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Resumo:

A avaliacdo ergondmica da atividade do operador de torno semiautomético foi realizada em uma
indastria local de conexdes, utilizadas na fabricacdo de acessorios para a linha branca de
eletrodomésticos. A pesquisa foi motivada pelo aumento da demanda de agdes de seguranga e
ergonomia, deflagrado com a instalagdo da Promotoria Pdblica do Trabalho no municipio de Pato
Branco-PR, no ano de 2013, e também pela presenca de processos de usinagem seriada nesta
microrregido. Para a consecucdo dos objetivos do estudo, foram aplicados dois questionarios distintos:
um deles adaptado do Diagrama das Areas Dolorosas e 0 outro do método NASA-TLX, além de uma
entrevista semiestruturada, abordando a percepcdo dos operadores quanto ao seu ambiente de trabalho.
Entre os principais resultados, comparando as duas formas de realizar a atividade, foi possivel
observar as diferengas existentes e quais os fatores relevantes. Na atividade automatizada a carga
mental tem maior relevancia, enquanto no processo manual, a carga fisica e a demanda temporal séo
mais expressivas. A partir da verificacdo, foram propostas medidas de melhoria e adequagdo, como a
automatizacdo do abastecimento da matéria prima, inclusdo de bancos de apoio semi-sentado, pausas e
rodizios, coleta de cavaco automatica. Conclui-se, dessa maneira, que a eficacia da ergonomia consiste
em promover a ampliacdo da regulacdo individual e coletiva da atividade. Mais do que uma acéao
isolada, precisa fazer parte das politicas organizacionais, estar incorporada como fundamental na
cultura empresarial e, mais do que controlar riscos, deve manter a salde e a qualidade de vida de toda
organizagéo.

Palavras-chave: Ergonomia, Posto de trabalho, Operador de torno semiautomético.

Evaluation of the activity of semiautomatic lathe operator for serial
parts - an ergonomic study

Abstract

The ergonomic evaluation of the activity of semi-automatic lathe operator was conducted in a local
connections industry, used in the manufacture of accessories for white goods. The research was
motivated by increased demand for safety and ergonomics actions, triggered with the installation of
the Labour Public Prosecutions in the city of Pato Branco-PR, in 2013, and also by the presence of
serial machining processes in this micro-region. To achieve the objectives of the study, two different
questionnaires were applied: one adapted from the Body Diagram for painful areas and the other,
NASA-TLX method, as well as a semi-structured interview, addressing the perception of operators
regarding their work environment. Among the main results, by comparing two ways to perform the
activity, could be observed the differences and what factors are relevant. In the automated activity,
mental load is more important, while in the manual process, the physical burden and the time demands
are more expressive. From the check, it has been proposed improvement and adaptation measures such
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as the automation of the supply of raw materials, including semi-sitting support benches, breaks and
casters, automatic chip gathering. It is concluded thus that the effectiveness of ergonomics is to
promote the expansion of individual and collective regulation of the activity. More than an isolated
action, needs to be part of organizational politics, be incorporated as fundamental in business culture
and, more than control the risks, should maintain the health and quality of life of the whole
organization.

Key-words: Ergonomics, Workstation, Semiautomatic lathe operator.

1. Introducgéo

A realidade de trabalho, o seu ambiente fisico e social exercem sobre o operador
determinados constrangimentos, demandando gasto de energia fisica, mental, afetiva e
emocional, o que evolui, consequentemente, para desgastes e custos ao trabalhador. Este gasto
humano é resultante de um processo classificado como carga de trabalho (CARDOSO;
GONTHNO, 2012). Assim, a carga de trabalho pode ser conceituada como um termo que
representa o custo de realizar os requisitos da funcéo para o operador humano (HART, 2006).

A gestdo do capital humano nas organizacdes tem tido uma longa e bem documentada
historia, durante a qual ela evoluiu através de uma série de etapas distintas, saindo de uma
mera funcdo de manutencdo de registros para um olhar de importancia estratégica e impacto
nos resultados das empresas (FERRIS et al., 2007). Dada a sua importancia a partir dessa
nova percepcdo, as condices de trabalho e o bem-estar do trabalhador ganharam lugar de
destaque nas agendas de gestéo.

Os gestores tém perseguido diferentes estratégias no intuito de obter beneficios a partir dos
recursos humanos de sua firma (NEAL et al., 2005). Entre elas, pode-se destacar a utilizacéo
de principios relacionados a Fatores Humanos & Ergonomia (HF/E) que, num conceito geral,
é 0 estudo da adaptacdo do trabalho ao homem. Neste caso, o trabalho compreende nao
somente 0 que é executado com maquinas e equipamentos, mas também toda ocorréncia em
gue ha o relacionamento entre o ser humano e determinada atividade produtiva (I1IDA, 2005).

Dessa maneira, juntamente com os avangos tecnoldgicos, surgiu a diminuicdo no numero de
postos de trabalho classicos, substituidos por novas estacdes, com exigéncias cada vez
maiores em termos de produtividade e qualificacdo dos trabalhadores (FERREIRA, 2002).
Em resposta ao novo cenario e pensando no capital humano como principal recurso das
empresas, percebeu-se necessaria a melhoria das condi¢des ergonémicas do trabalho, através
da criacdo ou atualizacdo de normas e leis, além do desenvolvimento de novos métodos
ergondmicos de diagnostico, avaliacao e intervencao.

Outra questdo relevante é o nitido aumento de doencgas osteomusculares e psicoldgicas
relacionadas ao trabalho, que estdo ligadas a informatizacéo e aos novos processos industriais,
levando as pessoas a permanecerem por longos periodos em posicOes estaticas,
desempenhando tarefas mecanicas e repetitivas que no decorrer do tempo ocasionam
desconfortos fisicos e, por fim, fadiga fisica e mental.

Considerando a demanda de ac¢des de seguranca e ergonomia deflagrada com a instalacdo da
Promotoria Publica do Trabalho no municipio de Pato Branco-PR, no ano de 2013, além da
crescente presenca de processos de usinagem seriada nesta microrregido, este estudo tem por
objetivo central avaliar a condig&o ergondémica do posto de trabalho do setor de usinagem de
pecas, em uma industria local de conexdes de aluminio, latdo e chumbaloy (aco SAE 121.14)
entre outros materiais, utilizados na fabricagdo de acessorios para a linha branca de
eletrodomésticos, visando proporcionar adequacdes que resultem em melhoria do processo e
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da atividade.
2. Referencial Teorico
2.1 Fatores Humanos & Ergonomia

Fatores Humanos & Ergonomia (Human Factor & Ergonomics — HF/E) é um campo de
pesquisa cientifica multidisciplinar — atua em &reas como design industrial, arquitetura,
engenharia de manufatura, terapia ocupacional, odontologia, psicologia, entre outras
(SOARES, 2006) — que estuda a pratica da concepcdo de produtos, sistemas ou processos
levando em conta a interacdo entre eles e as pessoas que 0s utilizam, visando otimizar o bem-
estar humano assim como o desempenho global do que foi concebido (DUL; NEUMANN,
2007). Com isso, os dois termos, fatores humanos e ergonomia, sdo essencialmente sindbnimos
(ABERGO, 2015; HFES, 2015; IEA, 2015).

De forma prética, a ergonomia e seus especialistas contribuem para o projeto e avaliagdo de
tarefas, trabalhos, produtos, ambientes e sistemas, no intuito de torna-los compativeis com as
necessidades, habilidades e limitagbes das pessoas (THEBERGE; NEUMANN, 2010).
Considerando que essa disciplina atualmente se estende a todos os aspectos da atividade
humana, de acordo com Wilson (2000), faz-se necessaria uma compreensdo ampla e uma
abordagem holistica em que fatores fisicos, cognitivos, sociais, organizacionais, ambientais e
outros relevantes devem ser considerados. Dessa maneira a International Ergonomics
Association (2015) define trés dominios de especializacdo da ergonomia: fisico, cognitivo e
organizacional.

A ergonomia fisica estd preocupada com a anatomia humana, antropometria, fisiologia,
caracteristicas biomecanicas e como elas se relacionam com a atividade fisica. Alguns tdpicos
se destacam nesse dominio, tais quais posturas de trabalho, manuseio de materiais,
movimentos repetitivos, disturbios musculoesqueléticos relacionados com o trabalho, layout
do local de trabalho, seguranca e satde (BOFF, 2006).

A ergonomia cognitiva, por sua vez, abrange 0S processos mentais como a percepgéo,
memoria, raciocinio e resposta motora, e os efeitos das interacdes entre 0 homem e 0s outros
elementos de um sistema. Os principais objetos de estudo envolvendo essa relagdo incluem a
carga mental de trabalho, tomada de decisdo, desempenho especializado, interacdo homem-
computador, estresse e treinamento (CORREIA; SILVEIRA, 2009).

A ergonomia organizacional, conforme a Associacdo Brasileira de Ergonomia (2015), diz
respeito a otimizacdo dos sistemas sociotécnicos, incluindo suas estruturas de processos,
organizacionais e politicas. Os assuntos relevantes incluem comunicacdes, gerenciamento de
recursos de tripulacdes, projeto de trabalho, organizacdo temporal do trabalho, trabalho em
grupo, projeto participativo, novos paradigmas do trabalho, trabalho cooperativo, cultura
organizacional, organizagdes em rede e gestdo da qualidade.

2.2 Avaliacao Ergonémica do Posto de Trabalho

Os estudos ergonémicos visam realizar mudancas nas condi¢des e no ambiente de trabalho,
aperfeicoamento e adaptacdo das maquinas e equipamentos utilizados na execucdo das
tarefas, de acordo com as caracteristicas fisicas e condig¢Ges psicologicas do trabalhador, no
intuito de lhe propiciar seguranga, salude e conforto para, dessa maneira, obter maior
eficiéncia no trabalho executado (DEJOURS, 1992).

Um dos aspectos importantes a serem levados em consideracdo ao efetuar uma analise do
ambiente de trabalho, diz respeito as posturas adotadas pelos trabalhadores durante a sua
execucdo. Segundo Grandjean e Kroemer (2005) € comum nas industrias a existéncia de
postos de trabalho inadequados a realidade de seus colaboradores. Na maioria dos setores de
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producdo, por exemplo, prevalece a postura em pé, adotada por longos periodos no decorrer
da jornada de trabalho. Essa condi¢cdo ndo sé causa fadiga muscular, como também é
responsavel por condi¢cbes adversas do fluxo de retorno venoso. Os autores salientam ainda
que, do ponto de vista ortopédico e fisioldgico, é recomendéavel que o operador alterne a
postura, evitando assim a sobrecarga, pois enquanto houver carga em determinado grupo
muscular, os demais descansam.

Segundo Ferreira (2002) a tendéncia existente pela eliminacdo do esforco fisico, contrasta
com a necessidade do aumento da producéo e da eficacia, o que resulta, por consequéncia, no
surgimento da maioria das doencas ocupacionais. Assim, neste universo homem-maquina, a
avaliacdo ergondmica do posto de trabalho se apresenta como uma excelente ferramenta,
capaz de proporcionar solucdes de adaptacdo entre os equipamentos, maquinas, ferramentas e
as caracteristicas fisicas do homem.

2.3 Norma Regulamentadora 17

Em muitos paises, a criacdo de normas oficiais tem sido a maneira encontrada de reunir
conhecimentos oriundos do campo da ergonomia. No Brasil, especificamente, a Norma
Regulamentadora 17 (NR-17), entitulada Ergonomia, estabelecida a partir da Portaria n°
3.751, em 23/11/1990, instituida pelo Ministério do Trabalho e Previdéncia Social, tem por
objetivo principal nortear a adaptacdo das condicdes de trabalho as -caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores, de maneira a proporcionar um méaximo de conforto,
seguranca e desempenho eficiente (ROSA; PILATTI, 2006).

A partir dessa padronizacdo, pode-se dizer que ndo ha, para as acfes relacionadas a essa
adaptacdo, a faculdade ou arbitrio do empregador, mas sua efetiva realizacdo, vinculada a
exigéncia normativa (LIMA, 2004). A ndo observancia da regulamentacdo implica em
san¢des aos empresarios.

A NR-17 apresenta parametros para 0 posto e organizacao do trabalho. De forma pontual, os
principais fatores ergonémicos, de salde e de seguranga, com suas respectivas metas e
indicadores sdo expostos com a seguinte estrutura: levantamento, transporte e descarga
individual de materiais; mobiliario dos postos de trabalho; equipamentos dos postos de
trabalho; condicBes ambientais de trabalho; e organizacdo do trabalho. Traz também dois
anexos: trabalho dos operadores de checkouts e trabalho em teleatendimento ou
telemarketing. A ideia central da norma é a promoc¢do de um ambiente de trabalho seguro e
saudavel.

3. Metodologia
3.1 Caracterizacao da Pesquisa

A pesquisa pode ser classificada, de acordo com os seus objetivos, como exploratoéria que, de
acordo com Gil (2002, p.41) “tém como objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas a tornd-lo mais explicito ou a constituir hipoteses”. Por sua vez, de
acordo com a sua abordagem, a investigacdo pode ser considerada qualitativa, uma vez que,
essa opgao “posiciona o pesquisador de modo a olhar o fendmeno — objeto de analise — a
partir e através de um foco consistente que possa estruturar, caracterizar e sustentar a conduta
investigativa” (BERTO; NAKANO, 2014, p.226).

De acordo com os procedimentos, a pesquisa € caracterizada como um estudo de caso,
definido por Miguel (2007, p.219) como:

[...] um estudo de natureza empirica que investiga um determinado fenémeno,
geralmente contemporaneo, dentro de um contexto real de vida, quando as fronteiras
entre o fendmeno e o contexto em que ele se insere ndo sdo claramente definidas.
Trata-se de uma analise aprofundada de um ou mais objetos (casos), para que
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permita o seu amplo e detalhado conhecimento.
3.2 Caracterizacao do Local, Populacdo e Atividades

A avaliacdo do posto de trabalho ocorreu no setor de usinagem de pecas, em uma industria
local de conexdes de aluminio, latdo e chumbaloy (agco SAE 12L.14) entre outros materiais,
utilizados na fabricacdo de conexdes e acessorios para a linha branca de eletrodomésticos.
Foram aplicados questionarios, do método NASA-TLX, com o0s quatro operadores de torno
semiautomatico. Destaca-se que todos os trabalhadores envolvidos sdo do sexo masculino e
possuem ensino médio completo. Quanto a experiéncia e tempo de trabalho na atividade: um
trabalhador esta na empresa h& nove anos; outro, ha quatro anos; um terceiro, ha um ano e
sete meses; e 0 mais recente, had 5 meses.

As atividades sdo desenvolvidas em dois tipos de maquinas, as com alimentacdao automatica —
por magazine de gravidade — e as alimentadas manualmente.

Nos equipamentos do primeiro grupo, a atividade consiste em: programacdo da méaquina no
setup; alimentacdo do magazine de barras, em cada um dos dois tornos, uma vez ao dia;
afericdo de medidas com paquimetro; retirada do cavaco, de forma continua; e transferéncia
do cavaco da bandeja, da maquina para o contéiner de reciclagem, em cada um dos dois
tornos.

Nos equipamentos de alimentacdo manual a atividade consiste em: programacdo da maquina
no setup; alimentacdo manual de barras, a cada 50 minutos, em cada um dos seis tornos sob
sua responsabilidade; afericdo de medidas com paquimetro; e transferéncia do cavaco das
bandejas, das seis maquinas para o contéiner de reciclagem, a cada 50 minutos.

Uma vez por semana, ha o recebimento do material, que é descarregado manualmente do
caminhdo para a base da balanca, localizada no chdo e, posteriormente, transportado para as
prateleiras.

3.3 Procedimentos de Pesquisa

Foram aplicados dois questionarios distintos: um deles adaptado do Diagrama das Areas
Dolorosas e o0 outro do método NASA-TLX. Entre um procedimento e outro, realizou-se uma
entrevista semiestruturada, abordando a percepcao dos operadores quanto ao seu ambiente de
trabalho.

3.3.1 Diagrama das Areas Dolorosas

O primeiro instrumento foi elaborado e adaptado a partir do Diagrama das Areas Dolorosas,
de Corlett e Manenica (1980), que divide o corpo humano em 24 segmentos, com 0 objetivo
de facilitar a localizacdo de areas em que os trabalhadores sentem dores relacionados a
atividade laboral.

A aplicacdo ocorre ao final de um periodo de trabalho, onde os entrevistados apontam
subjetivamente o grau de desconforto que sentem em cada um dos segmentos indicados no
diagrama (I1DA, 2005).

A adaptacdo da ferramenta se deu quando da alteracdo de algumas areas do corpo humano a
serem apontadas como dolorosas, além dos niveis de desconforto. Onde se tinha graus de 0 a
8, sendo 0, sem desconforto, e 8, extremamente desconfortavel, passou-se a utilizar trés
medidas: confortavel, leve desconforto e desconfortavel.

3.3.2 NASA-TLX

O NASA-TLX (indice Carga Tarefa), desenvolvido por Hart e Staveland (1988) é um
procedimento de taxa multidimensional que prevé uma pontuacdo global da carga de trabalho
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baseado em uma média ponderada de avaliacbes em seis subescalas, sendo elas: exigéncia
(demanda) mental, exigéncia (demanda) fisica, exigéncia (demanda) temporal, além do
desempenho (performance) proprio — subdividido ainda em niveis de realizacéo, esforco e
frustracdo, conforme Quadro 1.

Definicdes das 6 dimensfes do NASA TLX

Quantidade da atividade mental e perceptiva que a tarefa necessita (pensar,

MENTAL -
decidir, calcular, lembrar, olhar, procurar etc.)

< Quantidade de atividade que a tarefa necessita (puxar, empurrar, girar,

FISICA .
deslizar, etc.)

TEMPORAL N|vel (,je pressdo temporal sentida. Razdo entre 0 tempo necessario e 0
disponivel.

SATISFACAO/RENDIMENTO Até que ponto o individuo se sente satisfeito com o nivel de rendimento e
desempenho.

ESFORCO Qrau de esfor_go mental e fisico que o sujeito tem que realizar para obter seu
nivel de rendimento.

NIVEL DE FRUSTACAO Até que ponto o s~u1e|to se sente inseguro, estressado, irritado, descontente,
durante a realizagdo da atividade

Quadro 1 - Definicdo das seis dimens6es que classificam o método NASA-TLX

4. Resultados e Discussao

O primeiro questionario fornece respostas contendo as informagdes quanto aos sintomas de
dor, representadas na Tabela 1, que indica 0 numero de operadores que sentem dores em
determinada regi&o do corpo humano.

Confortavel | Leve desconforto | Desconfortavel
Cabeca 3 1 -
Pescogo 2
Ombro direito

Ombro esquerdo
Cotovelo direito
Cotovelo esquerdo
Punho direito

Punho esquerdo

Maos e dedos

Coluna superior
Coluna inferior
Quadril e/ou nadegas
Coxa direita

Coxa esquerda

Joelho direito

Joelho esquerdo
Tornozelo e/ou pé (D)
Tornozelo e/ou pé (E)
Polegar (D)

Polegar (E)

Demais dedos (D)
Demais dedos (E)
Palma da méo (D)
Palma da méo (E)

1
[N N

(Rl e A

IR RN e

Slwlw|lwwN NP R NN w RN N w|w|w|w|w|w|n
VR kR kNN NN N N R N R (N R R ke

o
1
1

Tabela 1 - Percepg¢do dos individuos quanto as demandas fisicas

E possivel perceber, a partir das respostas, prevaléncia de queixas em algumas areas
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especificas, como é o caso das regides ‘méos e dedos’ e ‘polegar’, que pode estar relacionada
com a atividade de retirada do cavaco com uso de uma ferramenta rudimentar, ilustrada na
Figura 1. O instrumento utilizado para a realizacdo desta atividade ndo é um produto
padronizado, nem possui desenvolvimento de projeto com premissas ergonémicas.

Figura 1 — ferramenta rudimentar para retirada do cavaco

A partir de observacdo in loco, identificou-se a inadequacdo na pegada da ferramenta, o que
resulta na necessidade de adequar outro sistema para retirada do cavaco. Um dos operadores
ndo apresentou queixa de dores nas mdos e punho, o que motivou uma investigacdo mais
apurada. Nesse caso, foi verificado que funcionario opera um conjunto de maquinas que
possibilita a retirada do cavaco de forma automatica.

Outro fator relevante deve-se as queixas de desconfortos em membros inferiores, como 0s
joelhos e quadris. Durante avaliacdo das atividades identificou-se que o trabalho realizado é
predominantemente estatico, permanecendo em pé, parado na maior parte da jornada, como
ilustrado na Figura 2, realizando pequenos deslocamentos eventuais. Por ser caracterizado
como estatico, nota-se a demanda de adaptacdo do posto de trabalho, visando possibilitar a
alternancia postural, em pé e sentado, o que diminuiria a sobrecarga muscular.

Outro item citado como regido de desconforto é a coluna, que também guarda relagcdo com a
situacdo do trabalho estatico, ja que os musculos posturais sdo recrutados para a manutengao
da posicdo. E importante destacar que ndo sdo adotados mecanismos de regulacio para
compensar as exigéncias existentes no trabalho dos operadores, havendo a necessidade de
adequacao de tal condicéo.

Figura 2 — Posicéo de trabalho do operador

Com relacdo a entrevista semiestruturada, verificou-se que as condicdes do ambiente
interferem na execugdo das atividades. No caso dos entrevistados, houve relatos de
desconforto térmico, apontando que a temperatura do local esta elevada e ha necessidade de
melhorias, como apresentado no Gréfico 1.
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Como gostaria que estivesse o clima?

2,5

1,5

0,5 -~

ASSIM MESMO MAIS REFRESCADO MUITO MAIS
REFRESCADO

Gréfico 1 — Percepgdo individual quanto ao clima/temperatura

O desconforto acustico também foi diagnosticado a partir das respostas dos operadores, como
se observa no Grafico 2. A respeito deste item, o Programa de Prevencdo de Riscos
Ambientais (PPRA) da empresa cita que o nivel de ruido do local € de 87,5 dB(A), havendo
necessidade de uso de abafadores de ruido. Os trabalhadores relataram apresentar dificuldade
de compreensdo na troca de informacGes e estresse, associando tais queixas as condi¢Bes de
ruido do seu local de trabalho.

Manifestacao do ruido

2,5

1,5

0,5 7

ESTRESSE DIFICULDADE DE NAO SENTE NADA
COMUNICAGAO

Grafico 2 — Percepgdo individual quanto ao ruido

O clima organizacional é um fator importante e possui relacdo direta com a fadiga no
ambiente no trabalho. Referente a este item, a Tabela 02 demonstra as respostas dos
entrevistados quanto adequacéo dos aspectos relacionados ao trabalho.

Adequada | Razoavel Inadequada
Jornada de trabalho 3 1 -
Turno

Ritmo de trabalho
Intensidade do trabalho
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Beneficios (satde)
Beneficios (alimentacao)
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Relagdo com supervisores
Relacdo com colegas
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Tabela 2 - Percepcdo da ergonomia organizacional no ambiente de trabalho
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Pode-se perceber com as respostas, que o ritmo de trabalho dividiu os operadores, indicando
que a alimentacdo de barras e a retirada do cavaco impdem uma atengdo e um ritmo acelerado
a atividade. Ja a intensidade do trabalho foi marcada por todos como razoavel, diagnosticando
juntamente com o ritmo, que a atividade de afericdo de medidas com paquimetro, além da
retirada de cavaco e realimentacdo, intensifica o ritmo de trabalho. O relacionamento com
supervisores e colegas, pela avaliacdo dos entrevistados esta adequado, assim como a jornada
de trabalho e o turno, de acordo com a maioria. Ha divergéncias de respostas em alguns itens,
porém a maioria apresenta insatisfacdo com a remuneragdo e os beneficios oferecidos pela
empresa, como salde e alimentacéo.

No questionario NASA-TLX, a avaliacdo das demandas foi graduada em escalas de 0 a 10,
onde os entrevistados assinalaram em uma linha a sua percepcdo referente a cada demanda.
Os resultados estdo demonstrados na Tabela 3.

Operador 1 Operador 2 Operador 3 Operador 4
Demanda mental 5 1 7,5 0,5
Demanda fisica 3 15 7,5 4
Demanda temporal 55 15 55 8
Nivel de esforco 1,5 1,5 6,5 4,5
Nivel de realizagdo 7 8 8,5 6,5
Nivel de frustragéo 2 7,5 2 7,5

Tabela 3 - Percepcdo individual de demandas

Verifica-se que as opinides dos operadores sdo distintas quanto as demandas mental e fisica.
Um dos operadores cita a demanda mental prevalente sobre a fisica, ja outros dois apontam o
contrario, enquanto que um dos entrevistados gradua de forma igual, porém com altos indices.
E necessario apontar as situacBes caracteristicas que existem nas maquinas operadas.
Enquanto alguns equipamentos demandam apenas operagdes e controles, outros necessitam
da intervencdo frequente do operador, como € o caso da retirada de cavaco de alguns
equipamentos, bem como o abastecimento de materiais, que em algumas maquinas &
automatico e em outras é alimentada pelo trabalhador.

Outro ponto que chama atencdo é referente ao nivel de realizacdo e frustracdo. Todos os
operadores apontam que a atividade lhes proporciona alguma realizacdo, entretanto divergem
quanto a frustracdo, sendo que a metade cita como significativo o nivel de frustracdo. Neste
caso o0 nivel de frustracdo pode estar ligado ao fato de problemas com ajustes dos
equipamentos, relatados durante a entrevista pelos trabalhadores.

Realizou-se questionamento comparativo entre demandas para verificar a prevaléncia segundo
a percepcao dos operadores, 0 que pode ser constatado pela Tabela 4.

Classificando as exigéncias e analisando as suas incidéncias sobre os quatro trabalhadores, a
demanda temporal, que indica a pressdo para realizar a tarefa sobre a forma de producédo
puxada, apresentou um escore de 21,67%; seguido da demanda mental, com o escore de 20%,
0 que indica que a atencdo continuada sobre o processo com caracteristica multifoco —
atencdo simultanea sobre mais de uma maquina — causa desconforto no grupo.

A frustracdo se apresenta com 18,33%; e a realizacdo com 16,67%. Isto pode ser explicado
pela diferenga entre 0s equipamentos, onde 0 maquinario mais antigo, manual, sobrecarrega
0s operadores com a atividade de retirada do cavaco. Em contrapartida, os trabalhadores que
atuam em maquinas automatizadas, por ndo necessitarem retirar 0 cavaco manualmente e a
alimentacdo da matéria-prima ser automatizada, sentem possuir um status mais elevado que
0s operadores do primeiro grupo. O desconforto se deu por permanecer em pé e de maneira

=1 APREPRO

B/ ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

§



ConBRepro

V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

estatica, o que foi corroborado pelos escores relativos as demandas fisicas e de esforco, que
apresentaram percentuais relativamente baixos, 13,33% e 10%, respectivamente.

Demanda mental

Demanda fisica

2 2
Demanda temporal Demanda fisica
4 0
Demanda temporal Nivel de frustragdo
3 1
Demanda temporal Demanda mental
2 2
Nivel de realizagdo Demanda fisica
2 2
Demanda temporal Nivel de esforgo
2 2
Nivel de realizagdo Demanda mental
1 3
Nivel de frustragdo Demanda fisica
2 2
Nivel de realizagdo Nivel de frustracdo
2 2
Nivel de frustragdo Demanda mental
3 1
Nivel de esfor¢o Demanda fisica
2 2
Nivel de realizagdo Nivel de esforgo
3 1
Nivel de esforgo Demanda mental
0 4
Demanda temporal Nivel de realizagdo
2 2
Nivel de esforgo Nivel de frustracéo
1 3

Tabela 04 — Comparativo de demandas e niveis percebidos pelos operadores

Para melhor compreensédo das graduacGes dos operadores, as respostas foram separadas em
grupos. O primeiro é composto pelos retornos dos operadores onde a maquina retira o cavaco
automaticamente, enquanto que o segundo grupo diz respeito a retirada manual, conforme
podemos observar na tabela 05.

Automatica Manual
Mental 9 3
Fisica 3 5
Temporal 3 10
Esforco 5 2
Realizacdo 5 4
Frustragéo 5 6

Tabela 05 — Graduacgdo de demandas de acordo com a forma de retirada de cavaco

Ao analisarmos as respostas dos entrevistados separadamente, percebemos que os operadores
das méaquinas onde a retirada do cavaco é realizada de forma manual, apontaram a demanda
temporal como o item de maior relevancia, aparecendo com 33,3%, enquanto que, para oS
operadores das maquinas automaticas, a demanda de maior graduacgdo foi a mental, com 30%.
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Na comparacdo entre as duas formas de realizacdo da atividade, observam-se, pelas
graduac0es, as diferencas existentes entre elas e quais os fatores mais relevantes. Enquanto a
processo automatizado requer do operador uma carga mental de maior relevancia, o operador
da maquina manual percebe a carga fisica como de maior constrangimento. A demanda
temporal, citada pelos operadores da maquina manual, com 33,3%, comparando-se com a
demanda de esforco, graduada em 6,6%, pode estar relacionada ao fato de que esta
configuracdo requer permanéncia e a¢bes continuas, como é o caso da retirada de cavaco. No
equipamento automatico, os operadores apontaram a demanda de esforco, com 16,6%, e a
temporal, com 10%. E preciso considerar, no entanto, que apesar de a retirada de cavaco ser
automatica, as maquinas sdo alimentadas manualmente e um mesmo trabalhador opera varias
maquinas ao mesmo tempo.

Com relacdo as questdes frustracdo e realizagdo, percebe-se que os operadores da retirada de
cavaco manual apontam o nivel de frustracdo de maior relevancia, enquanto que, na
automatica, ha um equilibrio na graduacéo destas demandas.

5. Conclusodes

As demandas do mercado exigem das empresas agilidade nos processos e na entrega dos
produtos. Entretanto, o desafio atual das organizacdes esta em atingir esse ideal, considerando
0 aumento da producdo, a qualidade do que é produzido e, ainda, evitando a exposi¢do do
trabalhador ao sofrimento na realizacdo da atividade.

Nesse contexto, insere-se a ergonomia, que busca beneficios em comum entre a producéo e a
salde dos trabalhadores, com o objetivo de promover a qualidade de vida nas organizacdes,
assim como a avaliacdo ergonémica do posto de trabalho, que se apresenta como uma
excelente ferramenta, capaz de proporcionar solugcdes de adaptacdo entre os equipamentos,
maquinas, ferramentas e as caracteristicas fisicas do homem.

Percebe-se, apds a realizacdo deste estudo, que ao efetuar adaptacdes em um ambiente
laboral, é necessario levar em consideracdo as condi¢cfes para tal finalidade, uma vez que a
automacdo em si ndo indica essencialmente que o trabalho estd de acordo. Persiste ainda a
necessidade de avaliar a atividade, identificar as demandas existentes e efetuar as melhorias.

No caso em questdo, verificou-se que o posto de trabalho do operador de torno exige
adequacdes, sendo que para isso 0S pesquisadores propdem: i) automatizar o sistema de
abastecimento das maquinas; ii) realizar adequacGes antropométricas, tais quais, nas areas de
alcance, alturas e espaco do posto de trabalho, para proporcionar posicionamento apropriado
dos segmentos corporais; iii) adequar um banco semi sentado no posto, ja que a atividade é
considerada estatica; iv) aprimorar a retirada de cavaco, automatizando a atividade; v)
implantar mecanismos de regulagdo como pausas e rodizios, com a criacdo de um grupo de
trabalho, onde os operadores trabalham de forma integrada em todas as maquinas.

A eficécia da ergonomia consiste em criar um espaco para ampliar a regulacdo individual e
coletiva da atividade. Mais do que uma acdo isolada, precisa fazer parte das politicas
organizacionais, estar incorporada como fundamental na cultura da empresa e, mais do que
controlar riscos, precisa manter a saude e a qualidade de vida de toda organizacéo.
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