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RESUMO

O presente trabalho de conclusédo de curso, foi realizado em uma empresa do setor de
confec¢do de moda intima, localizada na cidade de Dourados MS, com o objetivo geral de
realizar uma analise ergonémica do trabalho, visando analisar, diagnosticar e sugerir
recomendacdes de melhoria sobre situacéo atual de trabalho na empresa X. O estudo possui
como foco a andlise do posto de trabalho das costureiras com a aplicagdo do método RULA, o
qual consiste na identificacdo de fatores de risco associados a distlrbios nos membros
superiores, dado que, a funcdo de costureira exige a realizacdo de movimentos repetitivos
principalmente com os membros superiores. Também foi realizada verificacdo das condicbes
ambientais, a que as costureiras estdo expostas, considerando as varidveis de temperatura,
iluminancia e o ruido. Com a aplicagdo do questionario, foi possivel realizar um levantamento
do perfil dos funcionarios e justificar o foco do trabalho, dado que 75% das costureiras
afirmaram sentir dores relacionadas ao trabalho, as dores concentraram-se principalmente nas
regides do pescoco e da coluna. O processo estudado para avaliacdo das posturas, foi o de
producdo da peca calcinha bésica, e através da analise dos resultados, verificou-se que as
todas as posturas adotadas pelas costureiras merecem observacdes e intervencdes futuras.
Com relacdo as condi¢cdes ambientais, o ruido destacou-se como critico, atingindo niveis de
pressdo sonora de até 86 dB (A), acima do limite permitido pela NR — 17. Por fim foram
propostas recomendacdes, com possiveis solu¢cbes ou melhorias relacionadas as condi¢des

fisicas, organizacionais e ambientais.

Palavras-chave: Analise ergondmica do trabalho, costureiras, RULA.



ABSTRACT

The present work was conducted in an intimate apparel manufacturing company, located in
the city of Dourados/MS, with the general goal of performing an ergonomic work analysis,
with the purpose of analyzing, diagnosing and suggesting improvement recommendations
about the current work situation at company X. The focus of the study lays on the analysis of
the seamstresses' work station with the application of the RULA method, which consists in
the identification of risk factors associated with upper limbs disorders, given that the role of
seamstress requires repetitive movements mainly of upper limbs. It was also verified the
environmental conditions that seamstresses are exposed to, considering variables such as
temperature, illuminance and noise. With the application of a questionnaire, it was possible to
survey the profile of employees and justify the focus of the work, given that 75% of the
seamstresses stated they felt work-related pains. Pains were mainly concentrated in the neck
and spine, as reported by the seamstresses. The studied process was the production of basic
panties, and through the analysis of results, it was verified that all of the postures adopted by
the seamstresses deserve observations and future interventions. Regarding environmental
conditions, the noise was critical, reaching sound pressure levels up to 86 dB (A), above the
limit allowed by NR-17. Finally, recommendations were proposed, with possible solutions or

improvements regarding physical, organizational and environmental conditions.

Keywords: Ergonomic Work Analysis (EWA), Seamstresses, RULA.
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1 INTRODUCAO

1.1  Caracterizacéo do tema

O trabalho do homem se modificou de uma forma radical com o passar dos anos,
sofrendo grandes transformagdes desde o periodo em que a produgdo era somente artesanal,
até os dias atuais com a massificacdo do consumo e da producdo, e a acirrada concorréncia
existente no mercado (BATIZ; GALO; SOUZA, 2006).

A presséo sobre as empresas, em funcdo da alta concorréncia, leva a busca constante
pelo aumento da produtividade, exigindo a adocéo de estratégias que permitam atingir niveis
mais elevados nesses aspectos. Neste contexto, manifesta-se uma preocupacdo cada vez maior
com o ambiente que o trabalhador opera, e 0s impactos fisicos e psicolégicos que o trabalho
provoca nos individuos (DEIMLING; PESAMOSCA, 2014).

Os estudos ergondmicos, tornam-se cada vez mais importantes dentro das
organizagOes, uma vez que possibilitam a adaptacdo do trabalho ao ser humano por meio de
métodos de analise postural, adequacdes no posto de trabalho, buscando a melhoria das
condiges de trabalho e reduzindo fatores como a fatiga e o estresse (MOTTA, 2009).

Segundo lida (2005), baseado na definicdo da a Ergonomics Society a ergonomia
consiste em:

O estudo do relacionamento entre o homem e seu trabalho, equipamento e
ambiente, e particularmente a aplicacdo de conhecimentos de anatomia, fisiologia e
psicologia na solucdo dos problemas surgidos desse relacionamento (ILDA, 2005,
p.92).

Segundo Deimling e Pesamosca (2014), a analise ergonémica do trabalho (AET) se
inicia com o reconhecimento de um problema que justifique um estudo, visando agoes
ergondmicas para a solucdo deste. Sua analise deve entender a natureza e a dimensdo dos
problemas apresentados, bem como elaborar um plano de intervencdo para extingui-los ou
ameniza-los. Diante desses fatos, o presente trabalho busca realizar uma analise ergonémica

do trabalho (AET) em uma industria de confeccdo, localizada na cidade de Dourados, MS.
1.2  Problema da pesquisa
O setor de confecgdo tem se apresentado como importante gerador de renda e emprego

em diversas regides do pais. Dados de 2015, da Associacdo Brasileira da industria Téxtil e de

Confeccdo (ABIT), mostram que a industria téxtil emprega 1,5 milhdes de trabalhadores (é o
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segundo setor que mais emprega) em 33 mil empresas em todo o pais e possui um
faturamento de cerca de US$ 36,2 bilhdes por ano (IBGE, 2016).

Em Mato Grosso do Sul, conforme dados de 2012 o nimero total de confecgdes, € de
1013 empresas, com as maiores concentracdes nos municipios de Campo Grande 363
(35,8%), Dourados 101 (9,9%) e Mundo Novo 67 (6,67%). Dourados foi 0 municipio que
apresentou a maior taxa de crescimento no setor entre 0s anos de 2011 e 2012 chegando a
15% (FIEMS; SEBRAE MS, 2013, p.6).

Com a expansdo do setor, verifica-se um aumento nas incidéncias de doencas
ocupacionais. Consequentemente, a fungcdo de costureira, apresenta uma elevada demanda
ergondmica, pois, esta requer a execucdo de movimentos repetitivos, do tronco, membros
inferiores e principalmente dos membros superiores, além da adocdo da postura sentada
prolongada (DE PAULA et al., 2009).

Segundo Filho e Barreto (1998), os disturbios osteomusculares compreendem uma das
principais causas de absenteismos, rotatividade e afastamentos do trabalho, essas doencas
constituem um problema de salde publica, com impactos sociais € econémicos.

De acordo com as estatisticas do Instituto Nacional de Seguridade Social (INSS) do
ano de 2007, foram registradas 20.786 doencas relacionadas ao trabalho (Ministério da
Previdéncia Social, 2009).

De acordo com dados do ano de 2004 da RAIS e do Ministério do Trabalho e
Emprego (MTE), a taxa de incidéncia de doencas no setor téxtil e de confeccdo para o Mato
Grosso do Sul corresponde a 1,2 doencas registradas para cada 1000 trabalhadores no setor,
valor acima da média nacional que é de 0,98 doengas registradas para cada 1000 trabalhadores
no setor (SESI, 2011, p.108).

O aumento dos registros de doencas relacionadas ao trabalho, juntamente com a taxa
de incidéncia de doencas no setor téxtil e de confeccdo para o Mato Grosso do Sul, constitui o
problema de pesquisa.

Com intuito de propor melhorias relacionadas a situacdo do problema de pesquisa, foi
realizada uma andlise ergonémica do trabalho. Os estudos ergonémicos sdo eficazes na
reducdo de LER/DORT, na melhoria da satisfacdo e conforto dos trabalhadores e também no
aumento da produtividade, entretanto sdo poucas as pesquisas encontradas com aplicacfes em

industrias de confeccgao.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Obijetivo Geral

A pesquisa tem por objetivo realizar um estudo ergondémico em uma industria de
confeccdo. Para tanto, utilizar-se-4 a andlise ergondmica do trabalho, e a ferramenta de

avaliacdo postural, 0 método RULA.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Analisar os aspectos fisicos ambientais do setor de confec¢éo.
e Avaliar as posturas das costureiras, usando a ferramenta a RULA.
e Elaborar o diagnostico ergonémico com base nas avaliagcdes.

e Propor recomendagdes para minimizar os problemas encontrados.

1.4 Justificativa

Vaérias das industrias atuais, se deparam com situacdes de problemas de salude com o0s
funcionarios, explicados muitas vezes, pela imposicdo de um ritmo de trabalho acelerado,
para garantir a produtividade a o alcance de metas (DE LIMA, 2016).

Segundo Lampert (2006), os disturbios relacionados ao trabalho sdo a segunda maior
causa de afastamentos dos empregados de suas atividades.

Posturas inadequadas, ritmo trabalho e esforcos fisicos intensos e repetitivos estdo
presentes na maioria das situacdes, ocasionando o aparecimento ou agravamento de lesdes
principalmente no sistema musculo esquelético (PEREIRA, 2001). De acordo com Santos
(2002), a realizacdo das atividades laborais com posturas inadequadas, pode ocasionar em
sensacOes desagradaveis e alteracdes no funcionamento do organismo, decorrente do aumento
da fadiga.

De acordo com Pequini (2005), a ergonomia abrange tanto as posturas como 0s
movimentos posturais (Sentado, de pé, empurrando, puxando e levantando pesos). Aborda
também os fatores ambientais como por exemplo, ruidos, clima, vibracdes, iluminacéo

produtos ou substancias quimicas. A relagdo harmonica de todos esses fatores, € 0 que nos
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possibilita projetar ambientes seguros, saudaveis, confortaveis e eficientes, tanto no trabalho
como na vida cotidiana.

A aplicacdo dos conceitos de ergonomia no Brasil, se manifestam apenas em grandes
empresas, nas quais os fatores relacionados a responsabilidade social fazem parte da misséo e
da politica das mesmas, visando também adequacdo as exigéncias impostas por lei. Nos
ultimos anos a legislacdo brasileira, na area de seguranca e salde ocupacional cresceu muito,
justificado pelo crescente numero de Normas Regulamentadoras, instituidas pelo Ministério
do Trabalho em emprego chegando a 36 em 2016.

A NR 17, que trata de ergonomia, visa estabelecer pardmetros que permitam a
adaptacdo das condicBes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores de
modo a proporcionar 0 maximo de conforto seguranca e desempenho eficiente. As condi¢cbes
de trabalho englobam aspectos ambientais (ruido, temperatura, luminosidade, vibracéo,
qualidade do ar), aspectos técnicos (maquinas, layout, mobilidrio) e, ainda, 0s aspectos
organizacionais (divisa do trabalho, turnos e ritmos de trabalho) aos quais o trabalhador esta
inserido.

O crescente numero de empresas de confec¢do na regido, gera uma grande quantidade
de empregos e consequentemente uma elevada demanda ergonémica. Segundo Pereira e
Almeida (2006), o ambiente de trabalho na confeccdo é considerado desgastante, pois este
requer uma producdo em ritmo acelerado e com alto grau de concentragdo, além disso existe
uma repeticdo padronizada de movimentos, em uma Unica postura juntamente com a
exposicao continua fatores como ruido e vibragéo.

De acordo com Fonseca et al. (2009), a funcdo de costureira exige uma postura de
trabalho sentada prolongada, e a realizagdo de movimentos repetitivos coordenados do tronco,
e dos membros superiores e inferiores, 0 que pode ocasionar dores e desconforto em diversas
regides do corpo.

A demanda originou-se apds diversas pesquisas sobre as empresas existentes na
regido, e quais dessas apresentam uma maior necessidade de intervencdes ergondomicas e
também quais estavam mais abertas para a realizacdo da pesquisa. A empresa escolhida,
pertence ao setor de confec¢do de moda intima.

Portanto a realizagdo de estudos ergondmicos no setor da confeccdo, tem como
propdsito equilibrar o sistema de trabalho, ou seja, adaptar as condi¢fes do ambiente ao ser
humano através da analise da demanda, tarefa, atividade, formulacdo do diagndstico e

proposicdo de recomendagOes, visando fornecer um ambiente de trabalho seguro e
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confortavel. Como resultado da aplicacdo da AET, tem-se a reducdo do cansaco bem como o
aumento da eficiéncia e rendimento do processo produtivo (PEREIRA; ALMEIDA, 2006).

15 Estrutura

O presente trabalho de concluséo de curso se estrutura em cinco capitulos organizados
de forma a facilitar o entendimento de todo o contexto, e das atividades feitas durante a
elaboracdo do mesmo.

O capitulo 1 apresenta os aspectos introdutorios, considerac¢des iniciais do assunto, o
problema de pesquisa, discussao dos objetivos geral e especificos, contendo a justificativa e as
etapas constantes no trabalho.

No capitulo 2 foi elaborada uma revisdo de literatura, de acordo com a bibliografia
sobre Ergonomia, apresentando os aspectos histdricos da ergonomia e uma breve definicéo.
Foram descritas as etapas necessarias para a realizar uma Analise Ergonémica do trabalho, as
principais posturas assumidas pelo corpo humano e a apresentacdo do método de analise
postural RULA, o qual sera utilizado para analise e interpretacdo de dados.

Por sua vez o capitulo 3, foram definidos os procedimentos metodoldgicos
desenvolvidos no trabalho, como a caracterizagdo da pesquisa contendo as classificages de
acordo com a abordagem, natureza, objetivo e método, e a forma com que serdo aplicados 0s
métodos e as técnicas para a coleta de dados, bem como os passos utilizados para a analise do
problema.

J& o capitulo 4 se dedica a apresentacao dos resultados obtidos na pesquisa, na qual foi
utilizado o método RULA para avaliacGes de distdrbios associados a membros superiores, na
linha de producdo de uma industria de confeccdo, bem como todos os resultados obtidos
através do mesmo. Ainda, sdo propostas medidas de adequacdo do posto de trabalho e de
correcédo de posturas.

Por fim, o Capitulo 5 aborda as consideracdes finais, onde apds a analise de todas as
informacBes obtidas nos resultados e discussdes sdo feitas as observagdes, sugestdes e a

concluséo obtida apos a realizagéo de todo o trabalho.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Ergonomia

A ergonomia é tdo antiga quanto a propria existéncia humana, teve seu comecgo na pré-
historia quando o homem descobriu que uma pedra poderia se transformar em uma lanca ou
um machado se a mesma fosse afiada até tornasse pontiaguda. O homem percebeu que com
um tacape que melhor se adaptasse a forma e movimentos de sua mao, poderia ser utilizado
como arma para cacar, se defender de predadores entre outras aplicacOes, ali estava a
Ergonomia (SILVEIRA; SALUSTIANO, 2012).

Com a Revolucdo Industrial, a partir do século XVIII, comecou a existir uma
preocupacdo maior em relacdo ao homem e o trabalho. Dul e Weerdmeester (2012), afirmam
que a ergonomia nasceu de maneira sistematizada para ajudar na solugéo de problemas de
projetos e a operacdo e manutencgdo de equipamentos militares, que ndo estavam adaptadas as
caracteristicas perceptivas daqueles que 0s operavam provocando erros, acidentes e mortes.

Estudos e pesquisas comecaram a ser desenvolvidas por especialista como
engenheiros, médicos e cientistas com o objetivo de adaptar os equipamentos aos soldados,
modificando comandos (alavancas, botbes, pedais etc.) e painéis além do campo visual das
maquinas de guerra (AGAHNEJAD, 2011).

Em 1949, na Inglaterra um grupo de especialistas decidiu formalizar a existéncia da
ergonomia como um novo ramo de aplicacdo interdisciplinar, porém foi em 1950 que foi
proposto o neologismo ergonomia formado pelos termos gregos ergon que significa trabalho
e nomos, que significa regras, leis naturais (II1DA, 2005).

Entretanto, este termo j& havia aparecido na literatura anteriormente, citado pelo
Polonés Wojciech Jastrzebowsky em 1857, que publicou o artigo “Ensaios de ergonomia ou
ciéncia do trabalho, baseada nas leis objetivas da ciéncia e da natureza”. Contudo sua
organizacéo e difuséo e posterior formalizacdo como disciplina, aconteceu com a fundagédo da
primeira associacdo cientifica de ergonomia a Ergonomics Research Society, fundada em
1950 na Inglaterra (11DA,2005).

De acordo com Moraes ¢ Mont’avlvao (2010) No Brasil, a primeira abordagem sobre
ergonomia foi realizada em um projeto de um produto, pelo professor Sergio Augusto Pena
Kehl no curso de Engenharia de Producéao da escola Politécnica da Universidade de Sdo Paulo
(USP).
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Mas foi com a vinda do professor Itiro lida para a UFRJ nos anos 70 no Rio de
Janeiro, que foi desenvolvida a primeira tese em ergonomia brasileira chamada “Ergonomia
no Manejo”, com defesa em 1971. Nos anos 80, o Programa de Pds-graduacdo em Engenharia
de Producdo, incorpora a disciplina de ergonomia no seu curso. Assim, a ergonomia foi se
desenvolvendo e difundindo no Brasil, até que em 1983 foi fundada a Associacdo Brasileira
de Ergonomia (ABERGO), associada a IEA (Associacdo Internacional de Ergonomia)
(MORAES; MONT’AVLVAO, 2010).

2.1.1 Definicdo de Ergonomia

Existem inimeras definicdes para ergonomia, porém todas possuem a mesma esséncia,
a qual consiste em enfatizar seu carater interdisciplinar e seu objeto de estudo, que nada mais
é que o relacionamento do homem com seu trabalho, no sistema homem-méaquina-ambiente.
A seguir algumas defini¢bes de ergonomia, segundo diversos autores.

Segundo Netto e Tavares (2006) a ergonomia nada mais é do que adequar o ambiente
de trabalho ao trabalhador, com o intuito de evitar doencas profissionais e acidentes. Consiste
no estudo do trabalho em relagdo ao local onde ele é desenvolvido e com quem o desenvolve
(trabalhador).

“Ergonomia ¢ a arte na qual sdo utilizados o saber tecnocientifico e o saber dos
trabalhadores sobre sua propria situagdo de trabalho. ” (VIEIRA, 2014).

A ABERGO (2015), define a ergonomia como:

O estudo das interagdes das pessoas com a tecnologia, a organizagdo e o0 ambiente,
objetivando intervengdes e projetos que visem melhorar, de forma integrada e néo-
dissociada, a seguranca, o conforto, o bem-estar e a eficacia das atividades humanas
(ABERGO, 2003, p.3).

De acordo com Barbosa Filho (2010), a ergonomia aborda uma série de cuidados e
particularidades ligadas a cada tarefa executada pelo homem na condicdo de trabalho, através
da aplicacdo de conhecimentos multidisciplinares e considerando as caracteristicas e
limitacBGes de cada individuo. Para minimizacdo dos esforcos e prevencdo de possiveis danos
a integridade e a salde, deve se considerar o trabalho em todas as suas dimens@es e aspectos
fisicos, cognitivos, organizacionais, ambientais e outros.

Segundo lida (2005), baseado na nova definicdo da ergonomia e suas especificacoes,
aprovada pela Internacional Ergonomics Association, a ergonomia trabalha com trés areas de

atuacdo, que englobam certas caracteristicas especificas do sistema, tais como:
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e Ergonomia Fisica: trabalha com caracteristicas da anatomia, antropometria, fisiologia,
e biomecanica, relacionados com a atividade fisica. Sendo dada maior atencdo a
postura no trabalho, manuseio de materiais, movimentos repetitivos, distdrbios
musculoesqueléticos relacionados ao trabalho, projeto de postos de trabalho,
seguranca e saude do trabalhador.

e Ergonomia Cognitiva: tem como preocupagao processos mentais, percepcao, memoria,
raciocinio, e resposta motora, relacionados com as interagfes entre as pessoas e outros
elementos de um sistema. Os topicos relevantes incluem a carga mental, tomada de
decisOes, interagdo homem-computador, estresse e treinamento.

e Ergonomia Organizacional: tem como preocupacdo a otimizacdo de sistemas socio
técnicos, englobando estruturas organizacionais, politicas e processos. Prioriza a
comunicacdo, projeto de trabalho, programacdo do trabalho em grupo, projeto
participativo, trabalho cooperativo, cultura organizacional, organizacbes em rede e

gestdo da qualidade.

2.1.2 Obijetivos da Ergonomia

O objetivo de qualquer empresa no mercado atual é a busca por qualidade nos
produtos e servicos com menos custos de producdo, nesse contexto a ergonomia estuda
diversos fatores que exercem influéncia no sistema produtivo, tendo como consequéncia
maior eficiéncia do mesmo.

Os clientes, tanto os externos com os internos estdo cada vez mais exigentes, 0
primeiro na busca pela qualidade do produto com precos acessiveis e 0 segundo com relacéo
as condi¢cbes do ambiente de trabalho e as tarefas que executa. Consequentemente as
empresas necessitam manter uma boa relacdo entre o trabalho e as condi¢fes e meios de
producdo para se tornarem mais competitivas, nesse sentindo a ergonomia tem como objetivo
proporcionar ao homem condicdes de trabalho que sejam favoraveis com o intuito de torna-lo
mais produtivo, com um ambiente de trabalho saudavel e seguro, resultando em menos
degaste e maior resultado (BARBOSA FILHO, 2010).

De acordo com Alexandre (1998), a ergonomia tem como objetivo principal contribuir
para a salde e bem-estar no ambiente de trabalho, através de um estudo cuidadoso, com
proposito de identificar fatores inconcilidveis no ambiente de trabalho e suas consequéncias

para os individuos.
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Da perspectiva de Dul e Weerdmeester (2012), a ergonomia visa solucionar um grande
ndmero de problemas relacionado as condi¢cGes de trabalho, melhorando os fatores de
seguranca, saude, conforto e como consequéncia a eficiéncia, o que € similar aos objetivos
basicos da ergonomia apresentados por lida (2005), que sdo a saude, seguranca, satisfacdo e
como consequéncia a eficiéncia do sistema produtivo, seus meios de obtencdo sdo

esclarecidos a seguir:

e Salde: Esta é preservada quando os requisitos do trabalho e das condigdes do
ambiente ndo interferem nas limitacdes fisicas e cognitivas, evitando consequéncias
nocivas ao trabalhador com estresse, risco de acidentes e doengas ocupacionais.

e Seguranca: € alcancada com projetos do posto de trabalho, ambiente e organizacédo do
trabalho que estejam dentro das capacidades e limita¢6es do trabalhador.

e Satisfacdo: Um fator muito dificil de ser atingido, visto que, existem inUmeras
diferengas individuais e culturais entre os trabalhadores, considerando esses aspectos a
satisfacdo € obtida através do atendimento das necessidades e expectativas dos
mesmaos.

e Eficiéncia: Esta € estabelecida como consequéncia, explicado pelo fato de que
considerar a mesma como objetivo principal da ergonomia pode justificar medidas que
levem ao aumento de riscos, sacrificio e sofrimento dos trabalhadores. E atingida
através de um bom planejamento e organizacdo do trabalho que resulte em saude,

satisfacdo e seguranca do trabalhador.

Apos a aprovacdo da NR-17, que trata de ergonomia, esta passou a ser regulamentada,
aumentando a cobranca no setor industrial e de servi¢os. Assim tange ao empregador a
realizacdo de um estudo detalhado do posto de trabalho. Esse estudo tem o intuito de
identificar os fatores de riscos ocupacionais existentes, e ser capaz de fornecer subsidios para
minimizagdo e/ou eliminar esses fatores riscos. Para esse estudo aplica-se a Anélise
Ergondmica do Trabalho (AET).

2.2 Andlise Ergonémica do Trabalho (AET)
Desenvolvida por pesquisadores franceses a AET, visa aplicar os conhecimentos da

ergonomia para analisar, diagnosticar e corrigir uma situacéo real de trabalho. O método da

AET, se desdobra em cinco etapas as quais sdo: Analise da demanda, analise da tarefa, analise
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da atividade, diagnostico e recomendagdes. As 3 primeiras etapas se concentram em realizar o

diagndstico para a posterior elaboracdo das recomendagdes ergonémicas (IILDA, 2005).

2.2.1 Analise da Demanda

A analise da demanda é considerada como o ponto de partida de qualquer analise
ergondmica, pois a mesma consiste na descricdo do problema ou de uma situagdo
problematica, que explica a necessidade de uma intervencdo ergondmica (RODRIGUES
JUNIOR, 2012).

De acordo com Santos e Fialho (1997), a demanda possui diversas origens, pode partir
da direcdo da empresa, dos trabalhadores ou de suas organizacbes sindicais, 6rgdos ou
instituicOes fiscalizadoras, dos departamentos de recursos humanos entre outros.

A origem da demanda também pode ser dividida em trés grandes grupos que sdo: Os
de recomendagOes ergondOmicas para a implantacdo de um novo sistema de producéo,
recomendacdes para resolucdo de problemas de sistemas de producdo em funcionamento e
para identificacdo de aspectos ergondmicos resultantes da implantacdo de novas tecnologias
(SANTOS, 2002). A realizacdo da anélise de demanda conclui-se com a autorizagao por parte
da empresa em questdo, da AET e segue para a proxima etapa que é a analise das tarefas.

2.2.2 Andlise da Tarefa

A tarefa corresponde ao planejamento do trabalho, apresentando o objetivo a ser
desempenhado durante a jornada de trabalho, ou seja, é o que o trabalhador realiza e as
condi¢cdes ambientais, técnicas e organizacionais desta realizacdo. Ela pode estar contida em
documentos formais como a descricao de cargos.

As tarefas englobam também os procedimentos como: métodos de trabalho, normas e
restricdes de tempo, de cadéncia ou de prazos, dos meios de trabalho colocado a disposicao do
individuo (SANTOS, 2002).

Nesse contexto llda (2005), explica que a AET realiza a analise da descri¢cdo das
tarefas, verificando a existéncia de discrepancias entre aquilo que é proposto no planejamento
e 0 que realmente ¢é executado. Essa discrepancia pode ser explicada pelo fato das condicGes
(maquinas desajustadas, materiais irregulares) serem diferentes daquelas propostas ou porque

os trabalhadores ndo seguem rigidamente o que esta prescrito.
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2.2.3 Andlise da Atividade

A analise da atividade diz respeito aos comportamentos observados do ser humano no
trabalho, consiste no préximo passo a ser executado pelos trabalhadores, a partir da tarefa. A
mesma possibilita a identificacdo e formalizacdo dos aspectos realidade do trabalho.

A atividade do trabalho é como um reflexo ao conjunto de meios e condigdes
presentes na tarefa, caracterizada pelos comportamentos reais no posto de trabalho,
comportamentos classificados como fisicos gestos e posturas e mentais tais como
competéncias, conhecimentos e raciocinio (SANTOS; FIALHO, 1997).

De acordo Ferreira e Righi (2009), a analise das atividades deve ser realizada atraves
da observacdo das atividades mentais e fisicas do trabalhador, buscando compreender o que é
efetivamente realizado. As atividades mentais sdo referentes, ao modo que o trabalhador age
com as informac6es, ou seja, 0s niveis de identificar, discriminar e interpretar as informagdes,
ja as atividades fisicas abordam os niveis de acdo, ou seja, como o trabalhador realiza a tarefa
prescrita.

De acordo com llda (2005) a atividade sofre influéncia de dois fatores, sendo eles:
Fatores internos que englobam caracteristicas do préprio trabalhador como formacéo, sexo,
idade entre outros, e ainda aqueles relacionados a disposicdo como motivacgéo, vigilancia,
sono e fadiga ; Fatores externos: Estes se relacionam com as condigdes existentes no decorrer
da atividade, se dividem em trés grupos: Meios técnicos que consistem em maquinas,
equipamentos, iluminacdo, ambiente térmico, posto de trabalho entre outros; Conteudo do
trabalho: Regras, normas e objetivos e Organizacdo do Trabalho: referentes a equipes,

horarios e turnos.
2.3 Formulagao do diagnéstico

O diagnostico procura desvendar as causas que provocam o problema descrito na
demanda e de acordo com a NR-17 existe a necessidade de analisar alguns procedimentos
como: as caracteristicas da populagdo, condi¢fes ambientais, varidveis relacionadas aos
problemas estudado, técnicas e organizacdo da situagdo de trabalho analisada e definir um
modelo operativo ou seja elaborar uma representacdo empobrecida da realidade de trabalho,
com base nas variaveis definidas para permitir uma compreensdo do funcionamento do
sistema do ser humano — tarefa (SANTQOS, 2002).
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Apo6s a formulagdo do diagndstico no posto de trabalho analisado, de acordo com
Santos (2001), apud Santos (2002, p.44), alguns aspectos devem ser considerados, que Sao

eles:

e ldentificar a correlacdo entre as condicionantes ambientais e técnico-organizacionais
com as determinantes solicitacbes manifestada pelo trabalhador (problema).

e O diagnostico permite entender as exigéncias e necessidades que o trabalhador esta
sujeito no posto de trabalho ao qual ele pertence.

e Entender as diferencas inter e intra-individuais, que sdo fundamentais visto que a
exigéncia de uma tarefa esta ligada as caracteristicas fisiologicas e psicologias de cada

trabalhador.

A Figural a seguir, descreve os diversos fatores relacionados ao trabalho e a empresa
que tem impacto na atividade e que devem ser analisados durante a AET para a formulagdo do
diagnostico.

Figura 1: Modelo de formulario de diagndstico

TRABALHADOR Contrato EMPRESA
de
Caracteristicas Trabalho Meios técnicos
Pessoais Posto de trabalho.
Sexo, idade, maquinas
Carater fisico 1 equipamentos.
Tarefas
prescritas

Conhecimento Meios humanos

Escolaridade Chefia, grupos,
Formagio ——— lideranga

profissional,

e Tarefas . =
experiéncia . Organizacio
reais
Cargos.
Estado 4+ planejamentos,
momentineo turnos, horarios
Estresse. Fadiga ¥ controle
Motivagéo Atividade
de Ambiente

trabalho Temperatura. ruidos

[ L

Sande, acidentes, erros Producio
absenteismos Qualidade

Fonte: Adaptado de Guérin et al., 2001

Posteriormente a realizacdo do diagnéstico ergonémico, procede-se a construgdo do
caderno de encargos de recomendacdes ergonémicas (CERE).

2.4 Recomendac0es (cere — caderno de ercargos em ergonomia)

As recomendagdes consistem nas providencias que devem ser tomadas, visando a
resolucdo do problema diagnosticado. As etapas para a resolucdo do problema devem ser

claramente descritas e se necessario acompanhadas de figuras com detalhamento das
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modificacbes efetuadas no posto de trabalho em questdo. Também deve conter as
responsabilidades, como por exemplo pessoa, se¢édo, departamento, prazo entre outras (I1DA,
2005).

De acordo com Santos (2002), um caderno de recomendacdes ergonémicas — CERE,

deve abordar os seguintes fatores:

e Realizar uma transformacdo positiva da situagdo de trabalho analisada, objetivo
principal da AET.

e Apresentar todas as recomendagdes dividas em dois niveis: recomendac¢des normativas
gerais e as recomendacdes especificas relacionadas a situacdo analisada.

e Mostrar os fatores criticos do ponto de vista ergondmico.

e Possibilitar o alcance dos objetivos almejados pela AET, relacionados a melhoria nas
condicdes de trabalho (Critério de saude e seguranca) e a eficacia do sistema de
producdo (critério produtividade).

Depois de efetuar todas as etapas necessarias para uma correta AET, e apds cumprir
cuidadosamente todos 0s requisitos necessarios, procede-se para intervencdo ergonémica na
pratica, ou seja, as adaptacGes necessérias para que o trabalhador possa exercer suas
atividades com o minimo degaste fisico e com as condic¢des de trabalho adequadas ao trabalho

mais efetivo.

2.5 Métodos de avaliacdo postural

A forma mais facil para a realizacdo de analises ergonémicas do trabalho, no que se
refere a riscos posturais e levantamentos de carga, e é através de métodos expedidos
desenvolvidos para este fim, os mesmos ddo 0 apoio necessario para parametros que
proporcionem qualidade de vida para o trabalhador, visto que a ergonomia é uma ciéncia que
tém o homem como prioridade. Assim as pesquisas e estudos foram se aprimorando com o
passar dos anos e muitos métodos foram desenvolvidos, podendo-se afirmar que um
complementa o outro resultando em uma analise muito mais abrangente e completa
(TRZASKOS; MICHALOSK, 2015).

Com intuito de facilitar a analise ergonémica do trabalho AET, métodos praticos tem a
funcdo auxiliar na identificacdo de posturas inadequadas e posterior elaboracdo do CERE, os
métodos utilizam desde de observagdes até técnicas de filmagem de fotografia. O método

RULA, utilizado no presente trabalho serd brevemente descrito a seguir.
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2.5.1 Método RULA

O método RULA (Rapid Upper Limb Assessment) Avaliacdo rapida de membro
superior, consiste na analise ergondmica para investigar a exposicéo de trabalhadores a fatores
de risco associados a disturbios de membros superiores, foi desenvolvido em 1993 por Mc
Atamney e Corlett. Seu desenvolvimento aconteceu parcialmente, em uma industria de
vestuario nas atividades de corte, costura, inspecdo e empacotamento, porem a ferramenta
também foi aplicada em postos de trabalho com computadores e em situacdes semelhantes
(MATEUS JUNIOR, 2009).

Os fatores de riscos considerados pelo método sdo: Nimero de movimentos, trabalho
muscular e estatico, forca, postura de trabalho determinada pelo equipamento e mobiliario e
tempo de trabalho sem pausa, justamente com aspectos de velocidade e precisdo dos
movimentos, frequéncia e a duracdo das pausas. A avaliacdo dos segmentos € dividida em
grupo A que avalia o brago, antebraco e os pulsos e grupo B que avalia a postura do pescoco
tronco e pernas (CARDOSO JUNIOR, 2006). O Quadro 1 a seguir apresenta os critérios de

avaliacdo do grupo A:

Quadro 1: Valores e critérios para avaliacdo do grupo A

Valqr dNa Descricéo - Brago Descricéo - antebraco Descricéo — Pulso
avaliacao

1 20° de ext:lnsap até 20° de Flexdo de 60- 100° Na posicdo neutra

exao
2 Extensdo maior que 20° ou Para flexGes menores do que Flex&o ou extensdo entre O -
flexdo entre 20 - 45° 60° ou maiores que 100° 15°
3 Flexdo de 45 - 90° Flexdo ou ext1e5n§ao superior a
4 Flexdo de 90° ou superior

Fonte: Adaptado Mc Atamney e Corlett, 1993

Se ocorrer pronagdo ou supinacdo do pulso, a avalicao serd realizada com auxilio do
Quadro 2, a seguir:

Quadro 2: Valores e critérios para avaliacdo do pulso em casos especiais

Valor da .
L Descrigao
avaliacdo
1 Se pulso estiver na metade do
giro maximo de torcao.
2 Se pulso estiver préximo do
limite m&ximo de torcao.

Fonte: Adaptado Mc Atamney e Corlett, 1993

O Quadro 3 a seguir apresenta os critérios de avaliacdo para o Grupo B.
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Quadro 3: Valores e critérios para avaliacdo do grupo B

Valqr d~a Descrigdo - Pescogo Descrigdo - Tronco Descrigdo - Pernas
avaliagédo
Sentado com as pernas bem apoiadas,
peso distribuido equitativamente entre
A rnas.
Quando sentado com angulo _ as pernas
1 Para flexdo de 0 - 10° quadril-tronco maio 90° ou Posicdo de pé com o peso do corpo
mais distribuido equitativamente entre as
pernas, com espago para a mudanca de
posicéo.
Quando as pernas € 0s pés ndo
2 Para flexdo de 10 - 20° 0 - 20° de flexdo estiverem apoiados 0 ou peso
distribuido de forma néo equitativa.
3 Para flexdo de 20° ou mais 20 - 60° de flexdo
Se existir extensdo Para flexdes maiores que 60°

Fonte: Adaptado Mc Atamney e Corlett, 1993

A Figura 2 apresenta a ilustracdo das posi¢des adotadas pelo grupo A.

3

Figura 2: Diagrama das posturas adotadas pelo grupo A

Fonte: Mc Atamney e Corlett adaptado, 1993

A Figura 3 a seguir a apresenta uma ilustracdo das posturas atotadas pelo grupo B,

pelo pescoco e o tronco.

Figura 3: Diagrama das posturas adotadas pelo grupo B
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Fonte: Mc Atamney e Corlett adaptado, 1993
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Segundo Marcato (2007), o protocolo de avaliagdo do método RULA, realiza um
aprofundamento do protocolo do OWAS e insere as avaliagbes de membros superiores como
tronco, pescoco, ombro, antebracos e punhos, possui 0 mesmo parametro de categorizacdo
dos resultados do OWAS. Estabelecendo sete niveis para determinar a urgéncia de

investigacdo nas posturas assumidas pelos trabalhadores, que séo:

e 1ou2: Aceitavel.
e 3 o0u4: Necessidade de investigacao.
e 50u 6: Necessidade de mudancga a curto prazo.

e 7: Mudanga e investigacdo imediata.

Para aplicacdo do método do RULA, existe a disponibilidade de softwares
especializados um deles ¢ denominado “Ergolandia 5.0” o qual realiza a automacdo do
processo através do preenchimento de tabelas com os dados observados, possibilitando a
visualizacdo de ferramentas gréficas que auxiliam na interpretacdo dos resultados, além de

propostas de solucdes.

2.6 Anélise do ambiente

Condicbes ambientais desfavordveis atuam como uma fonte de tensdo para oS
trabalhadores, variaveis em excesso como ruido, calor e vibragdes causam desconforto,
aumentam a probabilidade de acidentes além de causar sérios danos a saude. Para cada
variavel ambiental ha certas caracteristicas que sao prejudiciais ao trabalho, alguma possuem
seus limites estabelecidos em normas regulamentadoras (I1DA, 2005).

A temperatura e a umidade exercem grande influéncia no desempenho do trabalho

humano, tanto no que diz respeito a produtividade quanto a riscos de acidentes.

Quadro 4: Anexo 3 da NR 15, limites de exposic¢éo ao calor

Regime de trabalho e Tipo de atividade
de descanso Leve (°C) [Moderada (°C) | Pesada (°C)
Trabalho continuo Até 30,0 Até 26,7 Até 25
45 min de trabalho 15 | ) o 356 2682 28 251 a 259
min de descanso
S0 minde trabalho 30 | 55 o 594 2812294 | 206a279
min de descanso
15minde trabalho 451 5 5 555 2952311 | 280a300
min de descanso
Trabalho com exigéncias
de medidas adequadas de|Acima de 32,2| Acima de 31,1 [Acima de 30,0
controle

Fonte: NR 15 adaptada, Ministério do Trabalho, 2011
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A norma NR 15 que trata das Atividade e operacOes insalubres apresenta em seu
Anexo 3 os limites de exposic¢ao ao calor relacionados ao regime de trabalho e descanso, que
estdo presentes no Quadro 4.

A norma NR 17 estabelece como nivel de temperatura efetiva entre 20 e 23 °C, e para
a umidade relativa do ar, os niveis ndo devem ser inferiores a 40 %.

Os ruidos séo a principal fonte de reclamacdes, a percepcdo e a tolerdncia varia de
individuo para individuo (I1IDA, 2005). O Quadro 5 apresenta diversos tipos de atividades e

seus limites toleraveis de ruidos.

Quadro 5: Limites toleraveis a ruidos em diversos tipos de atividade

Nivel d(zpt;ﬂdo dB Atividade
50 A maioria considera~corr_19 um ambiente silenc_ioso, mas cerca de
25% das pessoas terdo dificuldades para dormir
55 Méaximo aceitavel para ambientes que exigem siléncio.
60 Aceitavel em ambientes de trabalho durante o dia.
65 Limite maximo aceitavel para ambientes ruidosos.
70 Inadequado para trabalho em escritdrios. Conversacéo dificil.
75 E necessario aumentar a voz para a Conversagao.
80 Conversagdo muito dificil.
85 Limite maximo toleravel para a jornada de trabalho

Fonte: lida ,2005
De acordo com a norma NR 15 um ruido continuo de 85 dB é o méaximo toleravel

durante uma jornada de trabalho de 8h. No entanto segundo lida (2005), alguns estudos
indicam que ruidos de 80 dB ja causam danos, em consequéncia disso algumas normas
estrangerias tem como limite maximo 80 dB, acima desse nivel o tempo de exposicéao ja deve
ser diminuido, para evitar riscos aos trabalhadores, o Quadro 6 a seguir mostra 0 tempo

maximo de exposi¢do, a mesma consta no Anexo 1 da NR -15.

Quadro 6: Tempo maximo de exposicdo permissivel ao ruido

Nivel de ruido | Exposi¢do maxima
dB (A) permissivel por dia

85 8 horas

90 4 horas

100 1 hora

105 30 min

110 15 min

115 7 min

Fonte: Ministério do trabalho, NR 15 Anexo 1, 2011
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Entretanto, de acordo com a NR 17 nos locais de trabalho onde sdo executadas
atividades que exijam solicitacdo intelectual e atencdo constantes, o nivel de ruido aceitavel
para efeito de conforto sera de até 65 dB (A) e a curva de avaliacdo de ruido (NC) de valor
ndo superior a 60 dB.

A norma NBR 10151, que aborda a avaliagdo de ruido em areas habitadas visando o
conforto acustico, utiliza a variavel nivel de pressdo sonora ambiental NPS, para a realizacéo
das analises ambientais referente aos niveis de ruidos. Para tanto, as medidas devem ser
efetuadas com medidores de pressdo sonora (decibelimetros), e posteriormente a medicéo,
deve ser calculado o Leq — Nivel de pressdo sonora equivalente, a partir da seguinte

expressao:

Equacdo 1 — Expressao do nivel de pressdo sonora equivalente.
Leg = 10 log% Y, 1055 1)

Onde, n corresponde ao numero de medidas, e Li, o valor medido em dB (A),
correspondente a NPS.

No que diz respeito a iluminancia, a NR 17 afirma que a iluminacdo geral deve ser
uniformemente distribuida e difusa, os niveis minimos de iluminamento a serem observados
nos locais de trabalho estdo dispostos na NBR 5413 que trata da iluminancia de interiores,
esta estabelece valores de ilumindncias medias minimas em interiores onde se realizam
atividades como comeércio, inddstria, ensino, esportes entre outras.

De acordo com lida (2005), o recomendado para trabalhos manuais poucos exigentes,
como oficinas em geral e a industrias de confecgdo o iluminamento recomendado deve ser de
400 — 600 (lux). Porém para este trabalho, utilizou-se a NBR 5413, que trata da ilumancia
para interiores, para atividades do setor de confeccdo os limites de iluminancia considerados
estdo entre 750 - 1000 - 1500 (lux).
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3 METODOLOGIA

3.1 Caracterizacao da pesquisa

A presente pesquisa quanto a natureza, classifica-se como aplicada. Segundo Silveira e
Cordova (2009), a pesquisa aplicada tem como objetivo fornecer conhecimentos de aplicacéo
pratica, destinados na solucdo de um problema especifico.

A pesquisa é classificada como exploratdria, porque primeiramente desenvolve-se a
investigacdo do problema e um processo de sondagem o qual resulta no aperfeicoamento de
ideias e intuicdes. De acordo com Gil (2010), quanto aos objetivos podemos classificar a
pesquisa em trés grupos: Exploratoria, descritiva e explicativa. A pesquisa exploratoria tem
como objetivos o conhecimento do problema e envolve agbes como levantamento
bibliogréfico, entrevistas e analise de exemplos que promovem a compressao.

Quanto a abordagem trata-se de uma pesquisa qualitativa, quando busca explicar o
porqué das coisas e quantitativa, porqué seus resultados podem ser quantificados.

De acordo com Silveira e Cdrdova (2009) a pesquisa é qualitativa quando trabalha
com um universo de significados, motivos, aspiracdes, atitudes e valores, caracterizando um
espaco mais amplo das relagBes, dos processos e fendmenos. E quantitativa, ja que segundo
Fonseca (2002) este tipo de pesquisa realiza coleta de dados brutos com o auxilio de
instrumentos padronizados e através da linguagem matematica apresenta as causas de um
fendmeno e as relacBes entre as variaveis.

A pesquisa é classificada como estudo de caso, segundo os procedimentos técnicos
empregados. De acordo com Yin (2015) “é¢ um estudo de caso pois investiga um fendmeno
contemporaneo (o “caso”) em profundidade ¢ em seu contexto de mundo real”. O principal
proposito do estudo de caso, é explicar o motivo de uma decisdo ou de um conjunto de
decisbes, como foram realizadas e quais os resultados obtidos.

3.2 Etapas para a realizacao do estudo

Para o desenvolvimento do estudo foram seguidas as seguintes etapas e técnicas
aplicadas para a coleta de dados:

1. Primeiramente realizou-se visitas exploratorias e entrevistas do tipo informal, com o

objetivo de analisar a demanda, ou seja, a coleta de dados e informacGes sobre a
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populacdo e amostra de pesquisa, a visualizagdo das atividades do processo produtivo
e também a andlise inicial do ambiente.

Com o objetivo de direcionar a aplicacdo da pesquisa, para o setor da empresa, que
apresenta uma maior demanda ergondémica e também de levantar informacGes sobre as
condigdes de trabalho de acordo com a visdo dos funcionérios, foi aplicado um
questionario presente no Anexo A, para os funcionarios das seguintes funcoes:
costureiras, auxiliares de costura, PCP, estoque, corte e modelagem. O questionario,
foi elaborado com base no modelo proposto por Santos (2002) com algumas
adaptacOes devido as necessidades do setor de confeccdo. Este apresenta questdes que
visam identificar perfil dos trabalhadores, como dados demograficos e também
analisar questdes como organizacdo do trabalho, condigcdes fisicas e condigdes
ambientais.

Através das observacgdes feitas nas visitas técnicas, os dados coletados como: fotos,
filmagens, relatos nas diferentes atividades serdo tratados e para tanto serd aplicado as
ferramentas apresentadas a seguir: o software Ergolandia 5.0, aplicacdo do método do
RULA.

Por meio da interpretacdo dos resultados obtidos na aplicacdo do método do RULA e
dos dados resultantes da analise do ambiente, realizou-se uma comparacéo destes com

as normas da legislacdo e com estudos similares, assim elaborou-se o diagnostico.
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4 RESULTADOS

4.1  Descricdo da empresa

A empresa X se enquadra no setor de confeccdo, ela é de pequeno porte, e estd
localizada na cidade de Dourados, no estado do Mato Grosso do Sul. Ja atua no mercado a 20
vinte anos e sua principal linha de produtos é de moda intima, a qual ja é referéncia na regiéo,
mais ela também confecciona pecas moda fitness e esta iniciando a producdo de saias.

A empresa possui 86 funcionarios, os quais estdo distribuidos pelos setores de
producdo, almoxarifado, PCP (Planejamento e Controle da Producdo), modelagem,
financeiro, Centro de distribuicdo, Recursos Humanos e diretoria. A estrutura organizacional
da empresa, a qual representa as relacbes hierdrquicas, de setores e cargos, pode ser
visualizada no Anexo B.

A empresa atende 0o mercado através de trés canais de distribuicdo: o de venda em
atacado e varejo atraves de lojas proprias, a venda com revendedoras porta a porta e loja
online. A mesma encontra-se difundida por todo o estado do Mato Grosso do Sul, contando
com duas 2 (duas) fabricas e 7 (sete) lojas. O publico alvo da empresa sdo consumidores da
classe A e Z, os quais sdo atraidos pela qualidade e criatividade dos produtos. A capacidade
instalada produtiva da empresa é de 3.500 pecas por dia, atualmente a capacidade efetiva de
1.800 pecas por dia.

Para os fins dessa pesquisa, foram entrevistados e observados, somente 0s
funcionarios do setor da producdo, que se dividem nos cargos de costureiras, auxiliar de

costura, corte e modelagem.

4.2 Descricéo do fluxo de producéo

O fluxo de producdo da empresa X possui um alto nivel de complexidade, isso se
explica pela existéncia de um mix de produtos muito amplo e altamente variavel,
caracteristicas comuns ao setor de confeccdo, no entanto, o fluxograma simplificado do

processo apresenta as seguintes etapas, conforme a Figura 4, a seguir:
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Figura 4: Fluxograma do processo de producdo de roupas moda intima

Acabamento

v
Controle de

qualidade

Criacdo/ PP Esto Corte Confecgdo/
Inicio ] -y stoque >
Modelagem ] Producio

O produto precisa

passar pela
bassadoria?

q Expedicio |e——| Embalagem |4

Passadoria

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Os topicos a seguir a apresentam a descricdo de cada setor pelo qual passa o fluxo de

producdo, e a descricao das atividades basicas realizadas e fotos de cada um deles.

4.2.1 Criacao e Modelagem

Esta representa a primeira etapa do processo, a criacdo consiste no desenvolvimento
das pecas a serem confeccionadas. Ela é composta pelas seguintes atividades: pesquisas sobre
as atuais tendéncias, pesquisas sobre as matérias primas, desenho da peca, desenvolvimento
dos moldes e pilotagem. A Figura 5 a seguir, ilustra o setor de modelagem, este é composto

por quatro funcionarios, entre eles um estilista.

Figura 5: Imagens do setor de Criagdo e Modelagem da Empresa X

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

ApoOs a etapa de criacdo e modelagem, seguimos para etapa do Planejamento e

controle da producéo.
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4.2.2 Planejamento e Controle da Producéo — PCP e estoque

O planejamento e controle da producdo é responsavel pelo controle do processo
produtivo. O PCP deve estar integrado com os demais sistemas de producao. Ele desempenha
as funcbes de programar e autorizar a producdo, gerencia 0 suprimento de materiais para a
producdo evitando faltas e desperdicios, determina a quantidade de pessoas que precisam
trabalhar no processo, elabora planos de producdo conforme a previsdo de vendas e faz com
que a demanda estabelecida esteja pronta no prazo definido.

A Figura 6 a seguir, apresenta o setor de PCP, este € composto por trés funcionarios,

entre eles um engenheiro de producéo.

Figura 6: Setor de Planejamento e Controle da Producéo

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

O setor de estoque é o responsavel pelo armazenamento de todas as matérias primas,
que compde os produtos da empresa X, ndo foi permitido o acesso a esse espaco, pelo fato de
la estarem guardados os tecidos das novas cole¢des. Contudo este espagco consiste em um

grande corredor, cercado por prateleiras para 0 armazenamento.

4.2.3 Corte

O setor de corte, possui duas areas, o de corte em maquina e o de corte manual. Os
cortes manuais geralmente sdo para rendas e tecidos mais delicados, os demais séo realizados
em maquinas. As atividades desenvolvidas nesse setor sdo basicamente, enfestos dos tecidos,
risca e corte de moldes, o corte de tecidos em méaquina e o corte manual. O trabalho de corte

em maquina é realizado de pe, e este estd sob responsabilidade de trés funcionarios do sexo
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masculino, a maquina de corte utilizada € uma serra fita, da marca westman modelo w-900, o

setor pode ser visualizado na Figura 7 a seguir:

Figura 7: Setor de corte automatizado e setor de corte

— o2 M o

manual

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

4.2.4 Confeccgdo e fabricacéo

Nesta etapa ocorre 0 processo de confecgdo das pecas, ele € realizado pelas costureiras
e auxiliares de costura. As atividades desenvolvidas sdo as de montagem de pecas, costura,
colocacdo de etiquetas, colacdo de elasticos, rendas, forros e bojos e o acabamento das pecas.

O layout de producdo da empresa é do tipo celular, este caracteriza-se por ser mais
flexivel e por trabalhar com times de producdo em cada célula. O processo de producdo
ocorre por tipo de produto, ou seja, cada célula fica responsavel pela producéo pela producéo
diaria de uma determinada quantidade de uma Unica peca, podendo ser uma calcinha simples,
um sutia entre outras das diversas pegas que compdem o mix de produtos. Cada célula é
composta por no minimo uma maquina orveloque e uma galoneira, a Figura 8 a seguir

apresenta a imagem de uma célula de producao.

PR A s
Fonte: Elaborado pela autora, 2017
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Quando o produto necessita de um acabamento especial, que ndo pode ser feito na
prépria célula de producdo, como nos casos dos sutids e/ou produtos com lagos entre outros
enfeites que necessitam ser colados ou fixados de alguma forma, essas pecas seguem para um

espaco que ndo € um setor especifico, mas este é destinado para o acabamento.

4.2.5 Controle de qualidade

O controle de qualidade ndo possui um setor especifico, este se encontra junto da
producdo e suas atividades sdo realizadas pelas auxiliares de costura, pois ocorre 0
revezamento de tarefa. Nesta etapa as pecas ja produzidas sdo examinadas e medidas, para
identificacdo de pecas defeituosas e comparacdo com as medidas padrdes. A Figura 9 a
sequir, ilustra o posto de trabalho das operadoras do controle de qualidade.

Figura 9: Controle de qualidade da empresa x

7 S 7\ : : /
Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Quando o controle de qualidade identifica pecas defeituosas, se estas ja estdo
montadas e podem ser ainda comercializadas elas sdo vendidas por precos mais baixos, se elas
ndo estdo montadas mais o defeito ainda pode ser corrigido ocorre o0 reprocesso e se o defeito

ndo tem conserto, essas pecas sao descartadas e registradas como perdas.
4.2.6 Embalagem e expedicao

Esta corresponde a ultima etapa de fluxo de produgdo, nela ocorrem as atividades de

fixacdo das etiquetas que contém os precos e a embalagem das pecas, posteriormente as pecas
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ja embaladas sdo encaminhadas ao centro de distribuicdo e la seguem para seus respectivos
destinos. A Figura 10 a seguir, apresenta a imagem do posto de trabalho de embalagem.

Figura 10: Setor de Embalagem e expedicao

—‘T:onte: Elabd‘r.ado pela autora, 2017

4.3 Analise do espaco de trabalho

O espaco de trabalho constitui-se de um ambiente fechado, e seu layout pode ser
visualizado como um todo no Anexo C. Este é composto resumidamente, por uma grande area
que engloba as células de producdo, corte, embalagem e o controle de qualidade, e por salas
separadas para a recepcao, centro de distribuicdo, refeitorio, copa, sala para treinamentos e
reunides, sala de TI, sala de gestdo de pessoas, banheiros femininos e masculinos, estoque,
sala para manutencao, sala do PCP e no piso superior uma sala para modelagem e criagéo.

O setor da producdo é delimitado por faixas adesivas coladas no chdo destinadas para
circulacdo de pessoas, pequenos carrinhos e para a manutencdo das maquinas de costura, estas
faixas possuem dimens@es de que variam de 5 a 37 m2.

O trabalho tem como foco o setor da producdo, mais especificamente as células de
producdo. A empresa X possui dez células de producdo, estas variam com a quantidade de trés
a seis maquinas de costura, o que depende da complexidade da peca produzida. O espaco das
células de producao pode variar entre 6 m2 para as células menores, destinadas a producao de
pecas menos complexas, 17 m2 para a producdo de produtos com um alto nivel de detalhes, a

Figura 11 a seguir apresenta o layout das células de producdo e suas dimensdes.
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Figura 11: Layout das células de producédo da empresa X
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Fonte: Disponibilizado pela empresa X, 2017

O posto de trabalho das costureiras é composto basicamente, pela mesa de costura
com altura fixa, a maquina de costura, os pedais da maquina localizados em baixo da mesa e a
cadeira. As costureiras trabalham o expediente todo sentadas, e todas as cadeiras das células
de producdo possuem encosto para a coluna, altura regulavel e sdo giratdrias, mais nenhumas
delas possui assento estofado, a Figura 12 a seguir apresenta 0 modelo posto de trabalho para

costureira, utilizado na empresa X.

Figura 12: Posto de trabalho de uma costurelra
e I B . B 'y

Fonte: Elaborado pela autora, 2017
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4.3.1 Anélise das medidas das condi¢des ambientais

Para analise das condicdes ambientais, foram realizadas uma série de observacdes
sobre fatores de iluminancia, temperatura, circulacdo e umidade do ar, além disso foram feitas
medicBes dos niveis de pressdo sonora. Algumas das informacdes sobre as condicGes do
ambiente de trabalho, foram obtidas através da aplicacdo do questionario, pois, a opinido dos
funcionarios é de suma importancia para formulacao de diagnosticos e conclusdes.

A seguir serdo apresentadas as consideracGes gerais e especificas, ou seja,
considerando primeiramente as respostas de todos os funcionarios entrevistadas e depois as
respostas das costureiras, dado que estas sdo o foco do trabalho.

4.3.1.1 lluminacao

A iluminagdo, é um fator crucial para o ambiente de costura, dado que a este tipo de
atividade exige continua utilizacdo da visdo (PEREIRA; ALMEIDA, 2006). De acordo com
o0s resultados obtidos no questionario, 84% dos funcionarios entrevistados classificaram a
iluminacdo de seus respectivos postos de trabalho como confortavel.

Como o foco do trabalho séo as costureiras, das entrevistadas a grande maioria de 87
% também considera a iluminacdo do ambiente confortavel. A Figura 13 a seguir, apresenta a

estrutura para iluminacdo do setor da produgéo.

Figura 13: Estrutura de iluminacdo da Empresa X

X ‘hﬁ‘u/ - ‘ :
Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Conforme a Figura 13 e as observacdes efetuadas in loco pela autora, a iluminacéo do

local encontra-se bem distribuida, apesar da iluminacdo ser toda artificial. Verificando-se a



41

presenca ldmpadas fluorescentes compondo a iluminacéo geral, proximas ao teto e também a
iluminacdo localizada nas células de producéo sobre cada posto de trabalho.

Segundo a NBR 5413 que recomenda a ilumancia para interiores, em algumas tarefas,
0s niveis estabelecidos para atividade em indudstrias de vestuario considerados estdo na faixa
de 750 - 1000 - 1500 lux. As observacGes realizadas assim como o resultado das entrevistas

vém a confirmar que com relagéo ao aspecto iluminéncia o ambiente se encontra adequado.

4.3.1.2 Conforto Térmico

A respeito do conforto térmico, este foi classificado como confortavel por 65% dos
funcionarios, a umidade relativa do ar também foi considerada como confortavel por 71,8% e
a circulacdo do ar foi considera suficiente para 71,8%.

As costureiras, foram mais realistas quanto ao conforto térmico do posto de trabalho,
visto que, a maioria de 56,25 % afirmou que a temperatura do ambiente ndo é confortavel,
guanto a umidade relativa do ar 50% das costureiras classificaram como ndo confortavel, e
por fim sobre a circulacdo do ar, assim como na temperatura, a maioria de 56,25% classificou
que ela ndo ocorre de forma suficiente.

Baseado nas observagdes, pode se notar que, algumas das costureiras utilizam
ventiladores portateis no posto de trabalho, porém estas sdo minoria, pois 0 vento pode
atrapalhar na realizacdo da costura.

O ambiente ndo apresenta janelas para circulacdo de ar e possui ventiladores fixados
nas paredes em poucos pontos do setor de producdo, para o conforto térmico do ambiente da
producdo existem dois climatizadores evaporativos. Os setores administrativos, a recepgéo e

sala de criacdo sdo as Unicas areas que possuem ar condicionado.

4.3.1.3 Ruido

Com relacdo ao ruido, presente em quase todos 0s setores da empresa, exceto na
modelagem, dado que 84% dos funcionarios entrevistados afirmaram que existe barulho, mais
apenas 28% disseram que este ruido atrapalha na concentracao.

O ruido verifica-se mais intenso, no posto de trabalho das costureiras, porém apenas

37 % afirmaram que o ruido atrapalha na concentracao.
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Para verificar o ruido, foram efetuadas medi¢es do com um medidor de niveis
pressao sonora (decibelimetro), da marca Instrutemp modelo DEC — 460. As medic¢des foram
realizadas em decibéis (dB), com a ponderacdo de frequéncia A, em escala baixa Lo: (35 ~
100 dB).

As afericBes foram coletadas em uma célula de producdo de calcinha com renda, a
qual possuia trés méaquinas, duas Overloques e uma galoneira. A méaquina 1, era uma
Overlock/Overloque 3 fios da marca Bruce, modelo Brc — 600 b-1, a maquina 2 € da mesma
marca e do mesmo modelo da 1, e a maquina 3 € uma Galoneira industrial, da marca Kansai
Special modelo Wx8800. Também foram realizadas medicgdes, para verificar o ruido de
fundo, ou seja, quando as trés maquinas estavam desligadas.

A Tabela 1 a seguir, apresenta 0s niveis pressdo sonora maximos e minimos, medidos
na célula de producdo referente as trés maquinas, e o Leq (nivel de Pressdo sonora
equivalente), que foi calculado com base na expresséo presente na norma NBR 10151 (2000),
para cada maquina. Foram coletados 10 niveis de pressdo sonora, associado a cada maquina

da célula, com um intervalo de dois minutos entre cada medida.

Tabela 1: Niveis de pressdo sonora coletados em uma célula de producao

Maquina 1 Maquina 2 Maquina 3
MedicBes | Max. dB Min. dB Max. dB Min. dB Max. dB Min. dB

(A) (A) (A) (A) (A) (A)

1 85,5 771 84,1 70,5 73,5 68,5
2 81,7 78,8 82,9 71,1 78,6 69,1
3 83,6 71,2 83,1 70,2 78,5 69,5
4 86,1 745 83,4 73,1 81,2 67,7
5 87 73,1 84,5 68 81,6 70,1
6 88,5 74,1 84,6 67,9 79,9 74,3
7 87,5 69,2 80,3 70,1 80,5 69,3
8 85,1 70,9 84 69,5 75,2 69,5
9 88,9 68,7 78 65,3 80,3 70,3
10 84,7 68,5 85 71,9 78,7 68,4
Leq 86,34 73,97 83,39 70,23 79,38 70,1

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Também se efetuou a medida de valores de ruido de fundo, ou seja, quando as trés
maquinas estavam desligadas. Pelo fato da producdo possuir um ritmo acelerado e poucas
pausas, sO foi possivel coletar um valor de ruido de fundo, o qual possui méximo de 72,3 dB
(A) e minimo de 68,5 dB (A).
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De acordo com a NR 15 o nivel de ruido maximo permitido para 8h é de 85 dB,
portanto a maquina 1 com 86,34 dB (A), ndo esta de acordo com a norma, todavia, a jornada
de trabalho das costureiras é de 9 nove horas diarias. Porém o trabalho executado pelas
costureiras possui caracteristicas como solicitacdo intelectual e atencdo constante, o que de
acordo com a norma NR 17 apresenta um o nivel de ruido aceitavel para efeito de conforto é
65 dB (A), logo todos os niveis de pressdo sonora alisados estdo inadequados.

Com relagdo as maquinas, as de overlogue apresentaram valores de nivel de presséo
sonora superiores a da galoneira. Com base nos niveis medidos e nas observacdes realizadas,
conclui-se que a maquina 1, pode estar com problemas, pois esta possui 0 mesmo modelo e a
mesma marca da maquina 2, porém apresenta niveis de pressdo sonora maiores e até mesmo
uma vibracdo na mesa de costura, 0 que pode resultar em uma diminui¢cdo da concentracao
e/ou danos a salde da costureira. Notou-se também que a maquina 1, causou interferéncia nas
medidas da maquina 2, por que estas estavam posicionadas préximas na célula de costura, e
estavam constantemente em utilizacdo, deduzindo que a maquina 1, ndo interfere somente na

costureira que esta utilizando, mais também nas que se encontram préximas.

4.4 Analise do perfil dos funcionarios

Para o desenvolvimento do presente trabalho foi realizado um levantamento das
caracteristicas dos funcionarios. Os dados apresentados a seguir sdo resultados das respostas
dos proprios funcionarios, através da aplicacdo de um questionario, mas o foco de trabalho
S&0 as costureiras.

Quanto aos dados demograficos, os funcionarios sdo sua maioria do sexo feminino
sendo 72% das entrevistadas, uma vez que de acordo com Sena et.al (2009), esse tipo de
trabalho é tradicionalmente realizado por mulheres. A faixa de idade apresenta-se bem
distribuida, variando de 18 a até 50 anos, sendo que a maioria tem idade entre 26 a 35 anos.
Com relag&o ao estado civil dos funcionarios, temos que 44% sdo casados.

A respeito da distribuicdo por funcdo dos entrevistados, 50% sdo costureiras,
auxiliares de costura e funcionarios da modelagem ambos 12,5%, corte e PCP 9,4% e para a
embalagem apenas 6,2% de funcionarios entrevistados.

Sobre o nivel de escolaridade, a maioria com a porcentagem de 47%, possui 0 segundo
grau completo. Com relacdo ao tempo de permanéncia na empresa 44% ja atuam a mais de

seis anos, demonstrando que a empresa ndo apresenta muita rotatividade de funcionarios.
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Ao que se refere as posicOes de trabalho adotadas pelos entrevistados, a maioria de
59,4% realiza o trabalho sentado, 31,2% alternado entre sentado e de pé e 9,4% em pé estes
sendo em sua grande maioria do setor de corte.

Direcionando o foco deste trabalho para a fungédo de costureira, estas sdo todas do sexo
feminino e a maioria possui idade entre 26 a 35 anos. Metade das costureiras entrevistadas ja
atuam a mais de seis anos na empresa, possuindo bastante experiéncia na funcéo.

Sobre a jornada de trabalho das costureiras, ela é de 45 horas semanais, sendo dividida
em 9 horas diarias de segunda feira a sexta feira, com descanso nos finais de semana e estas
n&o realizam horas extras.

As costureiras fazem as seguintes pausas durante o expediente: nos dias da semana de
segunda feira, quarta feira e sexta feira, possuem duas pausas didrias, uma no periodo matinal
no horario das 9:00 as 9:15, que é destinada a pratica de ginastica laboral, sendo esta realizada
por uma educadora fisica contrata pelo Sesi, e uma pausa no periodo da tarde no horério das
15:00 as 15:15 destinada para lanche e descanso. Nos demais dias da semana, terca feira e
quinta feiras as costureiras fazem apenas a pausa do periodo da tarde.

Quando questionadas se existe excesso de pressdao da chefia, 44% das costureiras
responderam que sim, fato que pode ser explicado, visto que a empresa possui um sistema de
avaliacdo de desempenho para efeito de remuneracdo através de bdnus, no qual cada célula de
producdo deve atingir uma meta diaria para que possa receber bénus além do salario. Com
relacdo aos relacionamentos interpessoais 31,25% das costureiras responderam que possuem
dificuldades relacionadas.

Todas as costureiras realizam o trabalho sentadas, e destas todas relataram que
realizam movimentos repetitivos com o0os membros superiores, e 62,5% das costureiras
afirmaram que fazem o movimento de rotacao do tronco na posicdo sentada durante a jornada
de trabalho. Apenas 25% declararam que pegam objetos que estejam localizados acima dos
ombros e a maioria de 81,25% pegam objetos que estejam localizados abaixo dos ombros.

A respeito do mobiliario e do espaco no posto de trabalho, como j& mencionado
anteriormente as costureiras nao possuem cadeiras estofadas, apenas uma parcela de 25% dos
funcionarios possui, estes sdo em sua maioria dos setores administrativos, PCP e modelagem.
No entanto todas as costureiras utilizam cadeiras giratorias e de altura reguléavel.

Apenas 15% das cadeiras possuem bracos, estas pertencem ao PCP e modelagem,
visto que para a producdo a presenca de bracos pode atrapalhar os movimentos da costureira,

0 mesmo se aplica para 0 apoio aos pés, presente em apenas 19% das cadeiras, porque as
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maquinas possuem um pedal para a regulagem da velocidade da costura, localizado na parte
inferior da mesa.

Um ponto critico relatado pelas costureiras, através da analise dos questionarios é que
75% responderam que a cadeira de trabalho ndo apresenta um suporte firme e adequado para a
coluna, o que nédo estd de acordo com NR 17, visto que para trabalhos realizados na posicao
sentada o encosto da cadeira deve ser firme e levemente adaptado, ao corpo para a prote¢éo da
regido lombar.

Relacionado a movimentacdo das costureiras, 93,75% relataram que o espaco €
suficiente, porém quando questionados sobre o espago destinado as pernas dentro do posto de
trabalho 12,5% das costureiras afirmaram que este ndo é suficiente.

Por fim, quando questionadas sobre as condicbes fisicas de trabalho, 75% das
costureiras responderam que sentem dor no corpo, e todas afirmaram que a dor tem relagédo

com o trabalho, conforme o Gréfico 1.

Gréfico 1: Porcentagem de dores de acordo com o cargo

Porcentagem de dores registradas por funcéo
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Fonte: Elaborado pela autora, 2017

De acordo, com o Grafico 1, o cargo de costureira, foi 0 que apresentou o maior
numero de queixas de dores relacionadas ao trabalho, logo, o foco desse estudo serd no posto
de trabalho e nas atividades desenvolvidas pelas mesmas. O Grafico 2 a seguir apresenta as
regides do corpo com maior incidéncia de dores, conforme respondido no questionario pelas

costureiras.
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Porcentagem de dores de acordo com o segmento corporal
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Grafico 2: Segmentos corporais afetados pelas dores
Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Os quatro segmentos corporais apontados pelas costureiras como 0s de maior
incidéncia de dores séo, pescoco e a coluna com 62,5 %, seguidos pelos ombros 56,3% e
pelas pernas 50%. O Quadro 7 a seguir, apresenta alguns detalhes apontados pelas costureiras

com relacdo as queixas de dores relacionadas ao trabalho.

Quadro 7: Caracteristicas sobre as dores de acordo com as costureiras

Hé& quanto tempo sente A dor se inicia em que . ,) Qual a intensidade da
dor? parte do dia? Qual carater da dor dor?
Dias 8,33% Manha 25% Pontadas 25% Fraca -
Meses 16,66% Tarde 66,66% Queimacao 50% Média 83,33%
Anos 75% Noite 8,33% Peso 25% Forte 16,66%

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Conforme o Quadro 7, 75% das costureiras sente a dor a anos, a dor tem inicio no
periodo da tarde para 66,66%, com carater de queimacdo 50% e intensidade média para
maioria de 83,33%.

Quanto a duracédo da dor, a maioria de 66,66% das costureiras, afirmaram que a dor é

constante durante a jornada de trabalho, mas que ela alivia com repouso.

4.5 Andlise da atividade

A andlise da atividade constitui 0 objeto principal da AET, pois esta representa a
analise do trabalho real executado pelos funcionérios. Ela proporciona a identificagcdo das
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dificuldades encontradas no trabalho, 0 que em muitos casos ndo estd presente na tarefa
prescrita pela organizagdo (SANTOS, 2002).

Como ja mencionado anteriormente, o setor escolhido como foco de aplicacdo do
trabalho € o da producdo, este apresenta-se organizado em layout celular. A célula escolhida
para o estudo detalhado das posturas, é a de confeccdo da peca calcinha basica, a Figura 14 a
seguir, indica a sequéncia de execucéo das atividades para produgéo.

Figura 14: Sequéncia do processo de producdo da calcinha basica.

A- D - Colocar E- Costurar F- Colocar G- Costurar
Montagem B - Limpar C- Colocar elastico nas a lateral elastico na a lateral
da peca a peca a etiqueta laterais superior parte superior
(pernas) direita superior esquerda

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

O quadro 8, abaixo traz as informacdes das costureiras responsaveis por cada atividade

do processo de producdo, e também o tempo de duragdo por unidade, de cada atividade.

Quadro 8: Sequéncia de atividades - calcinha bésica

Costureira | Atividade Descricdo Tempo (s)

1 A Montagem da peca 33
2 B Limpar a peca 12
2 A Montagem da peca 24
1 C Colocar a etiqueta na peca 17
3 D Colocar eldstico nas laterais (pernas) da peca 23
2 E Costura da lateral superior direita da calcinha 15
3 F Colocar elastico na parte superior 13
2 G Costura da lateral superior esquerda da calcinha 12

Total 149

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

As atividades descritas no Quadro anterior, foram executadas em uma célula de
confeccdo a que continha trés costureiras conforme ilustrado na Figura 16, estas realizaram o

revezamento de atividades, ou seja, cada uma estava responsavel por mais de uma atividade.
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Figura 15: Célula de producéo da calcinha bésica.
> i ’

o

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

O processo de costura se inicia na célula, apos a recepcao das partes de compbem a
calcinha basica, ja cortadas e na quantidade de acordo com a demanda diaria. As partes da
calcinha se dividem em: Parte de traz da calcinha, parte da frente e o forro, o elastico e as
etiquetas que indicam o tamanho da peca também sdo componentes da calcinha. A seguir sera

feita uma breve descricdo de cada atividade do processo.

Atividade A — Montagem da peca:

A montagem da peca, representa a primeira etapa da confeccdo de uma calcinha
basica, esta atividade foi desempenha pela costureira denominada de 1, ela utilizou uma
maquina Overlock/Overloque 3 fios da marca Bruce, modelo Brc — 600 b-1. A seguir a

descricdo detalhada das etapas executadas na realizagédo da atividade A:

a- Posiciona a parte detras da calcinha na maquina;

b- Sobrepde as duas partes o forro e posiciona na maquina;

c- Costura a parte detras da calcinha no forro;

d- Pega a parte da frente e costurar com a parte detras e o forro.

A Figura 16 a seguir, ilustra uma das posturas adotadas pela costureira, durante a

execucgdo da atividade A.
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Figura 16: Postura adotada na execucéo da atividade A

Atividade A

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Atividade B — Limpar a peca:

A atividade de limpar a peca, nada mais € que a remocao do excesso de linha
proveniente da costura realizada na atividade A. A responsavel pela atividade foi a costureira
2, utilizando somente uma tesoura, com uma duracdo de 12 segundos, e suas etapas estdo
descritas a seguir:

a- A costureira pega a peca, e com a tesoura remove o excesso de linhas nas laterais da
peca.

A Figura 17, apresenta a costureira 2 na atividade b.

Figura 17: Postura

v

adotada na execucdo da atividade B

Atividade B

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Atividade C — Colocar a etiqueta na peca:

Esta atividade foi realizada pela costureira 1, em uma maquina Overlock/Overloque 3
fios, da marca Bruce e do modelo Brc — 600 b-1, ela possui uma duracdo média de 17
segundos por peca, a Figura 18 apresenta uma das posturas adotadas durante a execucédo da
atividade, que é composta pelas seguintes etapas:

a- Posiciona a peca na maquina;
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b- Pega as etiquetas e sobrepor sobre a peca;

c- Costura as etiquetas na pega.

Atividade C
Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Atividade D — Costura do elastico nas laterais da calcinha:

A atividade D, foi realizada pela costureira numero 3 utilizando uma maquina
galoneira industrial da marca Kansai Special, modelo Wx8800, possui a duracdo média de 23
segundos para cada peca, ela esta dividida nas seguintes etapas:

a- A costureira pega a calcinha e posiciona maquina;
b- Costura o elastico em uma lateral (perna) da calcinha, realizando movimentos com as

MAaos para empurrar a peca;

c- A costureira repete o procedimento b, para a outra lateral da calcinha.

A Figura 19 a seguir, apresenta a foto de uma das posturas adotadas pela costureira no

periodo da atividade.

Figura 19: Postura adotada na execucdo da atividade D
T, e |7 =]
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Atividade D

Fonte: Elaborado pela autora, 2017
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Atividade E — Costura da lateral superior direita da calcinha:
Nesta atividade a costureira de nimero 2, gasta em torno de 15 segundos utilizando a
méaquina Overlock/Overloque 3 fios da marca Bruce, modelo Brc — 600 b-1, conforme

ilustrado na Figura 20, executando as seguintes etapas:

a
b

Pega a calcinha e une as laterais;

Posiciona na maquina;

(o]
1

Costura as laterais;

o
1

Confere a costura esticando a peca e corta 0 excesso de linha.

Atividade E

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Atividade F — Costura do elastico na parte superior da calcinha:

A costura do elastico na parte superior (cés) da calcinha, foi executada pela costureira
namero 3, utilizando uma méaquina galoneira industrial da marca Kansai, modelo Special
Wx8800, com uma duracdo de 13 segundos, conforme a Figura 21. As etapas seguidas pela
costureira estao presentes a seguir:

a- Posiciona a peca na maquina;
b- Com as médos vai empurrando a peca em movimento circular para costurar o elastico

em torno do cos da calcinha;
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xecucdo da atividade F
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Atividade F

Fonte: Elaborado pela autora, 2017

Atividade G - Costura da lateral superior esquerda da calcinha:
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Esta corresponde a ultima etapa de confeccdo da calcinha e foi desempenhada pela

costureira de numero 2, utilizando uma maquina Oerlock/Overloque 3 fios da marca Bruce,

modelo Brc — 600 b-1 com uma duracdo média de 12 segundos. Ela estd dividida nas

seguintes etapas:

a
b

A costureira pega a calcinha e junta as laterais.

Posiciona a calcinha na maquina.

(e}
1

Realiza a costura, fazendo o movimento de empurrar a pega.

d- Tira a calcinha da méaquina e confere a costura e o tamanho da peca utilizando a régua

presente na mesa.

A Figura 22 a seguir, apresenta a postura adotada pela costureira na atividade.

Figura 22: Postura adotada
e

Atividade G

Fonte: Elaborado pela autora, 2017
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4.6 Aplicacdo do método RULA

O método RULA foi o escolhido por ser uma ferramenta de facil manuseio e
aplicacdo, e também por este dar énfase aos membros superiores, 0S quais Sa0 0s principais
segmentos corporais afetados na funcéo de costureira, devido a realizagdo diaria movimentos
repetitivos com 0s membros superiores, pelas mesmas.

A aplicacdo do método ocorreu, através do emprego do software Ergolandia 5.0 da
empresa FBF Sistemas, a utilizacdo deste software possibilitou o tratamento rapido e
simplificado dos dados informagdes coletadas no posto de trabalho das costureiras.

A seguir, apresenta-se a descrigdo de cada passo executado para a analise da atividade
A, para as demais atividade (b,c,d,e,f e g), sera apresentado somente a tabela final, visto que,
para todas as atividades foram seguidos 0s mesmo passos.

Na sequéncia, as posturas de trabalho durante a referida atividade A — Montagem da
peca (costureira 1), foi avaliada para o Grupo A — Bragos, antebracos e punhos das Figuras 23

a 25, mediante a utilizacdo do software Ergolandia 5.0.

Figura 23: Método RULA — Avaliacdo do Bracos
I ol @

& Brago € Punho C Pescoco " Pemas \/
BANCD DE
CONTROLE _| INFORMAGEES

DADOS
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RESULTADOD

BRAGO

20° 20°
C c & C

Fonte: FBF Sistemas, 2017

Figura 24: Método RULA — Avaliacdo do Antebrac;(é

[ METODO RULA
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Fonte: FBF Sistemas, 2017
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Figura 25: Método RULA — Avaliacao do punho

ESCOLHA UMA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIAGAO

 Brago @ Punho C Pescoco " Pemas \/ g . 0
¢ Antebrago " Rotacdo do Punho ¢ Tronco ¢ Atividade BANCO DE G
RESULTADO DADOS CONTROLE | INFORMAGOES
- PUNHO
——
oo- . '
15°-15°
(e @ c

- Opcional E

[ Desvio da linha neutra

Fonte: FBF Sistemas, 2017

A seguir, as posturas de trabalho durante a referida atividade A, foi avaliada para o

Grupo B — Pescogo, Tronco e pernas das Figuras 26 a 28, mediante a utilizacdo do software

Ergolandia 5.0.

Figura 26: Método RULA — Avaliacdo do pescoco

ESCOLHA UMA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIAGAO
€ Brago € Punho @ Pescoco " Pemas i _. 0
¢ Antebrago (" Rotagéo do Punho ¢ Tronco " Atividade BANCO DE i
RESULTADO DADOS CONTROLE | INFORMACTES
PESCOGCO
o o
0° - 105w 107 - 20° 20° +
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e Inclinacéo
@ N § m " lateral

Fonte: FBF Sistemas, 2017
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Figura 27: Método RULA — Avaliacao do tronco

ESCOLHA UMA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIA(;AO
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Fonte: FBF Sistemas, 2017

Figura 28: Método RULA — Avaliacao das Pernas

ESCOLHA UMA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIAGAO

€ Braco € Punho C Pescoco (& Pernas V/ --. o
¢ Antebraco ¢ Rotacdo do Punho ¢ Tronco " Atividade BANCO DE 7

RESULTADO DADOS CONTROLE INFORMACTES
PERNAS

4 0

(~ Pernas e pés néo estdo corretamente
apoiados e equilibrados

Fonte: FBF Sistemas, 2017

A pontuacéo final do método RULA, obtida na avaliacao da atividade A é de 4 pontos,
conforme mostra a Figura 29, a qual corresponde a um nivel de agdo 2, ou seja, observacGes

devem ser realizadas e podem ser necessarias mudancas.

Figura 29: Resultado da avaliacéo da atividade A

4] METODO RULA e it 8 0 s -
ESCOLHA UMA PARTE DO CORPO PARA REALIZAR A AVALIACAO —
¢ Brago ¢ Punho " Pescoco ¢ Pernas \/ _. 0
(" Antebraco  { Rotagdo do Punho ™ Tronco " Atividade BAMCO DE =
RESULTADD DADOS CONTROLE | INFORMAGEI
RESULTADO
PONTUACAOD FINAL DO METODO RULA: 4
PONTUACAO NIVEL DE ACAO INTERVENCAQ ||
lou 2 1 Postura aceitavel Il
. - i SALVAR
Deve-se realizar uma observagdo. DADOS
3oud 2 £ L
» Podem ser necessdrias mudancas_

Deve-se realizar uma investigacdo.
Devem ser introduzidas mudancas.
7 4 Devem ser introduzidas mudancas
imediatamente._

S5oub 3

Fonte: FBF sistemas, 2017
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Seguindo para atividade B — Limpar a pecga (costureira 2) pontuacgdo final do método
RULA, foi de 3 pontos, conforme mostra a Figura 31, a qual corresponde a um nivel de acdo

2, OU seja, observacOes devem ser realizadas e podem ser necessarias mudancas.

Figura 30: Resultado para atividade B

Mome do trabalhador |Costureira 2 ?
Empress |>: IMPFIRAIF
Setor |F>n:|duv;§0
=g

Funcio |Cc|5ture|ra ‘H

EXCLUIR
Tarefa Executada |EI
Braco |De 20 a 45 graus | M
OIEIEEE [P 0 2 60 oraus | PROCURAR
Punho |Mainr que + 15 graus |
Rotagdio do punho Fotacio média E

_LISTACOMPLETS |

Pescogo |DeDa1D graus | |
Tronco |Ereln | | @
Pernas |Pernas & pés bem apoiados e equilibrados WOLTAR
Musculatura (Grupo A)  [Pestura estatica mantida por mais de Tmin ou repetitiva, mais que 4 vezes/min
Musculatura (Grupo B)  [Pestura estética mantida por mais de Tmin ou repetitiva, mais que 4 vezes/min
Carga (Grupo A) |Earga menor que 2 Kg intermitente
Carga (Grupo B) |Earga menor que 2 Kg intermitente
Pontuacéo 3 Mivel de acdo | 2 | 4| 2a=8  »| M

Fonte: FBF sistemas, 2017

O Quadro 9 a seguir, apresenta os resultados da aplicacdo do método RULA e quais

acOes devem introduzidas.

Quadro 9: Resultado da aplicacdo do método RULA

Atividade |Costureira|Pontuacéo|Nivel de acaol Acéo
Deve-se realizar uma
A 1 3 2 observacdo. Podem ser

necessarias mudangas.
Deve-se realizar uma
B 2 3 2 observacdo. Podem ser
necessarias mudangas.
Deve-se realizar uma
A 2 6 3 investigacdo. Devem ser
introduzidas mudangas.
Devem ser introduzidas
mudangas imediatamente.
Deve-se realizar uma
D 3 4 2 observacdo. Podem ser
necessarias mudancas.
Deve-se realizar uma
E 2 5 3 investigacdo. Devem ser
introduzidas mudancas.
Deve-se realizar uma
F 3 6 3 investigagdo. Devem ser
introduzidas mudangas.
Deve-se realizar uma
G 2 6 3 investigacdo. Devem ser
introduzidas mudangas.

Fonte: Elaborado pela autora, 2017
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Conforme o Quadro 9, nenhuma das atividades avaliadas teve pontuacdo de 1 ou 2, a
qual indica uma postura aceitavel, logo, nenhuma das posturas analisadas esta satisfatoria,
todas merecem observacGes e intervencdes futuras.

A atividade que apresentou a postura mais critica, foi a atividade C realizada pela
costureira 1, de colocacdo de etiquetas, porém as atividades A pela costureira 2, E, F e G
também merecem uma atencdo especial, pois obtiveram pontuagdes entre 6 e 5.

A postura adotada na atividade C, apresenta movimentos realizados pelo braco de 45 a
90° graus, e 0 antebraco cruza o plano sagital exterior ao tronco, também ocorrem a rotacao
do pescoco e do tronco, pois a costureira realiza este movimento, para alcancgar as pecas que
estédo no posto de trabalho da costureira 3.

A atividade A, foi executada por duas costureiras, e a pontuacao obtida pela atividade
guando foi executada pela costureira niumero 2, foi de 6 pontos o dobro de quando executada
pela costureira nimero 1, o que pode ser explicado, porque a costureira de 2 adotava uma
postura do pesco¢o maior que 20° graus quando realizava a costura, ou seja, ela se
aproximava muito da maquina, enquanto a costureira de numero 1, adotava uma postura de 10
a 20° para 0 pescoco, na realizacdo da mesma atividade.

Por fim a atividade F, também obteve uma pontuacdo alta de 6 pontos, nesta a
atividade, o antebraco da costureira de nimero 3 cruza o plano sagital exterior ao tronco, no
movimento que a costureira realiza para transferir as pecas para a costureira de nimero 2.
Além disso nesta atividade se verificou uma grande sobrecarga no punho da costureira, dado
que, ocorre a rotacdo extrema do punho para a costura do elastico em todo o cds da calcinha e
também na execucdo de outros movimentos durante a atividade como por exemplo o de

enrolar as pegas prontas.

4.7 Diagnostico

A partir da analise ergondmica do posto de trabalho das costureiras, através de
observacdes, entrevistas e da aplicacdo do método RULA, foi possivel identificar os diversos
fatores que contribuem para o surgimento ou agravamento de doencas ocupacionais, nas
costureiras.

Algumas caracteristicas fisicas presente no trabalho das costureiras, podem colaborar
para incidéncia de dores e doencas relacionadas ao trabalho, como o fato das costureiras

realizarem todo trabalho na postura sentada, executando movimentos repetitivos com o
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membros superiores, movimentos e rotacdo e inclinacdo do tronco e do pescoco e também
pela adogéo de posturas inadequadas.

No que diz respeito ao mobiliario e ao posto de trabalho, as cadeiras ndo séo
adequadas, sofrendo adaptacGes das proprias costureiras que levam almofadas para melhorar
o conforto, além disso as cadeiras ndo possuem rodas para facilitar na movimentagdo e o
apoio para a coluna néo oferece suporte firme.

Observa-se também que alguns postos de trabalho ndo estdo adaptados as condi¢cdes
antropomeétricas das costureiras, pois, algumas mesas possuem dimensdes muito pequenas, 0
que dificulta na movimentagdo das costureiras, e como 0 posto de trabalho se compéem
basicamente do conjunto da cadeira e da mesa, elas devem ser ajustaveis para garantir
conforto.

As condi¢bes ambientais do espaco de trabalho, também devem ser ressaltadas. O
ruido € um fator inevitdvel no ambiente da industria de confeccdo, contribui para o cansaco,
dores de cabeca e pode até mesmo tirar a atencdo das costureiras, resultando em acidentes. A
temperatura do ambiente também pode ser responsavel pelo cansaco e fadiga, além disso a
juncéo dos baixos niveis de umidade relativa do ar, a alta temperatura fatores tipicos do clima
da regido, com o p6 providente dos tecidos nas atividades de cortar e costurar, pode ocasionar
em desconforto nas vias respiratorias.

E por fim, sobre os aspectos organizacionais, a politica de recebimento de bdnus
salarias, através de cumprimento de metas de producdo, pode gerar uma pressdo sobre as
costureiras para produzir muito e em ritmo acelerado, além disso, também podem surgir
intrigas e dificuldade de relacionamento interpessoais, dado que, a produgdo ocorre em grupos
(células), onde uma tarefa depende da outra, e se qualquer uma das integrantes da célula, ndo

possui 0 mesmo ritmo das outras, isso pode prejudicar o grupo no cumprimento da meta.

4.8 CERE - Cadernos de encargos em ergonomia

As recomendacbes propostas a seguir, tem como objetivo minimizar, e em
determinadas situacfes prevenir, de possiveis surgimentos ou agravamento de doengas
ocupacionais, nas costureiras, devido as condi¢cbes do posto de trabalho, ambiente e
organizacionais.

A seguir algumas recomendacOes de melhorias para o posto de trabalho das
costureiras, com relacdo ao mobiliério, neste caso a cadeira e mesa, baseadas nas normas NR

17 - Ergonomia e NBR 13962 — Moveis para escritorio, e em pesquisas na bibliografia.
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Substituicdo das cadeiras atuais, por cadeiras com estofado no encosto e no assento,
para torna-las mais confortaveis.

Com relacdo ao estofamento, este deve ter espessura de 2 a 3 cm e recomenda-se
colocar sobre uma base rigida.

Para aspectos como a largura do assento e profundidade, a NBR 13962 recomenda
largura de 40 cm e profundidade de 38 a 44 cm.

As cadeiras devem possuir um dispositivo de regular a altura, este deve estar
funcionando, para as cadeiras possam se ajustar a estatura das costureiras e a mesa.

As cadeiras e as mesas devem possuir bordas arredondas, para evitar escoriagdes e
para ndo haver presséo sobre as coxas, evitando problemas de circulagao.

Cadeiras com encosto para a coluna que fique firme e levemente adaptado a coluna,
com altura de 35 a 50 cm acima do assento, conforme lida (2005).

Cadeiras giratorias, para reduzir os movimentos de tor¢do do tronco e pescogo.
Cadeiras com rodas, visando reduzir o esforco ao se afastar do posto de trabalho e
facilitar os movimentos.

Ao que diz respeito, as recomendacgdes sobre os aspectos organizacionais, a seguir

foram elencadas algumas sugestoes:

Com intuito de diminuir possiveis problemas relacionados a execu¢do de movimentos
repetitivos, é recomendavel estudos para a introducdo de pausas ergondmicas durante
a jornada de trabalho, ndo somente para a ginastica laboral.

Também é recomendavel o incentivo ao revezamento de tarefas, este que ja acontece,
deve ocorrer em maior quantidade, visto que, com o revezamento a costureiras mudam
de postura e reduzem os efeitos da repetitividade.

O ritmo de trabalho observado foi considerado intenso, podendo causar stress e
também lesbes nas costureiras, recomenda-se que 0s responsaveis pela producgdo
busquem maneiras de diminuir o ritmo de trabalho, sem prejudicar as metas de
producao.

Para 0 ambiente de trabalho foram propostas as seguintes recomendagdes:

Para diminuicdo dos niveis de pressdo sonora, recomenda-se que quando houver
compras de novas maquinas de costura, optar por maquinas menos ruidosas.

Como os niveis de pressdo sonora de ruidos encontrados foram considerados altos

para as atividades executadas e existe uma exposicdo maior de 8 horas diarias,
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recomenda-se que as costureiras utilizem protetores auriculares, para prevenir danos
ao ouvido.

e Quanto ao conforto térmico, recomenda-se melhor climatizacdo e a acdes que
proporcionem melhoria na qualidade do ar, em funcdo da poeira gerada durante a

confeccao.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Ap0s o desenvolvimento deste trabalho, conclui-se que, com relagéo ao objetivo geral,
este foi atingindo, dado que, a AET foi realizada, ou seja, foram feitas as avaliacbes com
relacdo as condi¢cdes de trabalho das costureiras, e verificou-se se essas condi¢Oes estdo de
acordo com as caracteristicas mesmas.

Foi demonstrada a situacdo global da empresa X, através da descricdo de seu processo
de producdo como um todo, descricdo do espaco de trabalho, a avaliacdo das condicdes
ambientais, compreensdo e entendimento das caracteristicas e das opiniées dos funcionarios
através da aplicacdo do questionario, aplicacdo do método RULA, formulacdo do diagnostico
e proposigédo de recomendacdes.

Com relacdo a analise dos aspectos fisicos relacionados layout e ao posto de trabalho,
esta teve foco no mobiliario, pois, foi identificado como inadequado em algumas situacgdes,
também o mobiliario possui maior possibilidade para mudancas do que o layout do espaco de
trabalho.

Ja ao que diz respeito as analises das condi¢cGes ambientais, estas foram concluidas,
mas encontraram-se algumas limitacbes, uma delas, devido a indisponibilidade de
equipamentos para as medicdes dos niveis de iluminancia e os relacionados ao conforto
térmico, e outra relacionada ao ritmo de trabalho acelerado e a politica da empresa X, que nao
permitiu a realizacdo de conversas com as costureiras durante a execugéo das atividades, para
ndo prejudicar o desempenho das mesmas.

Com a aplicacdo do método RULA, e foi possivel a identificacdo e analise das
posturas relacionadas aos movimentos dos membros superiores. De acordo com os resultados
obtidos com a aplicacdo do método, nenhumas das atividades analisadas durante o processo
de producéo da calcinha bésica, foi classificada como postura adequada e a atividade C - de
colocacdo de etiquetas, apresenta as posturas mais criticas, e necessita de introducdo de

mudancas imediatas.
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Os resultados, possibilitaram a formulagdo do diagndstico, este constatou que a
principal causa dos problemas identificados esta associada, a postura de trabalho sentada, aos
movimentos repetitivos e as condi¢des do ambiente principalmente, ao ruido e temperatura.
Posteriormente foram sugeridas de recomendacBes para melhoria visando a extingdo ou
minimizacdo dos problemas identificados.

Contudo, cabe ressaltar que no decorrer da pesquisa na empresa X, foram encontrados
pontos positivos, como o revezamento de tarefas, as praticas de ginastica laboral e o bom
relacionamento entre os funcionarios, demonstrando que apesar da empresa ser de pequeno
porte, possui conhecimento sobre a impacto que a ergonomia tem na produtividade, e vem se
esforcando para proporcionar aos seus funcionarios um ambiente de trabalho que fornega
seguranca, saude, satisfacdo e eficiéncia.

Com o desenvolvimento do trabalho, também foram reconhecidas, possibilidades para
realizacdo de estudos futuros, as quais séo:

e Aplicacdo do método NIOSH para avaliacdo do transporte de cargas, realizadas pelos
funcionarios do estoque, ja que estes correspondem ao segundo grupo com maior
queixa de dores identificados através da aplicacdo do questionario e também devido
ao fato dos mesmos estarem constantemente movimentando cargas.

e Estudo antropométrico do mobiliario do posto de trabalho das costureiras, para a
realizacdo das medidas das mesas e cadeiras, e adequacdo destas as caracteristicas de
cada costureira, através do desenvolvimento de projeto para o posto de trabalho,
considerando estas medidas.

e Realizacdo de um estudo detalhado das condi¢Ges ambientais da empresa X, através
de medicdes de fatores com ruido, temperatura, umidade e circulacdo do ar e vibracao
dos equipamentos utilizados, para posterior analise dos resultados, e verificacdo se

estes estdo de acordo com as normas regulamentadoras.
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ANEXO A - QUESTIONARIO
Questionario

Esta pesquisa relaciona-se ao trabalho de concluséo de curso da aluna Hanna Carolina
dos Santos Zago, objetivando a obtencdo de informacdes complementares aos estudos

realizados pela mesma nesta empresa, desta forma possui um carater meramente académico.
Instrugdes: Marque com um X na alternativa em cada questao.

Avaliacéo do perfil do trabalhador.

1. Sexo do trabalhador: () Masculino () Feminino

2. Qual cargo/funcdo que vocé atua na empresa?

() Costureira () Auxiliar de costura () Corte () Modelagem () PCP () Estoque
3. Tempo do funcionario na empresa:
()Menosdelano()lano()2anos()3anos ()4anos()5anos ()6 anos () Maisde6
anos

4. Estado Civil: () Solteiro (a) () Casado (a) () Amasiado (a) () Viuvo (a)

5. ldade do funcionario:

()Del8a20anos ()De2la25anos ()26 a30anos

() 31a35anos () 36 a 40 anos ()41 a45anos

() 46 a 50 anos () acima de 50 anos

6. Grau de escolaridade do funcionério:

() Analfabeto () 1°completo () 1° incompleto:

() 2° completo () 2°incompleto () Curso superior completo.

() Curso superior incompleto () Pds-graduacéo.

7. Jaocorreu algum acidente de trabalho? () Sim () Néo
8. Qual a duracdo da jornada de trabalho?

()4 horas () 6 horas () 8horas ()9 horas ()10 horas () Mais

9. Durante a jornada de trabalho existem pausas? Sim () Néo ()
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Existe horas extras? Sim () Néo ()

Ocorrem dificuldades nos relacionamentos interpessoais? Sim () N&o ()

Existe revezamento de tarefas durante a jornada de trabalho?Sim () Néo ()

Com relacdo ao ritmo de trabalho existe excesso de pressdo das chefias? Sim () Néo ()

Na execucdo das atividades existem movimentos repetitivos dos membros superiores?
Sim () N&o ()

Qual a postura de trabalho: () Sentado () Em pé () Alternado

Pega objetos que estejam localizados abaixo dos ombros quando esta na posicdo sentada?
Sim () N&o ()

Pega objetos que estejam localizados acima dos ombros quando esta na posi¢do sentada?
Sim () N&o ()

Durante o trabalho realiza 0 movimento rotacdo de tronco? Sim () N&o ()

A cadeira de trabalho possui estofamento? Sim () Né&o ()

A cadeira possui altura regulavel? Sim () Néo ()

Encosto da cadeira oferece suporte firme e adequado a coluna? Sim () N&o ()
A cadeira é giratdria? Sim () Néo ()

A cadeira de trabalho possui bragos ? Sim () Néo ()

A cadeira de trabalho possui apoio para 0s pés? Sim () Né&o ()

Ha espaco suficiente para as pernas dentro do caixa ou seu posto de trabalho? Sim () Néo

O

Existe espaco para a movimentacdo do operador? Sim () Néo ()

Com relacdo a temperatura do ambiente, esta é considerada confortavel? Sim () Néo ()
A umidade relativa do ar é confortavel? Sim () Néo ()

A circulacéo do ar ocorre de forma suficiente? Sim () N&o ()

A iluminagdo é confortavel para execucgéo das atividades? Sim () N&o ()

Existem ruidos? Sim () Néo ()



32. O ruido perturba, tira a atencao? Sim () Néao ()

33. Sente dor em alguma regido do corpo? Sim () N&o ()
Pescoco: Sim () Né&o ()

Ombros: Sim () Néo ()

Cotovelos: Sim () Néo ()

Punhos/Maos: Sim () Nao ()

Coluna: Sim () Néo ()

Quadris/Coxas: Sim () Néo ()

Joelhos: Sim () Néo ()

Pernas: Sim () Néo ()

Tornozelos/Pés: Sim ()

34. Ha quanto tempo sente dor? () Dias () Meses () Anos

35. A dor inicia em que periodo do dia? () Manha () Tarde ( )Noite

36. A dor possui relagdo com o trabalho? Sim () Né&o ()
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37. A dor aparece em que parte da jornada trabalho? () Inicio () Meio ( )Final da jornada de

trabalho

38. Qual é o caréater da dor? () Pontadas () Queimacao () Peso

39. A dor tem qual intensidade? () Fraca () Média () Forte

40. Qual a duracdo da dor? () Constante () Intermitente

41. A dor alivia com o repouso? Sim () Né&o ()



ANEXO B - ORGANOGRAMA
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Figura 1 — Organograma da Empresa X.
Fonte Disponibilizado pela empresa X, adaptado.




Legenda
1D Cargo
1 Comercial
2 Administrativo
2.1 Aux. Administrativo
2.2 Aux. Administrativo
2.3 Aux. Administrativo
3 RH
4 T.1
4.1 Software
4.2 Hardware
5 Criacdo
5.1 Modelista
5.1.1 Aux. Modelista
5.2 CAD
6 PCP
6.1 Assistente PCP 1
6.2 Assistente PCP 2
7 Almoxarifado
7.1 Aux. de almoxarifado
7.2 Compras
8 Corte
8.1 Aux. Corte
9 Producéo
9.1 Mecéanica/manutencao
9.2 Costura Jasmim
9.2.1 Costura Violeta
9.2.2 Costura Azaleia
9.2.3 Costura Orquidea
9.2.4 Costura Flor Dagua
9.2.5 Costura Lirios
9.2.6 Costura Déalia
9.3 Tempos e métodos
9.3.1 Apontamento de prod.
9.4 Revisdo/Embalagem
10 Cc.D
10.1 Assistente C.D
11 Unidade Itaquirai
11.1 Producéo
11.1.1 Costura
11.1.2 Mecanica/manutencao
11.2 Comercial

Figura 2 — Legenada do organograma

Fonte: Elaborado pela autora.
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ANEXO C - LAYOUT
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Figura 3 — Layout da planta da empresa x
Fonte: Disponibilizado pela empresa X.




