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Resumo:

A ergonomia é de grande valia no que diz respeito ao bem estar e protecdo dos trabalhadores durante a
execucdo da sua atividade laboral. A partir da andlise ergondmica do trabalho pode-se alcancar uma
melhor condicao de trabalho e a diminui¢ao de doengas ocupacionais. Este estudo possui o objetivo de
analisar a atividade de o padeiro durante a fabricacdo do pao francés, sendo considerado apenas o
posto de trabalho de execugdo da etapa de cilindragem, a partir da Analise Ergondmica do Trabalho
(AET), observando as condi¢des de trabalho do trabalhador a partir da realizagdo de videos, registros
fotograficos e entrevistas, a fim de observar a postura, acdes, movimentos, gestos, do trabalhador
durante a realizagdo da atividade. O método OWAS foi a metodologia ergondmica empregada para a
analise dos dados coletados, verificando-se que as duas posturas adotadas no decorrer da execucao da
atividade de cilindragem, encontravam-se na classe 2, indicando a necessidade de corre¢des em um
futuro proximo para a realizagdo da atividade laboral.

Palavras chave: Analise ergonémica do trabalho, Ergonomia, Posto de Trabalho.

Ergonomic analysis in a bakery: a case study in the cylindrical
workstation

Abstract

Ergonomics is of great value with regard to the welfare and protection of workers during the execution
of their work activity. From the ergonomic analysis of the work can achieve a better working
condition and the reduction of occupational diseases. The objective of this study was to analyze the
activity of the baker during the French breadmaking, considering only the work station for the
execution of the cylindrical stage, based on the Work Ergonomic Analysis (AET), observing the
working conditions of the baker worker from the making of videos, photographic records and
interviews, in order to observe the posture, actions, movements, gestures, of the worker during the
accomplishment of the activity. The OWAS method was the ergonomic methodology used to analyze
the collected data, and it was verified that the two postures adopted during the execution of the
cylindrical activity were in class 2, indicating the need for corrections in the near future for the
performance of work activity.

Key-words: Ergonomic analysis of work, Ergonomics, Workplace.

1. Introducao

A ergonomia tem um papel fundamental na abordagem relacionada a satisfacdo e conforto de
trabalhadores em sua atividade laboral. Por meio de estudos nessa area, ¢ possivel determinar
fatores que oferecem danos a satde do trabalhador e realizar melhorias no ambiente de
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trabalho o que consequentemente acarretara na diminuicao de doengas ocupacionais (DUL e
WEERDMEESTER, 2012).

Neste sentido, ¢ extremamente necessario pensar na ergonomia dos trabalhadores das
panificadoras, visto que no Brasil ¢ uma das maneiras de varejo mais tradicionais. Segundo o
PROPAN (2017), no Brasil existe mais de 63 mil panificadoras, fazendo com que o setor de
panificacdo esteja entre os grandes segmentos industriais do pais. Ainda de acordo com o
PROPAN (2017), em 2016 houve um aumento de 11,2% nas vendas de produtos fabricados
dentro da propria padaria, no geral as vendas do setor cresceram nominalmente 3,08%,
fazendo com que o faturamento chegasse a R$87,24 bilhdes. O setor emprega em torno de
800 mil pessoas diretamente e aproximadamente 1,8 milhdo pessoas de forma indireta, o que
se d4d uma média de 11,3 colaboradores por empresa.

A partir dos dados citados, observa-se que o setor da panificagdo ¢ de grande importancia para
a economia nacional, e pensar na ergonomia dos trabalhadores desse setor € crucial.

Os estudos ergondmicos estdo em amplo crescimento dentro das organizagdes, pelo fato que
tanto o trabalhador quanto a empresa vislumbram um melhor resultado da atividade, afinal, o
custo de realizar um trabalho de prevencdo ¢ muito menor do que corretivo, visto que um
trabalhador afastado acarreta em um encargo financeiro sem a prestagdo de servigos.

A andlise ergondmica inicia-se no reconhecimento de uma situacdo, a qual fundamenta um
estudo, a fim de procurar intervengdes ergondmicas para a resolucdo do mesmo. Esta analise
visa entender a natureza ¢ tamanho dos problemas encontrados, sendo possivel realizar um
plano de agdo para aborda-los.

A Anédlise Ergondmica do Trabalho (AET) torna possivel o reconhecimento, diagnostico e
criacdo de agdes para a eliminacdo dos problemas ergondmicos, os quais prejudicam a saiude
do trabalhador e a execugdo das suas atividades. Visto que ¢ comum situagdes em que 0s
trabalhadores se afastam do seu posto de trabalho devido a problemas de satde oriundo das
atividades que realizam, torna-se indispensavel a realiza¢do de estudos para a diminui¢do ou
eliminagao efeitos nocivos oriundos do vinculo do ser humano com a sua fun¢ao laboral.

Para realizar a verificagdo da ergonomia das atividades laborais realizadas, sdo usadas
ferramentas da ergonomia que ajuda na investiga¢do de problemas de forma pratica, rapida e
eficiente. O Método Ovako Working Posture Analysing System (OWAS) ¢ uma das
ferramentas que encontra-se a disposi¢cdo, onde as informacdes sdao coletadas pelo usuario e
analisados subsequentemente, com o objetivo de identificar provaveis problemas para o
trabalhador seja em curto ou longo prazo, ou seja, provaveis 6nus a empresa.

O estudo realizado ¢ oriundo de uma andlise em uma empresa do ramo da panificagdo
localizada na cidade de Telémaco Borba no estado do Parana, aonde procurou-se executar a
pratica do método OWAS em um posto de trabalho especifico, tendo como objetivo analisar
tal posto a partir do resultado encontrado com a utilizacdo do método, verificando qual a
condic¢do de trabalho do trabalhador da panificadora.

Ao fim do estudo, os resultados encontrados confirmam a necessidade de correcdes na
atividade executada e a eficiéncia da ferramenta ergondomica, e sua aplicabilidade em
ambientes de trabalho mais comuns, gerando assim uma melhor qualidade no ambiente de
trabalhado do trabalhador.

2. Revisio Bibliografica

2.1. Ergonomia

=i\ APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODU(;ﬁO
| o e ot gt = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

De acordo com lida e Guimaraes (2016), a ergonomia originou-se com o objetivo de avaliar
os ambientes de trabalho e as atividades dos trabalhadores, sendo assim possivel, encontrar a
melhor maneira de executar as atividades, tornando possivel obter um ambiente de trabalho
apropriado e propicio aos funciondrios. Ainda segundo lida e Guimaraes (2016), a ergonomia
¢ “o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem”.

O conselho cientifico da Associacdo Internacional de Ergonomia (IEA), define ergonomia
como uma area de conhecimento cientifica, a qual estd ligada a compreensdo das relagdes
entre os seres humanos e outros sistemas, € o emprego de conceitos, dados e procedimentos a
projetos, com a finalidade de melhorar a0 méximo o bem estar do ser humano e o
funcionamento geral do sistema (ABERGO, 2000).

A ergonomia tem como objetivo analisar todos os fatores que venham a prejudicar no
funcionamento do conjunto produtivo e procurar diminuir ou acabar os danos causados em
relacdo ao trabalhador. Sendo assim, ela procura reduzir os acidentes, erros e estresse,
proporcionando aos trabalhadores satde, seguranca e bem estar, no conjunto produtivo (IIDA
E GUIMARAES, 2016).

Sabendo que a ergonomia primeiramente busca a satde, seguranca e bem estar do trabalhador,
¢ inaceitdvel considerar como objetivo central da ergonomia a eficiéncia, afinal, caso isso
fosse considerado, ela de forma isolada seria capaz de apresentar medidas que acarretariam a
elevagdo dos riscos, e o sofrimento dos trabalhadores (IIDA E GUIMARAES, 2016).

2.2. Posto de Trabalho

De acordo com lida e Guimardes (2016), um elemento produtivo que inclui o homem e o
equipamento que o mesmo faz uso para executar o trabalho, da mesma maneira como o
ambiente a sua volta, é o posto de trabalho. Sendo assim, a formagdo de uma fabrica € a partir
de intimeros postos de trabalho, porém para que ela opere conforme o planejado, € preciso que
opere corretamente cada posto de trabalho. lida e Guimardes (2016) ainda citam que “as
maquinas, equipamentos, ferramentas e materiais sdo adaptados as caracteristicas do trabalho
e capacidades do trabalhador, visando promover o equilibrio biomecanico, reduzir as
contracdes estaticas da musculatura e o estresse geral”.

O posto de trabalho, no que diz respeito ao ponto de vista ergondmico, deve abranger o
operador com um traje apropriado, na qual o mesmo possa executar o trabalho de maneira
confortavel, eficiente e com seguranga (IIDA E GUIMARAES, 2016).

2.3. Analise ergonémica do trabalho

De acordo com o Manual de Aplicagdao da Norma Regulamentadora n° 17 (2002), a Anélise
Ergondémica do Trabalho ¢ um método participativo e construtivo com a finalidade de
solucionar algum problema, que impde o a compreensao das tarefas, da atividade produzida
para cumpri-las e dos problemas encarados a fim de se alcancar o desempenho e a
produtividade impostos.

Para Aratjo (2013) o método da anélise ergondmica do trabalho possibilita explicar de uma
maneira trabalhosa as tarefas dos operadores ou usudrios, nas etapas classificadas como
criticas na aplicagdo de um sistema técnico.

Segundo Souza (2007) por meio da analise ergondmica do trabalho, ¢ possivel entender as
acoes dos trabalhadores, tais como, dialogo, esforgos fisicos, posi¢ao corporal, como uma
resposta pessoal a inimeros determinantes, sendo que muitas sdo relativas a empresa, como a
disposi¢do formal do trabalho e outras associadas ao trabalhador, tais como, as peculiaridades
pessoais, experiéncias, idade e outros.
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lida e Guimaraes (2016) reportam que a AET pode ser entendida a partir de trés fases, sendo
elas: analise da demanda, analise da tarefa e analise da atividade.

2.4. Analise de postura do corpo humano

Conforme lida e Guimaraes (2016), um dos métodos empregados para a andlise da carga
postural no decorrer do trabalho ¢ 0 OWAS, sendo que o mesmo utiliza o sistema de co6digos.

Para Ribeiro et al. (2004), o método OWAS tem o objetivo de analisar as posturas mais
desfavoraveis realizadas durante a atividade laboral e também detectar as regides que sdo
mais prejudicadas.

Segundo lida e Guimaraes (2016), o método OWAS foi elaborado por trés pesquisadores
finlandeses em 1977, os quais trabalhavam em uma industria siderurgica, a qual possuia
inimeras condi¢des inadequadas de trabalho pesado. lida e Guimaraes ainda citam, que para a
elaboracdo deste método, os pesquisadores realizaram observacdes fotograficas das posturas
que mais eram adotadas durante a execucdo das atividades na empresa siderurgica. Durante
essas observagoes, foram levantadas 72 posturas tipicas, originando diversas combinac¢des das
posicdes do dorso (quatro posicdes tipicas), bragos (trés posicdes tipicas) e pernas (sete
posicdes tipicas) e o peso sustentado ou utilizacdo da forca (trés categorias), como pode ser
observado na Figura 1.
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Figura 1 - Sistema OWAS para registo da postura.
Fonte: lida e Guimaraes (2016).
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De acordo com Corlett ¢ Wilson (2005), o método OWAS consiste em combinacgdes das

variaveis dorso, bragos, pernas e carga, a fim de obter a classificacdo da postura, conforme
demonstrado na Tabela 1.
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Fonte: Adaptado de Iida e Guimaraes (2016).

Tabela 1 — Classificag@o das posturas a partir da combinagdo das variaveis.

Segundo lida e Guimaraes (2016), o tempo em que o trabalhador fica em uma determinada
postura, ¢ determinante para que seja identificado a classe, como pode ser observado na
Tabela 2.

DURACAO MAXIMA (% da jornada de trabalho) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Dorso reto
Dorso inclinado
DORSO Dorso reto € torcido

Inclinado e torcido

Dois bragos para baixo

BRACOS Um brago para cima

1

2

3

4

1

2

3 Dois bragos para cima

1 Duas pernas retas

2 Uma perna reta

3 Duas pernas flexionadas
PERNAS | 4 Uma perna flexionada
5 Uma perna ajoelhada
6

Deslocamento com as pernas

e = == = = = == = = = =

7 Duas pernas suspensas
Fonte: Adaptado de Iida e Guimaraes (2016).

Tabela 2 — Classifica¢ao das posturas em conformidade com o tempo de duragao.
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A atitude a ser tomada ¢ decidida a partir dos resultados das combinagdes entre as regioes
corporais. A repeticdo das posturas realizadas e a propor¢ao que as representam, no decorrer
do tempo de atividade, sdo definidas pela verificagdo da atividade laboral que se analisa, em
espagos de tempos iguais, € em atividade comum de trabalho (PONTES, 2005).

Durante a elaboragdo do método OWAS, os pesquisadores realizaram testes das vdrias
posturas executadas durante a atividade laboral e o seu desconforto. Foi entdo utilizado um
manequim, sendo possivel colocar o mesmo em inimeras posturas estudadas. Alguns
trabalhadores realizavam avaliagdes de cada postura, verificando o seu desconforto. Em cada
verificagdo, eram realizadas duas avaliagdes, sendo sempre utilizado uma escala de quatro
pontos, com alguns extremos, sendo eles: ‘postura normal sem desconforto e sem efeito
prejudicial a saude” e “postura extremamente ruim, ocasionando desconforto em pouco tempo
e pode acarretar doencas”. Baseado nessas avaliagdes, foi possivel determinar algumas
classificagdes das posturas, sendo elas: classe 1, a qual diz respeito a postura normal, em que
ndo ha necessidade de cuidados, exceto em circunstancias excepcionais; classe 2, trata-se de
uma postura que deve ser analisada no decorrer da revisdo seguinte; classe 3, refere-se a uma
postura que a curto prazo deve requerer atencao; e classe 4 que trata-se de uma postura que
requer atencdo imediata (IIDA E GUIMARAES, 2016).

3. Metodologia

A presente pesquisa foi feita no més de agosto de 2017, em uma panificadora no estado do
Parana.

A Anédlise Ergonomica do Trabalho (AET) ¢ um sistema que torna-se possivel entender e
correlacionar as condigdes de trabalho com as suas consequéncias geradas aos trabalhadores e
o conjunto como um todo, fundamentada em uma pesquisa exploratoria, por meio de um
método com abordagem qualitativa e quantitativa. Desta forma, no decorrer deste estudo,
foram executados duas maneiras de avaliacdes, sendo elas: qualitativa e a quantitativa.

No estudo de caso, foi observado o processo produtivo a partir de pardmetros da ergonomia.
Desta forma, foi efetuado uma anélise preliminar, assim como o reconhecimento das tarefas e
atividades, delimitou-se apenas ao posto de trabalho do padeiro, onde o mesmo realiza a
fabricagdo do pao francés, mais especificamente na etapa do cilindro. Sendo assim, a AET foi
organizada em trés grupos, sendo eles: andlise da demanda, andlise da tarefa e andlise da
atividade.

De acordo com lida e Guimaraes (2016), a analise da demanda ¢ a defini¢do do problema ou
da circunstancia problematica, a qual gere a precisdo de uma atividade ergondmica. Sendo
assim, nesta andlise foi estabelecido o problema a ser estudado, sendo que todos os dados
referentes ao trabalho foram obtidos através de entrevistas exploratorias nao estruturadas com
o trabalhador de uma panificadora, que realiza a fabricagdo dos paes do estabelecimento.

A analise da tarefa representa a andlise das condi¢des de trabalho dentro da empresa. Segundo
lida e Guimaraes (2016), a tarefa diz respeito a uma meta a ser alcancada, ou seja, sua analise
relaciona-se com a andlise das situagcdes em que o trabalhador realiza suas atividades de
trabalho. Nesta analise, com base nas informacgdes estabelecidas na analise da demanda,
determinou o posto de trabalho a ser observado, ou seja, determinou o conjunto homem e
tarefa a ser estudado a partir da verificagdo da condi¢do de trabalho in loco, realizada através
de filmagens, fotografias.

Para entender a pratica de trabalho de acordo com o ponto de vista ergondmico, empregou-se
as observacdes abertas ¢ entrevistas ndo estruturadas. Observou-se a atividade desenvolvida
pelo trabalhador, em relacao as condigdes de trabalho oferecidas e a todos os recursos que sao
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colocados a disposicdo, assim como foram verificados as atitudes no decorrer do trabalho:
gestos, agdes, posturas, movimentos, comunicagoes.

A andlise dos dados obtidos, mesmo que ndo separada das demais etapas, tem como
finalidade o entendimento do que foi apurado, comprovar ou nao os propositos do estudo e
estender o conhecimento dos contextos mais adiante do que se pode constatar nas aparéncias
do fendmeno (MINAYO, 2004).

Nesta pesquisa, também utilizou-se o0 método de OWAS. Este método ¢ considerado simples,
proposto para analises ergonomicas da carga postural. Sua realizagdo possibilita resultados
adequados, tanto na melhoria do bem estar nos postos de trabalho, quanto em uma elevagao
no que diz respeito a qualidade da producdao, sendo obtidos a partir das melhorias
ergondmicas que podem ser empregadas (MORAES e MONT’ALVAO, 2003).

Sendo assim, apos a andlise da atividade, verificando a situacdo em que se encontrava a
realizacdo do trabalho, com todas as variaveis determinadas e com os dados em maos para a
realizacdo desta pesquisa, foi empregado o software Ergolandia 6.0, desenvolvido pela FBF
Sistemas, o qual ¢ a forma computadorizada do método de OWAS, sendo possivel obter um
entendimento sobre a ergonomia do trabalhador da panificadora, no seu devido posto de
trabalho analisado.

4. Analise de dados e resultados

4.1. Analise do processo produtivo

O processo de fabricagdo do pao francés inicia-se com a realizagdo do transporte dos
ingredientes necessarios para a execu¢do do mesmo. O trabalhador retira a mistura pronta
para pao francés com 25 quilos do local de estoque e transporta até o recipiente da masseira,
em seguida também realiza o transporte do gelo e da dgua, inserindo assim esses trés itens na
masseira (maquina que realiza a mistura e sova da massa).

Com estes trés itens no recipiente, a masseira ¢ ligada e durante 5 minutos o trabalhador
realiza um movimento com as maos para a verificagdo da consisténcia da massa, sendo que
também ¢ necessario que ele va acrescentando 4gua aos poucos, a fim de obter o ponto
perfeito da mesma. Passados esse periodo, ¢ realizado o transporte e inclusdo do fermento na
massa, apos essa inclusdo € necessario deixar a massa batendo por mais 5 minutos, e
continuar realizando o mesmo movimento para a verificacdo da consisténcia da massa e
acrescentando agua quando necessario. Desta forma, o trabalhador realiza os movimentos
executados durante a fabricagdo da massa, durante 10 minutos.

Apos finalizado o processo na masseira, o trabalhador prepara a bancada para receber a
massa, ele entdo polvilha farinha de trigo na mesma, este procedimento ¢ extremamente
rapido, ndo mais que 20 segundos.

Em seguida a massa ¢ retirada da masseira e colocada em cima da bancada, essa massa €
dividida em 3 partes, cada parte pesa em média 11 quilos, sendo que € necessario passar todas
elas pelo cilindro, esta maquina potencializa o gluten, deixando a massa homogénea, criando
um efeito de alisamento, o que ajuda no crescimento, ja que atinge uma reten¢do do gas da
fermentagdo superior, este processo € repetir inumeras vezes, até alcancar o “ponto desejado”.
Durante o processo de cilindragem, o trabalhador polvilha farinha na massa a fim de encontrar
sua textura correta. A cada parte em que a massa ¢ cilindrada, a mesma ¢ organizada na
superficie da bancada. Desta forma, para realizar o processo e organizar na bancada as 3
partes, ¢ necessario em torno de 30 minutos de trabalho, ou seja, o trabalhador repete a
movimentag¢do do cilindro e da organizacdo da massa na bancada durante este periodo.
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Ap6s toda a massa ser cilindrada e organizada em cima da bancada, ¢ realizado a divisdo, que
¢ o processo em que a massa ¢ dividida, no tamanho necessario para cada unidade de pao
francés, e a modelagem, que se trata do processo que garante o formato do pao que se quer
obter, neste caso o pao francés, para isso utiliza-se uma maquina que realiza a divisdo e
modelagem, onde o trabalhador fica segurando a massa em uma extremidade, enquanto na
outra extremidade da maquina o pao francés ja sai modelado. Este processo demora em torno
de 1 hora, pelo fato que a massa ¢ inserida na maquina em vdrias partes, pelo fato que o
trabalhador precisa inserir uma quantidade de massa pela maquina e em seguida se dirigir a
outra extremidade para colocar os paes ja modelados em uma forma, a cada forma preenchida
de paes, a mesma ¢ colocada em uma estufa.

Ap0s realizar a divisdo e modelagem da massa toda e tendo inserido todas as formas com os
paes ja modelados na estufa, o paes ficam em descanso por 4 a 5 horas, este ¢ o tempo
necessario para que o mesmo chegue em seu tamanho ideal. Apos esse tempo, € necessario
colocar os paes no freezer para que o seu crescimento seja interrompido, sendo assim, esses
paes serdo assados pelo trabalhador do proximo turno.

Ap6s realizar todo esse processo € a massa ja estar em descanso na estufa, inicia-se o processo
para assar os paes que se encontram no freezer em seu estagio final, e que foram realizados
pelo trabalhador do turno anterior. Desta forma, o trabalhador retira do freezer 8 formas onde
os paes ja encontram-se modelados e com a massa com seu crescimento ideal, estas formas
sdo colocadas em um carrinho, em seguida o ele borrifa 4gua nos paes, sendo necessario
retirar forma por forma do carrinho. Apos borrifar em todas as formas, ¢ realizado o corte pao
por pao, sendo assim, o trabalhador retira cada forma e realiza o corte. Apds o corte, 0os paes
j& estdo prontos para assar, entdo o trabalhador retira cada forma do carrinho e coloca no
forno, apo6s 15 minutos os paes encontram-se assados, realizando assim a retirada dos
mesmos, colocando todas as formas com os paes assados, em um carrinho. Este processo, que
consiste desde retirar o pao do freezer, até o0 mesmo estar assado, ¢ realizado em torno de 15
vezes durante o periodo de trabalho diario dele.

4.2. Delimitacio da atividade do processo produtivo

A andlise delimitou-se ao posto de trabalho de cilindragem em fun¢do do esforgo realizado na
atividade, devido este sistema ser caracterizado por movimentos repetitivos. O fator
determinante ¢ que durante a analise do processo produtivo, o trabalhador se queixou de dores
nos ombros, nas costas, e relatou que dentre todas as atividades, a do cilindro era a que
causava incomodo ja no instante da realizacao da atividade.

4.3. Analise das posturas utilizando o método OWAS

As posturas do padeiro no posto de trabalho de cilindragem, foram analisadas, conforme o
método OWAS. A partir de filmagem, conseguiu-se congelar as duas posturas que o
colaborador se submete durante sua atividade neste posto de trabalho. A Figura 2 demonstra a
posicdo em que o trabalhador permanece ao realizar o polvilhamento de farinha na massa,
afim de obter a sua textura perfeita.
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Figura 2 — Posicdo exercida na execugdo do polvilhamento.
Fonte: Autoria propria.

Ja na Figura 3 ¢é possivel observar o trabalhador inserindo a massa no cilindro, e apoiando a
mesma em seus bragos.

Figura 3 — Posig@o exercida durante a cilindragem.
Fonte: Autoria propria.

O desenvolvimento dessa atividade requer que seja executado em pé, diante disso, as pernas
mantém-se o periodo todo dispostas em pé, com ambas as pernas esticadas.

Nas duas posturas identificadas no posto de trabalho, a postura das costas e dos bracos
encontram-se iguais, ou seja, as costas estdo inclinadas e torcidas, devido a flexdo do tronco,
ocasionando o deslocamento do centro de gravidade e gerando uma sobrecarga em relagao a
coluna vertebral e membros superiores. Os bragos ficam abaixo da linha do ombro, pois o
cilindro esta abaixo da linha dos membros superiores do trabalhador.

Ja o esforco empregado em cada postura possui uma carga diferente, no polvilhamento da
farinha o esforco exercido apresenta uma carga abaixo de 10 quilos, enquanto durante a
introduc¢do da massa no cilindro o esfor¢o empregado ¢ uma carga de 11 quilos.

As Figuras 4 ¢ 5 demonstram o sistema de analise do software Ergolandia 6.0, exibindo as
selecdes das opgdes conforme descrito, e expondo o resultado encontrado em cada uma das

IAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@) APREPRO



ConBRepro

VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO
| e me Eimen b et |

Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

duas posicdes identificadas no posto de trabalho.

Postura das costas

]

Descricio da tarefa:

Tarefa:

|POIvilhamento de farinha nan

o]
SALVAR DADDS

1. Ereta
2. Inclinada

3. Ereta e torcida

Porcentagem
de tempo
nesta tarefa

15 %

Postura dos bragos

™1 i 2
3

3%

1. Carga menor gue 10 Kg

1

Postura das pernas

il

1

+ 2

2

7
Esforco

2. Carga entre 10 e 20 Kg

3 3. Carga maior gue 20 Kg

1. Os doig bragos abaixe dos ombros

2. Um brago no nivel ou acima dos ombros

BANCO DE DADOS

o

INFORMACTES

4. Inclinada e torcida

o

3. Ambos os bracos no nivel ou acima dos ombros

1. Sentado
2. De pé com ambas as pernas esticadas
3. De p& com o peso de uma das pernas esticadas
4. De pé ou agachado com ambos o= jpelhos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados
6. Ajoelhado em um ou ambos os joelhos.
7. Andando ou se movendo
CATEGORIA DE ACAOD

2. 580 necessarias corregoes em um futuro
proximo

Figura 4 — Analise método OWAS no software Ergolandia 6.0 para a posigdo exercida na execucdo do
polvilhamento.
Fonte: Autoria propria.

Postura das costas

e

Descricio da tarefa:

Tarefa:

|Intr0du;50 da masza no ciling

il
Salvar DaDOS

1. Ereta
2. Inclinada

3. Ereta e torcida

e
Porcentagem I I
de tempo 85 %
nesta tarefa 1 2 3 v 4

Postura dos bracos

1.

tf

B %2

1. Carga menor gue 10 Kg

1

Postura das pernas

il

= 1

v 2

& 2

Esforco

2. Carga entre 10 e 20 Kg

{3 3. Carga maior gque 20 Kg

Os dois bracos abaixo dos ombros

2. Um braco no nivel ou acima dos ombros

BANCO DE DADDS

o

INFORMACTIES

4. Inclinada e torcida

3. Ambos os bragoes noe nivel ou acima dos ombros

1. Sentado
2. De pé com ambas as pernas esticadas
3. De pé com o peso de uma das pernas esticadas
4, De pé ou agachado com ambos os joelhos flexionadoes
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados
6. Ajoelhado em um ou ambos os joelhos.
7. Andando ou =e movendo
CATEGORIA DE ACAOD

2. 580 necessarias corregbes em um futuro
proximo

Figura 5 - Analise método OWAS no software Ergolandia 6.0 para a posi¢ao exercida durante a cilindragem.
Fonte: Autoria propria.
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O resultado detectado com o método OWAS para ambas as posturas analisadas, foi a
categoria de acdo 2, ou seja, sdo necessarias correcdes em um futuro proximo para a
realizacdo da atividade laboral.

Diante da caracteristica da atividade desempenhada no posto de trabalho e a partir das
referéncias bibliograficas Dul e Weerdmeester (2012); lida e Guimaraes (2016) ¢ possivel
admitir que a posi¢dao em pé seja a mais recomendada para esta atividade, entretanto, também
sdo indicadas determinadas alternancias seja pela posicdo em pé/sentado ou ainda pausas para
recuperagao.

A postura em pé, ¢ extremamente fatigante, uma vez que requer um alto trabalho estatico da
musculatura implicada para permanecer nesta posi¢cdo. Ao se encontrar nesta posi¢ao, o corpo
ndo se mantém completamente estitico, mas sim variando e demandando alguns
reposicionamentos, fazendo com que os movimentos precisos sejam dificeis de executar
(IIDA e GUIMARAES, 2016).

Além disso, sdo expostas nas bibliografias como riscos da postura em pé dores na regido das
costas, pernas e pés, fora que, manter-se nesta posicao por muito tempo pode provocar varizes
e deformacdes degenerativas na espessura do nucleo do disco vertebral (DUL e
WEERDMEESTER, 2012; IIDA e GUIMARAES, 2016; BRACCIALLI e VILARTA, 2000).

Na andlise da atividade foi verificado que o trabalhador mantinha-se a postura das costas
inclinada e torcida, o que ¢ extremamente prejudicial para a saide do mesmo, de acordo com
Dul e Weerdmeester (2012), deve ser evitado manter-se com o corpo inclinado, visto que no
momento em que se inclina para frente, ha contragdo dos musculos e dos ligamentos das
costas. A tor¢do do tronco gera tensdes indesejaveis nas vértebras, fazendo com que os discos
elasticos que se encontram entre as vértebras sejam tencionados e que os musculos e
articulagdes que ficam nos dois lados da coluna vertebral sejam submetidos a cargas
assimeétricas.

5. Conclusao

O estudo realizado tinha como objetivo a execucdo de uma andlise ergondmica a partir da
Andlise Ergondmica do Trabalho e pela metodologia OWAS, com o proposito de identificar
aspectos pertinentes sobre a ergonomia do trabalhador no posto de trabalho escolhido, ou seja,
na cilindragem.

Com relacao ao objetivo geral deste estudo, apresentou-se os resultados encontrados a partir
do métodos utilizado, onde a AET expde um panorama global do problema, analisando a
ligacdo entre a demanda, tarefa e atividade, e com o auxilio da metodologia OWAS,
conseguiu-se definir um resultado mais singular, o qual respalda as queixas relatadas pelo
trabalhador durante a execugao da atividade.

O intuito deste estudo foi o de realizar uma andlise e identificar o grau dos problemas
apresentados no posto de trabalho, e ndo, de fato introduzir as melhorias. Sendo assim, o
objetivo proposto foi alcancado com a analise ergondmica do posto de trabalho, foram
encontrados problemas classe 2, ou seja, problemas que necessitam de correcdes em um
futuro proximo, a fim de uma melhor qualidade na realizagdo da atividade laboral.

Com os resultados encontrados, pode-se perceber a importancia que a ergonomia possui no
posto de trabalho, independente da fungao do trabalhador.
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