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Estudo ergonémico aplicado em uma padaria na cidade de Sao Luis-MA
Marco André Matos Cutrim, Lays Silva Figueiredo, Kelly Vanessa Barbosa Conceicdo

Resumo: Atualmente, a ergonomia é frequentemente solicitada para intervir em situacées cujas
problemdticas variam desde a concepcdo de salas de controle, extremamente automatizadas,
passando por questoes referentes ao trabalho manual ou, ainda, por queixas relacionadas ao ambiente
fisico de trabalho, sem deixar de lado os problemas de saude, em particular, os decorrentes das lesdes
por esforgos repetitivos. Portanto, este estudo tem como objetivo principal verificar as condi¢gdes do
ambiente de trabalho em uma padaria localizada em S3o Luis do Maranhdo, por meio de visitas ao
local, avaliando os riscos ocupacionais que os trabalhadores estdo expostos e sugerir recomendagdes
de melhoria. Analisando todas as problematicas presentes no processo de trabalho da empresa, foi
possivel concluir que a melhor solugdo seria trabalhar para diminuir o excessivo esfor¢o na lombar
durante as atividades, a partir de uma reformulag¢do do layout, mdquinas e equipamentos.

Palavras chave: Ergonomia; Padaria; Riscos; Reformulagdo.

Ergonomic study applied in a bakery in the city of Sdo Luis-MA

Abstract: Today, ergonomics are often required to intervene in situations where problems range from
the design of highly automated control rooms to manual labor issues or complaints about the physical
work environment, without neglecting the health problems, in particular, those arising from repetitive
strain injuries. Therefore, this study aims to verify the working environment conditions in a bakery
located in Sao Luis from Maranhdo, through local visits, assessing the occupational risks that workers
are exposed to and suggesting recommendations for improvement. Analyzing all the problems present
in the work process of the company, it was possible to conclude that the best solution would be to
work to reduce the excessive strain on the lower back during activities, from a redesign of the layout,
machinery and equipment.

Key-words: Ergonomics; Bakery; Risks; Reformulation.

1. Introducao

A Ergonomia é o estudo cientifico da relagao entre o homem e seus meios, métodos e espacgos
de trabalho. Seu objetivo é elaborar, mediante a constituicdo de diversas disciplinas cientificas
gue a compdem, um corpo de conhecimentos que, dentro de uma perspectiva de aplicacao,
deve resultar numa melhor adapta¢do do homem aos meios tecnolégicos e aos ambientes de
trabalho e de vida. Atualmente, a ergonomia é solicitada, quotidianamente, a intervir em
situagOes cujas problematicas variam desde a concepg¢ao de salas de controle, extremamente
automatizadas, passando por questdes referentes ao trabalho manual ou, ainda, por queixas
relacionadas ao ambiente fisico de trabalho, sem deixar de lado os problemas de salude, em
particular, os decorrentes das lesdes por esforgos repetitivos.

Em 1972, Wisner considera que Ergonomia é “o conjunto dos conhecimentos cientificos
relativos ao homem e necessarios para a concepc¢ao de ferramentas, maquinas e dispositivos
gue possam ser utilizados com o maximo de conforto, de seguranca e eficacia”. Em 1983,
Lomov e Venda, em funcdo das varias denominac¢les utilizadas — Ergonomia, Ergologia,
Humam Factors -, refletem sobre a finalidade deste campo de estudo: “Qualquer que seja o
nome utilizado, o que se pretende é o estudo dos diferentes aspectos laborais com o propdsito
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de otimiza-los”. Nesse sentido, este estudo tem como objetivo principal verificar as condicées
do ambiente de trabalho em uma panificadora localizada na cidade de Sdo Luis do Maranhao,
avaliando os riscos ocupacionais que os trabalhadores estdo expostos e sugerir
recomendacdes de melhoria.

2. Contextualizag¢do do estudo

Este estudo se refere a andlise ergonGmica do setor produtivo de uma padaria. A escolha da
empresa foco deste estudo se deve a rotineira frequéncia das pessoas nesse tipo de
estabelecimento. A partir de uma andlise geral, notou-se maior necessidade do estudo
ergondmico em seu setor de producao. Tal setor é indicio relevante da qualidade da empresa,
gue é avaliada principalmente pelos clientes.

Foram observados os trabalhos ali desenvolvidos para andlise posterior em laboratério
através de computadores. A principal matéria prima utilizada é a farinha de trigo, a qual é
entregue por terceiros e acondicionada em sacos de 25 a 30 Kg. Este material é trabalhado
pelos funcionarios, que dependendo do produto a ser fabricado passara por todas ou algumas
das seguintes etapas: masseira, cilindro, mesa de manipulacdo dos produtos, divisora,
formatadora, armario de fermentacdo, forno e, finalmente, para os balcGes e as prateleiras
nos quais os produtos sao vendidos (Figura 1).

MATERIA = SAES
PRIMA = MASSEIRA = -  CILINDRO
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Figura 1 — Fluxograma das etapas dos setores analisados. Fonte: Autores (2019)

Neste estudo, foram detectados problemas de naturezas diferentes. Porém, é perceptivel que
os fatores que mais interferem no desenvolvimento das atividades desse setor sdo os
problemas de layout, como a organizacao das instala¢des fisicas da empresa, de forma a
promover a utilizacdo ineficiente de equipamentos, materiais, pessoas e energia; e a
temperatura que influi negativamente no rendimento, na velocidade e na durag¢dao do
trabalho, exigindo pausas frequentes. Diante de tal situacdo, o foco desta andlise foi a
melhoria das condi¢des do ambiente construido que, além de promover a qualidade de vida
dos funcionarios, reflete diretamente na sua produtividade e na qualidade dos produtos.

3. Analise da tarefa e analise da atividade

Geralmente, o recebimento da matéria prima acontece pelo encarregado ou gerente. Nesta
etapa, ocorre a observacdao do aspecto visual, prazo de validade, empilhamento mdaximo
recomendado para cada tipo de insumo, a conferéncia fisica e de valores confrontando o
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pedido e a nota fiscal, sdo os cuidados que se sucedem. Na etapa de pesagem de matéria
prima, hd garantia de uma uniformidade do produto em cada formada, onde a matéria prima
sai do estoque e é levada ao inicio do processo produtivo. Apds a pesagem, a matéria prima
torna-se uma mistura homogeneizada e o ponto da mistura ideal é obtido pelo tempo de
batida, pelo aspecto visual da massa e principalmente pelo tato profissional.

O processo de cilindragem tem por propdsito a homogeneizacdo da massa, por meio de
sucessivas passagens no cilindro, esmagando eventuais pedacos ndo totalmente dispersos. Na
etapa de corte, tem como finalidade separar amassa em poc¢ées unitarias para que se continue
o processo. A mesa é untada com gordura vegetal onde a massa é pesada e cortada em pogdes
de 2kg. Ainda na etapa de corte, a massa é colocada na diviséria onde torna a forma individual
do produto, passando a pesar cerca de 65g a unidade.

A modelagem é a etapa onde o produto toma seu formato. Uma vez regulada a modeladora,
a fracdo unitdria é inserida uma a uma em um lado e sai do outro lado com formato desejado.
A partir desse momento as unidades sao acondicionadas em formas, seguindo para a préoxima
etapa. Na fermentacdo estas formas sdo postas para descansar dentro dos armarios. Mantidas
pelo tempo necessario ao crescimento. Visando dar o formato ao pao francés, é feito o risco
ou corte nas unidades ja fermentadas, imediatamente antes de serem levadas ao forno. O pao
vai ao forno de acordo com a demanda da clientela. Com a temperatura entre 200° a 230°,
onde é adicionado o vapor d’agua para dar o efeito de “crequelado” ao pado. No resfriamento,
o pdo diminui a temperatura e cria rachaduras em sua casca, dando o aspecto tradicional do
pdo francés.

4. Diagndstico ergondomico

A elaboracdo deste estudo sobre avaliacdo dos riscos ocupacionais se baseia num Programa
de Prevencdo de Riscos Ambientais, fundamentado na Norma Regulamentadora NR - 9, da
Portaria N° 3214 de 8 de junho de 1978, que aprovou as Normas Regulamentadoras - NR - do
Capitulo V do Titulo II, da Consolidagdo das Leis do Trabalho, alterada conforme Portaria N°
25, de 29 de Dezembro de 1994, bem como no Decreto nimero 1254, de 29 de Setembro de
1994, que promulgou a Conveng¢dao numero 155, da Organizagdo Internacional do Trabalho,
sobre seguranca e saude dos trabalhadores (MTE, 1978).

4.1. Diagndstico ergonomico do ponto de vista dos aspectos ambientais

De acordo com a Norma Regulamentadora NR-9, o Programa de Prevenc¢dao de Riscos
Ambientais — PPRA é parte integrante do conjunto das iniciativas da empresa, em se tratando
da preservacdo da saude e integridade fisica dos trabalhadores. O objetivo do PPRA é
reconhecer os riscos que os trabalhadores estdo expostos, através das etapas de antecipacao,
reconhecimento, avaliagdo e controle das ocorréncias de riscos ambientais existentes ou que
venham a existir no ambiente de trabalho. S3o tomadas as a¢des necessarias para mitigar ou
minimizar a niveis toleraveis os possiveis riscos expostos aos trabalhadores (BRASIL, 2013a).

Riscos ambientais sdo aqueles que quando presentes no ambiente de trabalho podem
ocasionar danos a saude ou a integridade fisica do trabalhador, devido a sua natureza,
concentragao, intensidade ou exposicdo (SOUZA, GERLANE B. DE, 2013). Segundo a NR-9,
consideram-se riscos ambientais os agentes fisicos, quimicos, biolégicos existentes no
ambiente de trabalho. Estes riscos sdo capazes de causar danos a saude do trabalhador em
funcdo da sua natureza, concentracao e tempo de exposicao (MTE, 1994).
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4.1.1. Ambiente acustico

Para fins de aplicacdo de Limites de Tolerancia, entende-se por Ruido Continuo ou
intermitente, o ruido que nao seja de impacto. Os niveis de ruido continuo ou intermitente
devem ser medidos em decibéis (dB) com instrumento de nivel de pressdo sonora operando
no circuito de compensacao “A” e circuito de resposta lenta (SLOW). As leituras devem ser
feitas préximas ao ouvido do trabalhador (BRASIL, 2013b). O Quadro N° 1, do Anexo N° 1 da
NR-15, apresenta os Limites de Tolerdncia para ruido continuo ou intermitente, aqui
representados pelo Quadro 1.

. . MAXIMA
NWE]&E{ES” L EXPOSICAO DIARIA
PERMISSIVEL

85 § horas
86 T horas
87 6 horas
88 5 horas
89 4 horas e 30 minutos
a0 4 horas
a1 3 horas e 30 minutos
92 3 horas
93 2 horas e 40 minutos
94 2 horas e 15 minutos
a5 2 horas
96 | hora e 45 minutos
98 | hora e 15 minutos
100 | hora
102 45 minutos
104 35 minutos
105 30 minutos
106 25 minutos
108 20 minutos
110 15 minutos
112 10 minutos
114 & minutos
115 7 minutos

Fonte: Quadro N° 1, do Anexo N° 1 da NR-15 (BRASIL, 2013b)
Quadro 1 — Limites de Tolerdncia para Ruido Continuo e Intermitente

Ainda de acordo com o Anexo N° 1 da NR-15, para os valores encontrados de nivel de ruido
intermediario, serd considerado a mdaxima exposicdao didria permissivel relativa ao nivel
imediatamente mais elevado. Somente individuos devidamente protegidos, podem se expor
a niveis de ruido acima de 115 dB (A) (MTE, 2011). No setor da Producao, trabalham trés
funcionarios, que realizam as atividades de producdo dos paes, massas e doces em geral,
utilizando algumas maquinas, das quais se realizou as medi¢des de ruidos.

A masseira rapida é utilizada para bater a massa do pao e possui uma tampa protegendo o
operador de acessar as partes méveis enquanto ela esta em operacgao. O nivel de ruido aferido
foi 79,2 dB(A), portanto esta dentro dos limites de tolerdncia estabelecidos por lei. A
modeladora de pdes é um pouco preocupante, pois ndo possui protecao das partes moveis,
nao possui botdo de parada de emergéncia e o trabalhador pode acessar essas partes moveis
durante a operacdo do equipamento, podendo ocasionar acidentes graves. Por esse motivo,
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nunca se opera sozinho, sempre em dois, onde um coloca a massa de um lado e o outro retira
a massa ja modelada. O nivel de ruido apresentado foi de 77,6 dB(A), ndo necessitando de
medida de acdo.

A divisoria de mesa, ndo possui riscos ao trabalhador, pois é um equipamento operado
manualmente, onde o trabalhador retira uma bandeja para colocar a massa, insere esta
bandeja de volta no seu lugar, e em seguida, movimenta uma alavanca para realizar a divisao
da massa. O nivel de ruido neste posto de trabalho foi de 65,4 dB(A), bem abaixo dos limites
de tolerancia estabelecidos pela NR-15.

4.1.2. Ambiente luminico

Minimamente, a garantia da qualidade da iluminacdo comeca com a quantidade de luz
ofertada para que possamos ler e enxergar em determinadas superficies. Este é o principal
parametro recomendado pela norma NBR 5413 e é um pardametro fundamental, que
influencia em todos os outros. A importancia da quantidade de luz é tanta, que 5% de todos
os acidentes de trabalho na industria tém como causa direta a iluminacdo inadequada ou
insuficiente, e que a iluminacdo no ambiente e a fadiga visual respondem por 20% dos
acidentes (GRANDJEAN apud SAFETY COUNCIL EUA,1998). A iluminancia é a medida que diz
respeito ao conforto ambiental segundo a NBR 5413. E uma grandeza derivada de outras em
termos de medicdo de luz. O fluxo luminoso pode ser definido como a luz emitida por uma
determinada fonte em todas as dire¢des. (OSRAM, 2012).

A NBR 5413 tera seus parametros como fundamentais e determinantes para este trabalho.
Apesar de haver normas internacionais (IES nos EUA, DIM na Alemanha) que estabelecem
valores diferentes, deve-se ater ao fato de que a NBR 5413 é a norma vigente no Brasil. A NBR
5413 apresenta uma tabela especifica para os niveis por atividade, exibida aqui como Quadro
2.

5.3.38. Padarias

Atividade lluminancia (lux)
Sala de mistura 150 - 200 - 300
Porta-massa (iluminacao | 100 - 150 - 200
vertical)

Sala de fermentagdo 100 — 150 - 200
Sala de preparacdo 150 — 200 - 300
Espaco de forno 150 — 200 - 300
Decoracao de moldagem 200 = 300 - 500

Fonte: Adaptado da NBR 5413
Quadro 2 — Nivel de iluminancia por tipo de atividade

Para a medigdo de iluminancia foi utilizado um luximetro Instrutherm modelo LD-200. Para
cada ponto em que foi feita a medi¢ao com luximetro, foram tomadas 5 medidas diferentes e
calculados a média. A amostragem foi realizada em locais fixos, em pontos de riscos e no
interior da padaria, constatando o valor de 323,04 lux. As medi¢des de iluminancia no interior
da padaria mostraram que os valores encontrados dentro do local de preparo dos produtos
nao atendem o valor de 500 lux recomendado pela NR 15 para este tipo de ambiente. O Unico
ponto que ultrapassou este valor foi o local de atendimento que estava sob incidéncia de luz
solar direta. Os resultados da medi¢do no interior da padaria sdo importantes ao passo que o0s
funcionarios necessitam da luz para cumprir suas atividades de forma segura. Além disso,
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garantir a iluminancia de 500 lux é garantir a necessidade de todas as faixas etdrias a uma
necessidade média de precisdo para efetuar os processos.

4.1.3. Ambiente térmico

De acordo com a NR-15 BRASIL (2013b), a exposi¢cdo ao calor deve ser avaliada através do
“Indice de Bulbo Umido — Termdmetro de Globo” — IBUTG. Para realizacdo destas medicdes,
os aparelhos que devem ser utilizados sdo: termémetro de bulbo Umido natural, termémetro
de globo e termémetro de mercurio comum. E devem ser efetuadas a altura do corpo mais
atingida, no local onde permanece o trabalhador (MTE, 2011).

Nos locais onde o regime de trabalho é intermitente e os trabalhadores realizam as paradas
para descanso no préprio local de servico, existem certos Limites de Tolerancia para exposicao
ao calor, conforme o Quadro N° 1 do Anexo N° 3 da NR-15, aqui representados no Quadro 3
(BRASIL, 2013b).

REGIME DE TRABALHO TIPO DE ATIVIDADE
INTERMITENTE COM
DESCANSO NO PROPRIO LOCAL
DE TRABALHO Leve Moderada Pesada
(por hora)
Trabalho continuo até 30,0 até 26.7 até 25.0
45 minutos trabalho
14 minutos descanso 30,1 a30,5 26,8280 25,1a259
30 minutos trabalho
30 minutos descanso 30,7a31.4 28,1294 26,0279
15 minutos trabalho
45 minutos descanso 31,5a322 29.5a31,1 28,0a30,0
Nao € permitido o trabalho, sem a
adocdo de medidas adequadas de Acimade 32,2 | Acimade 31,1 | Acimade 30,0
controle.

Fonte: Quadro N° 1, Anexo N° 3 da NR-15 (BRASIL, 2013b)
Quadro 3 —Maximos indices IBUTG por tipo de atividade

Esta medicdo foi realizada durante o periodo mais critico, que é quando o forno esta aberto e
o trabalhador tem que colocar as massas, paes e doces para assar. Este processo se repete
trés vezes durante a jornada de trabalho e tem duracao de 1 hora total. Segundo o Quadro 3,
para uma atividade moderada com trabalho continuo o indice maximo de tolerancia é de um
IBUTG até 26,7 2C. Neste estudo, a medi¢dao no posto de trabalho com mais exposicao ao calor
foi aferida e o valor obtido do IBUTG é de 25,9 °C. Portanto, o trabalhador submetido a estas
condicdes de temperatura, tipo e duracao da atividade estad dentro dos limites de tolerancia
e ndo ha necessidade de ado¢ao de nenhuma medida de controle.

4.2. Diagndstico ergonomico do ponto de vista dos aspectos projetuais
4.2.1. Postura e esforgco

De acordo com a NR-15 BRASIL (2013b), a exposicdo durante o servico de transporte de cargas,
feito manualmente em diversos momentos, é, geralmente, mecanicamente estressante e
envolve um custo energético alto. No ambiente de trabalho em estudo, o operador exerce
atividades de carregamento e excessivo esforco fisico, acarretando dores na coluna/lombar e
fadiga. O transporte da massa de pao é uma destas atividades.
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Para realizar uma postura ou um movimento sdo acionados diversos musculos, ligamentos e
articula¢des do corpo. Uma postura ou movimento inadequado produz ten¢des mecanicas
nos musculos, ligamentos e articulacdes, resultando em dores em varias dreas do corpo e se
ndo tratado, doencas cronicas. Durante suas atividades, o operador mantém uma postura
irregular no corte e manuseio da massa, acarretando dores na coluna/lombar e ombros. Ndo
ha um procedimento padrdao que recomenda um melhor uso. A bancada de manuseio e corte
da massa é inadequada, sua altura ndo esta no nivel recomendado, ndo podendo ser regulavel
para a altura de cada operador, contribuindo para a postura irregular dos operadores.

4.2.2. Risco no uso das maquinas

Ao utilizar as maquinas, o operador é submetido a grandes esforcos na parte superior do
corpo, especificamente bracos e ombros, pois é induzido a movimentos rapidos e repetitivos
em posturas diferentes. Muitos trabalhos sdo executados em condicdes desfavoraveis, como
perto de fornos muito quentes. No caso do ambiente de trabalho em estudo, existem varios
momentos em que os operadores sdo expostos a este risco, pois precisam abrir e fechar o
forno varias vezes para retirar e alimentar o forno com novas formas com massa de pao.
Cuidados especiais devem ser tomados para se evitar queimaduras na pele, rosto e maos.
Diante da necessidade de retirar o pao do forno, é primordial que o movimento de abertura
se dé de forma cuidadosa, executando um movimento de rotacdo junto a porta, evitando sua
exposicdo excessiva ao calor do forno.

4.2.3. Disposi¢ao das maquinas

O arranjo fisico das maquinas presentes no espaco de trabalho utilizado no estudo é
baguncado e amontoado. As maquinas estdo dispostas em uma sequéncia ilégica e o trabalho
é dificultado pela constante perda de tempo andando de uma maquina para outra em
diferentes cantos do espaco e pelos esbarrdes entre os funcionarios trabalhando no apertado
espaco sem nenhum tipo de demarcag¢ao ou sinalizagdao, como mostrado na Figura 2.

1 3 4
O]

10 —

12
2
11
LEGENDAS
1. Divisoria 10. Entrada/Saida
2. Mesa 11. Bancada de Distribuicdo
3. Masseira de pdes
4. Forno 12 Saida de Emergéncia
1 | [ ] 5. Gas
6. Armarios
7. Modelador
6 6 7 8 8. Cilindro

9. Pia

Figura 2 — Layout da empresa estudada. Fonte: Autores (2019)

5. Recomendagoes ergonémicas

Por definicdo, a ergonomia deve atender aos objetivos sociais (bem-estar) e econ6micos
(desempenho). No nivel social, ela pode contribuir para a reducdo dos custos, prevenindo
problemas de saude. Podem-se reduzir problemas relacionados ao trabalho, apenas com
melhorias nas suas condi¢cdes. Nas empresas, a ergonomia pode contribuir para melhorar a
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competitividade. Com uma boa adaptac¢do ergon6mica dos postos de trabalho e dos sistemas,
o desempenho do trabalho poderd melhorar, aumentando-se a qualidade e a produtividade.
Em consequéncia, os custos podem ser reduzidos. Além disso, os produtos fabricados pela
empresa podem ser bem aceitos pelos consumidores, melhorando a competitividade da
empresa.

Em relacdo ao ruido, a maioria das atividades apresentou classificacdo de significancia de risco
toleravel, com nivel de ruido abaixo do limite de tolerancia de 80dB(A). Segundo a NR 9 (Brasil,
1994) para niveis de pressao sonora acima de 80dB(A), o trabalhador podera sofrer pequenos
danos (insonia, irritacdo e estresse). Assim, recomenda-se que a empresa inicie acdes
preventivas para a execucdo das atividades avaliadas a fim de atenuar os efeitos deste risco,
com a utilizacdo de protetor auricular que reduza em até 10dB(A) a exposicao do trabalhador
ao ruido, mesmo nas atividades classificadas com risco tolerdavel. A NR 15 (Brasil, 2011a)
preconiza que com valores acima de 85dB(A), o trabalhador estd exposto a uma atividade
insalubre, cabendo de imediato acdes por parte da empresa para eliminar ou minimizar os
riscos.

Ha necessidade de melhorias em iluminacdo em todo o ambiente. Visando tanto as melhorias
de iluminancia quanto a preservacao do meio ambiente e a reducdo de custos, sugere-se: usar
somente lampadas fluorescentes ou LED para uso no interior do supermercado; fazer a
manutencdo constante de |ampadas queimadas; fazer periodicamente a limpeza das
luminarias refletoras; aumentar a refletancia do teto e do piso.

Quanto a exposicdo ao calor, ndo foram detectados valores acima do limite de tolerdncia
preconizado pela NR 15, os quais podem causar desidratacdo, hipo e hipertensao, cefaleia,
dentre outros problemas. Observa-se que este resultado esta diretamente relacionado ao
pouco espaco fisico e as instalagGes, que ndo favorecem uma boa ventilagdo. Para garantir um
ambiente ainda mais seguro, pode-se adotar algumas medidas, como revisar periodicamente
as instalagdes (tubulagdo, conexado); implantar uma brigada de incéndio; instalar rede de
Hidrante; desenvolver uma protecdo no entorno do fogao para evitar o contato involuntario
ou a queda do tacho; implantar uso de luva de vaqueta e 6culos de protegao.

Pensando no bem-estar e na saude do trabalhador, de acordo com o MQ-10, ficam claras as
recomendacgdes ergondmicas em nivel de melhoria estrutural. Em curto prazo, é necessario
adotar uma nova politica de manuseio com a finalidade de ndo manter o operador no erro por
muito tempo, de certa forma que a melhor das hipéteses serd investir em uma maquina que
elimine o trabalho bragal. Pensando nisso, o manual da ergonomia nos aconselha a conservar
0S pesos proximos ao corpo, ter um objeto para por a massa com alga para o encaixe dos
dedos e limitar a carga a ser transportada. Em casos de investimentos futuros para eliminar
as condigdes ndao conformes, usa-se carrinhos transportadores que elimina em 90% os
esforgos fisicos do trabalhador, canaliza fadigas e esforgos fisicos.

Onde é trabalhada a massa do pao, deve-se ter um espago acomodavel para o trabalhador,
como a bancada é trabalhada por mais de uma pessoa, a sua altura deve ser reguldvel com
uma faixa de ajuste de 25 cm. Restringir a dura¢dao do esfor¢co muscular continuo ao uso da
maquina, evitando fadigas musculares. Devido ao grande esfor¢o que o maquinario provoca,
é necessaria a alternancia de atividades e dos funcionarios. Na retirada do pao no forno, é
eminente o risco de choque térmico e queimadura. Para solucionar esse cenario de risco nao
sera necessario aperfeicoar uma maquina ou processo, ou mudar toda a estrutura do layout,
a melhor forma vem de uma politica de manuseio da maquina, onde o operador ao abrir a
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comporta do forno, faz o movimento junto da comporta, se descolando por detras da porta,
esperando todo o vapor ser eliminado do forno, para assim pegar os paes.

O arranjo fisico das mdaquinas deve ser organizado de forma funcional, buscando otimizar o
servico dos funcionarios, minimizando deslocamentos, esforcos e evitando esbarroes,
conforme sugerido na figura 3. Para o espacgo de trabalho utilizado no estudo, acreditamos
gue definir o lugar das maquinas e dividir o espaco de funcionamento sdo os passos iniciais.
Feito isso, pode-se entdo mové-las, colocando cada mdaquina em seu devido lugar no processo
de trabalho. Cada funcdo deve estar de acordo com sua devida ordem dentro do processo,
onde tais modificagOes irdo acarretar melhorias nas atividades da empresa.

- ©]
6 6 7
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10 —
12
2 R
11
LEGENDAS
1. Divisoria 10. Entrada/Saida
2. Mesa 11. Bancada de Distribuicdo
3 Masseira de paes
— 4. Forno 12. Saida de Emergéncia
5. Gas 13. Bancadas
6. Armarios
3 8 1 7. Modelador
8. Cilindro
13 13 13 | o Pia

Figura 3 — Layout recomendado para a empresa. Fonte: Autores (2019)

6. Consideragoes finais

Diante do exposto, consideramos que orientacbes ergonOmicas realizadas in loco, por um
profissional especializado, se faz necessdria para corrigir os erros praticados pelos
trabalhadores durante sua jornada de trabalho, como as encontradas na empresa analisada.
Essas sdo de extrema importancia para que os funciondrios tenham conhecimento de posturas
ideais durante a execugao de suas tarefas, diminuindo o desgaste natural gerado pelo trabalho
na saude e concomitantemente aumentando a sua produtividade. Além de evitar movimentos
e posturas inadequadas dos trabalhadores, o ergonomista é capaz de planejar adaptagdes aos
mobilidrios, através de ajustes antropométricos de cada trabalhador com sua ferramenta de
trabalho. Ele também planeja intervalos e exercicios laborais que sdo aplicados em periodos
estratégicos durante a jornada de trabalho.

Entendemos que a presenc¢a de um ergonomista dentro de cada empresa poderia gerar um
custo que alguns setores do comércio ndo conseguiriam manter, porém sugerimos que 0s
sindicatos pudessem contratar um profissional ergonomista que atuasse prestando
consultoria no local de trabalho atendendo um grande nimero de empresas.
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