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RESUMO

Esse trabalho é caracterizado como pesquisa de campo e apresenta o titulo
Ambiente de trabalho e as praticas ergonémicas: um estudo de caso em uma
fabrica de sorvetes. Devido o crescimento do numero de doencas
ocupacionais no Brasil, é de grande importancia o investimento em técnicas e
métodos que proporcionem melhorias em relacdo a ergonomia ocupacional.
Com isso, o referido tema surgiu como uma oportunidade para aplicacdo de
métodos que melhorem o ambiente de trabalho, ocupando um papel
fundamental para o sucesso do empreendimento. Diante disso surgiu a
guestdo problematizadora: O que fazer para melhorar as condicdes
ergonémicas dos colaboradores no setor operacional? Uma possibilidade para
a solucéo dessa problemética consistiu em apresentar o plano de acdo com
sugestdes de melhorias voltadas aos aspectos ergondmicos da empresa. Para
isso, foi necessario alcancar os objetivos especificos que consistiram
primeiramente na caracterizacdo do processo e das condi¢cdes de trabalho do
setor operacional, em seguida foi identificado os aspectos que impactam as
condicbes de trabalho e o desempenho do colaborador através da andlise de
risco, e por fim, foram apresentadas propostas de novos habitos posturais e
melhorias no setor de producdo para reduzir o numero de doencas
ocupacionais. Para dar um embasamento teorico ao trabalho, a fundamentacéao
tedrica abrange os conceitos relacionados a seguranca no trabalho e
ergonomia, além das ferramentas da qualidade como fluxograma, 5W2H,
brainstorming e diagrama e Ishikawa. O método de abordagem utilizado foi o
descritivo, qualitativo, quantitativo e bibliografico, onde foi possivel fazer o
levantamento dos dados, e aplicacdo das ferramentas da qualidade. A
conclusédo do estudo responde a proposta do objetivo geral, que sugere a
empresa a aplicacdo de medidas ergondmicas para a solucdo do problema
encontrado de forma estratégica, e com o comprometimento dos
colaboradores e da direcdo essas préaticas poderdo ser aplicadas iniciando um
processo de melhoria continua para o empreendimento.

Palavras-Chave: Ergonomia, Seguranca no Trabalho, Riscos ergonémicos.
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1 INTRODUCAO

O termo saude do colaborador tomou novos parametros, com o surgimento de
doencas decorrentes das atividades laborais. Os paises industrializados
testemunharam o aumento do numero de casos de doencas ocupacionais,
denominadas Lesbes por Esfor¢cos Repetitivos (LER) ou Distarbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (DORT). No Brasil, foi reconhecido como doenca
ocupacional em 1987.

Atualmente, grande parte das lesbes no trabalho sdo geradas por esforco
repetitivo; diante dessa afirmativa, a adocdo do termo LER/DORT é o0 mais
adequado, visto que, nele pode-se incluir ndo somente as lesbes causadas por
movimentos repetitivos, mas outros tipos de problemas fisicos gerados por
movimentos criticos e rotacionais, por posturas inadequadas e excesso de esforgo
realizado nas mais diversas atividades profissionais.

A Ergonomia, segundo Barnes (2008, p. 9) € o ramo da medicina do trabalho
gue estuda as relagdes entre o trabalho e o0 homem, levando em consideragao que
as atividades desempenhadas pelos individuos no ambiente de trabalho devem ser
realizadas com conforto, bem-estar, saiude e seguranca. Além disso, funciona para
gue ocorra perfeita adaptacdo do homem com o seu ambiente de trabalho, pois
ajuda, sobremaneira a evitar as doencas profissionais, tais como LER/DORT, dores
na coluna, dentre outros, que sdo as grandes responsaveis por um crescente
namero de afastamento do posto de trabalho segundo dados do Instituto Nacional
do Seguro Social (INSS).

Estas doencas podem representar um dano temporario, que em um
determinado tempo o colaborador sera tratado e podera retornar as suas atividades
laborais normalmente, como também poderd produzir um dano irreversivel, como
hérnia de disco e lesdo na coluna, que embora sejam tratadas, ndo levard o
colaborador a um diagnéstico anterior a doenca.

A Norma Regulamentadora (NR) 17, que vem sendo atualizada ao longo dos
anos estabelece medidas de adaptacbes para os colaboradores, para que o0s

mesmos possam exercer de forma adequada seu trabalho com mais conforto e
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seguranca, evitando assim, um desgaste fisico e psicolégico. Torna-se essencial o
estudo e aplicacédo da ergonomia em todos 0s ramos empresarias e industriais, visto
gue o cenario econdémico e politico atual é incerto, exigindo das empresas, maiores
cuidados com a saude e bem-estar dos colaboradores, evitando rotatividade, e
contribuindo na produtividade e sucesso das organizagoes.

1.1 Situacéo Problema

Na empresa em estudo, observou-se que havia uma nao conformidade
referente aos fatores ergonémicos durante a operacdo da maquina embaladora. Foi
constatado que a maquina embaladora é muito comprida e o forro da fabrica € muito
baixo, 0 que atrapalha a agilidade do operador da maquina, bem como acarretara
em problemas de saude futuros, visto que o colaborador exerce suas atividades
muito tempo com a coluna abaixada.

Diante dessa constatacdo surge a questdo: O que fazer para melhorar as

condicbes ergondmicas dos colaboradores no setor operacional?

1.2. Objetivo geral

Apresentar o plano de acdo com sugestdes de novos habitos posturais para

os colaboradores da empresa.
1.2.1 Objetivos especificos

e Caracterizar os processos e condi¢cdes de trabalho do setor operacional;

e |dentificar aspectos que impactam nas condi¢des de trabalho e desempenho
do colaborador;

e Apresentar propostas de novos habitos posturais e melhorias no setor de

producéao.
1.3 Justificativa

O presente estudo de caso tem como base a busca de estratégias que
minimizem os impactos do trabalho na saude do colaborador.

A escolha da empresa justifica-se pela relevancia do tema e do objeto do
trabalho, para buscar um melhor entendimento acerca das condigdes ergondmicas

no ambiente de trabalho, e de possiveis problemas ergonémicos que possam
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acarretar ao operador da maquina embaladora, bem como na busca de melhorias
nas instalacoes fisicas.

Este tema foi escolhido por se tratar de um problema relatado pela empresa
concedente do estagio, a Maresia Industria e Comércio de Alimentos LTDA — Dom
Sorvetes. Desta forma, faz-se necessaria a aplicacdo de métodos e ferramentas que
adequem a empresa ao colaborador, e que em curto prazo ja obtenham resultados
positivos, proporcionando maior seguranca e conforto no desenvolvimento das
atividades diarias, maior satisfacdo e empenho dos colaboradores, e

consequentemente servindo de base para 0 sucesso do empreendimento.



2 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A Maresia Industria e Comércio de Alimentos LTDA, conhecida como Dom
Sorvetes, atua ho mercado desde o ano de 1996. No inicio, a empresa dedicava sua
producdo somente a picolés e sorvetes, liderando o comércio na cidade de
Capela/SE durante um longo periodo.

Em 2015, um dos soécios da Dom Sorvetes resolveu investir na fabricacdo de
um novo produto, que veio a ser o produto com maior quantidade de vendas, o
cremofrio. Atualmente, a Dom Sorvetes conta com dezoito colaboradores
distribuidos entre oito assistentes de producédo, um auxiliar de servigos gerais, trés
motoristas, dois atuando no setor administrativo, e quatro vendedores alocados nos
quatro quiosques que estao espalhados pela cidade de Capela/SE.

A capacidade de producao diaria da empresa durante a alta estacdo (verao)
chega a 7.000 unidades de cremofrio, cerca de 2.000 picolés e 500 litros de sorvete.
Os produtos fabricados pela Dom Sorvetes sdo distribuidos em 56 cidades do
estado de Sergipe. Tem como principais concorrentes o MR. Shake e Sorveteria
Castelo Branco, ambas atuando também, na cidade de Capela. Tem como principais
fornecedores a usina de S&o José do Pinheiro, Embalacenter Distribuidora, Asa
Branca, Plasprack, Ultragas, Doremos Alimentos e Centenario Distribuidora. E como

clientes lanchonetes, mercearias, armazéns, Lan Houses, além do publico em geral.



3 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secéo, serdo abordados os elementos referentes a pesquisa tais como:
a histéria e o conceito da ergonomia, os fatores biomecanicos das sobrecargas
osteomusculares, a biomecéanica ocupacional, a legislacdo e a normatizacdo da
ergonomia, fatores de risco da LER/DORT e as ferramentas da qualidade, baseada

na revisao da literatura e pesquisas bibliograficas.
3.1 Historia e Conceito da Ergonomia

De acordo com Masculo; Vidal (2011, p. 30), embora a primeira definicdo de
ergonomia fosse criada pelo cientista polonés Wojciech Jastrzebowski em 1857, ja
existia uma perspectiva de entender a ergonomia como uma ciéncia natural, através
de um artigo chamado Ensaios de Ergonomia, ou ciéncia do trabalho, baseado nas
leis objetivas da ciéncia sobre a natureza.

Segundo Vieira (2012, p. 345), depois da Primeira Guerra Mundial, foi criada
uma comissdo na Inglaterra para que fossem investigados os trabalhadores
industriais, sinais de dores ou estresse, ocorridos com o surgimento das armas de
fogo, avibes com motores, entre outros, pois 0 homem nao estava adaptado aquele
tipo de equipamento.

lida (2005, p. 161) aponta que a ergonomia surgiu através do trabalho
interdisciplinar executado por diversos especialistas, tais como psicologos,
engenheiros e fisiologistas ao longo da Segunda Guerra Mundial. Em 1994 em
Oxford, foi fundada uma sociedade de cientistas, com objetivo de estudar, as
limitacbes e as habilidades do homem e de seu trabalho, originando assim a
ergonomia, como ciéncia do trabalho.

Segundo Dul; Weerdmeester (2012, p. 76), embora muitos pensem que a
ergonomia seja uma ciéncia nova, ela remonta do desenvolvimento da espécie, uma
vez que o Australopithecus Prometheus selecionava pedacos dos ossos de
antilopes para fazer suas ferramentas, com o objetivo de selecionar e confeccionar
ferramentas que facilitassem suas atividades. Em Papiros egipcios expostos no

Museu do Louvre, existem registros como desenhos, arranjos para o canteiro de
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obras e, também, com orientacdes ergondémicas de como criar ferramentas e
executar na atividade em construcao civil de piramides.

De acordo Dul; Weerdmeester (2012, p. 78), Taylor, no século XIX, lancou o
livro Administracdo Cientifica, que tinha como fico encontrar a melhor maneira de se
executar uma atividade. Os métodos de Taylor se expandiram nos anos de 1900 e
serviram para ampliar o estudo de tempos e movimentos que visa eliminar atividades
desnecessarias e assim aumentar a produtividade.

Abrah&o (2009, p. 13), mostra que o surgimento da expressado ergonomia foi
em 1959 em Oxford, com a fundagdo da Associacdo Internacional de Ergonomia
(IEA — International Ergonomics Association), com o primeiro congresso concluido
em 1961 em Estocolmo. Dois anos antes da criacdo da IEA, no ano de 1957 nos
Estados Unidos, nasce a Sociedade de Fatores Humanos. Essa nomenclatura ainda
€ usada nos dias atuais, mas a Ergonomia ja é aceita como sinénimo.

Segundo lida (2005, p. 158), a pratica da Ergonomia correta € de suma
importancia na vida dos colaboradores, pois ira proporcionar uma maior sensacao
de bem-estar, visando facilitar uma maior e melhor realizagdo do trabalho, criando
assim habitos saudaveis, que promovam maiores beneficios para os colaboradores.

Para Moraes (2010, p. 13), a ergonomia se baseia em conhecimentos de
outras areas cientificas, para desenvolver métodos e técnicas especificas para
aplicar na melhoria do trabalho. As areas cientificas de interesse ergondmico sao:
antropométrica, biomecanica ocupacional, anatomia, fisiologia do trabalho,
psicologia do trabalho, desenho industrial, toxicologia e informatica.

A ergonomia também é definida por Laville (1977, p. 15) como o conjunto de
conhecimentos a respeito do desempenho do homem em atividade, a fim de aplica-
los a concepcdo de tarefas, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de
producéao.

Sendo assim, lida (2005, p. 157) ressalta que a ergonomia € uma ciéncia
aplicada ao projeto de maquinas, equipamentos, sistemas e tarefas, com o objetivo
de melhorar a seguranca, saude, conforto e eficiéncia no trabalho, pois o, conforto e
produtividade andam juntos. N&o € possivel pensar em produtividade sem
considerar as condi¢cdes de confortabilidade, onde a aplicacdo da ergonomia torna-
se possivel com a sustentacdo positiva e as formas modernas de administrar a
producdo, além de ser capaz de ajudar as fabricas a diminuirem os indices de

ocorréncias dos problemas, principalmente LER e traumas cumulativos.
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Para a Sociedade de Ergonomia (Ergonomics Society), a ergonomia tem
como enfoque avaliar a interacdo entre o posto de trabalho e o homem,
equipamento, ambiente e particularmente, a aplicacdo dos conhecimentos de
anatomia, fisiologia e psicologia na solucdo dos problemas que surgem desse
relacionamento. Sendo assim, a Associagao Internacional de Ergonomia
(International Ergonomics Association) define que a

Ergonomia (ou Fatores Humanos) é a disciplina cientifica, que estuda
as interacfes entre os seres humanos e outros elementos do
sistema, é a profissdo que aplica teorias, principios, dados e
métodos, a projetos que visem otimizar o bem-estar humano e o
desempenho global de sistemas. (IEA, 2000, p. 3).

Jé a Associacao Brasileira de Ergonomia define como

Entende-se por ergonomia o estudo das interacdes das pessoas com
a tecnologia, a organizacao e o ambiente, objetivando intervencées e
projetos que visem melhorar, de forma integrada e nao - dissociada,
a seguranca, o conforto, o bem-estar e a eficacia das atividades
humanas. (ABERGO, 2003, p. 2-3).

Sendo assim, para Masculo; Vidal (2011, p. 32), a ergonomia visa adaptar 0os
sistemas aos individuos, e se atingir essa adaptacdo, as pessoas ficardo mais
confortaveis, reduzindo assim o estresse, 0 que acarretara no rendimento de suas
atividades.

Segundo Barnes (2008, p. 29), o objetivo da ergonomia € o estudo da
adaptacao das tarefas e do ambiente de trabalho as caracteristicas sensoriais,
perceptivas, mentais e fisicas das pessoas. Essas adaptacfes levam a melhores
conceitos de projetos de equipamentos, sistemas homem-maquina, produtos de
consumo, métodos e ambientes de trabalho. Pois toda preocupacao esta sobre o ser
humano visando suas habilidades, capacidades e limitacdes.

De acordo com Contador (2007, p. 15), por mais que os seres humanos
tenham vantagens sobre o0s equipamentos de raciocinio e desenvolvam conceitos e
métodos, ainda existem as restricbes e limitacdes de forca e fadiga, causadas pelo
trabalho repetitivo, precisao e velocidade dos movimentos.

Segundo Barnes (2008, p. 31), a ergonomia é definida como o meio de
encontrar a mais eficiente combinacdo entre homem e maquinas, equipamentos e
materiais no ambiente.

Dul; Weerdmeester (2012, p. 79) afirmam que a ergonomia procura focalizar o

homem no projeto de trabalho e nas atividades cotidianas. As condi¢cdes de
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inseguranca, insalubridade, desconforto e ineficiéncia podem ser eliminadas quando
sdo adequadas as capacidades e limitacdes fisicas e psicologicas do homem.

Para a Associacdo Brasileira de Ergonomia (2011, p. 8), ainda podem ser
estudados trés fatores, apesar de semelhantes aos fatores humanos e de produgao,
0 conceito de classificagdo da ergonomia adotado pela ABERGO trata da ergonomia
fisica, ergonomia cognitiva e ergonomia organizacional.

Segundo Lents; Santos (2012, p. 11), a ergonomia fisica abrange a anatomia
e fisiologia humana que possuem relagao direta com o trabalhador, seu ambiente de
trabalho e seus esforcos fisicos, a ergonomia fisica tem como objetivo confrontar a
estrutura do corpo humano com as atividades executados em um ambiente de
trabalho.

Conforme descreve Lents; Santos (2012, p. 10), a ergonomia cognitiva
reporta-se aos processos mentais, as linhas de raciocinio, as respostas motoras, e
sua interacdo com o ambiente macro representado pela sociedade, familia, escola e,
principalmente, na organizacdo. Ressaltando a necessidade de o homem estar em
harmonia com o sistema, no qual ele esta inserido.

De acordo com Pinheiro (2016, p. 14-15), a ergonomia organizacional
também é conhecida como macro ergonomia, visto que engloba o entendimento do
gerenciamento de recursos de pessoas, projetos de trabalho, cultura organizacional,
forma de comunicacéo, organizacdo em rede, tele trabalho, gestdo de qualidade e
modo temporal do trabalho. Cabe ressaltar que a macro ergonomia ndo é um
sistema fechado, visto que ela exige um continuo desenvolvimento, aplicacédo e
validacao de dados.

Moraes (2010, p. 36) afirma que uma ergonomia bem-feita e alinhada traz
saude para o profissional com a auséncia de problemas osteomoleculares e gera um
melhor clima para as empresas, com profissionais satisfeitos e com maior

produtividade, sendo assim de suma importancia para as organizagées.
3.2 Fatores Biomecanicos e Sobrecarga Osteomusculares

Brasil (2012, p. 30) aponta que de acordo com NR 17 e as demais NR’s foram
identificados alguns riscos fisicos como os disturbios osteomusculares, fadiga visual
e auditiva. Os distlrbios osteomusculares aparecem devido a posturas incorretas,
exigéncia de posturas estéticas prolongadas, proibicdo de saida do posto de

trabalho, digitacdo repetida, mobiliario desconfortavel, posto de trabalho em
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condi¢cbes inadequadas como posicdo e tamanho dos equipamentos, iluminacéo e
temperatura, entre outros fatores.

Segundo Medeiros; Segatto (2012, p. 9), os fatores considerados de risco
para as patologias que séo caracterizadas como LER/DORT sdo 0s movimentos
repetitivos, o uso de aparelhos nédo ergonémicos, a postura de trabalho inadequada,
0 uso de forca excessiva nos procedimentos, o repouso insuficiente, a falta de
condicionamento fisico, a pressdo psicoldgica por resultados e as metas de
produtividade, entre outros.

Cabe ressaltar, segundo lida (2005, p. 167), que o enfoque ergonémico tende
a gerar resultados que possam ser aplicados no design de postos de trabalho, os
guais buscam dirimir as exigéncias biomecéanicas e, consequentemente, elevar as
condigcdes de trabalho e, por fim, facilitar a percepgéo de informagoes.

Moraes; Bastos (2013, p. 13) ressaltam que os termos derivaram basicamente
da medicina, e, portanto, o foco das pesquisas sobre LER/DORT e dos programas
de prevencao e de intervencdo, inicialmente, prestigiaram quase exclusivamente 0s
fatores biomecanicos, como fisiologia, equipamentos ergondmicos, fisioterapia e
medicalizacdo da dor, dominando o campo de pesquisa e de atuacdo clinica e
contribuindo significativamente para a constru¢cao do senso comum de um corpo que
se desgasta pelo movimento repetitivo.

Segundo Moraes; Bastos (2013, p. 13), o campo da biomecéanica busca
correlacionar as lesdes a quatro fatores: carga de trabalho, esforgo repetitivo,
posturas inadequadas e vibragcdo. Quanto mais fatores estiverem presentes na
tarefa desempenhada, mais riscos existem de se desenvolver a doenca. Cabe
ressaltar, no que tange a questdo ergondmica, os aspectos fisicos sdo o foco dos
estudos. Mas, com o passar do tempo, esta ficando mais dificil deixar de lado as
dimensdes psicossociais e organizacionais, visto que o0s problemas de saude
passaram a ganhar complexidade e acabam demandando solu¢des complexas.

Para lida (2005, p. 168), dentre os fatores biomecanicos podem-se destacar
0S movimentos repetitivos, movimentos repetitivos com o uso de forca, postura
inadequada e uso de ferramentas manuais.

Segundo Veronesi (2008, p. 12), os movimentos repetitivos sdo aqueles que
sdo repetidos continuamente por um longo periodo sem a pausa devida para o

descanso. As atividades como digitar, fazer montagens industriais, empacotar,
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manusear facas, atividades da construcao civil e outras estdo relacionadas como
predisponentes da sindrome do tunel do carpo.

Dul; Weerdemeester (2012, p. 142) aponta que 0S movimentos repetitivos
com o uso da forca podem ser chamados de mecanismos de agresséo, devido a
forca que o individuo necessita desprender para realizar a tarefa.

De acordo com Moraes (2010, p. 32), a postura inadequada esta atrelada com
a relacdo anormal entre as diversas partes do corpo, com solicitagcdo excessiva dos
elementos de apoio e o perfeito equilibrio do corpo sobre a base de sustentacgéo.

Neves (2011, p. 16) ressalta que ndo existe uma postura adequada definida.
Conforme o autor, a postura deve exprimir todas as influéncias tais como:
biomecéanicas, gravitacionais e emocionais, atitudes expressivas (reacdo a um
afeto), e as repressivas (inibicbes ou auséncias de movimentos), que causam
espasmocidade muscular e influenciam na atitude postural. Pode-se inferir que a
concepcgao de postura engloba as no¢cdes de comportamento (atitude, briga ou fuga).

Masculo; Vidal (2011, p. 63) afirmam que ndo existe uma postura corporal
mais correta para o ser humano, um modelo a ser seguido, visto que, ela € o
resultado da relacdo do individuo com o seu meio, com a sociedade em que vive.

Rio; Pires (2001, p. 7), em seu estudo, deixam claro que a postura traz
implicacdes significativas no bem-estar corporal geral, pois ela determina a
guantidade e a distribuicdo do esforco sobre varios ossos, muasculos, tenddes,
ligamentos e discos. Quando um membro permanece em uma postura neutra, suas
estruturas estdo uniformemente equilibradas, havendo uma visivel vantagem
biomecanica.

Em seu estudo, Abrahdo (2009, p. 20) ressalta que embora o conceito de
carga de trabalho seja um senso comum, € uma definicdo tida como problematica,
visto que o conceito de carga de trabalho ndo é medido somente pelo volume de
trabalho realizado pelo individuo como o0 senso comum prega, mas € medido
também por aspectos fundamentais tais como: variabilidade, diferencas estratégicas

e inter-relacdes que estdo dentre os fendbmenos que nao podem ser mensurados.

3.3 Biomecéanica Ocupacional

Masculo; Vidal (2011, p. 53) trazem que a Biomecanica estuda o corpo

humano através de sistemas na biologia e na medicina, utilizando principios da
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mecanica, buscando o entendimento entre o sistema musculoesquelético em
conjunto com sua atividade.

A biomecanica ocupacional € uma parte da biomecéanica geral, que
se ocupa dos movimentos corporais e forcas relacionados ao
trabalho. Assim, preocupa-se com as interagBes fisicas do
trabalhador, com seu posto de trabalho, maquinas, ferramentas e
materiais, visando reduzir  os riscos de disturbios
musculoesqueléticos. Analisa basicamente a questdo das posturas
corporais no trabalho, a aplicacdo de forcas, bem como as suas
consequéncias. (IIDA, 2005, p.159).

Segundo Vieira (2012, p. 349), a biomecanica estuda os principios e as forcas
gue se submetem partes do corpo humano como postura e movimento. Esse
método de estudo da coluna comegou em 1930 pela escola de Hirsch e Nachemson,
este pesquisador demonstrou que existem diferencas nas posturas e enfatizou que a
pior postura para o disco intervertebral é a sentada.

lida (2005, p. 160) aponta que a biomecanica ocupacional se encaixa na
biomecanica geral no que se refere a forgcas e movimentos corporais relacionados ao
trabalho, e est4 diretamente ligada com as interacdes fisicas do trabalhador, com
suas ferramentas de trabalho e materiais visando diminuir distarbios
musculoesqueléticos.

Para Franca; Bakke (2015, p. 9), ao se expor numa ma postura ou até mesmo
ao utilizar alguma ferramenta de trabalho mal projetada, mesmo por periodos curtos,
o trabalhador esta sujeito a desenvolver dores de forma cumulativas e agudas. As
agudas ocorrem quando os esforcos sdo excessivos, continuos e o0 sistema
musculoesquelético ndo suporta aquela carga sobre ele; ja as cumulativas sao
forcas repetitivas que podem promover o desgaste do sistema muscular. Para obter
uma boa biomecéanica ocupacional, é necessario ter um conhecimento das medidas
corporais do trabalhador e sua relacdo com o ambiente de trabalho.

Segundo Franca; Bakke (2015, p. 11), nos casos de fadiga, diminui-se a
tolerancia e, por conseguinte, eleva a tensdo, causando lesdes e,
consequentemente, prejudicando e reduzindo a capacidade laboral, podendo ser
denominada como DORT. Este problema tem sido muito comum nos postos de
trabalho e como caracteristica, observa-se maior prejuizo a coluna vertebral e os
membros superiores dos profissionais. Os principais fatores que acarretam esse
distarbio sdo: tempo de repouso insuficiente, extensas jornadas de trabalho e o ritmo

excessivo do trabalho.
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Para uma melhor compreensao acerca do tema, € necessario o entendimento
da antropometria, “A Antropometria é definida como o conhecimento das medidas do
corpo humano, portanto, € a ciéncia das relacbes entre as medidas do corpo
humano e da sua determinagéo [...]" (VIEIRA, 2012, p. 347).

Para Masculo; Vidal (2011, p. 69), a antropometria é um estudo que abrange
métodos e técnicas que permitem conseguir medidas e conformacgdes suficientes do
corpo humano, ou partes do mesmo, para melhor biomecanica ocupacional.

Segundo Vieira (2012, p. 351), as medidas dos individuos dependem de
varios fatores, tais como: o tempo, pois, com 0 desenvolvimento, ocorreu um
aumento no tamanho dos individuos; a idade, porque os jovens tendem a crescer
até certa idade e apds os 35 anos o comprimento diminui, e assim, as propor¢des do
corpo e a cabeca mudam; a alimentacdo; o clima; o sexo do individuo, uma vez que
as medidas das mulheres sdo diferentes dos homens; as etnias, pois as medidas
corporais tém ligacdo com a carga genética; e a origem regional, por existir uma
diferenca nos tamanhos das pessoas em algumas regides.

Existem dois tipos de estudos de antropometria: a estatica e a dinamica.
Segundo Vieira (2012, p. 349), a antropometria estatica € um estudo das medidas
das dimensdes e caracteristicas do corpo parado e para que essas medidas tenham
uma boa preciséo, seja compreensivel e, praticamente, invariavel, € necessario que
sejam calculadas as distancias da ossatura em dois pontos. Mas, para isso, deve-se
conhecer quais os angulos da parte do corpo vado ser movimentadas e quais as
medidas do corpo, pois a posi¢ao instantanea do membro tem influéncia na preciséo
de um movimento.

De acordo com Vieira (2012, p. 349), todavia quando se houver necessidade
de movimentar-se, mudancas na postura ou outras funcdes dindmicas, se usara a
antropometria dindmica que estuda as medidas das pessoas enquanto exercem
suas atividades no trabalho. S&o estudados os angulos, ritmos de trabalho,
movimentos, espaco, forca exercida que contribuem para proporcionar conforto,
seguranca e eficiéncia ao trabalhador.

Para lida (2005, p. 161), o trabalho estatico € o que exige uma constante
contracdo dos musculos para ficar numa determinada posicdo e ja o trabalho
dindmico é quando ocorre contracdes e relaxamentos dos musculos. Logo o trabalho
estético é considerado fatigante e deve ser evitado quando possivel, e quando néo

for possivel devera ser feita mudancas de postura.
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Vieira (2012, p. 352) conclui que, as dores sdo ocasionadas por manter as
contracdes musculares além da capacidade circulatéria podendo provocar céibras,
fraguezas e espasmos. Essas dores estdo ligadas a posturas, forcas e repeticdes

exageradas dos movimentos.
3.4 A legislacdo e Normatizagdo da Ergonomia

De acordo com Brasil (2012, p. 91) a NR 17, Portaria 3.214 de 1978, trata da
Ergonomia que visa estabelecer parametros que permitam a adaptacdo das
condicdes de trabalho as condicbes psicofisioldgicas dos trabalhadores, de modo a
proporcionar um maximo de conforto, seguranca e desempenho eficiente. A
fundamentacdo legal, ordindria e especifica, que da embasamento juridico a
existéncia desta NR, sdo os artigos 198 e 199 da Consolidacdo das Leis do Trabalho
(CLT).

A NR 17, figura como o conjunto de normas que regulamenta a utilizacdo de
materiais e mobilidrio ergondmico, condigcdes ambientais, jornada de trabalho,
pausas, folgas e normas de producdo no Brasil. Foi estabelecida em 23 de
novembro de 1990 pelo Ministério do Trabalho e Previdéncia Social (MTPS)
baseada na saude e bem estar do ser humano dentro do ambiente de trabalho.

Segundo Bornio (2012 p. 31), € de competéncia da ergonomia proporcionar
ao homem o equilibrio entre si, seu trabalho e o ambiente onde é realizado, levando
em consideracao todas as suas dimensdes, compatibilizando limitacoes,
capacidades e respeitando diferencas individuais. Adaptando o ambiente de trabalho
ao homem e nédo o contrario.

De acordo com Brasil (2012, p. 92), a NR 17 prevé, ainda, que dentre as
condicbes de trabalho, estdo inseridos os aspectos relacionados ao levantamento,
transporte e descarga de materiais, ao mobiliario, aos equipamentos e as condi¢des
ambientais do posto de trabalho e a propria organizacdo do trabalho. Sendo que,
para avaliar a adaptacdo das condicdes de trabalho as caracteristicas
psicofisiolégicas dos trabalhadores, cabe ao empregador realizar a analise
ergondmica do trabalho, devendo a mesma abordar, no minimo, as condicbes de
trabalho, conforme estabelecido na norma.

Ainda de acordo com Brasil (2012, p. 92), salienta-se que a NR-17 possui
varios topicos diferenciados, nos quais as organizacfes precisam se adaptar para

promover um melhor cuidado aos seus colaboradores. A Norma aborda diferentes
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temas, como iluminagdo, mobiliario, ruidos, condi¢cdes sanitarios, dentre outros.
Sendo assim, € de suma importancia para a pratica de um trabalho descente, seguro

e saudavel.

3.5 Fatores de Risco da LER/DORT

Moraes; Bastos (2013, p. 21) apontam que, entre 0s principais fatores de risco
relacionados aos distlrbios musculoesqueléticos, esta a organizacdo do trabalho,
aumento da jornada e ritmo acelerado; condi¢des sociais do trabalho, a vida social, o
salario e as perspectivas do trabalhador; os fatores ambientais, mobiliarios
inadequados e iluminacdo insuficiente; as possiveis sobrecargas de segmentos
corporais em determinados movimentos, como forca excessiva para realizar
determinadas tarefas, repetitividade de movimentos, de posturas inadequadas no
desenvolvimento das atividades laborais e fatores fisiol6gicos como a obesidade.

Chiavenato Filho; Pereira Junior (2004, p. 6), em seu estudo, ressaltam que
nao existe uma causa Unica para a ocorréncia da LER/DORT, existem os fatores
psicologicos, bioldgicos e sociolégicos envolvidos na génese desses distarbios.

Ainda segundo Chiavenato Filho; Pereira Junior (2004, p. 6), assim gque
surgiram as LER/DORT, estas eram ligadas somente as condi¢cbes de trabalho, e
com o aumento significativo de incidéncia em varias categorias profissionais, novas
correntes explicativas surgiram, para poder deixar claro tamanha incidéncia. E
evidente que ndo é simples determinar quais sdo os fatores que podem ser
psicoldgicos, socioldgicos ou biolégicos e tampouco determinar de que forma estes
fatores interagem, e em que propor¢cao estes sdo responsaveis.

Martins (2008, p. 10) destaca que a presenca de um fator de risco ndo é
suficiente para desencadear a doenca. Para que ela ocorra € necessario que exista
um determinado grau de gravidade. O fator de risco depende de trés caracteristicas
moduladoras: intensidade, frequéncia e duracdo. Neste sentido, o autor conclui
afirmando que quanto mais intensa, frequente e duradoura for a presenca desses
fatores, mais elevado sera o risco.

Os fatores de riscos que estdo ligados diretamente ao ambiente de trabalho
gue serdo abordados nesse estudo sdo as repetitividades e posturas estaticas, que,
conforme Martins (2008, p. 10), sao fatores de riscos importantes no caso da LER, e

gue também pode interagir com o0s outros riscos, tendo um efeito multiplicador.
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Observa-se que a repetitividade ndo é o unico fator biomecéanico determinante, visto
gue, a doenca pode aparecer também néo ligada a repetitividade, mas as posturas

estaticas.

3.6 Ferramentas da Qualidade

Segundo Marshall Junior et al. (2006, p. 16), as ferramentas da qualidade,
comecgaram a ser utilizadas a partir de 1950 e foram estruturadas com base nos
conceitos e praticas existentes naquela época. Com o decorrer do tempo, passaram
a ser melhoradas de acordo com os estudos realizados pelos especialistas, pelas
sugestdes dos usuarios, para que pudessem agrupar e promover uma melhor
utilizagéo dessas ferramentas de controle e de planejamento.

Dentre as ferramentas da qualidade, serdo utilizadas no estudo de caso, o

Brainstorming, Diagrama de Ishikawa e o 5W2H.
3.6.1 Brainstorming

Traduzindo para o portugués significa tempestade de ideias. Segundo Silva
(2015, p. 38) define como o processo onde um grupo de pessoas se reidnem com o
objetivo de discutir determinado assunto e expressam suas ideias de forma livre,
sem criticas, dentro do menor intervalo de tempo possivel.

Desta forma, Silva (2010 p. 38) afirma que essa ferramenta possui algumas
caracteristicas importantes como: a capacidade de auto expressao, estar livre de
inibicdbes ou de quaisquer preconceitos da propria pessoa ou de qualquer outra
pessoa que pertenca ao grupo, o individuo é livre para criar, ter a capacidade de
aceitar e conviver com diferencas conceituais e multidisciplinares; ndo deve fazer
julgamento prévio, registro e exposicdo de ideias, capacidade de sintese e
delimitacdo de tempo durante o processo.

Para Marshall Junior et al. (2006, p. 41), o brainstorming é composto por trés
fases que sdo: clareza e objetividade ao apresentar o assunto problema ou de
determinada situacdo; geracdo e registro de perguntas e respostas por meio de
documentos das ideias; analise e selecéo das ideias expostas e propostas.

Conforme Marshall Junior et al. (2006, p. 41), o brainstorming € uma
ferramenta utilizada quando um grupo de pessoas que estdo envolvidas na tentativa

de solucionar o problema, lanca ideias com o intuito de soluciona-lo. Este grupo
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deve ser composto de cinco a doze pessoas, onde, de preferéncia, todos devem ser
voluntarios. Todas as ideias devem ser registradas e analisadas para posteriormente
se fazer a selecdo das melhores ideias que se enquadram na resolucdo do

problema.

3.6.2 O Método 5W2H

De acordo com Silva (2010, p. 46), pode-se dizer que esse método € uma
lista de verificacbes (check-list) de determinadas atividades que necessitam ser
desenvolvidas, com bastante precisdo, pelos colaboradores da empresa. Funciona
como um mapeamento das atividades, sendo nele que ficara estabelecido o que
sera feito, quem fara o qué, em que periodo de tempo sera feito, onde sera feito e
todos os motivos que levardo a execucao dessa atividade.

Ainda segundo o Silva (2010, p. 47), compreende-se que essa ferramenta é
bastante Util para as organizagdes, ja que a sua funcéo é eliminar quaisquer duvidas
gue venham a existir e persistir sobre um processo ou na execucdo de uma
atividade. Em um ambiente organizacional a auséncia de duvidas torna o processo
mais agil e mais simplificado jA que as atividades ou processos serdo executados
com estreita margem de erro.

Para Seleme; Stadler (2012, p.42), o0 nome 5W2H & composto pela jungao
das primeiras letras de palavras em inglés que norteiam as diretrizes que séo
utilizadas no processo de execucdo de operagdes que visem solucionar um ou mais
problemas observados em um ou mais setores de uma organizagao. As palavras e
suas respectivas definicbes sdo descritas a seguir na Figura 1 com um breve

exemplo do preenchimento do quadro do plano de acéo.



Figura 1 - Plano de agcdo 5W2H
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Plano de acao
Set‘or:‘ Serviv;gs de Ap(_)io e Logistica Responsavel: Jobo
Objetivo: Reduzir custos internos de Prazo: 30-6-200X
geracdo de fotocodpias em 30% i
O QUE QUEM | QUANDO| ONDE POR QUE COMO CUSTOS
(What) (Wwho) (When) (Where) (Why) (How) (How much)
Reavaliagao Joana | Até 15-4-X | Em nossa| Ha suspeitas| Comparagcao| Remunera-
de contratos empresa e | deasclausulas| com outros| ¢cdao de 100
e negociagao nos forne-| de desconto| contratos| horas detéc
com cedores por volume| (mercado) e| nicos + R$
fomecedores ndo estarem | pesquisa jun-|{ 2.000,00
compativeis| to a fornece-| em despe-
com o mer-| dores altema-| sas diversas
cado tivos
Estabelecimen-| Paulo | At¢ 10-5-X |Nos depar- | Hd4 muitas c6-| Conversas| Remunera-
to de maior ri- tamentos e | pias particula-| com as che-|cdo de 150
gor nas autori- cargos com |res e também | fias e respon-| horas de téc-
zacoes poder de|documentos|saveis pela| nicos
autorizacdo | que poderiam | analise de flu-
circular por|xos de tarefas
e-mail
Centralizacdo| Carlos | Até 25-6-X |[Na admi- |Para facilitar a| Realoca¢do|Remunera-
dos servicos nistracdo |[implementa-| das maquinas |gdo de 120
central cdo de con-|e colaborado-|horas de
troles res do setor |[técnicos +
R% 5.000,00
em obras e
mudanga

Fonte: Marshall Junior et al (2006 p. 81)

Segundo Umeda (1997, p. 81), para que se possa utilizar esse método, &

necessario que seja definida uma estratégia de execucdo com vistas a poder
identificar os problemas e propor as solu¢des cabiveis. Para chegar as estratégias,
além de utilizar o brainstorming, pode-se levar em consideragdo outros pontos tais
como: ter a certeza de estar implementando as a¢fes sobre as causas do problema,;
agir com a certeza de que suas acBes ndo terdo qualquer efeito colateral; é
necessario propor diferentes solugdes para os problemas analisados, assegurando-
se dos custos aplicados e da real eficacia da solucdo adotada.

Ainda de acordo Umeda (1997, p. 81), pode-se inferir que essa ferramenta &
uma das mais simples de ser utilizada e traz grandes beneficios para os gestores e
para o desenvolvimento das atividades organizacionais como, por exemplo: uma
empresa necessitava reduzir seus custos com agua em 35% durante todo o ano,
entdo foi realizado o 5W2H, apds ser feito o mapeamento das etapas, foram
realizadas as mudancas, e a empresa conseguiu diminuir seu consumo em 40%.

Para Periard (2011, p. 1), essa ferramenta também pode ser usada fora das

organizagbes, basta somente que sejam analisados os elementos envolvidos,
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alocando cada informacdo no campo correto e criando uma mentalidade de
acompanhamento constante daquilo que foi mapeado. Diante de tal justificativa,
pode-se entender a sua importancia e justificar a sua ado¢ao ao entender que o seu
uso ird promover mudancas que terdo destaque no processo de gestdo da
qualidade.

3.6.3 Fluxograma

De acordo com Azevedo (2016, p. 5 -6), o fluxograma representa de forma
grafica, o mapeamento de processos, frequentemente utilizado para fins de
processamento de informacdes. O fluxograma utiliza um conjunto de simbolos para
representar as etapas do processo, 0s setores envolvidos, as pessoas, a circulagao
dos dados e dos documentos e a sequéncia das operacdes. A Figura 2 representa
0s principais simbolos utilizados no fluxograma e seus respectivos significados:

Figura 2 - Simbolos do fluxograma
siMmBOLO REPRESENTA

Ponto de inicio e término do fluxo

Operacdes manuais

Relatorios, formularios, documentos, fichas, etc

Doc. emitidos p/ computador ou manualmente

Possibilidade de alternativas (sim/nao, +/-, etc)

Ponto limitrofe e de intersecao entre processos

Entrada/saida de dados de mini/microcomputadores

Arquivo permanente de materiais ou documentos

«<oenump

Arquivo temporario de materiais ou documentos

Fonte: Adaptado Seleme; Stadler (2012, p.45)
De acordo com Seleme; Stadler (2012, p. 43), além da sequéncia das

atividades, o fluxograma mostra o que é realizado em cada etapa, os materiais ou
servicos que entram e saem do processo, as decisfes que devem ser tomadas e as
pessoas envolvidas. Caracteriza a atividade realizada, o tempo necessario e a
distancia percorrida.

Dentre as vantagens na utilizacdo do fluxograma, segundo Seleme; Stadler
(2012, p.44), sao de permitir a verificacdo de relacionamentos dos componentes de

um sistema, facilitando a andlise de sua eficécia, facilitar a localizacdo das
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deficiéncias e propiciar o entendimento de qualquer alteracdo que se proponha nos
sistemas. Possui alguns principios, como a evidéncia, a analise, a sintese e a

enumeracao.

3.6.4 Diagrama de Ishikawa

Segundo Almeida; Ribeiro; Fernandes (2016, p. 4) apontam que o Diagrama
de Ishikawa simplifica processos considerados complexos, dividindo-os em
processos mais simples e, portanto, mais controlaveis. Sendo assim, um método
bastante efetivo na busca das raizes do problema. E uma ferramenta utilizada para
expor a relacdo existente entre o resultado de um processo e as causas que
tecnicamente possam afetar esse resultado, além de ser util para andlise dos
processos de forma a identificar as possiveis causas de um problema.

A Figura 3 a seguir exemplifica de forma grafica como € a construcdo do
Diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito ou
diagrama espinha de peixe.

Figura 3- Diagrama de Ishikawa
Materiais  Método Mio de obra

ANEANAN
i

Maquinas  Meio ambiente Medidas

Efeito

Fonte: Apatado de Almeida; Ribeiro; Fernandes (2016, p. 11)

Milani; Souza; Gambi (2016, p. 3), expbe que para identificar as possiveis
causas do problema investigado recomenda-se a realizacdo de brainstorming, que é
uma maneira de geragdo de novas ideias através de discussfées em grupo. Diante
do exposto, fica evidenciada a importancia e utilidade, tanto da construcdo do
Diagrama de Ishikawa para apresentacao das causas de problemas, assim como a

realizacdo do brainstorming, na busca pela identificacdo destas causas.
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4 METODOLOGIA

De acordo com Minayo (2013, p. 46), a metodologia se interessa pela
validade do caminho escolhido, para se chegar ao fim proposto pela pesquisa;
portanto, ndo deve ser confundida com o conteudo (teoria) nem com oS
procedimentos.

Segundo Gil (2010, p. 32), no que tange a pesquisa, pode-se afirmar que 0s
métodos sdo um conjunto de regras basicas que tem por objetivo desenvolver uma
experiéncia que vise produzir um novo conhecimento bem como corrigir e promover
a integracao de conhecimentos preé-existentes.

Portanto, Minayo (2013, p. 47) aponta que, diante do exposto pode-se afirmar
gue a metodologia vai além da descricdo dos procedimentos (métodos e técnicas a
serem utilizados na pesquisa), indicando a escolha tedrica realizada pelo
pesquisador para abordar o objeto de estudo. No entanto, embora ndo sejam a
mesma coisa, teoria e metodo sao dois termos inseparaveis, devendo ser tratados
de maneira integrada e apropriada quando se escolhe um tema, um objeto, ou um

problema de investigagao.
4.1 Abordagem Metodologica

Nesta secdo, sera abordada a opg¢do do processo que aproxima o estudo e
dirige a indagacao, que para Ubirajara (2014, p. 121), o método € o caminho e/ou
procedimento para que o pesquisador conheca algo desejado ou consiga chegar ao
fim, ou seja, aos objetivos.

Em se tratando desse estudo, o método utilizado é o estudo de caso que
consiste em uma forma de aprofundar uma unidade individual, ao estudar
diretamente o problema pesquisado.

Este estudo serve para responder 0sS questionamentos aos quais o
pesquisador ndo tem controle sobre o fendmeno estudado, jA que depende da
analise a ser realizada, tendo em vista, que o0s problemas que acontecem na
empresa, terdo uma solucdo mediante as medidas encontradas pelo pesquisador e

pelo gestor da organizacgao.

4.2 Caracterizacdo da Pesquisa
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Segundo Chemin (2015, p. 31), ha varios tipos de pesquisas que norteiam o
modo como se pretende trabalhar a investigacdo do objeto de estudo e os objetivos
perseguidos.

Na pesquisa desenvolvida para este estudo, serdo observadas as seguintes
caracteristicas: quanto ao objetivo, ao objeto e a abordagem dos dados. Tendo
como objetivo principal, fornecer ao leitor uma melhor visdo sobre quais foram os

procedimentos de pesquisa utilizados na realizacdo deste trabalho.
4.2.1 Quanto aos Objetivos ou Fins

Segundo Lakatos; Marconi (2011, p. 38), toda pesquisa deve ter um objetivo
determinado para se saber o que procurar e o que sera alcancado. Em se tratando
dos objetivos as pesquisas sdo classificadas como: exploratdria, descritiva e
explicativa.

De acordo com Gil (2010, p. 41), o objetivo de uma pesquisa exploratoria é
familiarizar-se com um assunto ainda pouco conhecido, pouco explorado. Ao final de
uma pesquisa exploratoria, vocé conhecera mais sobre aquele assunto, e estara
apto a construir hipéteses.

Por fim o autor ressalta,

Visa proporcionar maior familiaridade com o problema com vistas a
torna-lo explicito ou a construir hipéteses. Envolve levantamento
bibliografico; entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias
praticas com o problema pesquisado; analise de exemplos que
estimulem a compreenséo (GIL, 2010, p. 21).

A pesquisa exploratéria envolve a coleta bibliografica de conhecimentos que
pode ser feita mediante entrevistas com as pessoas envolvidas, e que vivenciaram
praticas relacionadas a problemas semelhantes aos que sdo abordados, bem como
a andlise de exemplos similares que proporcionam uma melhor compreensdo a
respeito da tematica abordada.

Segundo Vergara (2012, p. 46), a pesquisa é também descritiva porque expde
as caracteristicas da organizacdo na visdo dos pesquisadores e das pessoas que a
compdem, o autor salienta que um estudo descritivo expbe as caracteristicas do
universo ou populacéo observadas.

Chemin (2015, p. 34) afirma que a pesquisa descritiva faz a utilizacdo da

padronizacdo das técnicas de coletas de informagBes por intermédio de:
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guestionarios e pela observacao sistémica, visto que se transformam em um método
para levantamento de dados.

Lakatos; Marconi (2011, p. 39) definem a pesquisa explicativa como aquela
gue registra fatos, analisa-os, interpreta-os e identifica suas causas. Essa pratica
visa ampliar generalizages, definir leis mais amplas, estruturar e definir modelos
tedricos, relacionar hipéteses em uma visdo mais unitaria do universo ou ambito
produtivo em geral, e gerar hipoteses ou ideias por for¢ca de deducdao légica.

A pesquisa descritiva segundo Barros (2007, p.19), é utilizada para descobrir
a frequéncia com que determinado fato ocorre, sua natureza, caracteristicas,
causas, relacdes e conexdes com outros fendmenos. Sendo assim no presente
trabalho colaborara com a identificacdo dos aspectos que impactam nas condicfes
de trabalho e no desempenho dos colaboradores.

O presente estudo € descritivo por que irA descrever e caracterizar 0s
processos e condi¢des de trabalho da Dom Sorvetes por intermédio de instrumentos
de pesquisa tais como: formulario de entrevistas e questionario que, de acordo com
Barros (2007, p.19), ndo necessita da interferéncia direta do pesquisador, uma vez
gue ira relatar o objeto da pesquisa.

Apés discorrer sobre os conceitos dos tipos de pesquisa, pode-se concluir
gue esta pesquisa € do tipo exploratéria e descritiva, pelo fato do pesquisador ter se
familiarizado com o problema de modo geral, de forma que possa atingir os objetivos
de apresentar propostas de novos habitos que melhorem a salude e postura dos

colaboradores.
4.2.2 Quanto ao Objeto ou Meios

Segundo Ubirajara (2014, p. 122), uma pesquisa, qguanto aos meios pode ser:
documental, bibliogréfica, de campo, de observacédo participante, pesquisa-acao,
dialética, experimental (e suas variantes) ou laboratorial.

Para Gil (2010, p. 43), a pesquisa documental é muito parecida com a
bibliogréafica, tendo como diferenca a natureza das fontes, pois esta forma vale-se de
materiais que nao receberam ainda um tratamento analitico, ou que ainda podem
ser reelaborados de acordo com os objetos da pesquisa. Além dos documentos de

primeira mao (documentos de arquivos, igrejas, sindicatos, instituicdes etc.), existem
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também aqueles que ja foram processados, mas podem receber outras
interpretacdes, como relatérios de empresas, tabelas, etc..

Conforme Chemin (2015, p. 26), as pesquisas bibliograficas ocorrem em todo
0 processo de producdo de um trabalho académico e geralmente é usada em todos
os tipos de pesquisa. O seu desenvolvimento € alicercado em livros, obras literarias
de quaisquer géneros, sendo que essas obras tenham como objetivo o repasse dos
conhecimentos cientificos ou técnicos, periédicos, anais de encontros cientificos,
materiais encontrados em meios digitais, dentre outros.

Segundo Gil (2010, p. 53), o modelo de pesquisa experimental consiste em
determinar o objeto de estudo, selecionar as variaveis que seriam capazes de
influencia-lo e definir as formas de controle e de observacdo dos efeitos que a
variavel produz no objeto. Este modelo permite ao pesquisador delimitar sua
pesquisa e, por conseguinte, detectar as variaveis que serdo abordadas apds o
confronto entre teoria e pratica.

Conforme Lakatos; Marconi (2010, p. 40), a pesquisa de campo caracteriza-
se pelas investigacdes nas quais, além da pesquisa bibliografica e/ou documental,
se realiza a coleta de dados junto a pessoas com o recurso de diferentes tipos de
pesquisa. A pesquisa de campo € usada para extrair dados e informacdes
diretamente da realidade através do uso de técnicas de coleta tais como: entrevistas
Ou pesquisas para dar resposta a alguma situacdo ou problema abordado
previamente.

Quanto ao objeto ou quanto aos meios, esta pesquisa é do tipo bibliogréfica, e
de campo, porque artigos e livros de diversos autores sao utilizados para enfatizar
0s temas ligados a ergonomia, tais como os fatores biomecanicos, a NR17, dentre
outros. O pesquisador fez uso de livros e a sua execucado foi focada em um
determinado grupo especifico, visando entender sua visdo, comportamento e

perspectivas, referentes aos fatores ergondmicos.

4.2.3 Quanto a Abordagem dos Dados

Segundo Ubirajara (2014, p. 143), a pesquisa efetuada no concerne a
abordagem ou tratamento de dados, pode ser classificada como qualitativa ou

guantitativa, e até mesmo as duas coisas.
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O método de abordagem predominante em relacdo aos dados da pesquisa
sera o método qualitativo, quantitativo e qualiquantitativo ou quantiqualitativo.

O método qualitativo serve para analise de dados formais e informais sobre o
ambiente estudado, utilizando-se dados documentais e de observagao. Richardson
(2012, p. 52) ressalta que a abordagem qualitativa de um problema ¢€ justificada por
ser uma forma adequada de entender a natureza de um fenémeno social.

De acordo Gerhardt; Silveira (2009, p. 31), cabe ressaltar que na pesquisa
guantitativa, as suas fontes estdo atreladas ao pensamento positivista l6gico e tende
a destacar o raciocinio dedutivo, as regras da logica e os atributos mensuraveis da
experiéncia humana.

Em relacdo ao tratamento e andlise dos dados, foi utilizado a analise de
conteudo que, segundo Vergara (2012, p. 49), consiste em uma técnica que visa
identificar o que esta sendo dito a respeito do tema estudado; pode-se observar que
a analise de conteudo permite tanto abordagens quantitativas, quanto qualitativas ou
até mesmo as duas, como sendo as qualiquantitativas ou quantiqualitativas.

Visto que, de acordo com Vergara (2012, p. 83), a pesquisa qualiquantitativa
pode ser utilizada para explorar melhor as questdes pouco estruturadas, 0s
territérios ainda ndo mapeados, 0s horizontes inexplorados, problemas que
envolvem atores, contextos e processos. Ja a pesquisa quantiqualitativa a principio
recorre a estatistica para explicacdo dos dados que retrata a forma quantitativa e a
abordagem qualitativa ao lidar com interpretacfes das realidades sociais.

Infere-se, que esse tipo de tratamento é (til, seja para os fins exploratorios
bem como para os fins de verificacdo, considerando que nesse estudo a
interpretacao dos dados cabe ao pesquisador.

Compreende-se que a analise em questao dar-se-a pelas respostas obtidas
no roteiro da entrevista, atrelando-a as informagdes adicionais obtidas por
intermédio da observacdo participante do pesquisador e através das conversas
informais que ocorrerdo no decorrer do estagio com os atores envolvidos no
processo de fabricacdo do cremofrio bem como, com o gestor da organizacao.

Portanto, no presente trabalho sera utilizada a pesquisa qualitativa.
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4.3 Instrumentos de Pesquisa

Segundo Gil (2010, p. 54), a coleta de dados é o ato de pesquisar e juntar
documentos visando descobrir informacdes sobre um determinado tema, ou
conjunto de temas correlacionados e agrupa-las de forma a facilitar uma posterior
analise.

Os instrumentos de pesquisa utilizados para a coleta de dados serdo:
entrevistas, questiondrios, observacdo direta e formuléarios. Em se tratando deste
estudo, foram utilizadas a observacéo direta e uma entrevista semiestruturada que
permitiu ao pesquisador encontrar o problema objeto do estudo de caso.

Gil (2010, p. 56) aponta que os instrumentos s&o tipificados como de
observacdo participante, que consiste na participacdo real do pesquisador com a
comunidade ou grupo a observacéo individual, que é realizada por um pesquisador,
e a observacédo na vida real, onde séo registrados dados a medida que ocorrem.

Gil (2010, p. 57), em seu estudo, define a entrevista como o meio pelo qual se
obtém informacgdes do entrevistado. Sendo que, neste estudo, a forma de entrevista
a ser utilizada é despadronizada ou néo-estruturada, isto €, que ndo existe rigidez de
roteiro.

De acordo Prodanov; Freitas (2013, p. 81), para que o objetivo da pesquisa
seja atingido é importante que haja uma coleta de dados, principalmente através de
entrevistas, com o objetivo de explorar sobre o assunto a ser solucionado.

Este tipo de entrevista, segundo Silva (2010, p. 61) consiste em uma
conversacdo informal, que pode ser alimentada por perguntas abertas, que
proporcionam maior liberdade para o informante, visto que as entrevistas
estruturadas ou ndo-estruturadas sao caracterizadas por perguntas abertas e podem
ser respondidas dentro de uma conversa informal, o que facilita para o pesquisador
a comparacdo das respostas obtidas com a teoria elaborada na fundamentacéo
teorica.

O tipo de observacdo que sera utilizada neste estudo sera o de observacao
participante, tendo em vista que durante o periodo de realizacdo deste estudo o

pesquisador participara diretamente das atividades.

4.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa
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A unidade de pesquisa refere-se ao local onde o estudo foi realizado,
portanto, o referente estudo de caso foi realizado na Dom Sorvetes Ltda.

De acordo com Marconi; Lakatos (2011, p. 227), universo e/ou populacdo € o
conjunto de seres animados ou inanimados que apresentam pelo menos uma
caracteristica em comum. Segundo os autores, a delimitacdo do universo consiste
em explicitar que pessoas, coisas e fenbmenos serdo pesquisados, enumerando
suas caracteristicas comuns.

Para Vergara (2012, p. 69), o universo e a amostra tratam de definir toda a
populagcao e a populagcdo amostral, respectivamente, na pesquisa em referéncia.

Gil (2010, p. 66), ressalta que a amostragem € um subconjunto do universo
ou da populacdo, por meio do qual se estabelecem ou se estimulam as
caracteristicas deste universo ou populacgéao.

O universo da pesquisa sao todos os colaboradores ligados ao setor de

fabricagdo e a amostra sera o operador da maquina embaladora.
4.5 Definicdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Gil (2010, p. 67) em seu estudo define que a variavel € um valor ou
propriedade, que pode ser medida através de diferentes mecanismos operacionais
gue permitam a verificacdo da relagdo/conexao entre as caracteristicas ou fatores.

A seguir, o Quadro 1 representa as variaveis e respectivos indicadores da

pesquisa.
Quadro 1 - Variaveis e indicadores da pesquisa
Variaveis Indicadores
Mapeamento Fluxograma
Brainstorming
Levantamento de informacdes Diagrama de Ishikawa

Plano de acéao Plano de a¢do 5W2H

Fonte: Autor (2018)

4.6 Planos de Registro e Analise dos Dados

Os dados qualitativos foram coletados e registrados na empresa, através de

observacéo direta.
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No que se refere ao processo produtivo foram esquematizados todos o0s
problemas relatados na reunido com os colaboradores através do Fluxograma. Em
seguida, utilizou-se o Brainstorming para identificacdo dos problemas ergonémicos
pertinentes ao ambiente de trabalho. Foi elaborado o Diagrama de Ishikawa o que
permitiu uma abordagem mais aprofundada das causas, e por fim, foi tracado o
plano de acdo 5W2H. Toda a pesquisa foi elaborada utilizando o programa Microsoft

Word, e auxilio do programa Paint.



5 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta secdo, serdo apresentados os dados obtidos durante o estudo de caso,

0 uso das ferramentas na solucao dos problemas, e as propostas de melhorias.

5.1 Caracterizacdo do Processo e das Condi¢des de trabalho do Setor
Operacional

O cremofrio € o principal produto comercializado na Dom sorvetes, € um
sorvete de apenas 90 gramas, seu processo produtivo passa pelas seguintes
etapas: a principio é preparada uma calda no tanque misturador, este tanque tem
capacidade de 150 litros, ap6s a calda pronta, esta é levada para o liquidificador
para a saborizacdo que consiste na adicdo de sabor a calda. Feito isso, esta €
batida cinco vezes para o preparo final da fabricacgéo.

Finalizado o processo de fabricacdo, o produto segue para ser envasado, na
maquina embaladora, que € o0 objeto de estudo. Quando a producdo esta
trabalhando com toda a sua capacidade para atender a demanda a Dom Sorvetes
consegue produzir 7.000 unidades do cremofrio. A Figura 4 (A) representa o
cremofrio, e (B) ilustra um dos colaboradores exercendo atividades na producéo do
cremofrio.

Figura 4 - Producéo do cremofrio

(A)

Fonte: Autor (2018)
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No processo de fabricagcdo do cremofrio existem apenas dois colaboradores,
sendo um responsavel por colocar a calda na maquina embaladora e o outro pela
operacdo da maquina. Este ultimo colaborador, apds a calda ser colocada, confere
se existe algum problema com o produto embalado e, em seguida, o produto &
organizado na forma. Cada forma tem capacidade de armazenar 100 cremofrios,
gue sédo verificados e organizados, para, em seguida, serem levados para uma
prateleira, com capacidade para até 16 formas. A maquina embaladora pode ser
visualizada na Figura 5 a seguir.

Figura 5- Maquina embaladora

K
7

Fonte: Autor (2018)
Decorrida uma hora, os produtos séo colocados no tunel de congelamento, no

gual sdo mantidos a uma temperatura de -23°C para o congelamento do cremofrio, o
prazo para que o produto fique pronto para a venda é de 24 horas, apds esse prazo,
a producdo ja esta pronta para ser distribuida para todos os seus compradores.

5.1.1 Fluxograma do Processo de Fabricagédo

Para melhor visualizagdo dos processos descritos anteriormente, foi utilizado
o fluxograma. A ferramenta da qualidade foi previamente caracterizada na revisao
bibliografica. Permite visualizar de forma clara e objetiva todas as etapas e

processos de fabricacdo de um produto, auxiliando na identificacdo de pontos que
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contenham falhas ou prejudiquem o processo. Todo processo de fabricacdo do
cremofrio pode ser visualizado a seguir através do fluxograma na Figura 6.

Figura 6 - Fluxograma do processo de fabricacdo do cremofrio

Saborizacdo no |
liquidificador A
v ! ; Si Inspegao.

Fonte: Autor (2018)

Preparacéo da calda

no misturador

5.2 Identificagdo dos Aspectos que Impactam nas Condi¢cfes de Trabalho e
Desempenho do Colaborador

Apés a caracterizacdo do processo de producdo do cremofrio, foram
identificados os principais problemas no ambiente de trabalho e os fatores que
contribuem para que 0s mesmos ocorram.

Para a operacionalizacdo da maquina, € necessario esperar em torno de 15
minutos apos ligar o equipamento para que se possa iniciar 0 processo de
fabricagdo. Enquanto aguarda esse tempo o colaborador deve permanecer sentado,
0 que diminui os problemas posturais que os colaboradores apresentam no decorrer
do desempenho de suas atividades na maquina embaladora.

A producéo de um ciclo dura em torno de uma hora e trinta minutos, que é o
tempo que os colaboradores permanecem na posicdo de pé, necessitando ficar
curvado em alguns momentos para conferir a qualidade do cremofrio embalado e
posto na forma. O que exige esforco fisico do operador.

Também foi constatado que a maquina possui uma haste longa, que apos a
finalizacdo do processo de fabricagdo, € removida para limpeza. O teto do setor €
relativamente baixo, desproporcional para o desenvolvimento das atividades. Sendo
assim, prejudicial para a remocao da haste, como forma paliativa o gestor fez um
pequeno furo no forro do teto em forma de um circulo, para facilitar a retirada da

haste. A proximidade do forro com a maquina pode ser visualizada na Figura 7.



Figura 7- Forro do teto
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Fonte: Autor (2018)

Diante de tais informacdes, observa-se que o processo de embalagem do

cremofrio mantém o colaborador em uma postura que nao condiz com o que é

determinado pela NR 17.

Para um melhor entendimento dos riscos presentes na empresa em estudo,

foi elaborado um mapa de riscos, representado na Figura 8.

Figura 8- Mapa de Risco

Produgéo: Maquinas, | Céamara de congelar
Fabricacio - y
de sorvete G T,
| : DE‘&JO
Ty B 5
|: El
S /2' . . f____\ o Pma )
- Maquine L . @ F:'ath'i::‘a';;:}'
FProdug.io: de cremofrio
abrcagdo | quidificador Maquina
de picolé de cremofrio
(o2 ) (oo ]
TERREO
o @
Escada Escritorio
Lwe e
. O Escritorio
ANDAR SUPERIOR

o Riscos Quimicos o Pequeno

@ Riscos Fisicos O Médio
Riscos Ergondmicos O Grande
= Riscos de Acidentes

@ Riscos Biologicos

Fonte: Autor (2018)



41

O Mapa de riscos representa 0s setores e seus riscos ambientais, além de
conter os riscos de acidentes e ergonémicos em sua elaboracdo. Conclui-se que em
todos o0s setores existem riscos ergondmicos desencadeados por posturas
incorretas, transporte manual de cargas e falta de assentos adequados. Todos 0s
setores de producado existem riscos fisicos, de acidentes e ergondmicos; 0S riscos
fisicos do setor produtivo estdo associados aos ruidos constantes das maquinas, e
nao utilizacao de equipamentos de protecao individual (EPI) adequados; os riscos de
acidentes séo provocados pelas imprudéncias, falta de EPI como protetor auricular e
exaustor, luvas para frio, japona térmica e maquinas que apresentam um certo grau
de perigo no seu manuseio. O depdsito apresenta risco quimico por ser onde se

estocam os produtos quimicos utilizados na producao.

5.2.1 Brainstorming

No final do més de outubro de 2017, foi realizada uma reunido conduzida em
trés etapas para a utilizacdo da técnica Brainstorming. Foram convocados o0s
colaboradores da Dom Sorvetes envolvidos no processo de producdo do cremofrio.

Na primeira etapa, buscou-se fazer o levantamento do problema no que se
refere a rotina do setor de producdo, a ser solucionado utilizando as seguintes
perguntas e as respostas apresentas que estdo expostas no Quadro 2:

Quadro 2 - Brainstorming primeira etapa

Questionamentos Respostas apresentadas

Problemas posturais ao operar a

embaladora

Qual é o problema encontrado? Pouco espago que nao permite que seja

colocado um assento

Calor e ruido.

Qual a situacéo dos problemas? Os problemas estéo precisando de

tratamentos.

Os colaboradores tem interesse em E de interesse dos colaboradores resolver

resolvé-los? 0s problemas apontados.

Fonte: Autor (2018)
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Na segunda etapa do brainstorming, o objetivo foi focar nas prioridades da
empresa. A prioridade foi definir uma solucdo para a questdo postural dos
colaboradores que operam a maquina embaladora. Visto que esse foi um problema
retratado que em longo prazo que pode vir a atrapalhar a produtividade da empresa,
e principalmente, a saude dos colaboradores.

A etapa final do brainstorming teve como objetivo abordar as propostas de
melhoria, e as questdes apresentada estdo expostas no Quadro 3:

Quadro 3 - Brainstorming etapa final

Como resolver esse problema? Com agdes que viabilizem melhoria na

postura dos colaboradores.

Qual ferramenta esta a disposicao para Ferramenta da qualidade 5W2H

ser utilizada?

Fonte: Autor (2018)

Apds a conversa grupal com os colaboradores do setor operacional, foi
possivel obter as seguintes informacdes e sugestdes. Em relacdo ao problema
postural, foi sugerido pelos colaboradores que fosse inserido uma base de alvenaria,
para poder elevar a maquina evitando assim que os colaboradores trabalhem com
uma ma postura. Outra sugestéo foi em relagdo a adequagédo do espaco e compra
de uma cadeira, para que 0s operadores possam sentar, por ndo haver cadeiras
disponiveis do ambiente de trabalho.

O principal problema apontado foi a preocupacdo com o bem-estar dos
colaboradores que operam a maquina embaladora. Ao observar o surgimento de
algumas ideias durante o brainstorming que podem ser aplicadas para a resolugéo
dos problemas encontrados, para concretiza-las, € imprescindivel que seja analisada
a viabilidade.

E importante evidenciar que todas as ideias langadas pelos colaboradores
foram repassadas aos gestores como sugestdes de melhoria, tendo em vista que
grande parte das ideias serviram de embasamento para a proxima secdo desse

estudo.

5.2.2 Diagrama de Ishikawa

Também conhecido como Diagrama de causa e efeito ou Diagrama espinha
de peixe, o Diagrama de Ishikawa permite organizar os problemas de acordo com o

método dos 6 Ms méo de obra, maquina, meio ambiente, medida, material e método,
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a partir dai os problemas sédo desdobrados até que se encontre a raiz e suas
respectivas causas. A Figura 9 representa o diagrama apontando as causas dos
problemas encontrados na empresa em estudo.

Figura 9 — Aplicacdo do Diagrama de ishikawa
METODO MAQUINA MEDIDA
Desenvovimento Posicdo
inadequada
de maquinas

Observacao
visual

Carregamento

manual de
cargas Falta de assento
Problemas
Ergonémicos
Atos inseguros
Calor inadequado Pressa
Falta de . . ocal '
espaco Teto baixo inapropriado Saaiiie

inadequada

MEIO AMBIENTE MATERIAL MAO DE OBRA

Fonte: Autor (2018)
A utilizacdo da ferramenta da qualidade Diagrama de Ishikawa é expor as

origens dos agentes que trazem riscos aos colaboradores. Tais informagdes foram
de extrema importancia para a escolha das medidas de maneira adequada
objetivando minimizar ao maximo a existéncia de problemas ergonémicos.

Como exposto na Figura 8 ao que se refere ao método, existe o carregamento
manual de cargas que ocorre quando o colaborador retira 0 produto da maquina e o
desenvolvimento da atividade que é executada por muito tempo em pé. Além disso,
a maquina tem um ruido elevado e a sua posicdo também dificulta o trabalho do
trabalhador por conta do pouco espaco para efetuar as atividades e por ndo possuir
um assento no local para o descanso postural.

O meio onde sédo executadas as atividades foram encontrados diversos
pontos onde é possivel aplicar alguma acdo de melhoria. Existe a exposicdo ao calor
na operacdo na maquina e do frio no momento que o produto resfriado é
manuseado. Problemas encontrados no layout como o teto muito baixo o espaco
reduzido.

Referente aos materiais mostrado no Diagrama de Ishikawa, existem os locais
adequados para a armazenagem de cada material utilizado na fabricacédo do produto

e das ferramentas utilizadas para fazer pequenos reparos necessarios. Apesar
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disso, os materiais sdo deixados boa parte do tempo espalhados, ndo ocupando o
lugar adequado. Mesmo néo influenciando na causa do problema, alguns cuidados
ajudariam para que o ambiente seja mais organizado.

No que se refere a mado de obra, foram observadas algumas atitudes que
influenciam diretamente no problema indicado. A postura inadequada trara prejuizos
fisicos que podem ser notados em um curto ou longo periodo. Atos inseguros e a
pressa na execucao das tarefas expdem ao risco ndo sé os colaborados que tem
tais atitudes, mas também as pessoas que estdo ao seu redor.

Apés identificacdo dos problemas e suas respectivas causas apresentados
pelo Brainstorming e Diagrama de Ishikawa, foi possivel propor medidas que

propiciem a solucéo de tais problemas.

5.3 Aplicacdo de Novos Héabitos Posturais e Melhorias no Setor Operacional

O plano de acao tracado pelo 5W2H é factivel de ser aplicado, visto que,
permite que sejam adotadas acdes de carater emergencial, que servirdo de paliativo,
para, em seguida, realizar as acdes de médio e longo prazo. As perguntas e
respectivas respostas estdo organizadas no Quadro 4 a seguir, tragando assim um

plano de acao para os problemas encontrados.
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prejudicial a saude.

atender o que estéa disposto da NR
17, para a realizacdo da atividade

sentada.

Quadro 4 - Plano de agado 5W2H
What Who Where When Why How How much
(O que) (Quem) (Onde) (Quando) (Por que) (Como) (Custos R$)
Aumentar o piso onde | Proprietéario. Setor de Imediato Postura inadequada Sera feita uma base com concreto 450,00
fica a maquina producao que permitira a elevacao da
embaladora maquina.
Aumentar o nivel do Proprietario. Setor de Imediato Aumentando o nivel do Fazendo uma reforma no galpao que 800,00
teto producao telhado e nivel da maquina fica o setor de producédo que eleve
em 1.00 metros o nivel do telhado
Reduzir os riscos Proprietario. Em toda a | Diariamente Devido a constatacdo dos Promovendo uma divulgacéo de Sem custo
ergondmicos fabrica riscos de problemas medidas pertinentes a saude e
ergondémicos aos quais 0s seguranca do trabalho.
colaboradores estédo
suscetiveis
Reduzir riscos de Proprietario. Setor de Imediato Ruidos constantes da Adquirindo protetores auriculares e 1.824,80
ruido e calor. producao maquina embaladora e 0 exaustores. E fiscalizar se os
calor advindo das maquinas. protetores estdo sendo utilizados
com frequéncia.
Reduzir o trabalho Proprietario. Setor de Imediato A postura em pé durante Adquirindo um assento ergonémico
estatico producéo toda a sua jornada é maior para o descanso visando
250,00

Fonte: Autor (2018)
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Como foi visto no brainstorming e o plano de acdo 5W2H, um dos principais
fatores é o problema decorrente da postura do operador da maquina embaladora
que é proveniente de problemas estruturais da sede da fabrica. E evidente que o
setor de producdo da Dom Sorvetes necessita passar por uma reforma interna e
externa que ira melhorar sobremaneira as condi¢cfes de trabalho.

O plano 5W2H traz as medidas e os custos envolvidos em cada uma das
etapas expostas. O custo total do investimento foi de R$ 3.324,80. Para a elevacéo
do piso em 45 cm, considerando a mao de obra e os materiais envolvidos, 0 custo
foi de R$ 450,00 para que essa acdo fosse executada. Vale lembrar que essa
medida € muito importante, pois a maquina ficaria na altura da cintura do
colaborador e evitaria que o mesmo ficasse curvado no momento da operacao.

Para aumentar o teto, considerando o custo com materiais € mdo de obra o
valor total encontrado foi de R$ 800,00. Essa medida também €& de grande
importancia para que a operacao de limpeza seja feita com mais fluidez e menos
esforco fisico do colaborador. Levando em consideracdo que o teto atualmente é
muito baixo e dificulta a sua operacéo.

Uma das medidas mais efetivas para se reduzir os riscos de acidentes em um
ambiente de trabalho é a adocao de dialogos diarios de seguranca. Onde o foco &
levantar questdes para se ter um ambiente de trabalho cada vez mais salubre. Como
sdo dois colaboradores na area de producdo, o proprietario aceitou que seria
possivel fazer uma abordagem sobre o tema saldde e seguranca no trabalho e
ergonomia por meia hora a cada dia, como é sugerido inicialmente no plano de acao
5W2H.

A medida de maior custo foi a que visa reduzir os riscos de ruido, a exposicao
dos colaboradores ao calor e ao frio. Para isso, foi indicada fazer a medicdo dos
ruidos para decidir qual o melhor protetor auricular a ser utilizado em funcéo do nivel
do ruido para fazer uma cotagao.

O proprietario informou que essa medicdo ndo seria possivel no momento e
gue poderia tomar o protetor tipo concha como base. O valor unitario deste protetor
foi cotado em R$ 67,00, como sdo dois colaboradores o custo é de R$ 134,00.
Também foi feita uma pesquisa a respeito dos valores utilizando o0 mesmo critério
gue o protetor auricular. Como néo foi possivel fazer a medi¢cdo para uma definicao

de qual o EPI mais adequado, foi utilizada luva para frio e uma japona térmica para a
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cotagdo. Para duas luvas e duas japonas térmicas para protecdo contra o frio,
resultado nos valores obtidos foi de R$ 46,80 e R$ 160,00 respectivamente

O exaustor industrial foi cotado em R$ 1.084,00 e a sua instalagdo por ser
trabalhosa custa R$ 400,00. Juntas, as medidas que buscam reduzir a exposicao
dos colaboradores ao calor e frio totalizaram R$ 1.824,80.

Para o ambiente de trabalho e a sua frequente utilizacdo, é necessario
comprar um assento de boa qualidade e que traga conforto para o usuario. Sendo
assim, o custo para um assento com essas caracteristicas, foi cotado em R$ 250,00.
Os EPIs e materiais ndo foram comprados até o presente momento por motivos
financeiros. O proprietario informou que essas medidas vao ser colocadas em
praticas assim que possivel, de acordo com a situacdo financeira da empresa. Os
EPIs e matérias recomendados que foram utilizados para obtencdo dos valores séao
mostrados na Figura 10.

Figura 10 - EPIs e materiais recomendados

A Luva térmica para frio Protetor auricular tipo concha
Japona térmica

Banco ergonémico semi sentado
com encosto

Exaustor industrial

Fonte: Autor (2018).
Nesse contexto, o foco de se elaborar um plano 5W2H é de expor de forma

clara e objetiva os pontos que precisam de melhoria, 0s responsaveis pela
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execucao, o local onde a medida devera ser aplicada, o prazo, o motivo, a forma
como deve ser executada e o custo.

Apd6s um longo acompanhamento pode-se observar, que o problema mais
preocupante € o que se refere a questdo dos operadores da maquina embaladora,
tendo em vista que a maquina e seus operadores possuem um papel imprescindivel
para 0 bom desempenho do processo produtivo, jA que por ela passa toda a
producao do cremofrio.

Através das observacdes, anotacGes e utilizacdo de ferramentas para
levantamento e tratamento dos dados obtidos representados no plano de acéo
5W2H, pode-se sugerir algumas atividades que trardo melhoria para saude e bem-
estar do colaborador, sendo eles o operador da maquina embaladora, e 0
responsavel por arrumar o cremofrio na forma, que evitariam assim possiveis
problemas ergonémicos e outras atividades prejudiciais a saude e integridade fisica
dos colaboradores.



7 CONCLUSAO

Observou-se que a Dom Sorvetes embora seja uma empresa de médio porte
possui uma estrutura organizacional que s6 é prejudicada devido a estrutura de sua
sede, que deveria ter sido melhor planejada, para acondicionar 0 maquinario da
fabrica de forma mais eficiente. Em se tratando do problema pesquisado a solucdo
foi encontrada dentro da organizacdo apés a aplicacdo de trés das ferramentas da
gualidade: Fluxograma, Brainstorming e Diagrama de Ishikawa.

Durante o estudo de caso, pode-se observar as demandas da organizacdo na
busca de solugdes para os problemas encontrados. A gestdo foi bem receptiva no
tocante as propostas sugeridas, estando predispostos a coloca-los em prética
futuramente, pois, a empresa esta passando por algumas dificuldades financeiras
até o presente momento.

Para chegar a tais propostas de melhoria em relagdo aos problemas
ergonémicos, estes foram elencados através do brainstorming, e, por conseguinte,
foi utilizado plano de acdo 5W2H visando encontrar as solugdes para os problemas
encontrados.

Portanto, pode-se detectar que os problemas ergondmicos estdo associados
as atividades desenvolvidas no setor produtivo da Dom Sorvetes em especial, com o
operador da maquina embaladora do cremofrio, onde foram observadas suas acdes
para a identificagdo dos agentes ergonémicos e, com isso, propor novos habitos
posturais para conseguir reduzir ou eliminar a atuacdo desses agentes, melhorando
a qualidade de vida laboral do colaborador.

Tendo em vista todas as propostas sugeridas, a empresa recebeu de bom
grado as ideias e afirmou que o Unico motivo de ndo aplicar imediatamente foi por
conta das dificuldades financeiras atuais que a mesma se encontra.

O presente trabalho destacou a importancia que a ergonomia tem para o
sucesso do setor produtivo das organizagdes, servindo como um guia para que a
empresa melhore significativamente o desempenho operacional, bem como as

condi¢cdes de trabalho e a garantia da saude e seguranca dos colaboradores.
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