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Resumo: As empresas estdo sendo chamadas a atuar dentro de um novo contexto tecnoldgico empresarial a fim de proporcionar
maior condicdo de conforto aos seus funciondrios e procuram adaptar dentro do perfil econdmico atual as mudangas, a
competitividade do setor e as incertezas do mercado. Neste processo de mudanga, tentam definir estratégias de diferentes niveis e
necessita de um apoio efetivo para realizar suas intervengdes com seguranga compartilhando conhecimentos adquiridos através de
uma andlise real, construtiva e participativa com seus funciondrios, uma oportunidade importante para as organizag¢des alcancarem
maiores vantagens competitivas no mercado de trabalho. O objetivo desse trabalho foi de realizar uma andlise da situag@o de
trabalho dos operadores das maquinas do setor de valvulados de uma empresa do setor industrial na Bahia. A partir do objetivo
geral, foram identificados os fatores organizacionais e fisicos que afetam o desempenho desses trabalhadores, com uma
abordagem centrada em uma das fases de um método de andlise da confiabilidade humana. Recomenda¢des foram propostas para
aquisi¢do de miquinas mais modernas, mudanca de leiaute do ambiente de trabalho, com o objetivo de diminuir a carga de fisica
do trabalho sobre o operador, assim como o aumento de produtividade.

Palavras Chave: Satde no Trabalho, ,Condi¢do de Trabalho, Operadores de Maquinas.

Abstract: The Companies are being called to work within a new corporate technological context in order to provide greater
comfort condition to their employees and seek to adapt in the current economic profile the changes, the industry
competitiveness and market uncertainties. This process of change, try to define strategies for different levels and needs an
effective support to conduct their activities safely sharing knowledge gained through actual, constructive and participatory
analysis with its employees, an important opportunity for organizations achieve greater competitive advantage in the labor
market. The objective of this research was to carry out an analysis of the work situation of the operators of machines used in
the valve sector of an industrial company in Bahia. From the general objective, organizational and physical factors that affect
the performance of these workers were identified, using an approach based on a human reliability analysis method.
Recommendations are proposals for acquisition of more modern machines, changing workstation layout, with the goal of
reducing the burden of the physical work on the operator, as well as increased productivity

Keywords: Health at Work, Working Condition, Machine Operators.



1. INTRODUCAO

As tecnologias evoluem e as modificagdes de processo
ocorrem. Perseguem um unico objetivo: produtividade. Na
procura da melhoria da relagdo custo-beneficio, muitas
mudancas s@o feitas como: matérias primas substituidas, o
efetivo € realocado, etc. Ao longo do tempo, disfungdes
ocorrem no processo produtivo de trabalho, cujas nuances
passam despercebidas, em funcdo das regulacdes
realizadas pelos operadores da drea industrial. Ocorre que
estas disfun¢des de processo geram aumento de carga
fisica e mental dos operadores. O aparecimento de
problemas de satide ocupacional é apenas um reflexo dos
problemas percebidos, mas ndo resolvidos. Dificilmente ao
longo dos anos uma empresa trabalha préxima aos
parametros operacionais padrdes. Observamos, porém, que
quando as modifica¢des de processo afastam-se do padrdo,
com perda da interagdo global do sistema até mesmo pelo
desgaste fisico dos equipamentos que se tornam obsoletos,
as disfungdes aparecem ou na forma de acidente ou na
forma de doengas ocupacionais. O aceleramento do
processo de industrializacdo, com suas implica¢des
técnicas, econdmicas e sociais, modificam, a partir deste
novo milénio, a mentalidade empresarial, até entdo
marcada por alheamento ao problema homem.

Em func¢do das observacdes anteriores, surge uma questao:
A solugdo seria uma avaliacdo sist€mica colocando a
atividade de trabalho e o ser humano como referéncia
desta andlise?

Ergonomia visa essencialmente adaptar o trabalho as
capacidades, caracteristicas e limitagdes das pessoas,
buscando, através de sua metodologia especifica, a Anélise
Ergondmica do Trabalho (AET), fazer convergir os
critérios de desempenho e de qualidade de vida no trabalho
em projetos de sistemas de produgdo (site ABERGO). A
Ergonomia Fisica lida com as caracteristicas da anatomia
humana, antropometria, fisiologia e biomecdnica. A
Ergonomia Cognitiva se refere aos processos mentais, tais
como percepcdo, memdria, enfatiza a importdncia dos
modelos de processamento de informacgdo e o processo de

tomada de decisdo. A Ergonomia organizacional enfatiza a
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importancia dos sistemas sdécio-técnicos, a estrutura
organizacional, politicas de gestdo, cultura organizacional
e a organizacdo do trabalho.

Segundo o Manual de Aplicacito da Norma
Regulamentadora n® 17 (2002), a andlise ergondmica do
trabalho (AET) € um processo construtivo e participativo
para a resolucdo de um problema complexo que exige o
conhecimento das tarefas, da atividade desenvolvida para
realizé-las e das dificuldades enfrentadas para se atingirem
o desempenho e a produtividade exigidos. O objetivo da
Ergonomia é adaptar o trabalho ao homem, ressaltando a
diferenca entre Tarefa e Atividade. A Tarefa corresponde
ao trabalho prescrito, os procedimentos e as regras
contidas nas praticas de trabalho. A Atividade corresponde
ao trabalho efetivamente realizado, refere-se ao modo
como a pessoa realmente leva a efeito as agdes realizadas.
A ergonomia se interessa em compreender o0
distanciamento entre o prescrito e a realidade porque a ndo
adequacgdo pode provocar diminui¢do do desempenho dos
trabalhadores. A abordagem através da AET em drea
industrial ¢ uma maneira de mostrar que a pesquisa na
atividade de trabalho gera uma metodologia dindmica e
efetiva, correlacionando o risco inerente ao trabalho
realizado, em um contexto especifico, em funcdo da
tecnologia utilizada e das condicdes do ambiente de
trabalho. Ressalta-se a importancia da adaptacdo do
trabalho, no que diz respeito as maquinas equipamentos e
ambiente, ao homem, as -caracteristicas e restricdes,
valores e limitagdes. Tornar as tarefas menos penosas e, ao
mesmo tempo, mais produtivas € um desafio. O homem
passa a ser encarado como fator bdsico de seu
acionamento, ndo mais como um complemento do
complexo de producio.

Em muitas atividades humanas, o projeto do local de
trabalho € importante para que haja uma boa produtividade
associada a seguranga fisica e diminui¢do esfor¢o mental.
Para se alcangar esse objetivo a ergonomia surge como um
instrumento que serd utilizado de forma preventiva ou
corretiva. Na sua forma preventiva, proporciona ao

trabalhador uma maior produtividade associada a



eliminagdo ou pelo menos minoragdo das doengas
ocupacionais causadas pelo mau uso dos equipamentos e
mobilidrios e da inadequacdo destes mesmos. Entretanto,
na maioria dos casos quando j4 existe alguma disfun¢@o no
posto de trabalho, a ergonomia atua corretivamente, para
fazer cessar esse desconforto e propiciar alivio para o
trabalhador.

A elaboracdo desse estudo tem como objetivo propor e
aplicar um método para identificacio dos fatores que
afetam o desempenho dos trabalhadores na industria de
embalagens plésticas e que contribuem para a deterioragdao
das condi¢des de trabalho, pondo em risco as condi¢des de
saude e seguranca do trabalhador. Outros objetivos sdo
citados a seguir:

- Utilizar a andlise da atividade dos trabalhadores como
uma ferramenta de coleta de dados, focando no
comportamento do trabalhador ao realizar o trabalho
efetivo e nas margens de manobras, que os trabalhadores
realizam para atender as exigéncias da possivel
variabilidade industrial.

- Identificar os fatores técnicos, humanos e
organizacionais que interferem e afetam o desempenho e a

saude das operdrias da industria de embalagens plasticas.

2. ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO

A Andlise Ergondmica do Trabalho (A.E.T) deve gerar um
diagnéstico claro para conduzir e orientar modificagdes
visando a melhoria das condi¢des de trabalho nos pontos
criticos que foram evidenciados. A NR-17 apresenta as
principais etapas da AET:

. Identificacdo da Demanda: Coletar informacdes
preliminares para o conhecimento da demanda e
do contexto de uma forma geral.

. Andlise Global da Empresa/Contexto de
Trabalho: Conhecer o funcionamento global da
empresa (organograma, principais processos,
produtos, etc).

. Andlise da Populacio de Trabalhadores:
Conhecer os atores envolvidos neste contexto.
Informacdes como sexo, idade, fun¢do, tempo de

empresa e tempo na func¢do, jornada de trabalho,
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que podem auxiliar no desenvolvimento do
estudo.

Definicdo das SituacGes de Trabalho a Analisar:
Baseado na demanda inicial, as situacdes de
trabalho a analisar sdo definidas.

Descricdo  das Tarefas Realizadas pelos
trabalhadores: Com o objetivo de se conhecer
quais sdo as tarefas prescritas é realizado um
levantamento dos procedimentos existentes. A
tarefa corresponde a um modo de apreensdo
concreta do trabalho, que tem como objetivo
reduzir a0 maximo o trabalho improdutivo, ponto
de vista da gestdo, e otimizar o trabalho
produtivo. A tarefa corresponde de um lado a um
conjunto de objetivos designados ao trabalhador,
e, de outro lado a um conjunto de prescri¢des,
definidas externamente ao trabalho, a fim de
atingir estes objetivos.

Estabelecimento de um Pré- Diagnéstico: Diante
das informacdes coletadas nas fases anteriores, é
possivel estabelecer um pré-diagndstico, que
consiste numa sintese dos problemas encontrados.
Observacgdo Sistemadtica da Atividade: Esta etapa
ocorre a partir de um recorte das acgdes dos
trabalhadores, utilizando a forma de observacdo
participativa que consiste em observar € ao
mesmo tempo interagir com o observado,
procurando entender as atividades que estdo
sendo realizadas, como por exemplo: o qué,
como, para qué, em quais condi¢des, etc.
Podemos dizer que a observagdo sistemadtica é
uma investigacdo que tem como objetivo
descobrir as causas que provocam o0s problemas
listados no pré-diagndstico, mas ndo limitante a
estes, pois no decorrer desta etapa novas questdes
podem surgir e contribuir para o andamento do
estudo (HEBEDA e LUQUETTI DOS SANTOS,
2012).

Recomendag¢des/Diagndstico: Os frutos colhidos
durante a constru¢do de toda a AET possibilita
estabelecer um diagndstico, relacionando a

atividade desenvolvida pelos trabalhadores.



. Validacao do Diagndstico: Nesta etapa procura-se
validar junto aos atores envolvidos todas as
representacdes levantadas na AET, a fim de se
garantir a pertinéncia dos resultados.

. Projeto das Modificacdes: Com base na
compreensdo do trabalho dos trabalhadores, ¢
possivel propor medidas para transformagdo da
situagdo atual de trabalho, objetivando melhorar

as condi¢des de trabalho.

Wisner (1993) apresenta um resumo das fases que
compdem a metodologia da andlise ergondmica do
trabalho. Para ele, esta se divide em: analise da demanda ;
exame das condicdes técnicas, econdmicas e sociais;
analise das atividades — elemento central do estudo; o
diagndstico; as recomendagdes; simulacdo do trabalho
com as modifica¢des propostas; avaliacdo do trabalho na
nova situagao.

Vidal (2003) apresenta uma divisdo semelhante, composta
das seguintes fases: Demanda; andlise da unidade
produtiva; primeiras investigagdes; pré-diagndstico; os

observaveis ; verbalizagdes; diagndstico; transformacao.

3. FATORES QUE AFETAM O DESEMPENHO
HUMANO

Segundo Kirwan (1994), o erro humano, se intencional ou
ndo intencional é definido como qualquer a¢do humana ou
a sua falta, que excede ou falha em atingir um limite de
aceitabilidade, onde os limites do desempenho humano sdo
definidos pelo sistema. Qualquer definicdo de erro humano
deve ser considerada como um resultado natural e
inevitdvel da variabilidade humana em interacdes com um
sistema, refletindo as influéncias de todos os fatores
pertinentes no momento em que as agdes sdo executadas.

Segundo Wickens (1987), o quadro conceitual de erro
humano é formado pelo modelo de processamento da
informagdo; modos externos de erro; modos internos de
erro; mecanismos psicoldgicos de erro; fatores que afetam
o desempenho. Os modos externos de erro correspondem

as manifestacdes externas do erro, por exemplo, omissio e
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comissdo. Os modos internos de erro sdo as manifestagdes

internas do erro, por exemplo, a deteccdo tardia. O

mecanismo psicolégico do erro é o mecanismo interno do

erro dentro de cada dominio cognitivo. Os fatores que
afetam o desempenho humano sdo fatores que podem
contribuir para a ocorréncia do erro humano,
proporcionando situagdes de erro provavel (EMBREY,

1984). Wickens (1987) descreveu as seguintes funcdes do

modelo humano de processamento da informacdo:

recep¢do e processamento sensorial (percep¢do), memorias

(memoria de longo prazo, memoria de curto prazo),

avaliacdo da situagdo, planejamento da resposta e

implementagdo da resposta.

Segundo Swain e Guttmann (1983), os erros humanos

podem ser de dois tipos: os erros de omissdo e os erros de

comissdo. Os erros de omissdo sdo caracterizados pela
falta de acdo, quando se omite totalmente ou parcialmente
uma tarefa. Os erros de comissdo sdo erros de tomada de

decisdo, envolvendo aspectos cognitivos dos operadores e

estdo relacionados com o modo de desempenho baseado

no conhecimento (RASMUSSEN, 1987). O operador
realiza agdes incorretas e ndo exigidas, propiciadas por
falta de treinamento ou erros no projeto. Neste tipo de

erro, o operador executa agdes segundo sua compreensao e

conhecimento do sistema e de seu comportamento.

Segundo Reason (1997), as acdes humanas ndo seguras

sdo definidas como (Figura 1):

. Acdes ndo intencionais: definidas como deslizes,
lapsos e enganos. Um deslize pode ser
caracterizado como realizar a a¢do correta no item
errado. Por exemplo, abrir a bomba A ao invés da
bomba B. Um lapso pode ser interpretado como
deixar de realizar uma ag@o no tempo certo. Um
engano pode ser caracterizado como um erro de
julgamento ou tomada de decisao.

. Acdes intencionais: A violagdo consiste em
realizar uma acdo de maneira incorreta,

deliberadamente.
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Figura 1: Taxonomia erro humano (Reason, 1997)

Para minimizar os erros humanos, é necessario considerar
os fatores que afetam o desempenho dos trabalhadores
(FADs). Esses fatores sdo definidos como internos,
externos e fatores de estresse (SWAIN e GUTTMANN,
1983). Segundo Luquetti dos Santos et al. (2005), préticas
de trabalho corretamente projetadas, compativeis com as
capacidades e limitagdes humanas, considerando os fatores
que afetam o desempenho humano (FADs), podem criar
condi¢des que minimizem oS erros humanos.

A andlise da confiabilidade humana € um dos instrumentos
utilizados para melhorar o desempenho humano,
fornecendo tanto informagdes qualitativas como
quantitativas. As qualitativas identificam as agdes criticas
que um trabalhador deve seguir para realizar uma tarefa a
contento, identificando a¢des erroneas (ndo desejadas) que
possam degradar o sistema, situacdes de erro provavel e
relacionando os fatores que poderiam ocasionar erros no
desempenho de qualquer ag¢do. As quantitativas fazem uma
estimativa da probabilidade de que uma tarefa seja
realizada de maneira incorreta, ou de que acdes nao
desejadas sejam realizadas (LUQUETTI DOS SANTOS et
al., 2009).

Embrey et al. (1984) desenvolveram um método de andlise
da confiabilidade humana, utilizando julgamento por
especialistas, que considera a probabilidade de ocorréncia

de erro humano como uma fun¢do dos fatores que afetam

o desempenho dos trabalhadores (FADs). Situacdes de
trabalho adequadamente projetadas, compativeis com as
necessidades, capacidades e limita¢cdes humanas, levando
em considerando os fatores que afetam o desempenho
humano (FADs), podem criar condi¢des que otimizem o
desempenho do trabalhador e minimizem os erros
humanos. A ndo combinagdo desses fatores, pode afetar o
desempenho humano, acionando o mecanismo de erro
humano (EMBREY et al., 1984).

Dougherty et al. (1998) desenvolveu uma estrutura para o
entendimento do desempenho humano, incorporando
conhecimentos relacionados com ergonomia cognitiva,
tomadas de decisdo, processamento de informagao,
mecanismos de erro humano, interacdo homem sistema,
identificando e modelando os erros de comissdo e
considerando as possiveis implicacdes na seguranca de
uma instalacdo. Segundo o mesmo autor, os erros de
comissdo sao fortemente influenciados pelo contexto dos
eventos, pelas condicdes da planta industrial e pelos
fatores que afetam o desempenho humano (DOUGHERTY
et al., 1998).

Hollnagel (1998) implementou o método CREAM
(Cognitive Reliability and Error Analysis Method),
denominado de segunda gera¢do, com o objetivo de
identificar as a¢des humanas que requerem atividades
cognitivas importantes, determinando as condi¢des que

podem constituir uma fonte de risco. Segundo Hollnagel
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(1998), o desempenho humano é o resultado do uso
vantajoso da competéncia ajustada para determinadas
condicdes de trabalho, sendo que os modos de controle
descrevem o nivel de desempenho que os trabalhadores
tém em relacdo a situacdo descrita. Os modos de controle
sdo determinados por um conjunto de fatores chamados de
Condi¢des Comuns de Desempenho (CCD). Esses CCDs
descrevem como o desempenho humano é afetado pela
adequacdo da organizacdo, condicdes de trabalho,
adequacdo das interfaces e sistemas de suporte,
disponibilidade dos procedimentos, nimero de objetivos
simultneos, disponibilidade de tempo, ritmo circadiano
(dia e noite), adequag¢do do treinamento, experiéncia,

cooperagdo da equipe, eficiéncia da comunicagdo.

4. METODOLOGIA

Segundo Lakatos e Marconni (2007), os procedimentos de
investigacdo cientifica sd@o constituidos pelo método de
abordagem, pela finalidade, quanto aos objetivos e aos
métodos de pesquisa. Esta pesquisa utiliza o método
dedutivo onde os resultados obtidos foram analisados e
comentados, visando obter as conclusdes. Com relagdo a
finalidade, é caracterizada como uma pesquisa aplicada,
voltada para a aplicacdo de conhecimentos numa situagcdo
determinada. Quanto aos objetivos, € definida como
exploratdria e descritiva, visando descrever caracteristicas
de determinado contexto e centrada na descricio de
determinadas variaveis, visando obter conclusdes.

A metodologia utilizada nesta dissertacdo de mestrado é
constituida das seguintes etapas:

Etapa 1: Descricao da planta industrial

Nesta etapa é realizada uma descricdo geral da planta
industrial analisada.

Etapa 2: Descrig¢@o dos processos

Nesta etapa sdo descritos os processos de interesses.

Etapa 3: Defini¢@o das situacdes de trabalho a analisar
Nesta etapa sdo escolhidas para andlise as situacdes de
trabalho e suas complexidades, obtendo-se o entendimento
sobre aspectos importantes de como os trabalhadores do
setor estudado interagem entre si, com a ferramenta,

tecnologia disponivel e o ambiente de trabalho. Os
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critérios utilizados para o estudo dessas situagdes podem
ser: absenteismo, nimero elevado de acidentes, freqii€ncia
de relatos de maior nivel de estresse, baixa produtividade,
etc.

Etapa 4: Defini¢do/escolha dos observaveis

Na escolha dos observaveis sdo considerados aspectos que
permitam verificar se as demandas iniciais sdo
comprovadas.

Etapa 5: Observacio sistemdtica das atividades

Através da observacdo sistemdtica de determinadas ag¢des
dos operadores, € possivel entender como, por que, para
qué, em quais condi¢gdes sdo realizadas as atividades de
trabalho.

Etapa 6: Avaliacdo das condi¢des de trabalho: Nesta etapa
através dos dados obtidos na etapa anterior e em fungdo
dos observéveis definidos na etapa 4, serdo analisados os
dados coletados e iniciado o processo de avaliacdo das
condicdes de trabalho.

Etapa 7: Identificacio dos fatores que afetam o
desempenho

Através de uma abordagem considerando algumas fases de
um método de andlise de confiabilidade humana, em
fun¢do os resultados obtidos nas etapas anteriores, &
possivel identificar os fatores que afetam o desempenho
dos trabalhadores.

Etapa 8: Recomendacdes: Com base na compreensido do
trabalho, sdo propostas medidas para transformagdo da
situagdo atual de trabalho, objetivando melhorar as
condicdes de trabalho, diminui¢do de acidentes e melhoria

dos resultados do trabalho.

4.1 Descrigdo da Planta Industrial

A fébrica estd localizada no municipio de Salvador - Bahia
e sua instalacdo compreende dois galpdes geminados com
metragem total de aproximadamente 60 metros de fachada
frontal por 50 metros. Em suas instalacdes existe um
sistema de ventilagdo ndo eficaz, dotado apenas de alguns
exaustores edlicos localizados no telhado. Existem vdrias
fontes de calor radiante em diversas miquinas inclusive no

valvulado que contribuem para o desconforto.



A fabrica criada ha 50 anos, tem caracteristica de uma
empresa familiar, conta com a colaboracdo de 209
funciondrios, possui CNAE - C22226 - Fabricagdo de
embalagens de material pléstico, tendo como produtos
finais saco plastico de filme de polipropileno, filme de
polietileno e filme laminado. Estd instalada numa drea
predominantemente industrial, havendo na proximidade
diversos ramos industriais e boa infraestrutura de outros
servigos e acessibilidade.

Seu processo de fabricacdo envolve quatro setores bem
delimitados em suas fung¢des. A matéria prima utilizada é o
Polipropileno ou Poliestireno, que € inserido nas maquinas
extrusoras para fabricacdo do filme  plastico.
Posteriormente as bobinas sdo encaminhadas para o setor
de impressio, quando sdo adicionadas todas as
informagdes exigidas pelos clientes; em seguida a bobina é
conduzida para o setor de corte onde sdo divididas em
unidades de sacos e, por fim, encaminhados para a

realizacdo da solda do fundo e da boca.

4.2 Descrigdo dos Processos

Os seguintes processos serdo descritos neste capitulo:

valvulado e canhdo; corte e solda; extrusdo e impressao.

4.2.1 Valvulado e Canhdo

A unidade de VALVULADO E CANHAO estd dividida
em sete fungdes: Descarga, Corte, Valvulados, Canhao,
Amarracao (fitamento), Arrumacio, Embalagem
(estocagem) e Supervisdo. Esta unidade é responsdvel
pelas soldagens de boca e de fundo nos sacos e colocagdo
de vdlvulas. As vdlvulas evitam o derramamento dos
produtos e sd3o confeccionadas pelas operadoras do
canhdo. Por fim, os sacos sdo amarrados e estocados. A
jornada de trabalho é de segunda-feira a sexta-feira das
7:00 hs as 12:00hs e das 13:00 hs as 16:00hs, com um
intervalo de 1:00h para almogo. Aos sdbados a jornada é
das 7:00 hs as 11:00hs.

A Unidade de valvulado e canhdo é composta por trés
estacdes de trabalho: duas nas mdquinas valvuladoras,

cada maquina é operada por duas operdrias, e a ultima
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estacdo na mdquina de canhdo, podendo ser ocupada por
até duas operdrias na mesma bancada.

Nas madquinas valvuladoras, as operdrias executam a
mesma atividade de dobrar o fundo e a boca dos sacos para
a realizacdo da solda. O trabalho é executado em pé,
durante toda a jornada, com aplicagdo de movimentos
rdpidos e repetitivos. O olhar estd direcionado
constantemente para O processo, pois exige muita
concentragdo e agilidade, principalmente porque o
sincronismo entre as duas operdrias é fundamental para
garantir alta produtividade.

Nas méquinas de canhdo também hd realizacdo de tarefa
exclusivamente em pé, sendo o olhar direcionado para a
maquina, entretanto, por trabalhar individualmente, a
operaria pode imprimir o seu ritmo de trabalho sem
depender de outra, como acontece nas maquinas

valvuladoras.

Fungdes Realizadas

. Descarga: consistem em retirar do elevador os
sacos para distribui¢do na unidade.

. Corte: realizacdo de corte na extremidade da boca
para colocagdo da vélvula.

. Valvulados: responsdvel pela solda do fundo e da

boca dos sacos.

. Canhio: fabricacdo e solda da vélvula na boca do
saco.
. Amarracdo (fitamento): consiste em agrupar 0s

sacos e amarrd-los com fita para estocagem.

. Arrumacdo: realizar a arrumacgdo dos sacos sobre
as bancadas.

. Embalagem (estocagem): consiste em etiquetar,
embalar e estocar 0s sacos.

. Supervisdo: supervisiona as atividades e coordena
as operdrias, bem como solicita material e

preenche relatérios.

4.2.2 Corte e Solda

A unidade de CORTE E SOLDA esta dividida em seis

fungdes: Carregamento do elevador, Corte e solda,

Ressolda, Revisdo, Supervisdo e Auxiliar de supervisio.
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Esta unidade € responsdvel pelo corte nas bobinas e na
realizagdo de soldas. O processo tem inicio quando as
bobinas sdo acopladas nas maquinas de corte e solda onde
sdo automaticamente desenroladas, dobradas conforme a
necessidade e receberdo um corte e solda. Apds este
processo os sacos sdo embalados e encaminhados para a
expedicdo, outros subirdo para o setor de valvulado.
A unidade possui duas equipes e a jornada de trabalho é
dividida em dois turnos, sendo o primeiro de segunda-feira
a sexta-feira das 6:00 hs as 14:30 hs, com um intervalo de
1:00 h para almogo e o segundo turno das 12:30 hs as
21:00 hs, com um intervalo de 1:00 h para jantar. Aos
sdbados a jornada é das 6:00 hs as 13:30 hs, contudo cada
grupo trabalha um sdbado alternado enquanto o outro
folga.
Fungdes Realizadas
* Carregamento do elevador: consiste em
transportar os sacos dos paletes para o elevador,
que abastecerd a unidade de valvulado e canhao.
¢ Corte e solda: realizacdo de corte e solda no filme
das bobinas, transformando-os em sacos ou
vélvulas.
¢ Ressolda: realiza o reforco das soldas nos sacos
que apresentam algum defeito.
e Revisdo: realizam inspecdo dos sacos com
defeito.
* Supervisdo: supervisiona as atividades e coordena
as operdrias, bem como regula as maquinas.
* Auxiliar de supervisdo: abastece as maquinas com

bobina e auxilia o encarregado.

4.2.3 Extrusdo

A unidade de EXTRUSAO possui seis maquinas em
operagdo e os funciondrios estdo distribuidos em trés
fun¢des: Encarregado, Extrusor e Ajudantes. Nessa
Unidade a matéria prima e transformada em filme para
confeccdo dos sacos plasticos. O processo tem inicio com
a ordem de servico (OS) atendendo as especificacdes do
cliente. A matéria prima utilizada é o Polipropileno (PP) e
o Poliestireno (PE). Através da OS ¢ verificada a

necessidade de pesagem das partes seguido da mistura em
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silo (batedeira), transporte para a extrusoras € O processo
da propria extrusora de fabricar o filme. A mdquina de
extrusdo dissolve a matéria prima e produz os filmes de
sacos que serdo enrolados na forma de bobina.

A unidade possui trés equipes e a jornada de trabalho é
dividida em trés turnos, sendo o primeira de segunda-feira
a sexta-feira das 6:00hs as 14:30hs, com um intervalo de
1:00h para almogo e o segundo turno das 14:00hs as
22:00hs, com um intervalo de 1:00h para jantar e dltimo
turno das 22:00hs as 06:00hs, com um intervalo de 1:00h
para café.

Fungdes Realizadas

Encarregado: supervisiona as atividades e coordena os
operarios, bem como regula as maquinas, analisa as ordens
de servico.

Auxiliar de encarregado: realiza a pesagem das misturas,
verifica e acompanha o funcionamento das madquinas,
troca os eixos das bobinas.

Ajudante: retirada, pesagem e transporte das bobinas e

matéria prima.

4.2.4 Impressdo

A unidade de IMPRESSAO inclui a LAMINHACAO,
REBUBINAMENTO, CASA DE TINTA e CLICHERIA,
e estd dividida em trés funcdes: Encarregado, Operadores e
Ajudantes. Esta unidade € responsdvel pela arte final dos
sacos como impressdo e laminacdo. A jornada de trabalho
¢ dividida em dois turnos, sendo o primeira de segunda-
feira a sexta-feira das 6:00 hs as 14:30 hs, com um
intervalo de 1:00 h para almoco e o segundo turno das
12:30 hs as 21:00 hs, com um intervalo de 1:00 h para
jantar . Os sdbados a jornada é das 6:00hs as 13:30hs,
contudo cada grupo trabalha um sidbado alternado
enquanto o outro folga.

Fungoes Realizadas

Supervisdo: supervisiona as atividades e coordena os
operarios, bem como regula as maquinas, analisa as ordens
de servico, verifica os clichés.

Auxiliar de encarregado: verifica e acompanha o
funcionamento das méquinas, troca os eixos das bobinas,

realiza a mistura e sele¢do das tintas.



Ajudante: retirada e transporte das bobinas, bem como

limpeza dos chicles, abastecimento das tintas das

madquinas.

4.3 Definicdo das Situacoes de Trabalho a Analisar

O setor de valvulado e canhdo foi escolhido para ser

analisado por estar situada em local onde o contexto
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ambiente voltado para conforto estd comprometido devido
a situar-se em mezanino com baixa conveccdo da
ventilagdo natural e afetando o conforto térmico e a
produtividade das operadoras. Além da questdo anterior,
podemos citar também problemas de higiene no espago
construido e problemas de gestio. Na unidade de

valvulado e canhdo a distribuicdo das funcdes é composta

pelas atividades descritas na tabela 1.

Tabela 1 — Atividades analisadas no setor de valvulado e canhio.

ATIVIDADES DE
TRABALHO
DESENVOLVIDAS

RAZOES DA
REALIZACAO DA
ATIVIDADE

Descarga do elevador

Recebimento dos sacos
para serem processados
nos valvulados e canhao.

Realizacdo de cortes na

Corte boca dos sacos para
instala¢do das valvulas.

Valvuladoras Realizacdo das soldas de
fundo e boca.

Canhio Colocacdo de vdlvulas

nos sacos

Amarragdo (fitamento)

Jung¢do e arrumacio dos
sacos em grupos de 50
unidades e amarracdo
com fitas.

Arrumacgao

Distribuicdo dos sacos

para trabalhar nos
valvulados, corte e
canhado.

Embalagem (estocagem)

Recolher 0s sacos
arrumados e transportar
para a drea de embalagem

Supervisao

Supervisiona os trabalhos
realizados.
Regulagem das matrizes.

4.4 Defini¢cdo/Escolha dos Observdveis

Na escolha dos observdveis consideramos aspectos que
permitiram a verificacdo dos objetivos citados. A seguir

sdo citados os observaveis:
e Postura: Posicdo do corpo ou de uma parte dele,
com o objetivo de manter o corpo ou de compor

os movimentos dele. O cuidado com a postura

evita o cansaco fisico, a dor postural e a ma
circulagdo. Com menor desgaste do corpo, a
concentragdo do melhora.
* Deslocamento: Consiste em examinar as
interagcdes entre os trabalhadores e os sistemas e
entre diferentes grupos de trabalhadores. Esse
observdvel é usado na otimiza¢do do arranjo do
de trabalho, na

leiaute fisico das estagdes



otimizagdo do movimento e deslocamento dos
trabalhadores e na melhoria da acessibilidade.

* Direc@o do olhar: Consiste na visualizacdo pelos
trabalhadores das informagdes necessdrias para as
tomadas de decisao.

e Comunicagio: Informacdes verbalizadas
recolhidas de um trabalhador para outro, quando
da realizacdo de uma tarefa. Informacdes em
resposta as questdes formuladas ou a medida que
os operadores desempenham suas tarefas.

e Tempo para realizacdo das agdes: Examinar as
informagdes temporais relacionadas com as
tarefas  (duracdo) e suas restricbes em
determinados periodos. Mostra se existem

incompatibilidades no tempo relacionado com a

execucgdo das agdes.

4.5 Observagdo Sistemdtica das Atividades

O processo desenvolvido na unidade de valvulado e
canhdo tem como objetivo realizar a solda do fundo e da
boca dos sacos, podendo em alguns casos ser adicionada

uma valvula, conforme a demanda do cliente.
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Cada bancada de valvulado é composta por duas operdrias
(valvuladora e puxadeira), dessa forma, para a conclusio
de todo o processo de solda (de fundo e de boca) de cada
saco serd necessdrio percorrer duas bancadas. Cada
bancada é ocupada por operdrias, totalizando quatro
operdrias para que este processo se conclua (Figura 2 -
fluxo B).

Em alguns sacos hd a necessidade de inserir uma valvula.
Este processo comega com as valvuladoras com a solda do
fundo, sendo depois transportados para o setor de canhdo
onde sera adicionada a valvula, retornando novamente
para o setor valvulado onde acontecerd o fechamento da
boca do saco (Figura 2 - fluxo C).

Determinados sacos ja sobem para a unidade valvulada
com o seu fundo soldado, iniciando seu processo com um
corte na boca e em seguida adicionando uma vilvula,

concluindo com a solda da boca (Figura 2 - fluxo A).

FLUXOGRAMA DO VALVULADO

Valvulado solda

Cortadeira

da boca

/’ Amarradeira ‘
® \

Al dei
’ rrumadeira ‘ Rampa de descida

-

-]
)
| ||
°

<
I Ul
(o

-

‘o -
|l =

Valvulado solda

do fundo

J

Canhdo Embalador

Figura 2 — Fluxo do processo de solda - unidade valvulado



Sempre que estes procedimentos de solda sdo concluidos
os sacos sdo agrupados em 50 unidades e amarrados pela
amarradeira (fitadeira) e dispostos ao lado da bancada para
serem transportados, posteriormente, pelo operdrio
embalador até o local de armazenamento tempordrio,
localizado neste mesmo andar.

O abastecimento das bancadas das valvuladeiras &
realizado também pela arrumadeira. J4 a cortadeira realiza
sozinha todos os procedimentos para o corte, que incluem
descarregar o elevador, transportar para a bancada e
arrumar sobre a bancada.

A encarregada supervisiona todas as operdrias e realiza a
troca e regulagem das matrizes, que s3o as placas
utilizadas para efetuar a solda nas maquinas valvuladoras.
Nas madquinas valvuladoras, as operdrias executam a
mesma atividade de dobrar o fundo e a boca dos sacos para
a realizacdo da solda. O trabalho é executado em pé,
durante toda a jornada, com aplicacdo de movimentos
rapidos e repetitivos. O olhar estd direcionado
constantemente para O Pprocesso, pois exige muita
concentracdo e agilidade, principalmente porque o
sincronismo entre as duas operdrias ¢ fundamental para
garantir alta produtividade.

Nas mdquinas de canhdo também hd realizacdo de tarefa
exclusivamente em pé, sendo o olhar direcionado para a
maquina, entretanto, por trabalhar individualmente, a
operdria pode imprimir o seu ritmo de trabalho sem
depender de outra, como acontece nas mdquinas
valvuladoras.

O quadro 1 apresenta as dificuldades encontradas em cada
atividade realizada.

Para registros das imagens de nossas avaliacdes foram
realizadas filmagens com mdaquina digital, fotografias com
maquinas digitais e crondmetros. Na avaliagdo do
ambiente construido, a fim de definir o conforto ambiental,
foram utilizados os seguintes equipamentos:

- medidor de pressdo sonora da Bruel & Kajaer

- medidor de conforto térmico Babuc com sensores de
umidade relativa do ar, ventilagdo, termdmetro de bulbo

seco, bulbo imido e termdmetro de globo (NBR 8995-1).
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A ferramenta de trabalho utilizada na avaliacdo de campo
foi o acompanhamento da jornada de trabalho definindo
percentual de tempo das atividades realizadas através da
ficha de emprego de tempos. Os dados apresentados sdo
representacdo grafica das atividades por jornada de
trabalho, grafico com percentual de tempo por funcdo
definindo as atividades durante a jornada de trabalho.

Ap6s toda avaliagdo de campo desenvolvida, iniciou-se a
compilacdo de resultados comecando pela elabora¢do do
gréafico que foi suportado pela ficha de emprego de tempos
realizada no primeiro dia de cada avaliagdo por fungdo..
Em seguida, procedeu-se a compilacdo das informagdes
dos questiondrios recebidos quanto as modificagdes
propostas pelos operadores em seus postos de trabalho. A
interpretacio dos resultados foi realizada com a
comparagdo entre os critérios observados, as respostas
fisioldgicas e respostas do operador quanto ao seu posto de

trabalho.

4.6. Identificacdo dos Fatores que Afetam o Desempenho

Segundo Hollnagel (1998), no método CREAM os modos
de controle descrevem o nivel de controle que os
trabalhadores tém em relacao as condi¢des de trabalho. No
modo desordenado as agdes sdao escolhidas ao acaso com
pouca reflexdo envolvida. No modo oportunista a escolha
das acdes ¢é ineficiente, tempo disponivel é limitado, o
contexto ndo € entendido, estado ndo usual do sistema ou
deterioracdes nas condicdes de trabalho. No modo tacito
os trabalhadores seguem procedimentos ou regras
conhecidas, entretanto com planejamento limitado. No
modo estratégico as agles sdo escolhidas depois de
andlises cuidadosas, considerando as dependéncias entre as
varias etapas das tarefas e as interacdes entre 0s
trabalhadores e os sistemas. Os modos de controle
possibilitam uma equivaléncia com a confiabilidade
operacional. A confiabilidade operacional é menor para o
modo de controle desordenado e consequentemente maior
para o modo de controle estratégico. A probabilidade de

falha do trabalhador é maior no modo de controle



desordenado e menor no modo de controle estratégico. Os
modos de controle sdo determinados por um conjunto de
fatores chamados de Condi¢ées Comuns de Desempenho
(CCD). Nesta dissertag@o utilizaremos os seguintes CCDs
definidos  por (1998):

Hollnagel Adequagdo da

Organizac¢do; Condicdes de trabalho; Adequacdo das
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interfaces e suporte operacional; Disponibilidade dos
procedimentos; Nimero de objetivos simultdneos; Tempo
disponivel; Ritmo circadiano; Adequacdo do treinamento e
experiéncia; Qualidade da comunica¢do do grupo. Esses
CCDs sdo Afetam o

denominados Fatores que

Desempenho dos trabalhadores.

Quadro 1 — Dificuldades no setor de valvulado

ATIVIDADES DE
TRABALHO
DESENVOLVIDAS

RAZOES DA
REALIZACAO DA
ATIVIDADE

PRINCIPAIS DIFICULDADES
ENCONTRADAS

Descarga do elevador

Recebimento dos sacos
para serem processados
nos valvulados e canhio.

Diferenca entre a altura da
plataforma do elevador e do
carrinho de transporte.
Levantamento de peso.
Abastecimento das bancadas.
Espaco para circulacdo do
carrinho.

Corte

Realizacdo de cortes na
boca dos sacos para
instalacdo das valvulas.

Acionamento do pedal da
maquina de corte.

Dificuldade no transporte dos
sacos com corte para oOs
valvulados e canhao.

Cheiro de solvente e tinta.

Valvuladoras

Realizacdao das soldas de
fundo e boca.

Ficar em pé todo o
expediente.
Exposicao a
ionizante.
Ruido.

Falta de descanso.

Falta de ventilagao.
Iluminacao ineficiente.
Altura da bancada.

Cheiro de solvente e tinta.

radiacdo nao

Canhao

Colocacao de wvalvulas

nos sacos

Ficar em pé todo o
expediente.
Exposicao a
ionizante.
Ruido.

Falta de descanso.

Falta de ventilagao.
Iluminacao ineficiente.
Cheiro de solvente e tinta.
Altura da bancada.

radiacdo nao

Amarracao (fitamento)

Juncdao e arrumacdo dos
sacos em grupos de 50

Falta de espaco para circular
com a maquina de amarracao.

Embalagem (estocagem)

arrumados e transportar
para a area de embalagem

unidades e amarragao | Falta de ventilacao.

com fitas. Cheiro de solvente e tinta.

Distribuicdo dos sacos|Falta de espago para circular

~ para trabalhar nos | com o carrinho.
Arrumacgao

valvulados, corte e [ Levantamento de peso.

canhio. Cheiro de solvente e tinta.
Levantamento de peso.

Recolher os sacos p

Falta de espago para circular
com o carrinho.
Iluminacao ineficiente.

Supervisao

Supervisiona os trabalhos
realizados.

Descarregamento do
elevador.




Ap6s descri¢do e escolha do processo valvulado e canhao,
considerando os dados obtidos na andlise da atividade dos
trabalhadores, descrevemos os problemas ocorridos e
avaliamos os CCDs (Coluna avaliacdo). Os resultados
estdo em vermelho para cada CCD avaliado:

- Adequacido da organizagdo foi avaliada como deficiente e
neste caso a confiabilidade operacional reduz.

- Condig¢do de trabalho foi avaliada como incompativel e
neste caso a confiabilidade operacional reduz.

- Adequacido das interfaces e o suporte operacional foram
avaliados como inapropriados e neste caso a confiabilidade
operacional reduz.

- Disponibilidade dos procedimentos foi avaliada como
aceitdvel e neste caso a confiabilidade operacional é ndo
significativa.

- Nimero de objetivos simultdneos foi avaliado como de
acordo com a capacidade e neste caso a confiabilidade

operacional é ndo significativa.
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- Tempo disponivel foi avaliado como continuamente
inadequado e neste caso a confiabilidade operacional
reduz.

- Ritmo circadiano foi avaliado como ajustado e neste caso
a confiabilidade operacional é ndo significativa.

- Adequagdo do treinamento e a experiéncia foram
avaliadas como inadequadas e neste caso a confiabilidade
operacional reduz.

- Qualidade da comunica¢do do grupo foi avaliada como
inadequada e neste caso a confiabilidade operacional
reduz.

O objetivo foi determinar o modo de controle provavel no
qual os trabalhadores da industria se encontram. O quadro

2 apresenta os dados obtidos.

Quadro 2 Identificagdo Fatores que Afetam o Desempenho

Fatores Afetam Processo: Valvulado e Avaliacao Efeito (Confiabilidade
Desempenho canhdo operacional)
Adequacio da - Nao hé treinamento. | - Muito Eficiente Melhora
Organizacdo - Equipamentos antigos. | - Eficiente Nao significativa
- Necessidade adquirir | - Ineficiente Reduz
novos equipamentos - Deficiente Reduz
Condi¢des ambiente de - Espago reduzido - Vantajosa Melhora
trabalho - Temperatura elevada
- Sem exaustdo - Compativel Nio significativa
- Sem ventilacdo
- Ruido elevado - Incompativel Reduz
- [luminacdo deficiente
- Piso irregular
- Falta acessibilidade
Adequacio das | - Equipamentos antigos | - Favorecem Melhora
interfaces e suporte - Controles dificil
operacional acesso e visualizagdo | -Adequados Naio significativa
- Necessidade
instalagao sistema - Toleraveis Nio significativa
automdtico de
contagem -
- Novas botoeiras - Inapropriados Reduz
Disponibilidade dos - Nao existem - Apropriada Melhora
procedimentos procedimentos de
OP?f3950 dos - Aceitavel Nao significativa
equipamentos e
maquindrios. - Inapropriada Reduz




Numero de objetivos
simultaneos

- Cada trabalhador
executa uma tarefa pré-
determinada de acordo
com o setor em que

- Menor que a
capacidade

Nao significativa

- De acordo com a

Nao significativa

trabalha. capacidade
- Maior que a| Reduz
capacidade
Tempo disponivel - Existe pressdo | - Adequado Melhora
temporal
- Temporariamente Nao significativa
inadequado
- Continuamente | Reduz
inadequado
Ritmo circadiano - Ritmo circadiano ndo | - Ajustado Nao significativa
¢é desordenado
- Desordenado Reduz
Adequacio do | - Nio ha treinamento. - Adequados/alto Melhora
treinamento e | - O conhecimento no
experiéncia trabalho é passado | -Adequados/limitado Nao significativa
pelos funciondrios mais
antigos - Inadequados Reduz
Qualidade da | - Existem dificuldades | - Muito Eficiente Melhora

comunica¢do do grupo

de comunicagdo

- Eficiente

Nao significativa

- Inadequada

Reduz
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O somatério das avaliagdes dos CCDs que reduzem a
confiabilidade operacional € 6. O somatdrio das avaliagdes
dos CCDs que aumentam a confiabilidade operacional é 0.
Neste caso, os trabalhadores se encontram no modo de
controle desordenado (Figura 3) e os fatores que afetam o
desempenho dos trabalhadores sdo: organizagdo,
condi¢des do ambiente de trabalho, equipamentos/suporte
técnico, tempo disponivel, treinamento, falta experiéncia,

comunicagao.

X Estratégico
Aumentar Confiab. Oper.

Oportunista

Desordenado

L

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Reduzir Confiabilidade
Operacional

Figura 3 — Modos de controle (Fonte: Hollnagel,
1998)

Em funcdo dos resultados obtidos, a seguir apresentamos
as principais recomendacdes, com o objetivo de minimizar
os impactos causados pelos fatores que afetam o

desempenho dos trabalhadores.

4.7. Recomendacies

4.7.1. Descarga do elevador

Na atividade de descarrega do elevador que abastece a
unidade de VALVULADO E CANHAO foram constadas
disfuncdes decorrentes da diferenca de altura entre a
plataforma do elevador, o carrinho e as bancadas, exigindo
esfor¢o para puxar e levantar os sacos e a falta de espago
para circulacdio do carrinho pelo setor. Também foi
constatado o esforco necessdrio para deslocar e levantar os
sacos.

Medidas de controle:

Sugestdio n® 1 — Se mantiver este mesmo elevador a

sugestdo seria a de adquirir carrinhos pantograficos com



regulagem de altura para facilitar a movimentacdo de
materiais, buscando eliminar a diferenca entre as
plataformas.

Sugestdo n° 2 — Adquirir uma empilhadeira que permita os
paletes e até as gaiolas de subirem de um andar para outro,

dispensando o uso do elevador.

4.7.2. Corte

Nas atividades realizadas na mdiquina de corte pela
funciondria, as disfungdes encontradas foram a falta de
correlacdo entre as medidas antropométricas do mobilidrio
e as medidas dos segmentos corporais do usudrio; também
foi constatado o pouco espaco existente para a realizacio
da tarefa com seguranca e conforto. O acionamento do
pedal tem sido uma queixa por conta da falta de
visualizacdo do comando e das dores provenientes dos
seguidos acionamentos com o pé direito; o cheiro forte de
solvente e tinta; a dificuldade no transporte dos sacos com
corte para os valvulados e canhdo.

Medida de controle:

Como o equipamento ndo permite muita interferéncia, a
sugestdo inicial é a mudanca do lugar da maquina de corte
para minorar o movimento de rota¢do. Avaliar junto com a
operadora viabilidade e efetividade de um banco, para que
o peso do corpo ndo seja concentrado apenas na perna
esquerda. Quanto a disfun¢gdes da mdquina a sugestdo é
promover a protecdo da lamina de corte, afim de que as
maos do operador ndo sejam atingidas. O pedal deve estar

protegido para evitar se acionamento eventual.

4.7.3. Valvulado

Algumas disfuncdes foram encontradas, como a
permanéncia em pé das operadoras por longos periodos do
expediente de trabalho sem intervalo, salvo para almoco.
A emissdo de radiacdo ndo ionizante e o ruido das
maquinas foram outras disfungdes encontradas. A falta de
correlacdo entre as medidas antropométricas da operadora
e das bancadas; também foi constatado pouco espago para
a realizagdo da tarefa com seguranca e conforto. O

procedimento repetitivo de acionamento do dispositivo de
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travamento dos sacos na miquina tem sido uma queixa por
conta dos movimentos corporais de flexdo e compressao
necessdrios. No procedimento de acionamento do botdo
para prensa e realiza¢do da solda hd uma tor¢do do tronco.

Medidas de controle:

A primeira sugestdo é promover o isolamento térmico das
maquinas, outra sugestdo € eliminar o atual sistema de
travamento localizado na coxa da perna direita,
substituindo por um pedal. Quanto a permanéncia em pé a
sugestdo € de incluir um intervalo para descanso. Quanto a
diferenca antropométrica entre a operadora e a maquina a
sugestdo € a de utilizar uma plataforma sobre o piso para
atingir uma melhor altura para a execucdo do trabalho. A
ventilacdo e iluminag@o serdo abordadas de forma genérica
para todo o setor. O botdo de acionamento da solda pode
ser deslocado para a bancada, a exemplo do que acontece
com o canhdo. Sugerimos a instalacdo de um sistema de
contagem automadtico para que a propria mdquina execute
a tarefa, eliminando a atividade da cantadeira de
produtividade.

As maquinas nio permitem a regulagem de suas alturas
visando a correlagdo com as medidas antropométricas da
operadora, sendo necessdrio o uso de plataformas

individualizadas sob os pés.

4.7.4. Canhdo

Nas atividades de canhio as disfun¢des encontradas foram
a permanéncia em pé das operadoras por longos periodos
de trabalho, sem intervalo, salvo para almogo; a emissdo
de radiacdo nio ionizante é outra disfunc¢do encontrada; a
falta de correlacdo entre as medidas antropométricas da
operadora, e das bancadas. O procedimento repetitivo de
acionamento do dispositivo de travamento dos sacos na
maquina tem sido uma queixa por conta dos movimentos
corporais de flexdo e compressdo necessdrios. O
dispositivo de acionamento do botdo para prensa e
realizacdo da solda é desconfortdvel.

Medidas de controle:

A primeira sugestdo ¢ eliminar o atual sistema de
travamento localizado na coxa da perna direita e substitui-

lo por um pedal. Quanto a permanéncia em pé a sugestdo é



de incluir intervalo para descanso. Quanto a diferenca
antropométrica entre a operadora e a maquina a sugestao é
a de utilizar uma plataforma sobre o piso para atingir a
melhor altura para a execu¢do do trabalho. A ventilagdo e
iluminagdo serdo abordadas de forma genérica para todo o
setor. O botdo de acionamento da solda pode ser trocado

por um sistema que ndo exija muita forca da operadora.

4.7.5. Amarracdo (Fitamento)

Algumas disfungdes foram encontradas como a
permanéncia em pé da operadora por longos periodos do
expediente de trabalho, sem intervalo, salvo para almogo;
pouco espaco para a realizagcdo da tarefa com seguranca e
conforto; necessidade de efetuar repetidas conexdes do
cabo da miquina ao sistema pressurizado; a exposi¢do da
mangueira no piso; o dispositivo de acionamento do botdo
para prensa € desconfortivel; o piso do corredor de
circulagdio da mdquina apresenta irregularidades
dificultando o movimento da mesma; a falta de ventilacio
e a iluminacdo ineficiente também foram disfuncdes
constatadas, como o cheiro de solvente e tinta.

Medidas de controle:

Se mantiver este mesmo leiaute a sugestdo seria a de
conceber a alimentacdo pressurizada por via aérea e com
um sistema de autorrecolhimento da mangueira de forma a
ndo permitir que fique exposta sobre o piso e, também ndo
seja necessdrio conectd-lo aos terminais. Quanto a chave
de acionamento da prensa, ha necessidade de substitui-la

por um do tipo botdo.

4.7.6. Arrumagdo

Na atividade de arrumacgdo foram constatadas disfuncdes
como o pouco espaco para a realizacdo da tarefa de
deslocamento dos sacos com seguranca e conforto, o
levantamento de peso, o piso irregular dificultando a
movimentacdo do carrinho de transporte e o cheiro de
solvente e tinta; a presenca de cabos elétricos disposto
diretamente no piso dificulta a locomog¢ao e pode provocar

acidentes.
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Medidas de controle:

Se mantiver este mesmo leiaute a sugestio seria a de
passar todo o cabeamento das mdquinas por via aérea;
quanto a falta de espaco para circulagdo do carrinho a
sugestdo € a de mudar o leiaute permitindo que o carrinho
transite entre as bancadas. Quanto a diferenca de altura
entre a bancada e o carrinho, a sugestdo seria a de usar os
mesmos carrinhos pantograficos utilizados para a
descarga, para facilitar a movimentacdo de materiais,
buscando eliminar a diferencga entre as plataformas. O piso

precisard ser reconstituido.

4.7.7. Embalagem (Estocagem)

Dentre as disfuncdes constatadas temos o levantamento de
peso, a falta de espago suficiente para circular com o
carrinho no setor e a iluminagdo ineficiente. A emissdo de
radiacdo ndo ionizante € outra disfuncdo encontrada, bem
como a falta de uma bancada com altura correlata com as
medidas antropométricas do operador.

Medida de controle:

Se mantiver este mesmo leiaute a sugestdo seria elaborar
uma nova estacdo de trabalho atendendo as medidas
antropométricas e ergonomicamente adequadas as
atividades realizadas. Caso seja aprovado o novo leiaute, a
estacdo de trabalho ficard localizada préxima a
amarradeira, eliminando os grandes percursos com o
carrinho, bem como ndo havera o retrabalho (detalhado
mais adiante), pois os sacos ja sairdo embalados para a

expedicao.

4.7.8. Supervisdo

Dentre as disfunc¢des constatadas temos o elevado nivel de
ruido dificultando a comunicacido com as operdrias, falta
de ventilagdo no setor e o pouco espago para circulacio
entre as maquinas.

Medidas de controle:

A ventilacdo e iluminacdo serdo abordadas de forma
genérica para todo o setor. Quanto ao ruido proveniente

das vélvulas a sugestdo é de proporcionar o isolamento



delas, a exemplo do isolamento térmico sugerido para as

matrizes.

5. CONCLUSAO

Considerando a falta de espaco para circular com os
carrinhos por uma tnica via existente, a diferenca de altura
entre a plataforma do elevador e o carrinho, o retrabalho
do embalador, a movimentagdo de cargas entre os setores
(valvulado, canhdo, corte), a eliminacdo da alimentacdo
pressurizada da mdiquina amarradeira ¢ uma melhor
reengenharia de processo para otimizar o fluxo de
trabalho, propomos duas alternativas:

1* sugestdo: a mudanca do layout da unidade de valvulado
do lugar do elevador, concluindo com a aquisicio de
transpalete manual pantogréifico, que ja faria o transporte
dos sacos em palete direto desta unidade para a expedigao,
eliminando o estoque no andar superior e a canaleta entre
os dois pavimentos (Figura 4).

2% sugestdo: aquisicdo de uma empilhadeira patola operada
a pé, eliminando o elevador e a canaleta. A empilhadeira
faria o transporte por elevagdo dos sacos ja em palete entre
os dois pavimentos e também o transporte para a

expedicao.

83

Em qualquer das propostas acima, os sacos ja descerdo
arrumados e embalados no palete direto para expedigao,
eliminando o retrabalho e, por conseguinte os dois
operdrios que fazem a embalagem no pavimento inferior
poderdo ser realocados para outras unidades. A instalacdo
de esteiras é uma sugestdo para conducdo dos sacos ja
soldados nas valvuladoras, sem necessidade da operdria
estar circulando com a miquina amarradeira. A existéncia
de uma viga invertida dificulta a circulacdo de pessoas e
mdquinas pelo lado direito da unidade, o que refor¢a o uso
da esteira. A amarradeira ficaria no final da esteira
recolhendo o0s sacos e amarrando-os numa mdquina
estaciondria e o embalador colocaria as etiquetas e
arrumaria nos paletes, sem necessidade de grandes
deslocamentos e congestionamentos. Ha previsdo de
instalacdo de uma grande bancada préxima a saida do
elevador, onde trabalhardo as arrumadeiras selecionando
0s sacos que sobem pelo elevador e distribuindo entre as
valvuladeiras e a cortadeira. A sugestdo de adquirir dois
carrinhos pantograficos € justificada pela facilidade de
movimentacdo de materiais, na otimiza¢do do tempo de
carga e descarga e da quantidade de carga a ser

transportada.

NOVOS LAYOUT E FLUXOGRAMA DO VALVULADO
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Figura 8 — Layout sugerido com novo fluxo de processo



Neste trabalho utilizou-se uma metodologia construtiva e
participativa com validacdo de todo processo através da
participag@o dos trabalhadores envolvidos na execugdo das
atividades. A partir do conhecimento preliminar do
processo, trocando informagdes e observando as tarefas de
cada estacdo de trabalho, procurou-se identificar primeiro
as dificuldades de trabalho e encontrar as causas através do
estudo detalhado do processo produtivo de trabalho.

Um ponto comum na industria brasileira, a dificuldade que
existe em atualizar seus maquindrios no parque
tecnolégico e como consequéncia melhorar as condig¢des
de trabalho. Verifica-se um problema comum em nosso
parque industrial que atinge de imediato os trabalhadores
na drea industrial.

Dificuldades com leiaute sdo complexos e dificeis e
abrangem um grande conjunto de combinagdes vidveis
com caracteristicas subjetivas dificultando a formulacio
através de meios analiticos e um tratamento matemdtico. O
crescimento sem planejamento das industrias de pequeno e
médio porte, que tentam adequar com poucos recursos seu
processo produtivo a fim de atender a demanda crescente

de trabalho.
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