviar a dor e reduzir a inflamagé&o.

Ele inclui o uso de talas para imobilizacdo do polegar e do punho, fisioterapia com
exercicios especificos e aplica¢do de anti-inflamatdrios néo esteroides. Segundo a CUF (2024),
o tratamento conservador tem resultados satisfatérios na maioria dos casos, especialmente
quando iniciado precocemente. Nos casos em que ndo ha melhora com medidas conservadoras,
a infiltracdo de corticosteroides pode ser uma opc¢éo eficaz para o alivio dos sintomas. Em
situagcBes mais graves ou refratérias, pode ser indicada a intervencéo cirurgica, que consiste na
liberacdo do compartimento tendinoso afetado para aliviar a pressdo sobre os tenddes
inflamados.

Em sintese, a Doenca de De Quervain é uma condicdo que afeta a funcionalidade do
polegar e do punho, impactando significativamente a qualidade de vida do paciente. O
reconhecimento precoce dos sintomas e a ado¢do de medidas terapéuticas adequadas Sao
fundamentais para a recuperacao total e a prevencao de complicagdes. Como ressaltado pela
CUF (2024), o sucesso do tratamento depende do estagio da doenca e da adesdo do paciente as
recomendag6es medicas, sendo fundamental evitar fatores que possam desencadear ou agravar

a inflamagao.
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4.6.3 Bursite

A bursite é uma inflamacéo dolorosa de uma bursa, que sdo pequenas bolsas cheias de
liquido responsaveis por amortecer e reduzir o atrito entre 0s 0ssos, tenddes e musculos
proximos as articulacbes. Essas estruturas estdo presentes em diversas regibes do corpo,
incluindo ombros, cotovelos, quadris e joelhos. Quando uma bursa se inflama, ocorre a bursite,
resultando em dor e limitagcdo de movimento na area afetada.

As principais causas da bursite incluem movimentos repetitivos ou posi¢bes que
exercem pressao sobre as bursas, lesbes traumaticas, infeccdes e condicdes inflamatorias
sistémicas, como a artrite reumatoide. De acordo com a Cleveland Clinic (2023), atividades que
envolvem movimentos repetitivos ou pressdo continua sobre uma articulagdo aumentam o risco
de desenvolver bursite.

Clinicamente, a bursite manifesta-se por dor localizada, sensibilidade e limitacdo de
movimento na articulacdo envolvida. Em casos de bursite superficial, pode haver inchago e
vermelhiddo na pele sobrejacente. A Johns Hopkins Medicine (2024) destaca que 0s sintomas

comuns da bursite incluem dor, sensibilidade localizada e amplitude de movimento limitada.

Clavicula

Bursa

Deltoide

Supra-espinal ;
Umero /

Biceps

Figura 5: Bursite
Fonte: Dr Artur Utino

O diagndstico baseia-se na histdria clinica e no exame fisico do paciente. Em algumas
situacOes, exames de imagem, como ultrassonografia ou ressonancia magnética, podem ser
utilizados para confirmar o diagndstico ou excluir outras patologias. A Mayo Clinic (2024)
ressalta que, além da avaliacdo clinica, exames de imagem podem ser necessarios para
identificar a inflamacdao da bursa.

O tratamento da bursite geralmente envolve medidas conservadoras, como repouso da

articulacdo afetada, aplicacdo de gelo, uso de medicamentos anti-inflamatorios ndo esteroides
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e fisioterapia para melhorar a mobilidade e fortalecer os musculos adjacentes. Em casos de
bursite infecciosa, a administracéo de antibioticos € essencial. A Cleveland Clinic (2023) afirma
que o tratamento pode incluir repouso, medicamentos e, em alguns casos, drenagem do excesso
de liquido da bursa inflamada.

A prevencéo da bursite envolve a ado¢do de medidas como o aquecimento adequado
antes de atividades fisicas, fortalecimento muscular, manutencdo de uma postura correta e a
realizacdo de pausas durante atividades repetitivas. A Johns Hopkins Medicine (2024) sugere
gue aquecer antes de exercicios e evitar atividades que causem dor podem ajudar a prevenir a
bursite.

A bursite é uma condicdo inflamatdria que pode causar dor significativa e limitar as
atividades diarias. O reconhecimento precoce dos sintomas e a implementacao de estratégias

terapéuticas adequadas sdo fundamentais para a recuperacao e prevencao de recorréncias.

4.7 INSTRUMENTO DE MEDIDAS: CHECKLIST OCRA

Para a avaliagdo dos riscos associados aos movimentos repetitivos dos membros
superiores foi utilizado o checklist OCRA (Anexo 1). Este método avalia uma série de fatores
de risco relacionados as caracteristicas do trabalho: duracdo da atividade repetitiva
(multiplicador duragdo) falta de periodos de recuperacdo (multiplicador recuperacéo),
frequéncia de acBes técnicas, demanda de forca, posturas inadequadas, estereotipia e outros
fatores complementares (Colombini; Occhipinti, 2016).

Informacdes referentes a quantidade, duracéo e distribuicao das pausas durante a jornada
de trabalho devem ser identificadas para a defini¢do do multiplicador “recuperagao”. Quanto
maior o nimero e a duracdo das pausas, bem como a adequada distribuicdo dessas, menor sera
o multiplicador atribuido.

Para identificar o tempo liquido de trabalho repetitivo e determinar o fator multiplicador
“duragao” do checklist OCRA, a organizacdo do trabalho deve ser analisada. A partir do tempo
total do turno de trabalho, sdo descontados os periodos referentes as pausas oficiais e nao-
oficiais, os periodos de trabalho nao repetitivo e refeigdes, resultando no tempo liquido de
trabalho repetitivo (Colombini; Occhipinti, 2016).

Os autores recomendam que a contagem das acgdes técnicas deve ser realizada
separadamente entre os membros superiores direito e esquerdo, porque podem haver diferencas
nos niveis de risco e, consequentemente, possuirem diferentes probabilidades de adoecimento.

O numero de acdes técnicas foi identificado em cada ciclo e a frequéncia de a¢des por minuto
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foi subsequentemente calculada. Quanto maior a frequéncia de a¢des técnicas por minuto, maior
é a pontuacdo deste fator de risco.

"O Método OCRA (Occupational Repetitive Actions) é uma ferramenta ergondmica utilizada
para avaliar os riscos de Lesdes por Esfor¢os Repetitivos (LER) ou Distdrbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (DORT) nos membros superiores. Consiste em uma metodologia que
considera fatores como frequéncia de movimentos, forca aplicada, posturas inadequadas e fatores
complementares, permitindo a quantificagdo dos riscos e a implementacdo de medidas preventivas."
(Silva, 2013).

Para a avaliacdo do fator forga, as acGes técnicas que envolvem o uso de for¢a foram
identificadas, na sequéncia os trabalhadores foram questionados quanto a sua percepgdo do
nivel de forca que é exigido em cada uma destas ac6es, utilizando-se a escala de Borg (0-10).
Entdo, identificou-se a duracao de cada acao técnica (% do ciclo) em que a forca é aplicada e,
finalmente, é calculada a media da pontuacdo da forca em relacdo ao ciclo.

O método avalia individualmente as posturas adotadas nas articulagdes dos ombros,
cotovelos, punhos, méos e dedos. As posturas inadequadas adotadas foram ponderadas em
relacdo a duracdo da exposicao dentro do ciclo de trabalho. Apenas a pontuacéo mais alta dentre
as articulacfes analisadas € considerada na soma da pontuacédo final (Colombini; Occhipinti,
2016).

A pontuacdo do fator postura € incrementada pelo fator estereotipia, conforme a
presenca de a¢des técnicas dindmicas ou estaticas que se repetem por mais de 50% do tempo.
Em ciclos com duragéo de 8 a 15 segundos e ag¢Bes técnicas repetidas por mais da metade do
tempo, 1,5 pontos devem ser atribuidos. Em atividades com ciclos inferiores a 8 segundos e
acOes técnicas repetidas por quase todo o tempo, séo atribuidos 3 pontos.

Os fatores complementares sdo formados por dois blocos de risco (fisico-mecéanico e
organizacional), que devem ser adicionados a pontuacao final do checklist OCRA, se estiverem
presentes na atividade. Estes fatores sdo elementos que contribuem para 0 aumento do risco:
uso de luvas inadequadas, uso de ferramentas vibratorias, ritmo de trabalho determinado por
maquina, execucdo de movimentos bruscos, entre outros.

"O Checklist OCRA é uma ferramenta essencial para a avaliagdo de riscos ocupacionais
relacionados a movimentos repetitivos, proporcionando uma analise detalhada das posturas,
forca aplicada e a frequéncia de movimentos, com o objetivo de prevenir disturbios
osteomusculares e melhorar as condi¢des de trabalho.” (Cavazzotto, 2015).

A pontuacdo final do checklist OCRA foi obtida pelo somatério dos resultados da
avaliacdo individual de cada fator de risco, multiplicadas pelas pontuac@es referentes a duracao

do trabalho repetitivo e a recuperacao (Figura 6). Por fim, a pontuacdo do checklist OCRA foi
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classificada conforme as categorias de risco pré-estabelecidas pelo método, as quais sdo
vinculadas a faixas percentuais de prevaléncia de DORT nos membros superiores dos

trabalhadores expostos (Tabela 3).

FATOR FREQUEMCIA
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Figura 6: Esquema demonstrando o célculo da pontuacdo do checklist ocra a partir das pontuacGes
parciais de cada fator de risco avaliado individualmente.

O caélculo da pontuacdo do Checklist OCRA (Occupational Repetitive Actions) € uma
metodologia amplamente utilizada para avaliar o risco de distarbios musculoesqueléticos
associados a atividades repetitivas no ambiente de trabalho. Este esquema € baseado na soma
das pontuac0es parciais atribuidas a diferentes fatores de risco avaliados individualmente, como
frequéncia de movimentos, forca aplicada, postura adotada, duracdo da tarefa e presenca de
pausas.

Cada fator de risco é ponderado de acordo com sua relevancia no contexto ergonémico,
sendo que a soma dessas pontuacdes resulta em um indice final que classifica o nivel de risco
em categorias como aceitavel, moderado ou elevado. Este sistema de calculo permite uma
andlise detalhada e objetiva das condicGes de trabalho, contribuindo para o desenvolvimento de

estratégias eficazes de intervencao e a promogéo da saude ocupacional.

Tabela 3: Critério de classificacdo dos resultados do checklist ocra de acordo com o nivel de
exposicdo e a prevaléncia estimada (%) de trabalhadores com dort nos membros superiores

Prevaléncia (%) de DORT nos

Nivel de Risco Checklist OCRA .
membros superiores
<75 < 5,26
Borderline/Muito leve 7,6 -11,0 5,27 — 8,35
11,1 -14,0 8,36 — 10,75
Médio 14,1 -225 10,76 — 21,51
Alto >22.6 >21,51

Fonte: Para a avalia¢do dos riscos associados aos movimentos repetitivos dos membros superiores foi utilizado o
software Checklist OCRA Classic (EPM, 2019).
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A tabela apresentada visa categorizar os niveis de risco associados a ocorréncia de
Distarbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT) nos membros superiores dos
trabalhadores, com base em dois parametros: o resultado obtido no Checklist OCRA (que avalia
0 risco ergonémico) e a prevaléncia de DORT na populacédo de trabalhadores. Essa tabela tem
como objetivo fornecer uma visdo clara e estruturada dos riscos presentes em ambientes de
trabalho, permitindo identificar situacdes que necessitam de intervencgdo para garantir a salde
e 0 bem-estar dos colaboradores.

O primeiro parametro da tabela, "Checklist OCRA", é uma ferramenta de avalia¢do que
calcula o risco ergonémico no ambiente de trabalho, levando em consideracdo fatores como
posturas, movimentos repetitivos e esfor¢os feitos pelos trabalhadores durante suas atividades.
O valor obtido por meio do checklist € entdo classificado em cinco niveis de risco, variando de
"Aceitavel” (com pontuacado inferior a 7,5) a "Alto" (com pontuacdo superior a 22,6). Quanto
maior a pontuacdo no checklist, maior o risco de que o trabalhador esteja exposto a condi¢Oes
que possam causar lesdes musculoesqueléticas.

O segundo parametro, "Prevaléncia (%) de DORT nos membros superiores”, reflete a
porcentagem de trabalhadores que apresentam sinais de Distlrbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (DORT) nos membros superiores. Esse dado é utilizado para
corroborar os resultados do checklist, evidenciando a relagédo entre o nivel de risco ergondmico
e a ocorréncia de problemas de saide. A tabela mostra que, conforme o nivel de risco aumenta,
também tende a aumentar a prevaléncia de DORT nos membros superiores, 0 que indica uma
maior incidéncia de lesbes entre os trabalhadores expostos a condi¢cGes ergondémicas mais
desfavoraveis.

Nivel Aceitavel (< 7,5 no Checklist OCRA e < 5,26% de prevaléncia de DORT): Este
nivel indica que o ambiente de trabalho apresenta riscos ergonémicos baixos, com uma
prevaléncia de DORT igualmente baixa. Essas condi¢des sdo geralmente consideradas seguras
para os trabalhadores.

Nivel Borderline/Muito leve (7,6 — 11,0 no Checklist OCRA e 5,27 — 8,35% de
prevaléncia de DORT): Neste nivel, 0s riscos ergondmicos comegam a ser mais evidentes, mas
ainda sdo considerados baixos. A prevaléncia de DORT € ligeiramente maior, 0 que sugere que
podem haver aspectos a serem ajustados para melhorar as condic¢des de trabalho.

Nivel Leve (11,1 — 14,0 no Checklist OCRA e 8,36 — 10,75% de prevaléncia de DORT):
O risco ergonémico é moderado e a prevaléncia de DORT comeca a ser mais significativa,
sugerindo a necessidade de monitoramento continuo e possiveis ajustes nas condi¢es de

trabalho para evitar o agravamento dos problemas de saude.
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Nivel Médio (14,1 — 22,5 no Checklist OCRA e 10,76 — 21,51% de prevaléncia de
DORT): Neste nivel, tanto o risco ergondmico quanto a prevaléncia de DORT aumentam
substancialmente, o que indica a necessidade de intervencdes urgentes para reduzir 0s riscos e
melhorar a satde dos trabalhadores.

Nivel Alto (> 22,6 no Checklist OCRA e > 21,51% de prevaléncia de DORT): Este é 0
nivel mais critico, onde os trabalhadores estdo expostos a condi¢des de trabalho que apresentam
alto risco ergondémico e uma alta incidéncia de DORT. Nesse caso, é essencial que medidas
corretivas sejam implementadas imediatamente para prevenir lesbes graves e cronicas.

A utilizacdo dessa tabela é crucial para a identificagdo precoce de condi¢6es de trabalho
que possam gerar problemas de salde aos trabalhadores, permitindo que a empresa adote
estratégias eficazes para mitigar esses riscos e garantir um ambiente de trabalho mais seguro e

saudavel.



45

5 METODOLOGIA

Esta pesquisa baseia-se em um estudo de caso realizado em uma empresa do Polo de
Duas Rodas em Manaus, com o0 objetivo de identificar os problemas, suas causas, efeitos e
consequéncias, aspectos fundamentais para uma compreensao aprofundada do fato investigado.

Neste capitulo, sera abordado um problema especifico detectado no processo produtivo
da empresa em questdo, assim como o0 método empregado para sua solugdo. Para que a empresa
consiga manter o nivel de qualidade exigido por seus clientes, é essencial que a producgdo
aumente continuamente, sem comprometer a eficiéncia, e com o uso otimizado dos recursos
disponiveis.

Para garantir essa constante evolucdo, € fundamental que o processo produtivo seja
fluido e eficiente. Nesse contexto, a criacdo de um ambiente de trabalho seguro e saudavel para
os colaboradores torna-se primordial. O estudo tem como objetivo apresentar uma analise
detalhada do problema ergonémico encontrado no setor de Fabricacdo de Assentos, além de
propor solucdes e avaliar os resultados obtidos. Tais melhorias impactam diretamente nos
custos, na eficiéncia, na produtividade e, por conseguinte, na qualidade dos produtos da

empresa.

5.1 NATUREZA DA PESQUISA

Este estudo de caso é classificado, como pesquisa descritiva, pois segundo Gil (2002,
p.41) “Tem como objetivo primordial a descricdo das caracteristicas de determinadas
populacdes ou fendmenos”. Assim, no projeto sera observado, analisado e interpretado o
processo de fabricacdo da capa de assento de motocicletas, envolvendo os indicadores de saude,
seguranca e desempenho.

O estudo de caso é uma metodologia de investigacdo particularmente apropriada
quando procuramos compreender, explorar ou descrever acontecimentos e contextos
complexos, nos quais estdo simultaneamente envolvidos fatores.

Este método € adequado quando pretendemos definir os topicos de investigacao de
forma abrangente, quando queremos considerar a influéncia do contexto de ocorréncia do
fendmeno em estudo e quando queremos socorrermo-nos de multiplas fontes de evidéncias

dados.

5.2 FORMA DE ABORDAGEM DO PROBLEMA

Em relacdo a abordagem do problema, esta pesquisa classifica-se como sendo

qualitativa e quantitativa, tem um aspecto misto, ou seja, é realizada a coleta e avaliacdo dos
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dados de ambas as abordagens, combinando-os com o intuito de aprofundar o entendimento
relacionado ao problema proposto.

Na abordagem qualitativa de pesquisa, buscam-se compreender fendmenos ainda
poucos explorados, explorando novos conceitos e aspectos de situac@es especificas, criando
possibilidade de geracdo de novos conceitos e teorias, tendo como embasamento teorias ja
existentes.

Ja na abordagem quantitativa, opinides e informac@es sdo traduzidas em numeros para
gue se consiga realizar a classificacao e analise. Pesquisas com cunho gquantitativo sdo indicadas
quando se busca explorar e entender o significado que os individuos ou grupos conferem ao
problema levantado, iniciando este processo com a coleta de dados descritivos no ambiente da
pesquisa, analise destes dados que é feita de forma indutiva baseada a partir das particularidades
dos temas gerais da pesquisa e das interpretacdes feitas por meio de método estatistico.

Assim, de acordo com as caracteristicas a serem desenvolvidas nesta pesquisa, faz-se
necesséria a utilizagdo de método tendo como finalidade analisar o risco ergondémico por

esforco repetitivo.

5.3 CLASSIFICACAO DA PESQUISA QUANTO AOS OBJETIVOS

Com relacéo aos objetivos de pesquisa, tera carater exploratorio-descritiva, pois procura
analisar o processo de fabricacdo da capa de assento de motocicletas e implementar as melhorias
ergonémicas para otimizar o0 processo.

Na visdo de Gil (2019), o estudo exploratorio tem como finalidade aprofundar o
conhecimento sobre um fenémeno ou objeto, proporcionando maior familiaridade com o
problema. Geralmente, o estudo exploratério é justificado quando conhecimento sobre o tema
a ser abordado é escasso, que é o0 caso desta pesquisa.

O presente estudo também se classifica como uma pesquisa descritiva, pois segundo o
mesmo autor tem por finalidade descrever determinado fendmeno. Nessa perspectiva, a
pesquisa descritiva procura delinear as caracteristicas de um acontecimento de uma
determinada realidade com exatiddo, demandando o levantamento de uma série de informacdes
referente ao acontecimento ou objeto investigado, para posterior descricdo de seus tragcos
caracteristicos (PROVDANOV e FREITAS, 2013).

5.4 CLASSIFICACAO DA PESQUISA QUANTO AOS PROCEDIMENTOS

Quanto aos procedimentos, a presente pesquisa classifica-se como sendo: bibliogréafica,

documental, pesquisa de levantamento e estudo de caso. A pesquisa € caracterizada como
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bibliografica, pois ira basear-se no levantamento de materiais ja publicados em artigos de
periodicos e livros, tendo como finalidade coletar informages e conhecimentos acerca do
problema proposto.

Nesse sentido, a pesquisa classifica-se como documental, pois de acordo com Yin
(2015) esse tipo de pesquisa é realizado por meio de documentos antigos ou atuais 0s quais sao
considerados cientificamente verdadeiros, como exemplos, relatérios de sistemas,
demonstrativos, entre outros. Portanto, a pesquisa segue este parametro, logo esta de acordo
com a defini¢do desse autor.

Além disto, segundo Gil (2019) uma pesquisa de levantamento tem como finalidade a
obtencdo de dados ou informacGes sobre caracteristicas ou opinides de um determinado grupo
de pessoas selecionadas, como representante de uma populacdo. Logo, esta pesquisa também
estd de acordo com a definicdo deste autor, pois serd realizado o levantamento de dados

conforme mencionado.

5.5 UNIVERSO E AMOSTRA DA PESQUISA

O universo da pesquisa esta relacionado ao setor de Fabricacdo de Assentos, que conta
com 62 operadores distribuidos entre os processos de carrossel, fabricacdo da capa e
grampeamento. A amostra selecionada para este estudo sera focada especificamente no
processo de fabricacdo da capa, mais precisamente no posto de corte da capa do assento da
motocicleta. A escolha desse processo se justifica pela relevancia da atividade para a producéo,
bem como pelas condi¢des ergondmicas que impactam diretamente a satde e o desempenho

dos operadores envolvidos.

5.6 PROCEDIMENTOS PARA A COLETA DE DADOS

Para iniciar o processo de coleta de dados, inicialmente foi selecionado o setor
especifico da empresa do Polo Industrial de Manaus onde o problema ocorre, neste caso, 0 setor
de Fabricacdo do Assento no processo de fabricacdo da capa, no posto de corte da capa de
assento de motocicletas. Foi estabelecido o periodo de coleta de dados, levando em
consideracdo a disponibilidade dos colaboradores e a relevancia temporal das informacdes.

Foi realizada uma observacéo direta das atividades desempenhadas no setor de interesse.
Onde foram registrados os detalhes relevantes sobre os processos, posturas dos trabalhadores,
modo operatorio, fatores organizacionais, interacdes, pausas, revezamento e quaisquer outras
informagdes pertinentes.

Foram conduzidas entrevistas aos colaboradores envolvidos no processo de trabalho. As
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perguntas foram elaboradas de forma a obter informacgdes sobre aspectos ergondmicos,
experiéncias de trabalho, percepc@es de risco e outras informaces relevantes para a analise do
posto.

Foram analisados documentos internos da empresa, como registros de queixas
ambulatoriais por problemas osteomusculares em membros superiores, relatorios de acidentes

de trabalho, politicas de seguranca e salide ocupacional, entre outros.

5.7 PROCEDIMENTOS PARA A ANALISE DOS DADOS

Ap0bs o levantamento e a coleta dos dados, este serdo tratado de maneira sistematica e
organizada. O processo incluird o uso de ferramentas apropriadas, como planilhas ou softwares
especializados em analise de dados, a fim de garantir a integridade, a precisao e a acessibilidade
das informacdes.

Para assegurar a validade e a confiabilidade dos resultados, os dados coletados seréo
triangulados, ou seja, comparados por meio de diferentes métodos, como observacdo direta,
entrevistas e analise documental. Esse procedimento visa enriquecer a analise, proporcionando
uma visdo mais robusta e abrangente dos fenbmenos investigados.

Os dados passardo por técnicas de tratamento e andlise, como a categorizacéo, a
identificacao e a classificagéo de riscos. Esses procedimentos permitirdo identificar tendéncias,
estabelecer relagdes de causa e efeito, e, assim, responder de forma consistente aos objetivos

da pesquisa.

5.8 ETAPAS DA PESQUISA

O presente estudo, seré realizado em campo, utilizando métodos de observacéo direta e
coleta de dados em uma empresa do Polo Industrial de Manaus, no ramo de fabricacdo de
veiculos de duas rodas, especificamente no setor Fabricacdo do Assento onde ocorre 0 processo
de corte da capa de assento das motocicletas.

Para obter as informagdes necessérias, serdo utilizados procedimentos metodoldgicos
que envolvem a coleta de dados prescritos e dados observados do processo, dados
organizacionais e outros dados internos da empresa. Além disso, ferramentas ergonémicas e de
qualidade seréo empregadas no desenvolvimento do estudo.

Inicialmente, serd realizada a identificacdo do problema e a andlise dos dados
relacionados a queixas ambulatoriais e aos afastamentos por causas osteomusculares
relacionadas ao processo em estudo. Em seguida, serd realizada a aplicacdo da ferramenta

ergondmica OCRA (método de analise de risco ergonémico causados por movimentos
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repetitivos).

Em seguida, no terceiro passo, a analise do fluxo do processo revelara as causas do
problema por meio da ferramenta Ishikawa, que apontara quais dos itens avaliados estdo nao
conformes. No quarto passo, sera aplicada a ferramenta dos 5 porqués para identificar a causa
raiz do problema.

No quinto passo, serdo propostas possiveis solucGes para resolver o problema
identificado. Em seguida, no sexto passo, serd realizada uma andlise de viabilidade da
implantacdo das solugdes propostas, considerando aspectos de controle do processo produtivo,
como qualidade, custo, logistica, pessoal e seguranca.

Por fim, no sétimo e Gltimo passo, serdo examinados os resultados obtidos e 0s
beneficios alcancados com a implementacédo da tecnologia como melhoria ergonémica no posto
de fabricacdo da capa do assento.

O modelo de fases na Figura 7 demonstra como cada etapa se relaciona com os objetivos

_— . Desenvolvimento Pesquisa empirica -
Objetivo Literatura . Resultados tedricos
conceitual
Propor melhorias para
aprimorar a ergonomia no o Tin] o
processo de fabricagio da capa Revis3o da literatura sobre mporl rr:’e nnaderfnnnr:\lcz.!
do assento de motocicletas em ergenomia, por mel:e :u‘:::n ae ~:ﬁno logia
uma empresa do Polo de Duas // _ a0
Rodas em Manaus. /
S
/
/s
/
s/
/
S
Identificar possiveis solucdes
/ dentif iveis solugd
/ para o problema ergondmico
/
/
/
/
/
/
s/ -
Verificagio da viabilidade de 4 A Implantar a melhoria no
implantagio (QCDMS) [ / processo da capa do assento;
~
%

Figura 7 - Etapas da pesquisa
Fonte: Autor, (2024).
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6 O ESTUDO DE CASO

Este capitulo tem como objetivo abordar um problema especifico identificado no
processo produtivo de uma empresa em estudo e detalhar o método utilizado para a sua solugéo.
A empresa, que busca constantemente atender aos mais altos padrdes de qualidade exigidos por
seus clientes, reconhece a necessidade de otimizar seus processos produtivos. Para garantir a
manutencdo desse nivel de qualidade, é imprescindivel que a producdo ndo apenas aumente,
mas também melhore, sem a necessidade de um aumento proporcional nos recursos
empregados.

Manter esse ritmo de evolugdo exige um cuidado constante com a eficiéncia do processo
produtivo. Para que a producdo seja realizada de maneira fluida e sem interrupcdes, é essencial
que todos os elementos do processo funcionem de forma integrada e eficiente. Isso inclui ndo
apenas a tecnologia e 0s recursos materiais, mas também o fator humano, que desempenha um
papel fundamental na obtencédo de resultados de alta qualidade.

Portanto, para alcancar os objetivos estabelecidos e sustentar a melhoria continua, é
crucial que os colaboradores envolvidos nesse processo operem em um ambiente de trabalho
seguro e saudavel. A seguranca no trabalho ndo deve ser vista apenas como uma questdo de
conformidade legal, mas como um investimento no bem-estar dos trabalhadores, que reflete
diretamente na produtividade e qualidade dos resultados finais. O ambiente de trabalho &,
portanto, um fator determinante para a eficacia dos processos e para 0 sucesso da empresa a
longo prazo.

Neste contexto, 0 estudo propde-se a apresentar uma analise detalhada de um problema
ergondmico identificado em um dos setores de fabricacdo da empresa, especificamente no
processo de producdo do assento para motocicletas. A partir dessa analise, serdo discutidas as
solucBes implementadas para mitigar os impactos negativos desse problema, com énfase na
reducdo dos riscos de lesdes e no aumento do conforto e da eficiéncia dos trabalhadores.

O estudo visa avaliar os resultados dessas intervencdes ergondmicas, uma vez que elas
ndo apenas impactam a saude e o0 bem-estar dos colaboradores, mas também tém repercussoes
significativas nos custos operacionais da empresa, na eficiéncia de sua produgdo e,
consequentemente, na qualidade dos produtos oferecidos. A melhoria nas condi¢6es de trabalho
pode, assim, levar a um aumento na produtividade e a uma reducdo nos custos com saude

ocupacional, representando um ganho tanto para os trabalhadores quanto para a organizacéao.
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6.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Os motivos que levaram o estudo de caso ser realizado no posto de corte da capa do
setor de Fabricacdo do Assento foram: o indice significativo de absenteismo e as queixas
ambulatoriais por motivos osteomusculares relacionadas ao trabalho, a intervencédo sindical,
pois os colaboradores destes postos realizavam flex&o acentuada dos membros superiores no
processo de corte, levando assim 0os mesmo a sentirem desconfortos e dores, podendo estes
acometimentos até mesmo causar o aparecimento de lesbes na nos membros superiores, como
bursite, tendinite, tenossinovite dentre outros distarbios osteomusculares, sem deixar de
considerar que esses problemas interfere na produtividade e eficiéncia do setor.

Foi realizado um levantamento dos casos de colaboradores que queixam por motivo
osteomuscular, percebeu-se que cinquenta e quatro por cento estdo relacionados a problemas
em membros superiores (MMSS), sendo este um dos principais motivos para realizacdo do

estudo.

Queixas Osteomuscular /
Grupo muscular

54%
27
16
. 7
MMSS COLUNA MMl

Griéfico 1: Queixas Osteomusculares / Grupo muscular
Fonte: Autor, (2024).
Apo6s o levantamento acima, foi aplicado o Método OCRA a fim de identificar e
classificar o risco ergondmico do posto de Corte da capa do assento, a ferramenta analisa a
interacdo dos fatores de risco: forca, frequéncia e postura, classifica o risco ergonémico por

sobrecarga dos membros superiores em tarefas com alta repetitividade.

6.2 ANALISE DO PROBLEMA

Apds analisar o resultado do mapeamento ergonémico da fabrica, observou-se que
cinguenta e seis por cento dos postos de trabalho mapeados foram classificados como alto e
médio risco ergondmico, necessitando assim de melhorias especificas a fim de reduzir tais
riscos.

Foi criado o plano de melhorias ergonémicas, com as descricdes das acdes e seus
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respectivos prazos e responsaveis. Nesse plano, verificou-se que para cada fator de risco
ergonémico (forca, frequéncia e postura) havia uma proposta de intervengdo especifica,

conforme mostra a figura abaixo:

Fator de Risco Tipos de intervencdes
TR £y,
Talhas / ’ ! &l
Forga . X 1 j
Manipuladores L \
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Redistribuicdo de e o 6
AN AN AN
- processo / [1a\Wea N Wia\ N
Frequéncia Inclusio de | | i
ne W
pessoas 5 o i

Plataformas
elevatdrias /
ajustes de
bancadas

Posturas

Figura 8: Fatores de risco X Tipos de intervencdes
Fonte: Autor, (2024).

As melhorias ergondmicas foram sendo implementadas ao longo dos meses conforme o
cronograma elaborado pelas proprias areas produtivas e equipes de ergonomia da fabrica. Apos
esse movimento, ainda ficaram trés por cento dos postos com risco alto e médio em virtude da
elevada complexidade de atuagdo em alguns processos. Apesar da dificuldade de aplicacdo de
melhorias nos postos remanescentes, 0s postos classificados como alto risco ergonémico foram
priozados em virtude da alta probabilidade de causar algum disturbio osteomuscular. Para o
setor de Fabricacdo do Assento esse desafio foi ainda maior nos fatores frequéncia e postura,
devido a alta complexidade do processo, pois para garantir a sendo entdo escolhido como objeto
desse estudo.

O setor de Fabricacdo do Assento e formado por trés principais processos, sendo estes,
0 Carrossel, o Corte da capa e o Grampeamento. Os postos de trabalho que compbem o
Carrossel estavam mapeados como baixo risco ergondmico, do Grampeamento foi realizado o
balanceamento de processo, a fim de distribuir de maineira mais equalitaria as a¢fes técnicas,
porém nos postos de Corte da capa que saem Moldadora Simples, foram encontradas grandes
dificuldades, pois o0 processo é realizado peca por pe¢a de forma manual com auxilio de tesoura,

causando um elevado esforco repetitivo e posturas inadequadas.
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Figura 9: Operadores no setor de producédo
Fonte: Autor , (2024).

Foi aplicado do Check list OCRA, onde foram avaliados os seguintes fatores do posto:
¢ Dados organizacionais (duracdo de turno, pausas, trabalho ndo repetitivo, tempo

de ciclo e quantidade de pegas produzidas);

Definicdo da pontuacdo do Fator Duracdo;

Multiplicador de Recuperacéo;

Pontuacao para o nimero de horas sem periodo adequado de recuperacéo;

e Frequéncia de acdo na execucdo dos ciclos (Acdes Técnicas Dinamicas e
Estaticas);
e Fator Forca (Escala de Borg);

Fator Postura e Esteriotipia;

Fator de Riscos Complementares;

Calculo da Pontuagdo do Check list.

CALCULO DA PONTUAGAO CHECKLIST POR TAREFA/TRABALHO

|4 o el et
fl |o vel [re
of |s N
X . Ca
:’u ;: L
R :
1M A

o ePON'rUAcAo INTRINSECA DO POSTO

10€) ICAO DOS MULTIPL RELATIVOS A DURACAO TOTAL DIARIA DAS TAREFAS REPETITIVAS. Pare
adainos PArT-Lme OU Para tempos de rabaio repetive INferres 8 7 Doras Ou SUperores & 8 mutiphcar © valor fingl 0id0 pelos fatres
muBipicativos indicedos .
60-120 min: Fator multipicatvo = 0.5 241300 min: Fator multiplicativo = 0,85
121-180 min: Fator mutipicativo = 065 301-360 min: Fator muliplicativo = 0,925
181-240 min Fator multplicativo = 0,75 361420 min Fator multiphcativo = 0,95

421480 min: Fator mutplicatvo = 1
$up 480 mn: Folor mutplicativo = 1.5

CORRESPONDENCIA DE PONTUACOES ENTRE OCRA E PONTUACOES CHECK-LIST

CHECK LIST OCRA FAIXAS RISCO
[ATETS 122 | FAIXA VERDE | RISCO ACEITAVEL

76-11 123-35  |FAXA AMARELA [ BORDERLINE OU RISCO MUITO LEVE
11,1140 136-45  FAIXA VERMELHA LEVE [RISCO LEVE

141-225 [46-9  |FAIXAVERMELHAMEDIA | RISCO MEDIO

>26 > 9.1 FAIXA VIOLETA RISCO ELEVADO |

Figura 10: Pontuacdo Chek list OCRA
Fonte: Autor, 2024.
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Apos a analise das informagGes acima fez-se necessario trabalhar o tema “Melhoria
ergondmica no processo de corte da capa do assento de motocicleta em uma empresa do polo
de duas rodas”.

A analise da situacdo do posto de corte da capa do assento iniciou-se pela verificacdo
do fluxo do processo:

Passo 1: Pegar a napa na bancada e posicionar na guarnicao;

Passo 2: Fechar a guarnicéo e colocar na moldadora a vacuo;

Passo 3: Acionar o comando bi-manual da maquina moldadora;

Passo 4: Retirar a guarnicdo com a napa da moldadora e posicionar na bancada;

Passo 5: Realizar o corte manual da napa com tesoura formando a capa do assento;

Passo 6: Colocar a peca no carrinho de transporte.

Observou-se que no fluxo o ponto critico encontrava-se no passo 5, pois havia um
esforgo ergondmico e posturas inadequadas no momento em que o operador realizava o corte
manual com a tesoura, resultando em flexdo acentuada dos ombros, cotovelos e punhos, além
da alta frequéncia para atender o plano de producao.

Em média sdo cortadas 1.500 capas por dia, sendo 750 por turno, onde o trabalhador
realiza 750 flexbes de ombros, cotovelos e punhos, sendo realizado um corte manual com a
tesoura e apenas uma peca por vez, causando fadiga, dores e desconforto nos membros
superiores, podendo agravar com o aparecimento de lesdes, como por exemplo, bursite,
tendinite, tenossinovite, dentre outras.

Esta fase do estudo tem o objetivo de identificar as causas do problema, ou seja, definir
os fatores que fazem com que o posto de corte da capa do assento esteja inadequado
ergonomicamente, como levantamento de afastamentos de colaboradores e reclamacGes dos
mesmaos a respeito do processo produtivo no fator (lesdo). Entdo, foi feita a analise das possiveis

causas do problema atraves do diagrama de Ishikawa.

Método Mao de obra Material
Padrao de Servigo Treinamento Lubrificante
orte por peca Qualificada Espuma
k Know How Napa ( Alto indice de
> queixas

Qtde de pecas Mobiliario Tesoura L osteomusculares
Tempo de ciclo lluminacao Gabarito
Dimensdes da mesa Temperatura Moldadora

Medida Meio Ambiente Maquina

Figura 11: Diagrama de Ishikawa
Fonte: Autor, 2024.
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O diagrama revelou que a configuracdo do ambiente de trabalho e o design das
ferramentas e maquinas nao estdo alinhados com as necessidades ergonémicas dos operadores,
resultando em posturas inadequadas e movimentos repetitivos, que séo fatores criticos para o
desenvolvimento de queixas osteomusculares.

Observou-se que a falta de pausas programadas e a auséncia de treinamentos especificos
para a ergonomia no posto de trabalho contribuem para a sobrecarga fisica dos colaboradores.
Embora o levantamento de afastamentos seja pequeno, as queixas por lesbes
musculoesqueléticas apontam para um possivel aumento dos impactos negativos a salde dos
trabalhadores, caso ndo sejam adotadas melhorias.

A andlise de Ishikawa, ao categorizar as causas em areas como métodos, maquinas,
ambiente e mdo de obra, permitiu uma visdo holistica do problema, sugerindo a necessidade
urgente de reestruturacao do posto de corte para reduzir as queixas e melhorar as condic¢des de
trabalho.

A partir disso, houve a necessidade de propor melhorias ergondmicas na realizacéo do
processo, a fim solucionar o problema ja existente e fazer com que ele ndo volte a ocorrer com

uma medida de freio contra retrocesso.

6.3 PLANO DE ACAO

Determinou-se o objetivo de melhorar ergonomicamente o posto de corte da capa do
assento e meta de reduzir o alto risco de acomentimentos osteomusculares nos membros
superiores.

Objetivo: Adequar ergonomicamente o processo de Corte da Capa do Assento,
atendendo as exigéncias legais e mantendo a eficiéncia produtiva.

Meta: Reduzir o risco ergondmico de alto, com pontuacdo 22,6, para baixo, com 11.0
pontos.

Durante o estudo das solugdes propostas surgiram muitas ideias de como solucionar o
problema a fim de trazer um ambiente de trabalho seguro e saudavel para os colaboradores sem
comprometer a producdo da empresa, portanto para cada proposta de melhoria sugerida foi
realizada a avaliacdo da viabilidade de implantacdo através da avaliacdo de SQCDM, no qual o
S (Seguranga), Q (Qualidade), C (Custo), D (Logistica) e M (Pessoal), assim com base nas
causas levantadas e nas andlises realizadas, definiu-se trés propostas a serem estudadas.
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6.4- PRIMEIRA PROPOSTA - REALIZAR O REVEZAMENTO ENTRE OS POSTOS
DE GRAMPEAMENTO E CORTE DA CAPA.

A primeira proposta era realizar o sistema de revezamento entre 0s postos do processo
de grampeamento com o0s postos do processo de Corte da capa, pois 0 revezamento é um dos
fatores Uteis para contrastar a repetitividade, de forma a diminuir a exposi¢cdo ao risco
ergondmico consequente, caso haja substanciais variagdes de exigéncia postural dos diversos

segmentos musculareas.
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Figura 12: Proposta de Melhoria - Revezamento
Fonte: Autor, (2024).

A figura apresentada refere-se a uma proposta de revezamento entre 0s postos do
processo de grampeamento e 0s postos do processo de corte da capa, com o intuito de reduzir
0s riscos ergondmicos associados a repetitividade das tarefas. O revezamento de atividades é
uma estratégia amplamente utilizada para minimizar os impactos negativos que a realizacdo
continua de uma mesma tarefa pode causar aos trabalhadores, principalmente no que se refere
a disturbios musculoesqueléticos relacionados ao trabalho (DORT).

O processo de grampeamento e 0 de corte da capa exigem posturas e movimentos
repetitivos, o que pode resultar em fadiga muscular, tensdes e sobrecarga nos musculos e
articulacoes, especialmente quando os trabalhadores permanecem na mesma posi¢éo por longos
periodos. O revezamento entre esses postos € uma forma de contrastar a monotonia das tarefas
e permitir que diferentes grupos musculares sejam acionados de maneira alternada, o que ajuda
a distribuir a carga fisica de forma mais equilibrada.

Uma das principais vantagens dessa abordagem é que ela permite reduzir a exposicao
ao risco ergondmico, pois 0s postos de trabalho no processo de grampeamento e corte da capa,
embora envolvam atividades semelhantes, podem exigir diferentes tipos de posturas e
movimentos. Dessa forma, o revezamento permite que os trabalhadores alternem entre

atividades que demandam esforcos distintos, diminuindo o impacto sobre 0s mesmos grupos
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musculares e, consequentemente, reduzindo o risco de lesdes e fadiga excessiva.

O revezamento pode contribuir para a melhoria do conforto e da salde dos
colaboradores, pois oferece um tempo para recuperacdo de determinados musculos e
articulac@es entre as trocas de tarefa, evitando o desgaste continuo. Essa medida também pode
aumentar a motivacdo e o engajamento dos trabalhadores, pois diversifica suas atividades e
evita a monotonia, o que pode levar a um aumento da produtividade e uma reducao nas taxas
de absenteismo.

Em termos de eficacia, o sucesso dessa estratégia depende da analise detalhada das
exigéncias posturais e fisicas de cada posto de trabalho. Caso existam varia¢fes substanciais
nas posturas ou no tipo de esforco fisico exigido em cada atividade, o revezamento pode ser
ainda mais benéfico, pois permite uma adaptacdo dinamica as necessidades do corpo humano,
evitando sobrecarga muscular em areas especificas.

Portanto, a proposta de revezamento entre os postos de grampeamento e corte da capa
representa uma acgdo preventiva que visa a reducdo dos riscos ergondémicos e a promocao da
salde no ambiente de trabalho, ao mesmo tempo em que contribui para a otimizacdo do

processo produtivo de maneira sustentavel.
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Seguranca Qualidade Custo Atendimento Pessoal

Nao hé variagdo

relevante dos
segmentos musculares
exigidos nas tarefas,

A qualidade das pecas
seria mantida, pois
todos os colaboradores

Nao teria nenhum custo

N&o haveria alteragao
no fluxo logistico e nem

Os colaboradores com
€xposi¢ao a risco

assim ainteragao entre | recebem otreinamento adicional dificuldades pois os ergondmico alto para
0s postos continuaria baseado no Padrao de postos séo proximos. membros superiores.
resultando em risco Servigo da atividade.
ergondmico.
Nao conforme oK oK OK Nao Conforme

Figura 13: A valiacdo SQCDM - 12 Proposta de Melhoria

Fonte: Autor, (2024).

Portanto, conclui-se que para esta proposta de melhoria, os itens S e M encontram-se

ndo conformes, por isso a proposta de implantacdo de revezamento entre os postos de

Grampeamento e Corte da capa foi reprovada.
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No processo de corte da Moldadora Dupla, observou-se que era utilizado uma méaquina
de corte, onde as pecas eram cortadas por blocos empilhados com 100 napas de uma Unica vez,

devido a maior area de estabilidade, que por ser dupla, tinha maior fixacdo uma sobre as outras.

~ b N 4
\ Maquina de corte J \ Corte da napa dupla

Figura 14: Corte da napa dupla com maquina de corte
Fonte: Autor, (2024).

Entdo, surgiu o seguinte questionamento: Por que esta maquina ndo é utilizada para
cortar as capas da Moldadora Simples?

A dificuldade encontrada era que ao passar a maquina de corte nas napas empilhadas,
as mesmas deslisavam devido a area de estabilidade ser bem menor, saindo da posicdo
especifica para a realizacdo do corte, resultando em capas defeituosas e com perda de eficiéncia
NO processo para reajustar as napas para a posicédo correta.

Moldadora Simples Napas fora da posicédo de corte

Figura 15: Dificuldade encontrada

Fonte: Autor, (2024).

6.5 SOLUCAO PARA A DIFICULDADE ENCONTRADA

A dificuldade encontrada precisava ser solucionada para que o uso da maquina nos
cortes das capas vindas da moldadora simples fosse possivel. Entdo, ao pensar em diversas
situacOes do cotidiano, chegou-se na analogia das formas de ovos que sdo empilhadas uma

sobre as outras e ficam firmes devido os ressaltos que se encaixam e permitem uma maior
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fixacao.
Surgiu entdo, a ideia de inserir pinos cones nos quatro cantos dos moldes para que no
processo de moldagem das capas, as napas ja saiam com o ressalto que possibilitaria o encaixe

uma sobre a outra garantindo uma maior fixagdo no momento do empilhamento.

-

s

Forma de ovos

f
\

J

K_— Molde com os pinos /
g

4 4

K Capas cortadas \ Corte das napas empilhadas / \Napa moldada com ressalto /

Figura 16: Dificuldade encontrada
Fonte: Autor, (2024).

Os primeiros testes foram feitos com empilhamento de 25 napas com moldagem
simples, com a fixacdo das pecas, a maquina cortou com muita precisdo, foi entdo feito novos
testes aumentando o nimero de napas para 50, onde também a méquina cortou garantindo a
qualidade, porém ap0s varias rodadas de moldagem os pinos colados comecaram a soltar dos
moldes em virtude do movimento de prensagem realizado no momento da moldagem e também

pelo calor produzido pela moldadora.

\ Descolamento dos pinos nos moldes /

Figura 17: Pinos descolados dos moldes

Fonte: Autor, (2024).
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Para solucionar o problema de descolamento dos pinos cones nos moldes, foi realizado

a fixacdo com parafusos.

¢

Fixagao dos pinos com parafusos nos moldes /

Figura 18: Fixacdo dos pinos cones com parafusos
Fonte: Elaborado pelo autor
Ap0s a resolucdo da dificuldade encontrada, os testes continuaram, entdo aumentou-se
0 empilhamento para 100 napas, que também ficaram o corte dentro dos padrdes especificados
da qualidade. Outros testes com mais pecas empilhadas foram feitos, porém as napas
comecaram a deslizar, gerando algumas pecas defeituosas, logo ficou estabalecido o padréo de

empilhamento de no maximo 100 napas para cada corte com a maquina.

6.6 SEGUNDA PROPOSTA — IMPLANTAR A MAQUINA DE CORTE.

A segunda proposta apresentada para a melhoria das condic6es de trabalho e reducdo
dos riscos ergondmicos é a implantagdo de uma maquina de corte, que tem a capacidade de
cortar as capas em blocos de 100 unidades de uma Unica vez. Essa solucdo visa otimizar o
processo produtivo, a0 mesmo tempo em que proporciona uma significativa melhoria nas
condicBes de salde e seguranca dos trabalhadores.

O processo manual de corte, quando realizado repetidamente ao longo do dia, expde 0s
operadores a riscos ergondmicos elevados, especialmente devido a necessidade de manter
posturas inadequadas e realizar movimentos repetitivos. Essas condi¢bes podem resultar em
distdrbios musculoesqueléticos, como dores nas costas, ombros e punhos, além de contribuir
para 0 cansago excessivo e até mesmo para a ocorréncia de lesdes cronicas. Ao substituir o
processo manual por uma maquina de corte, a proposta busca eliminar esses fatores de risco.

A principal vantagem da implantacdo dessa maquina é a automatizacdo do processo, 0
gue elimina a necessidade de movimentos repetitivos e posturas desconfortaveis para o
trabalhador. Com a capacidade de cortar as capas em blocos de 100 unidades de uma vez, a
maquina permite que o trabalhador realize a tarefa de forma mais eficiente e sem sobrecarregar

sua musculatura. Além disso, essa automacao garante maior precisdo e consisténcia no corte
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das pecas, contribuindo para a manutencdo da qualidade do produto final.

Outro beneficio importante dessa proposta € a reducdo da fadiga dos operadores.
Quando o trabalhador é exposto a movimentos repetitivos de maneira continua, seu corpo sofre
desgaste fisico e mental, o que pode comprometer sua performance e aumentar a probabilidade
de erros no processo produtivo. Com a maquina de corte, o trabalhador pode operar a maquina
de forma menos exaustiva, mantendo sua energia e atencdo voltadas para outras atividades,
como a supervisdo do processo e o controle de qualidade das pecas cortadas.

A eliminacéo de posturas inadequadas também é um ponto crucial. A maquina de corte
permite que o trabalhador ajuste a altura e a posicao da area de trabalho, evitando a necessidade
de flexdes excessivas ou movimentos for¢ados para realizar o corte. Isso contribui para a
melhoria da postura, reduzindo o risco de lesdes relacionadas a esfor¢os fisicos excessivos,
como dores nas costas e lesdes nos membros superiores.

Em termos de impacto no processo produtivo, a implantacdo da maquina de corte pode
resultar em ganhos significativos em eficiéncia e produtividade. Ao cortar maltiplas capas
simultaneamente, o tempo de operacédo é reduzido, o que acelera o fluxo de producéo e, ao
mesmo tempo, garante maior uniformidade no produto final. Esse aumento na eficiéncia
também pode refletir positivamente nos custos operacionais, uma vez que O Processo
automatizado tende a reduzir o retrabalho e aumentar a capacidade de producdo sem a

necessidade de expandir significativamente a equipe.

Maquina de corte Napas empilhadas Corte das napas Peca acabada

@ )

R A &)

.‘ -)i

y 8 4

Figura 19: 22 Proposta de Melhoria
Fonte: Autor, (2024).

Portanto, a implantacdo da maquina de corte ndo sO representa uma melhoria
significativa nas condic@es de trabalho, mas também proporciona beneficios tangiveis para a
empresa, como aumento da produtividade, reducdo de custos com saude ocupacional e
manutencdo da qualidade dos produtos. Essa solucdo contribui para um ambiente de trabalho
mais seguro, saudavel e eficiente, alinhando as necessidades dos trabalhadores com as metas

de performance da organizagéo.
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S Q C D M
Seguranga Qualidade Custo Atendimento Pessoal
Reduz o Alto risco N&o teria nenhum custo
ergondmico do processo A qualidade das pegas adicional, pois seria Aumento da capacidade
de corte da capa para seria mantida, pois o utilizado para cortar as produtiva devido o corte Os colaboradores com
baixo risco, eliminando a corte realizado com a capas da moldadora ser feito em blocos de exposigao a risco
frequéncia elevada e magquina € preciso e simples a mesma 100 capas por vez, logo ergondémico alto para
posturas inadequadas dentro do padrao maquina utilizada no produz-se mais pegas membros superiores.
realizadas pelo especificado. processo de corte da em menos tempo.
trabalhador. moldadora dupla.
oK oK oK oK oK

Figura 20: Analise SQCDM - 22 Proposta de Melhoria

Fonte: Autor, (2024).

Portanto, conclui-se que para esta proposta de melhoria, todos os itens avaliados
encontram-se conformes, por isso a proposta de implantacdo da maquina de corte no processo

de Corte da capa da Moldadora Simples foi aprovada.

6.7 CRONOGRAMA DE IMPLANTACAO
O cronograma foi elaborado e todos os prazos de cada fase de implantacdo da melhoria
ergondmica no processo de corte da capa do assento da Moldadora Simples foram atendidos e

executados conforme planejado, conforme mostra na figura a seguir:

CRONOGRAMA DE IMPLANTAGAO DA MAQUINA DE CORTE NO PROCESSO DE CORTE DA CAPA DA MOLDADORA SIMPLES

2023

ATIVIDADES
JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ | STATUS
Estudo da Viabilidade v OK
Aquisicaodos pinos cone v OK
Fixagao dos pinos nos moldes v OK
Try out X v OK
Aprovacao da proposta v v OK
Folha de checagem Didria do Eqto v OK
Elaboragéo do Padrdo de Servigo v OK
Treinamento dos Trabalhadores v OK
Acompanhamento dos resultados A 4 v OK

LEGENDA: V Programado V¥ Realizado X Transferido

Figura 21: Cronograma de Implantagdo da Melhoria
Fonte: Autor, (2024).

A implantacdo de melhorias em qualquer processo ou sistema requer um planejamento
cuidadoso e uma execugdo bem estruturada para garantir a eficiéncia e o sucesso do projeto. O
cronograma de implantacdo é uma ferramenta essencial para organizar as atividades, definir
prazos e recursos necessarios, além de possibilitar a avaliacdo do progresso ao longo do tempo.
Este cronograma, geralmente elaborado em formato de linha do tempo ou tabela, serve como

um guia para coordenar as acOes e garantir que todos os envolvidos cumpram suas
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responsabilidades de forma eficaz.

O primeiro passo no desenvolvimento de um cronograma de implantacdo é a definigéo
clara do objetivo da melhoria, ou seja, 0 que se espera alcangar com as mudancas. Esse objetivo
deve ser especifico, mensuravel, atingivel, relevante e temporal. Com isso em mente, € possivel
estabelecer as etapas do processo de melhoria. Essas etapas podem incluir desde o planejamento
inicial, a alocacdo de recursos, até a execuc¢do e avaliacdo dos resultados.

A fase de planejamento é crucial, pois envolve a analise detalhada das necessidades de
mudanca e a identificacdo das partes envolvidas no processo. Isso inclui a alocagdo de
responsabilidades, a definicdo de prazos realistas para cada atividade e a previsao de eventuais
obstaculos que possam surgir. Durante essa fase, € importante também determinar os recursos
necessarios, como equipamentos, materiais e profissionais especializados, e garantir que todos
os envolvidos tenham clareza sobre suas fungoes.

Apos a defini¢do do planejamento, a execucdo das melhorias deve ser monitorada de
perto. O cronograma deve ser flexivel o suficiente para se adaptar a imprevistos, mas deve
também garantir que as entregas parciais sejam feitas conforme o estipulado, para que o projeto
ndo sofra atrasos. Durante a execucdo, & comum realizar reunides periddicas de
acompanhamento para avaliar o progresso, identificar problemas e ajustar o cronograma, caso
necessario.

Ao final da implantacdo, é fundamental realizar uma avaliacéo dos resultados. A analise
de performance comparada ao objetivo inicial permite verificar se as melhorias alcangaram os
resultados esperados. Caso contrario, pode ser necessario ajustar o cronograma e realizar novas
acodes corretivas.

Em suma, o cronograma de implantacdo da melhoria € um instrumento vital para a
gestdo de mudancas em qualquer organizagdo. Ele garante que as melhorias sejam
implementadas de forma ordenada, dentro do prazo e orgamento previstos, e que o impacto
positivo esperado seja alcancado de maneira eficaz.
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7 RESULTADOS E DISCUSSOES

A proposta de melhoria ergondmica no processo de corte da capa do assento trouxe
muitos resultados positivos tanto para os trabalhadores quanto para o processo produtivo.

Avaliou-se nesse estudo como problema central: Quais estratégias podem ser
implementadas para reduzir os riscos ergonémicos e promover um ambiente de trabalho mais
saudavel e eficiente no processo de fabricacdo da capa do assento de motocicletas em uma
empresa do Polo de Duas Rodas?

Com base na questdo norteadora aponta-se como resultado a identificacdo de problemas
ergondmicos, propor medidas adequadas, avaliacdo dos impactos das melhorias e a promogéo
da seguranca e saude dos trabalhadores no setor de motocicletas.

Buscou-se promover a seguranca e salde dos trabalhadores envolvidos no processo de
fabricacdo, reduzindo lesdes ocupacionais, desconfortos fisicos prevenindo doencas
relacionadas ao trabalho e eficiéncia na produtividade.

A melhoria ergonémica em um processo de fabricacdo desempenha um papel crucial na
otimizagdo da produtividade, na promocdo da saude e no bem-estar dos trabalhadores, bem
como na reducdo de custos relacionados a lesdes ocupacionais.

A implementagdo de melhorias ergonémicas em um processo de fabricagdo pode levar
a diversos resultados positivos. Primeiramente, a seguranca dos trabalhadores é aprimorada.
Isso se traduz na reducdo do risco de lesdes osteomusculareas, como tendinites, bursites,
tenossinovite e sindrome do tunel do carpo, que muitas vezes sdo resultado da exposi¢do a
posturas inadequadas e movimentos repetitivos. Além disso, a ergonomia pode minimizar o
risco de acidentes, contribuindo para ambientes de trabalho mais seguros.

Em termos de produtividade, as melhorias ergonémicas podem resultar em um aumento
significativo na eficiéncia do processo de fabricacdo. A organizacdo de estacGes de trabalho de
forma a reduzir o tempo de deslocamento, minimizar movimentos desnecessarios e otimizar o
layout geral da fabrica pode levar a uma producdo mais rapida e eficaz. Além disso,
trabalhadores saudaveis e satisfeitos tendem a ser mais produtivos e cometem menos erros,
contribuindo para um aumento da qualidade dos produtos fabricados.

Outro beneficio notavel da ergonomia em processos de fabricacéo é a reducéo dos custos
associados a licengas médicas, tratamentos medicos e compensacgdo por acidentes de trabalho.
Quando os trabalhadores sdo expostos a menos riscos ergondémicos, a empresa economiza em
despesas relacionadas a lesdes ocupacionais, 0 que também pode resultar em prémios de seguro
mais baixos.

No entanto, a implementacdo da ergonomia em um processo de fabricagdo também
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apresenta desafios. Em muitos casos, pode ser necessario investir em novos equipamentos,
treinamento de pessoal e reestruturacdo de ambientes de trabalho, 0 que requer recursos
financeiros e tempo. Além disso, pode haver resisténcia por parte dos trabalhadores que estdo
acostumados com praticas antigas e relutam em mudar.

O processo de producdo realizado, trata-se do corte da capa de assento da motocicleta,
ele apresentava uma frequéncia de corte de 1.800 por dia, 900 vezes por turno, onde o
colaborador tinha uma exposi¢cdo a um alto (elevado) risco ergondmico, sendo realizado um
corte manual com a tesoura e apenas uma peca por vez.

Apos a implantacdo de melhoria a frequéncia de corte reduziu para noves vezes ao por
turno, eliminando a repetitivdade, resultando em baixo risco ergonémico, tornando-se um
processo de corte automatico com uma maquina de serra adequada para o procedimento,
cortando assim cem pecas por vez, onde verificou-se uma considerada melhora na postura e
esforco realizado pelos me  mbros superiores (MMSS) para cortar. Dessa forma, o grau de

risco ergondémico mudou de alto risco, para baixo.

Tabela 4: Resultados no processo de corte pds melhoria implantada

RESULTADOS OBTIDOS NO PROCESSO DE CORTE DA CAPA DO ASSENTO PGS MELHORIA IMPLANTADA

ITEM ANTES DEPOIS
Atividade Corte Manual Corte Automatico
Ferramenta utilizada Tesoura Magquina de corte automatica
Total de pegas produzidas 1500/dia (19T e 2°T) 1500/dia (19T e 2°T)
Frequéncia de corte (por operador) 250 cortes/turno (1 peca/corte) 08 cortes/turno (100 pegas/corte)
Quantidade de pessoas expostas 06 operadores (1°T: 03 e 2°T: 03) 02 operadores (1°T: 01 e 2°T: 01)

Eliminacdo da repetitividade do esforco para cortar e

Postura do operador Flexdo acentuada de ombros e punhos
melhora da postura dos ombros e punhos.

Classificagdo do risco ergondmico

. Altori Bai i
(Base método OCRA) o risco aixo risco
Situagdo ergondmica Fadiga muscular, queixas osteomusculares, Redugdo da fadiga muscular, eliminacio das queixas,
(consequéncia) absenteismos, afastamentos e etc. reducdo significativo de absenteismo e afastamentos.
o . Atividade de corte realizada durante todo o turno de Reducdo em 70% do tempo na realizacdo do corte,
Eficiéncia de produgdo -
trabalho (100% do tempo). redistribui¢do de processo com os postos gargalos.

Fonte: Autor, (2024).

Apds a implantacdo da melhoria ergonémica no processo de corte da capa do assento
foi realizado a aplicagdo do Check list OCRA, verificou-se que a meta estabalecida foi atingida,

pois a pontuacéo reduziu de 22,6, risco alto (elevado) para 10,4, baixo (leve) risco ergondémico:
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CALCULO DA PONTUAGAO CHECKLIST POR TAREFA/TRABALHO

moo»A-~rwmarcg
mOoOPA~Frw~urcpg
:.«ﬂﬁﬁ_)‘lv.“'

ol 104 | e| 84 IPONTUACAO INTRINSECA DO POSTO
1DE! CAO DOS MULTIPL RELATIVOS A DURACAO TOTAL DIARIA DAS TAREFAS REPETITIVAS. Para
radainos part-Lme Ou para tempos de radaino repetitvo inferres & 7 horas ou superores 8 8 mutiphcar 0 valr final 0bido pelos fatres
MUBICANVO3 Indcados ’ -
60-120 min: Fator multphcatvo = 0.5 241-300 min: Fator multiplicatvo = 0,85 =
121-180 i Fator mulpicativo = 0.5 | 301-360 min: Fator MAUPIANG = 0.925 | 421 400 min. Fas e = 15
181-240 min: Fator multipicativo = 0.75 361420 min: Fator multiphicativo = 0,95

CORRESPONDENCIA DE PONTUACOES ENTRE OCRA E PONTUACOES CHECK-LIST

CHECK LIST OCRA FAIXAS RISCO
ATE7S 22 | FAIXA VERDE | RISCO ACEITAVEL
[7.6-11 23-35 | FAIXA AMARELA BORDERLINE OU RISCO MUITO LEVE |
11.1-14.0 36-45 | FAIXA VERMELHA LEVE RISCO LEVE
[141-225 [46-9  [FAIXAVERMELHAMEDIA | RISCO MEDIO

Figura 22: Resultado Check list P6s Melhoria
Fonte: Autor, (2024).

Além do principal ganho com a reducdo do risco ergonémico, obteve-se outros
resultados importantes como a eficiéncia do processo produtivo, pois com a diminuicao
consideravel da quantidade de cortes por turno e do tempo para execucdo dessa atividade,
realizou-se a redistribuicdo de processo, onde na situagdo atual apenas uma pessoa por turno
executa a tarefa, e apds 0s nove cortes atua como suporte em outros processos.

Houve também uma reducdo de quarenta e quatro por cento no nimero de queixas por
motivos osteomusculares em virtude de todas as melhorias ergonémicas implantadas na fabrica
ao longo do plano, porém no processo de corte da capa do assento, as queixas foram eliminadas.

Queixas osteomusculares pos melhorias

15

4

MMSS COLUNA MMl

Grafico 2: Queixas osteomusculares pés melhorias
Fonte: Autor, 2024.

Como freio contra retrocesso, ou seja, para que 0 processo nédo volte a ser realizado na

condicdo anterior, foram elaboradas todas as documentacdes e registros necessarios, tais como:
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Plano de Alteragéo de Processo Produtivo (Henkaten), Controle de Lote Inicial (C.L.I), Padrdo
de Servico (P.S), Treinamento dos operadores, Relatério de Avaliagdo de Corte com a maquina

industrial e Cronograma de Manutencao da Maquina.
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8 IMPACTOS ACADEMICOS, ECONOMICOS E SOCIAIS

A ergonomia industrial tem ganhado relevancia crescente nas pesquisas académicas e
cientificas, especialmente quando aplicada a processos produtivos que envolvem esforgo fisico
repetitivo e riscos ocupacionais. Essa abordagem ndo apenas oferece solucBes préaticas para
problemas do ch&o de fabrica, como também impulsiona o avan¢o do conhecimento nas areas
de engenharia de producdo, satde ocupacional e design industrial.

Do ponto de vista académico, a aplicacdo de métodos ergondmicos no processo de corte
estimula o desenvolvimento de pesquisas interdisciplinares. Engenheiros, fisioterapeutas,
designers e administradores se unem na analise de posturas, ferramentas e condicbes de
trabalho, o que resulta em uma producéo cientifica rica e multifacetada. Dessa forma, pesquisas
como essa ampliam o repertorio de solugdes técnicas e contribuem para a formacdo de
profissionais mais preparados para lidar com os desafios da industria moderna.

No ambito cientifico, os impactos sdo igualmente relevantes. A melhoria ergondémica
nesse contexto permite mensurar com mais precisao variaveis como fadiga muscular, tempo de
ciclo, produtividade e incidéncia de afastamentos por lesdo. A analise dos resultados obtidos
em campo fornece evidéncias concretas da eficcia das intervences, fortalecendo a base tedrica
da ergonomia aplicada e incentivando a replicacdo dos estudos em outras realidades industriais.

Outro ponto a destacar é a contribuicdo desse tipo de estudo para os debates sobre
sustentabilidade humana no trabalho. Ao demonstrar que melhorias ergondémicas podem reduzir
0 desgaste fisico dos trabalhadores e aumentar sua qualidade de vida, reforga-se o0 argumento
de que a inovacao tecnoldgica deve estar aliada ao bem-estar humano. Isso fortalece tanto a
responsabilidade social das empresas quanto a orientacdo ética da producéo cientifica.

Em sintese, o estudo da melhoria ergonémica no processo de corte da capa do assento
de motocicleta representa uma contribuicdo significativa para os campos académico e
cientifico. Ele evidencia como a aplicacdo de conceitos ergondmicos pode gerar beneficios
praticos no ambiente industrial e, simultaneamente, enriquecer o conhecimento tedrico,
promovendo avangos em diversas areas do saber.

A ergonomia, quando aplicada de forma estratégica, ndo se limita & promoc&o da saude
e bem-estar dos trabalhadores, mas também se revela uma ferramenta poderosa para a melhoria
do desempenho econdmico das empresas. No contexto industrial, intervengdes ergonémicas
bem planejadas e executadas podem gerar significativos ganhos financeiros, especialmente em
setores produtivos que envolvem tarefas repetitivas e esforgos fisicos, como o processo de corte
da capa do assento de motocicleta.
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Inicialmente, a adequacdo ergondmica do posto de trabalho contribui diretamente para
a reducdo de afastamentos por doencas ocupacionais, como lesdes por esforco repetitivo (LER)
e distarbios osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT). A diminuicdo desses
afastamentos representa uma economia substancial com custos relacionados a substituicoes,
pagamento de beneficios previdenciarios e perda de produtividade. Além disso, com menos
interrupcdes na linha de producédo, ha uma melhoria na eficiéncia operacional, que se reflete em
menores desperdicios de tempo e recursos.

Outro impacto econdmico relevante esta relacionado ao aumento da produtividade. A
melhoria das condicdes de trabalho, por meio de ajustes posturais, redesenho de ferramentas e
automacdo parcial de tarefas, permite que os operadores realizem suas atividades com maior
rapidez, precisao e menor fadiga. Esse aumento de rendimento por colaborador reduz o custo
unitario de producdo e melhora a competitividade da empresa no mercado. Em setores como o
de motocicletas, onde a concorréncia e a presséo por precos baixos séo intensas, essa vantagem
operacional € determinante.

A ergonomia também influencia positivamente a qualidade do produto final. Postos de
trabalho ergonomicamente deficientes tendem a gerar mais erros operacionais e retrabalho,
elevando os custos de ndo conformidade. Com a implementagdo de melhorias, hd uma maior
consisténcia nos cortes das capas dos assentos, reduzindo perdas de material e a necessidade de
correcBes. A reducdo no indice de refugo representa uma economia direta nos custos de
producdo, além de contribuir para uma imagem positiva da marca perante os consumidores.

A empresa se beneficia indiretamente por meio da valorizagdo da sua imagem
institucional. Investimentos em ergonomia reforcam o compromisso da organizacdo com a
salde e seguranca dos seus colaboradores, o0 que pode atrair parcerias, clientes e investidores
interessados em praticas sustentaveis e socialmente responsaveis. Esse capital reputacional,
embora de dificil mensuracéo imediata, tende a gerar retorno a médio e longo prazo.

Portanto, o estudo de caso em uma empresa do polo de duas rodas demonstra que a
melhoria ergonémica no processo de corte da capa do assento de motocicleta ndo € apenas uma
medida de bem-estar, mas também uma estratégia econdmica eficaz. Ao reduzir custos
operacionais, elevar a produtividade e melhorar a qualidade do produto, a ergonomia se
consolida como um investimento com alto retorno financeiro, essencial para empresas que

buscam sustentabilidade e competitividade em um mercado cada vez mais exigente.
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A preocupagdo com a ergonomia no ambiente de trabalho tem avancado
significativamente nas Ultimas décadas, refletindo uma compreensao mais ampla sobre o papel
social das empresas e o valor do capital humano. A aplicacdo de melhorias ergondémicas no
processo de corte da capa do assento de motocicleta, especialmente em um polo industrial de
grande relevancia como o de duas rodas, vai além da simples adequacdo técnica: trata-se de
uma iniciativa com profundos impactos sociais sobre os trabalhadores, a comunidade e a cultura
organizacional.

Em primeiro lugar, a melhoria ergonémica esta diretamente ligada a promocéo da satde
fisica e mental dos trabalhadores. Atividades manuais repetitivas e mal posicionadas, como o
corte de materiais em ambientes industriais, estdo entre as principais causas de doengas
ocupacionais, dores cronicas e fadiga extrema. Com a adoc¢éo de solucdes ergonémicas — como
a adequacéo da altura das bancadas, uso de ferramentas com melhor empunhadura e pausas
programadas —, ha uma reducéo significativa nos riscos a saude. 1sso contribui para 0 bem-estar
dos colaboradores, elevando sua autoestima, qualidade de vida e sentimento de valorizagdo
profissional.

Além da saude individual, os efeitos positivos se estendem a dindmica social do
ambiente de trabalho. Ambientes mais seguros e confortdveis promovem a cooperagao,
reduzem os conflitos e aumentam a satisfagdo no trabalho. Isso gera um clima organizacional
mais harmonioso e fortalece os lacos de confianca entre a gestdo e os operarios. Quando 0s
trabalhadores percebem que a empresa investe em seu bem-estar, desenvolve-se um maior
senso de pertencimento e engajamento, o que pode refletir em menor rotatividade e em maior
comprometimento com os resultados coletivos.

Do ponto de vista comunitario, 0s impactos também sdo notaveis. A reducao de doencas
ocupacionais e de afastamentos médicos diminui a pressdo sobre os sistemas publicos de satde
e previdéncia, o que representa um ganho para a sociedade em geral. Além disso, trabalhadores
saudaveis e motivados tendem a ser mais ativos em suas familias e comunidades, participando
de forma mais efetiva em atividades sociais, educacionais e culturais. Assim, melhorias
ergondmicas no ambiente industrial reverberam fora dos muros da empresa, influenciando
positivamente o tecido social.

Outro aspecto relevante é o fortalecimento da responsabilidade social corporativa. Ao
adotar préaticas que priorizam a salde e a dignidade do trabalhador, a empresa se alinha aos
principios do desenvolvimento sustentavel e da justica social. 1sso pode gerar reconhecimento
por parte da sociedade, melhorar sua reputacao e atrair consumidores e parceiros que valorizam

praticas empresariais éticas e humanas.
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9 CONCLUSAO

Em um mundo cada vez mais orientado para a eficiéncia e produtividade, a ergonomia
desempenha um papel crucial na otimizacdo dos processos de fabricacdo. Ao longo deste texto,
discutiu-se como a aplicacdo de principios ergondmicos pode resultar em melhorias
significativas na qualidade de vida dos trabalhadores, na eficiéncia do processo, apontou-se a
implantacdo do processo de producdo de corte de capa com uma maquina de corte no setor de
fabricacdo do assento de motocicleta em uma empresa do polo de duas rodas, onde a principio
era realizado o corte manual.

A melhoria ergondémica em um processo de fabricagdo gera uma série de beneficios,
incluindo a seguranga dos trabalhadores, o aumento da produtividade e a reducdo dos custos
associados a lesdes ocupacionais. A implementacdo bem-sucedida da ergonomia requer
planejamento, investimento e esfor¢co para superar a resisténcia a mudanca. Em ultima analise,
as empresas que abragam a ergonomia colhem recompensas significativas em termos de
satisfagdo dos trabalhadores e desempenho geral.

Destacou-se a importancia da participacdo ativa dos colaboradores no processo de
melhoria ergondmica, uma vez que eles sdo os principais conhecedores das suas condi¢des de
trabalho. A promocdo de uma cultura de seguranca e bem-estar no trabalho é essencial para o
sucesso da implementacdo de medidas ergondmicas, e isso pode ser alcancado através do
envolvimento e capacitacdo dos colaboradores.

E importante ressaltar que a melhoria ergondmica ndo é um processo (nico e estatico.
As empresas devem estar dispostas a monitorar continuamente os resultados, fazer ajustes
conforme necessario e buscar aprimorar constantemente as condic6es de trabalho. A ergonomia
ndo é apenas uma questdo de conformidade com regulamentacGes, mas uma estratégia
fundamental para o sucesso a longo prazo das organizagdes.

A melhoria ergonémica em um processo de fabricacdo é um investimento valioso que
traz beneficios para os trabalhadores, as empresas e a sociedade como um todo. A busca por
ambientes de trabalho mais saudaveis e eficientes ndo apenas melhora a qualidade de vida dos
funcionarios, mas também contribui para a competitividade e sustentabilidade das
organizacOes. Portanto, a ergonomia deve ser considerada uma prioridade em qualquer processo

de fabricacdo e 0 compromisso com a sua implementacgédo deve ser continuo e inegociavel.
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ANEXO 1 - CHECKLIST OCRA (Adaptado de Colombini; Occhipinti, 2016)

CHECKLIST OCRA

BREVE PROCEDIMENTO PARA A IDENTIFICAGAO DO RISCO POR SOBRECARGA DOS MEMBROS SUPERIORES POR TRABALHO REPETITIVO

RESPONSAVEL(EIS) ..o oo e
Data de preenchimento: .............. locein, o,

» -quantos postos de trabalho idénticos ao descrito existem e quantos postos sdo, mesmo que ndo idénticos, muito
similares e podem ser assimilados @0 @analiSadO. ........ ..o e

» -durante quantos turnos é utilizado o(s) posto(s) de trabalho. ...

» -Numero total (considerando o numero de postos idénticos ou muito similares e os turnos de trabalho) e o sexo
(n.homens e n. mulheres) dos que trabalham no posto analisado: ...

= % do tempo de utilizac&o real do posto de trabalho num turno de trabalho. Pode accntecer, de fato, que um posto seja
utilizado somente parcialmente num turno de trabalhio: ... e

DESCRICAO MINUTOS
B Oficial
DURACAO TURNO
Efetiva
PAUSAS OFICIAIS Por contrato
PAUSAS REAIS Efetiva
PAUSA PARA REFEICAO Oficial
(considerar para jornada de 8 horas) Efetiva
TRABALHOS NAO REPETITIVOS Oficial
(limpeza, abastecimento, setup, etc.) Efetivo
TEMPO LIQUIDO DE TRABALHO REPETITIVO (TLTR) :
Programados
N°PEGAS (ou ciclos)
Efetivos

TEMPO LIQUIDO DE CICLO (seg.) Calculado = TLTR X 60 I N° P¢s (ou Ciclos) efetivo:

TEMPO DE CICLO OBSERVADO ou PERIODO DE OBSERVAGAO (seg.) (cronometrado)

« MODALIDADE DE INTERRUPCAO DO TRABALHO EM CICLOS COM PAUSAS QU COM OUTROS
TRABALHOS DE CONTROLE VISUAL - escolher uma tnica resposta: é possivel escolher valores intermediarios.

Hora inicio Hora término

Indicar a duracéo do turno em minutos.............................. e indicar a distribuico das pausas noturno ...................

Multiplicadores de Recuperacao

Horas sem
recuperacao | 0 0,5 1 1,5 2 25 3 3,5 4 4,5 5 55 6 65 (7| 7,5 8ou+
adequada
Multiplicador | 4\ 4 555 | 1,05 | 1,086 | 1,12 | 1,16 | 12 | 1,265 | 1,33 | 14 | 148 | 158 | 17| 183 |2 |225| 25
recuperagio

RECUPERACAO
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PLANILHA 2

A ATIVIDADE DOS BRACOS E A FREQUENQIA DEAA(;AO NA EZ(ECU(;AO DOS CICLOS

E prevista uma Unica resposta para os dois blocos (AGOES DINAMICAS ou AGOES ESTATICAS) e prevalece a pontuagdo mais alta; é
possivel escolher valores intermedidrios. Descrever o membro dominante: mencionar se o trabalho é simétrico. As vezes pode ser
necessario descrever ambos os membros: neste caso ufilizar duas casas, uma para o direito e outra para c esquerdo.

ACOES TECNICAS DINAMICAS

0 |os movimentos dos bracos séo lentos com possibilidade de frequentes interrupgdes (20 agdes/minuto);

los movimentos dos bracos nao sao muito velozes(30 acdes/min ou uma ac&o a cada 2 segundos), com possibilidade de breves
interrupcdes;

os mosimentos dos bracos sdo mais rapidos (cerca de 40 a¢des/min), mas com possibilidade de breves interrupcées;

lbs movimentos dos bracos séo bastante rapidos (cerca de 40 agdes/min), a possibilidade de interrupgdes ¢ mais escassa e néo regular;
los movimentos dos bracos séo rapidos e constantes (cerca de 50 acdes/min), séo possiveis apenas pausas ocasionais e breves;

s movimentos dos bracos s&o muito répidos e constantes: caréncia de interrupcdes torna dificil manter o ritmo (60 acdes/min):;

10 frequéncias elevadissimas (70 ou mais por minuto), ndo séo possiveis interrupcdes;

ACOES TECNICAS ESTATICAS

[2,5 | & mantido um objeto em preenséo estatica durante pelo menos 5 seg., que ocupa 2/3 do tempo de ciclo ou do periodo de chservagéo; |
[4,5 | & mantido um objeto em preens&o estatica durante pelo menos 5 seg., que ocupa 3/3 do tempo de ciclo ou do periodo de chservagéo. |

000 |t

direito esquerdo D E
numero agdes técnicas contadas no ciclo
frequiéncia de acdo por minuto = n® agdes x 60 / tempo ciclo (efet.)
possibilidade de breves interrupcdes
FREQUENCIA

PRESENCA DE ATIVIDADES DE TRABALHO COM USO REPETIDO DE FORGA DAS MAOS E DOS
BRACOS (pelo menos uma vez a cada poucos ciclos durante toda a operagéo ou tarefa analisada):

C1siM CINAO
ESCALA DE BORG
0 0,5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
MUITO
AL%L"’}"-T’E EXIEREQ"'N TEIJE LEVE MODESTA | MODERADA| FORTE FORTE + yggr% Fg'é".lrgi . FORTE MAXIMA

Pode ser marcada mais de uma resposta: somar as pontuagdes parciais obtidas. Escolher, se necessério, também mais pontuagbes
intermediérias e soma-las (descrever o membro mais utilizado, 0 mesmo do qual sera descrita a postura). As vezes pode ser necessério

descrever ambos os membros: neste caso utilizar duas casas, uma para o direito e outra para o esquerdo SE SIM:

FORCA QUASE MAXIMA

Epuxar ou empurrar alavancas 8 ou mais da escala de Borg | 6]- 2 segundos a cada 10 minutos
Fechar ou abrir -12 -1 % do tempo
[[]Apertar ou manipular componentes -5 % do tempo

[ Usar ferramentas
[JUsar o peso do corpo para executar uma agao de trabalho
[JManipular ou levantar objetos

- MAIS que 10% do tempo (*)

FORCA FORTE QU MUITO FORTE

[JPuxar ou empurrar alavancas 5-6-7 da escala de Borg n - 2 segundos a cada 10 minutos
[JApertar botées | 8] -1% dotempo

[JFechar ou abrir -5 % do tempo

[[] Apertar ou manusear componentes - MAIS que 10% do tempo (*)

[JUsar ferramentas
[JManipular ou levantar objetos

FORCA DE GRAU MODERADO

[]Puxar ou empurrar alavancas 3-4 da escala de Borg - 1/3 do tempo
[JApertar botées - cerca da METADE do tempo

Dgechtar ou abrir ¢ - MAIS da metade do tempo
[JApertar ou manusear componentes 8 |- quase TODO o tempo

[JUsar ferramentas
[JManipular ou levantar objetos

(") P-S.: As duas condicdes indicadas ndo podem ser consideradas aceitaveis

FORCA




7

PRESENCA DE POSTURAS INADEQUADAS DOS BRAGOS DURANTE A EXECUCAO DA TAREFA REPETITIVA

[IDIREITO; [JESQUERDO; [[JAMBOS (descrever o mais exigido ou ambos se necessario)
A) OMBRO [ID []E

Flexao Abducéo Extenséo

o braco/os bracos n&o ficam apoiados sobre o plano de trabalho, mas ficam levantados durante pelo menos metade do tempo

0s bragos s&o mantidos sem apoio quase a altura dos ombros (ou em outras posturas extremas) durante cerca de 10% do tempo
os bracos sdo mantidos sem apoio quase a altura dos ombros (ou em outras posturas extremas) durante cerca de 1/3 do tempo

2 os bracos sdo mantidos sem apoio quase & altura dos ombros (ou em outras posturas extremas) durante mais da metade do
tempo

0s bprag:os s&o mantidos sem apoio quase a altura dos ombros (ou em outras posturas extremas) durante quase o tempo todo
P.S..= SE AS MAOS TRABALHAREM ACIMA DA ALTURA DA CABECA, DOBRAR OS VALORES.

B) COTOVELO [ID []E

Extenséo-flexao Prono-supinacéo
. -

—

o cotovelo deve executar amplos movimentos de flexo-extens&o ou prono-supinacéo,
movimentos bruscos durante cerca de 1/3 do tempo.
o cotovelo deve executar amplos movimentos de flexo-extenséo ou prono-supinacéo,
movimentos bruscos durante mais da metade do tempo.
o cotovelo deve executar amplos movimentos de flexo-extensé&o ou prono-supinagéo,
movimentos bruscos durante o tempo inteiro.

(1D [JE

- 0 punho deve fazer desvios extremos ou assumir posicées incémodas (amplas flexdes
ou extensées ou amplos desvios laterais ) durante pelo menos 1/3 do tempo.

- 0 punho deve fazer desvios extremos ou assumir posicdes incomodas durante mais
da metade do tempo

- 0 punho deve fazer desvios extremos durante quase o tempo todo

Lol
J

/L
i
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C) PUNHO
Extenséo-flexao

D) MAO-DEDOS [ 1D []JE

Pinch pinch Preens&o em gancho Preenséo palmar

A méo pega objetos ou pegas ou instrumentos com os dedos
[0 com os dedos apertados (pinch);

[ amao quase completamente aberta (preensao palmar);

[J mantendo os dedos em forma de gancho

[1 com outros tipos de preensdo comparaveis as anteriores

durante cerca de 1/3 do tempo.
durante mais da metade do tempo.
durante quase o tempo inteiro

PRESENCA DE GESTOS DE TRABALHO DO OMBRO E/OU DO COTOVELO E/OU DO PUNHO E/OU DAS MAOS IDENTICOS,
REPETIDOS DURANTE MAIS DA METADE DO TEMPO (o tempo de ciclo entre 8 e 15 seg. com contetdo prevalente de acdes técnicas,
mesmo diferentes entre si, dos membros superiores)

E
PRESENGA DE GESTOS DE TRABALHO DO OMBRO E/OU DO COTOVELO E/OU DO PUNHO E/OU DAS MAOS IDENTICOS,

REPETIDOS QUASE O TEMPO TODO (o tempo de ciclo inferior a 8 seg. com contetdo prevalente de acdes técnicas, mesmo diferentes
entre si, dos membros superiores)

[5] E.

E) ESTEREOTIPIA (1D []E
P.S. :usar o valor mais alto obtido nos 4 blocos de perguntas (A,B,C,D) tomado uma sé vez e soma-lo eventualmente a E
D E

POSTURA
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PLANILHA 3

PRESENCA DE FATORES DE RISCO COMPLEMENTARES: escolher uma (nica resposta por bloco. Descrever o membro mais utilizado
(o mesmo do qual se descrevera a postura). As vezes pode ser necessério descrever ambos os membros: neste caso utilizar as duas
casas, Uma para o direito e outra para o esquerdo

2 s&o usadas durante mais da metade do tempo luvas inadequadas & preenséo solicitada pelo trabalho executado (incémodas, muito
espessas, de tamanho n&o apropriado)

2 ha movimentos bruscos ou de arranque ou contragolpes com fregiiéncias de 2 por minuto ou mais

2 | haimpactos repetidos (uso das mé&os para golpear) com freqiiéncias de pelo menos 10 vezes/hora

5 ha contatos com superficies frias (inferiores a O graus) ou se executam trabalhos em camaras frigorificas durante mais da metade
do tempo
s&o usadas ferramentas vibratdrias ou parafusadeiras com contragolpe durante pelo menos 1/3 do tempo. Atribuir o valor 4 no caso

2 de uso de ferramentas com elevado contetdo de vibracdes (ex.: martelo pneumatico; lixadeira, etc.) quando utilizadas durante pelo
menos 1/3 do tempo

2 sdo usadas ferramentas que provocam compressdes sobre as estruturas muasculo-tendineas ( verificar a presenca de vermelhid&o,
calos , etc. na pele).

5 séo executados trabalhos de preciséo durante mais da metade do tempo (trabalhos em é&reas inferiores a 2 -3 mm.) que requerem
disténcia visual proxima

2 héa mais fatores complementares (COMO:.........ccuiiriiiiiiiiie e ) que considerados no total ocupam mais da
metade do tempo

3 | haum ou mais fatores complementares que ocupam quase o tempo todo (COMO.. ...ttt )

1 os ritmos de trabalho s&o determinados pela méaquina mas existem areas de “puim&o” e, portanto, se pode acelerar ou desacelerar
o ritmo de trabalho

2 | os ritmos de trabalho séo completamente determinados pela maquina

COMPLEMENTARES

D

CALCULO DA PONTUAGAO CHECKLIST POR TAREFA/TRABALHO

— — —— —
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D E PONTUAGAO INTRINSECA DO POSTO

IDENTIFICACAO DOS MULTIPLICADORES RELATIVOS A DURACAO TOTAL DIARIA DAS TAREFAS REPETITIVAS. Para
trabalhos part-time ou para tempos de trabalho repetitivo inferiores a 7 horas ou superiores a 8 multiplicar o valor final obtido pelos fatores

multiplicativos indicados:

60-120 min: Fator multiplicativo = 0,5
121-180 min: Fator multiplicativo = 0,65
181-240 min: Fator multiplicativo = 0,75

241-300 min: Fator multiplicativo = 0,85
301-360 min: Fator multiplicativo = 0,925
361-420 min: Fator multiplicativo = 0,95

421-480 min: Fator multiplicativo = 1
sup.480 min: Fator muitiplicativo = 1,5

CORRESPONDENCIA DE PONTUAGOES ENTRE OCRA E PONTUAGOES CHECK-LIST

CHECK LIST OCRA FAIXAS RISCO
ATE 7,5 2,2 FAIXA VERDE RISCO ACEITAVEL
76 -11 23-35 FAIXA AMARELA BORDERLINE QU RISCO MUITO LEVE
11,1-14.0 3,6-4,5 FAIXA VERMELHA LEVE RISCO LEVE
14,1-225 46-9 FAIXA VERMELHA MEDIA RISCO MEDIO
2226 291 FAIXA VIOLETA RISCO ELEVADO




