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RESUMO

O estudo foi realizado em uma empresa de grande porte e de carater multinacional na regido
metropolitana de Belo Horizonte, para avaliar as atividades realizadas e compreender as
condicdes de trabalho e inadequacBes ergondmicas como possivel fator de processos
patogénicos na tarefa de abastecimento de pecas nas linhas de producdo para a fabricagdo de
estruturas metélicas de bancos automotivos.

O principal objetivo foi analisar o processo de trabalho com relagéo as condigdes de trabalho e
diagnosticar os principais riscos ergonémicos referentes as atividades e recomendar mudancas
no ambiente de trabalho, objetivando melhoria nos processos produtivos e adequacOes
ergondmicas da tarefa realizada.

Foi utilizado o método de Anélise Ergondmica do Trabalho. Os procedimentos adotados foram:
registro da tarefa por meio de observacGes, entrevistas, coletas de verbalizacbes, auto
confrontacdo, fotografias e filmagens.

Sugere-se modificacdes na organizacao e no ambiente de trabalho a fim de promover o0 bem
estar e a salde dos trabalhadores envolvidos e favorecer as condigdes do processo produtivo.
Palavras-chave: Ergonomia, Distlrbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho,
Organizacdo do Trabalho



ABSTRACT

The study was carried out in a large multinational company in the metropolitan region of Belo
Horizonte, to evaluate the activities performed and to understand the working conditions and
ergonomic inadequacies as a possible factor of pathogenic processes in the task of supplying
parts in the lines. production for the manufacture of metal structures of automotive seats.

The main objective was to analyze the work process in relation to the working conditions and
to diagnose the main ergonomic risks related to the activities and to recommend changes in the
work environment, aiming to improve the productive processes and ergonomic adaptations of
the task performed.

The Ergonomic Work Analysis method was used. The procedures adopted were: task recording
through observations, interviews, verbalization collections, self-confrontation, photographs and
filming.

Changes in the organization and work environment are suggested in order to promote the well-
being and health of the workers involved and to favor the conditions of the production process.
Keywords: Ergonomic, Musculoskeletal Injuries, Work organization
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1 INTRODUCAO

O mercado de trabalho da atualidade exige uma produtividade grande a um menor custo,

situacdo que requer cada vez mais dos setores produtivos da empresa.

O aumento da carga de trabalho nos trabalhadores pode estar relacionada ao seguinte cenario:
mdo de obra insuficiente, falta de recursos apropriados para realizacdo das tarefas, o trabalho é
feito em posturas e ambientes inadequados ergonomicamente, organizacao do trabalho, etc. O
conjunto dessas situacbes aumenta a vulnerabilidade desses trabalhadores as lesdes.
(JOHANNING, 2000; JUNIOR, 2010).

Segundo FALZON, o termo carga de trabalho se refere ao nivel de exigéncia e esforco (fisica,
cognitiva, psiquica) de uma tarefa num determinado momento, ou as consequéncias dessa

tarefa.

O objetivo da organizacgdo do trabalho dentro de uma empresa é garantir o bom funcionamento
dos setores envolvidos para que a finalidade de atender a demanda do cliente seja atendida.

Com o passar do tempo, houve mudancas na maneira de organizar e gerenciar a producéo.

Com o surgimento das linhas de montagem e producdo em tempo real (Just in Time) muitas
empresas adotam o sistema Kanban de abastecimento. E um método de planejamento e
controle, onde a empresa trabalha de acordo com a demanda de consumo ou necessidade de
produtos. O abastecimento ocorre a medida que os produtos sdo consumidos e seu local na
prateleira vai se esvaziando, o que determina a necessidade de reposicdo. (PEINADO,
GRAEML, 2007).

N&o se pode afirmar que o sistema “estoque zero” ou sistema Kanban, reduz o ritmo de trabalho,
sendo que o contrario disso pode acontecer, uma vez que a falta de estoque pode acelerar o
ritmo de trabalho mediante a necessidade de absorver as demandas e incidentes da producéo.
(LIMA, ARAUJO E LIMA ,1998).

Setores do almoxarifado, tem em sua particularidade rotinas de frequente esforco fisico devido
ao manuseio de materiais e posturas desconfortaveis, que associado a uma maior frequéncia de

exposicdo, podem contribuir para o crescimento de lesdes osteomusculares.



As lesdes osteomusculares representam um grande problema econémico e de salde, onde
afetam a qualidade de vida dos trabalhadores por um periodo temporario ou definitivo. Torna-
se 0 mais importante grupo de agravos a salde do trabalhador e, portanto, manifesta-se assim

uma preocupacao com a salde ocupacional.

Indicios de sintomas fisicos, como modificacfes posturais, dores e tensdes, podem exprimir

uma sobrecarga relacionada as condicdes de trabalho. (ABRAHAO et al., 2009).

A procura de melhorias das situacdes de trabalho, a Ergonomia e a Analise Ergondmica do
Trabalho apresentam-se como relevante ferramenta de andlise uma vez que, tem em si

conhecimentos que abrangem todo o processo de trabalho.
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2 OBJETIVO
2.1 Objetivo geral

O objetivo deste estudo é analisar, por meio da Analise Ergondmica do Trabalho, a influéncia
das condicdes de trabalho na saude dos trabalhadores e compreender os meios aderidos por eles

para realizar sua tarefa.

O estudo foi realizado em uma empresa de carater multinacional, o posto de trabalho foi do
abastecedor de linha de producdo-rebocador. Nesta funcdo, o trabalhador esta exposto a
posturas desconfortaveis em coluna e membros superiores, associado a0 manuseio de peso de

caixas com pecas, para abastecer os postos de trabalho da linha de producéo.

2.2 Objetivo especifico

e Estudar os aspectos da organizacdo do trabalho dessa empresa que podem contribuir
para o desenvolvimento de lesdes osteomusculares nos abastecedores de linha de
producédo-rebocadores.

e Relatar o trabalho dos abastecedores de linha de producédo-rebocadores com fundamento
na Analise Ergondmica do Trabalho (AET).

e Recomendar melhorias preventivas e corretivas para a realizacdo das tarefas

11



3 REVISAO DA LITERATURA
3.1 ERGONOMIA

A Ergonomia, apoia-se na capacidade do homem em adaptar o seu trabalho de acordo com suas
delimitacOGes e competéncias. (LIDA,2005). Caracteriza-se por um conjunto de conhecimentos
cientificos relacionados ao homem e suas atividades de trabalho, que buscam retratar a

realizacéo das tarefas com o maximo de conforto, eficiéncia e seguranca. (WISNER, 2004).

Para a Associacdo Internacional de Ergonomia (IEA), a Ergonomia se caracteriza como uma
disciplina cientifica relacionada ao entendimento das interagdes entre 0s seres humanos e outros
elementos ou sistemas, bem como com a utilizacdo de teorias, principios, dados e métodos a
projetos com o intuito de aprimorar o bem estar humano e o desempenho global do sistema.
(ABERGO, 2000).

As condicdes de trabalho estdo inteiramente interligadas com a nogéo de volume de trabalho.
A Ergonomia busca analisar e identificar os volumes de trabalho, para que seja colocado a
mostra a ligagao das distintas dimensdes da atividade humana que intercedem na realizagdo da

tarefa.

A atuacdo ergondmica leva em consideracdo a eficiéncia da acdo produtiva e os aspectos da
salde dos trabalhadores. Logo, 0s riscos presentes nas situacoes de trabalho se tornam fatores
determinantes a integridade fisica dos mesmos. (DANIELLOU; BEGUIN,2007).

A Ergonomia colabora para melhorar a qualidade dos processos de trabalho, através de
estratégias como as melhorias das condi¢des de trabalho, da organizacéo do trabalho e interacéo
homem-maquina. Utilizando métodos que reconhecem os lugares e motivos onde podem

ocorrer 0s problemas ergondémicos durante a realizacdo de uma tarefa. (LIDA,2005).
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3.2 DORT (Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho)

As atividades profissionais demandam um trabalho muscular para preservacéo da postura e para
a movimentacdo dos seguimentos corporais. Para isso, 0 sistema musculoesquelético é
submetido a forcas diversas para atender as exigéncias de determinada tarefa. (ABRAHAO J.
et al., 2009).

As doencas osteomusculares relacionadas ao trabalho possuem varios fatores que colaboram
para seu surgimento, dentre eles destaca-se excesso de trabalho muscular necessario durante a
realizacdo de uma tarefa. (ASSUNCAO e VILELA, 2009).

Os DORT representam um grande problema econdmico e de saude, onde afetam a qualidade de
vida dos trabalhadores por um periodo temporario ou definitivo. Torna-se 0 mais importante
grupo de agravos a saude do trabalhador e, portanto, manifesta-se assim uma preocupac¢ado com

a saude ocupacional.

Os DORT podem acometer tenddes, musculos, nervos, fascias, e ligamentos. Em geral possuem
sintomas cronicos e graduais como, parestesia, fadiga, dor durante a jornada de trabalho,
consequente perda da fungdo e incapacidade laboral. S&o decorrentes de movimentos
repetitivos, posturas sustentadas, transporte excessivo de cargas, sendo fortemente

influenciados pelas pressées no trabalho.

O alto indice de absenteismo no trabalho devido a essas lesbes musculoesqueléticas pode
ocasionar uma baixa nos lucros da empresa e prejuizo ao trabalhador como, a invalidez cronica
e problemas psicossociais. (CELIA, 2003; GLORIA, 2009; OLIVEIRA,1998).

Por se tratar de individuos economicamente ativos, os distdrbios osteomusculares acarretam um
importante impacto na vida da classe trabalhadora, ocasionando sofrimento fisico e mental,
comprometimento da vida econdmica e social. E, para as empresas e previdéncia social,
elevados gastos com saude, indenizacfes por invalidez, afastamentos de trabalho e perda da
produtividade. (IGUTI, 2003; JUNIOR, 2010). Para varias categorias de profissionais, tem uma

caracteristica diferente de exigéncia fisica e motora.
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Segundo a Previdéncia Social, os fatores que contribuem para o aparecimento de DORT, sao:
0 grau de adequacdo do posto de trabalho, frio, vibracdo e pressdo local sobre os tecidos,
posturas inadequadas, cargas osteomusculares, invariabilidade das tarefas, exigéncia cognitiva

e fatores organizacionais (Instrugdo Normativa, INSS 208).

Em um estudo desenvolvido com telefonistas, Lima et al, reforcaram a ideia de que fatores da
organizacéo do trabalho s&o considerados como importantes para o desenvolvimento de DORT.

Porém, ndo existe um consenso sobre as causas € maneiras eficientes de prevencao das doencas.

3.3 IMPACTOS DA ORGANIZACAO DO TRABALHO NA SAUDE DOS
TRABALHADORES

Houveram mudancas nos processos de trabalho com o passar dos anos. Surgiram diferentes
meios de organizacado do trabalho e de producéo visando as melhorias dos processos produtivos.
Porém, as melhorias das condi¢des de trabalho nem sempre acompanham 0s investimentos no

desenvolvimento da produgéo.

O trabalho pode contribuir para o bem estar do trabalhador mas, dependendo das condicdes,
pode contribuir para a ocorréncia de agravos a saude. E, a organizacdo do trabalho esta
diretamente relacionada a esse processo. (ABRAHAO; TORRES, 2004).

Os trabalhadores séo os atores principais envolvidos na realizacdo de uma tarefa. Eles que
concedem sua experiéncia e conhecimento, e que faz tornar real aquilo que foi planejado. E
atribuido a eles tarefas que determinam o caminho a se fazer para alcancar um objetivo
especifico. (GUERIN, 2001).

A determinacdo dessas tarefas ndo contam com a participacdo desses trabalhadores. Elas
impostas pela equipe gerencial em relagdo ao que deve ser feito e também como deve feito. 1sso
envolve desde a utilizacdo de maquinas e equipamentos, ao tempo de realizacdo e qualidade do
produto final. Nessas condicdes se caracteriza o trabalho prescrito, que na maioria das vezes,
ndo condiz com o trabalho real executado pelo trabalhador. (DANIELLOU; LAVILLE;
TEIGER, 1989).
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O objetivo da organizacdo do trabalho dentro de uma empresa € garantir o bom funcionamento
dos setores envolvidos para que a finalidade de atender a demanda do cliente seja atendida.

Com o passar do tempo, houve mudangas na maneira de organizar e gerenciar a producéo.

Com o surgimento das linhas de montagem e producgédo em tempo real (Just in Time) muitas
empresas adotam o sistema Kanban de abastecimento. E um método de planejamento e
controle, onde a empresa trabalha de acordo com a demanda de consumo ou necessidade de
produtos. O abastecimento ocorre a medida que os produtos sdo consumidos e seu local na
prateleira vai se esvaziando, o que determina a necessidade de reposicdo. (PEINADO,
GRAEML, 2007).

N&o se pode afirmar que o sistema “estoque zero” ou sistema Kanban, reduz o ritmo de trabalho,
sendo que o contrario disso pode acontecer, uma vez que a falta de estoque pode acelerar o
ritmo de trabalho mediante a necessidade de absorver as demandas e incidentes da producéo.
(LIMA, ARAUJO E LIMA ,1998).

As particularidades de abastecimento das linhas de producdo, podem ser responsaveis pelas
gueixas osteomusculares dos abastecedores de linha de producdo. Tarefas que envolvem a
movimentacdo de cargas, o desconhecimento da programacdo da producdo, condicdes
inapropiadas dos recursos de producéo, reflete diretamente no trabalhador, desde as condigdes
de salde, ao desempenho e produtividade.
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4 METODOS E TECNICA

Foi utilizada a metodologia da Analise Ergonémica do Trabalho (AET) segundo Guérin, que tem como
objetivo mostrar o trabalho real em confronto com o trabalho prescrito. Essa distingéo é o ponto de partida

para melhor se compreender a atividade e os problemas relacionados a ela.

A Anédlise Ergonémica do Trabalho tem como foco de estudo a relagdo homem-trabalho, com o objetivo de
identificar as situacdes de trabalho que sdo prejudiciais aos trabalhadores, partindo do ponto que o

trabalhador desenvolve estratégias para lidarem com os imprevistos e variabilidades de seu trabalho.

A observacdo das atividades em campo foi realizada nos meses de setembro 2018 a novembro de 2019,
quinzenalmente, e em horarios variados no primeiro e segundo turnos, com a meédia de 4 horas de

observacao.

Foram realizadas observacdes abertas, com registros fotograficos e filmagem. Os abastecedores foram
observados durante a realizacdo de todas as etapas da tarefa.
Foram realizadas entrevistas ndo estruturadas em campo e autoconfrontacdo simples para obter a descri¢do

das tarefas realizadas.

Durante a realizacdo da tarefa procurou-se observar as posturas adotadas, a frequéncia, e as estratégias
adotadas pelos abastecedores. Durante as observacdes foram feitas perguntas aos abastecedores para
garantir uma melhor compreensdo do trabalho realizado. Sempre que necessario, fazia-se uma

autoconfrontacdo dos dados registrados anteriormente.

Apos a coleta de dados, foi feita analise das entrevistas com as filmagens a fim de identificar as regulagdes,

variabilidades e estratégias adotadas pelos abastecedores.



4.1 Empresa estudada, caracteristicas gerais

O estudo foi realizado em uma empresa de grande porte e de carater multinacional que atua na fabricacdo
de estruturas metalicas para bancos automotivos, para avaliar as condi¢cdes de trabalho que se relacionam

as queixas osteomusculares dos trabalhadores devido ao manuseio de peso.

A area operacional da empresa é dividida em quatro grandes blocos de fabricacao:

Estamparia: utiliza-se de prensas com capacidade de 50 a 1000 toneladas, sendo responsavel por
transformar as diversas matérias primas em componentes que posteriormente serdo utilizados pelas linhas
de montagem.

Montagem: ¢ dividida por setores de trabalho especificos para cada modelo de banco. Cada setor possuli
um numero de operacfes de acordo com o produto a ser fabricado. Atualmente consta com um ndmero
aproximado de 260 postos de trabalho.

Dobra de tubos e arames: utiliza-se de dobradeiras que transformam a matéria prima em componentes
que serdo utilizados pelas linhas de montagem

Almoxarifado/expedicao: setor responsavel pelo abastecimento de insumos para as areas e, responsavel
pela expedicdo da matéria prima.

Atualmente a fabrica fornece por dia aproximadamente 1000 estruturas metalicas para bancos automotivos.
Esta quantidade se refere ao produto principal (representa 70% da producdo). O restante varia de acordo

com a demanda dos outros produtos.

Consta com um efetivo de 500 trabalhadores (entre operacional e administrativo), sendo 51 do sexo

feminino e 449 masculino. A empresa opera em trés turnos de trabalho e o horario administrativo:

1° turno: 6h as 15h (De segunda a sexta, e sdbados alternados);
2°turno: 15h as 23:45h (De segunda a sexta, e sabados alternados);
3° turno: 23h as 7:22h (somente manutencéo);

Horario administrativo de 8:00h as 17:00h (segunda a sexta).
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4.2 Anélise da Demanda: desconforto osteomuscular em coluna vertebral e bracos decorrente do

manuseio de caixas com pegas, para a fabricagdo de componentes automotivos

O setor onde foi realizado o estudo € o almoxarifado. Possui como processos principais o abastecimento de
matéria prima para a producdo das estruturas metalicas para bancos automotivos nos setores de montagem.
A mateéria prima utilizada é proveniente do setor de Estamparia, Dobra de tubos/arames, setores de solda
da producéo e também de fornecedor externo.

A demanda inicial para a realizacdo da AET (Anéalise Ergonémica do Trabalho) originou-se de queixas
apresentadas no departamento médico dos trabalhadores do setor (abastecedores de linha de producéo-
rebocador) e cipeiros da empresa.

Os cipeiros fazem parte da CIPA (Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes), que tem como objetivo a
prevencdo de acidentes e doengas decorrentes do trabalho. S&o trabalhadores eleitos ou nomeados para
representar os demais trabalhadores da empresa e sdo responsaveis por fiscalizar a empresa e as condi¢fes
de trabalho a que os trabalhadores sdo submetidos.

O motivo da queixa é o desconforto osteomuscular em coluna vertebral e bragos devido ao manuseio de

caixas com pecas para abastecer as linhas de producgéo para a fabricagdo de componentes automotivos.

O estudo foi direcionado para as tarefas do abastecedor de linha de producéo-rebocador da linha 1 (linha
de maior producdo da empresa).

A tarefa consiste em fazer a reposi¢do de pecas nos postos de trabalho da linha de montagem. As pecas
serdo utilizadas na fabricacdo da estrutura metalica do banco automotivo.

O abastecedor leva para a linha de montagem as caixas com pecas (as caixas séo montadas em uma operagao
anterior por outro trabalhador). O deslocamento do almoxarifado até a linha de montagem ¢é feito com o
carrinho rebocador industrial, e 0 manuseio das caixas com as pecas para abastecer os racks dos postos de

trabalho é feito de forma manual.

Perante a situacdo descrita, foram realizadas as primeiras visitas de campo e foi observado que a tarefa

demandava o manuseio de peso e também posturas inadequadas em coluna e membros superiores.

O primeiro abastecedor observado relatou que o maior problema era em relacdo ao peso das caixas que
precisava carregar e, a ma postura em coluna e membros superiores ao colocar as caixas nos racks da linha

de producéo.



“Tem dia que parece a gente tomou umas pauladas no braco de tanta dor que da. E muito
peso todo dia”.

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 27 anos

Além do peso das caixas, um outro abastecedor observado relatou também sobrecarga de trabalho. A linha
1 ¢é a linha de maior producdo da empresa e que possui maior nimero de postos de trabalho para serem
abastecidos.

Situacdo apontada também pelo lider do setor, que relatou a necessidade de mais mao de obra para realizar

0 abastecimento nessa linha.

“Tenho s6 um abastecedor rebocador nessa linha. Ja pedi para aumentar minha mao de obra, o ideal
seriam dois abastecedores nela.”

Lider de Logistica, sexo M, 45 anos
O gréafico abaixo representa 0 nimero de dias perdidos de trabalho devido a causas osteomusculares,
referente ao ano de 2018 na funcéo de abastecedor de linha de producéo.

Dados fornecidos pelo servico médico.

Gréfico 1: Dias perdidos de trabalho devido a causas osteomusculares (abastecedor de linha-rebocador)

Dias perdidos de trabalho - CID M JAN/18 A DEZ/18

Dor lombar baixa/Dorsalgia/Torcicolo/Mialgia

Fonte: realizado pelo autor
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Conforme o grafico, o total de dias de afastamento por problemas osteomusculares no ano de 2018 foi de
18 dias.
Foi relatado pelo técnico em enfermagem que, o registro de atendimentos no ambulatério médico referente
a atividade de abastecimento é frequente.

“Direto vem aqui pedir relaxante muscular”

Técnico em Enfermagem, sexo M, 36 anos

As causas dos afastamentos (dor lombar, dorsalgia, mialgia) podem ter vinculo com as praticas posturais
adotadas, como a flexdo de coluna, e com o peso manuseado durante a tarefa, logo, precisam ser

averiguadas.

Outra queixa relatada durante as observaces em campo, foi quando ha alteracdo na producdo, seja por
mudanga do produto (na linha 1 rodam dois modelos de estrutura metalica), ou devido ao aumento da
producéo.

A empresa opera via sistema Just in time, ou seja, producdo em tempo real. O setor do Almoxarifado néo
recebe as mudancas de programagéo que ocorrem no setor da producgéo no decorrer da jornada de trabalho.
Esse conhecimento é obtido mediante a observacao feita pelos préprios abastecedores no momento em que
estdo abastecendo, e os trabalhadores da linha de producdo ou o encarregado solicitam a eles a troca das

pecas.

“Ouando a gente ta na area, os operadores de producéo falam —oh! vai rodar o outro modelo agora- ai a
gente tem que voltar e pedir pra montar outras caixas para abastecer rdpido .

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 24 anos

A demanda de trabalho do setor do almoxarifado é dependente da quantidade de estruturas metalicas que
serdo produzidas pelo setor da producdo. Isso vai determinar a quantidade de abastecimento e

consequentemente 0 nimero de caixas manuseadas.
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4.3 Hipdtese inicial, decorrente das observacgoes preliminares

Com base nas primeiras observacoes da tarefa dos abastecedores de linha de producéo-rebocador e também
nas entrevistas realizadas com os demais envolvidos, pode-se pressupor que as queixas osteomusculares
em coluna e membros superiores teriam relacdo com o esforco fisico necessario para manusear as caixas
com as pecas e abastecer os racks dos postos de trabalho. A tarefa exige a postura em flexdo de coluna e a

elevacdo de membros superiores, associados ao peso das caixas.

Como relatado também, uma possivel reducédo de méo de obra, pode-se pressupor sua contribuicdo para a

ocorréncia de dores musculares, uma vez que, pode gerar sobrecarga durante a jornada.

O desconhecimento do mix de programacdo também pode estar relacionado as queixas, uma vez que

elimina a possibilidade do setor do almoxarifado se preparar antecipadamente para o abastecimento.

“Se a gente soubesse 0 que iria rodar e a quantidade, dava para ter no¢éo de quantas caixas da peca X
ou Y iriamos precisar levar, sem ter que ficar indo nas linhas pra verificar”

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 27 anos

Para se afirmar as hipoteses, os seguintes aspectos devem ser analisados: as posturas adotadas durante a
tarefa de abastecer os postos de trabalho, bem como o desconforto e exigéncia osteomuscular, o peso das

caixas manuseadas e a frequéncia dessas solicitagdes.
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5 RESULTADQOS

Caracterizacao do setor do almoxarifado

5.1 Organizacao do trabalho

O setor consta com um efetivo de 22 trabalhadores, sendo 11 abastecedores de linha de producao, 6
almoxarife, 4 operadores de empilhadeira e 1 lider. Dos 11 abastecedores, 5 sdo abastecedores-rebocadores
(3 no primeiro turno e 2 no segundo turno), os outros sdo 0s abastecedores responsaveis por encher as caixas
com as pecas. O setor opera em dois turnos de trabalho:

1° turno: 6h as 15h (De segunda a sexta, e sabados alternados);

2°turno: 15h as 23:45h (De segunda a sexta, e sdbados alternados).

A divisdo da equipe por linhas, é feita pelo Lider do Almoxarifado.
1°turno

m Linhale2: 1 Abastecedor-Rebocador e 1 abastecedor

m Linha 3, 4 e5: 1 Abastecedor- Rebocador e 1 abastecedor

m Linha6, 7 e 8: 1 Abastecedor-Rebocador e 1 abastecedor
2°turno

m Linhal: 1 Abastecedor-Rebocador e 2 abastecedor

m Linha 3 e 8: 1 Abastecedor- Rebocador e 1 abastecedor

Os trabalhadores tém pausas prescritas para o café (10 minutos) e refei¢do (60 minutos). De maneira geral,

ndo realizam hora extra.

Os trabalhadores ndo passam por treinamento especifico para realizar desenvolver a tarefa. O aprendizado

acontece no dia a dia, com o auxilio dos mais experientes.

Atualmente ha 8 linhas do setor da producéo que sdo atendidas pelo almoxarifado. No primeiro turno rodam
todas as linhas, no segundo turno rodam 3. Sendo que uma delas (descrita aqui como linha 1) representa
70% do processo produtivo da empresa e tem producéo igual nos dois turnos de trabalho e, o estudo é

realizado com o abastecedor- rebocador responsavel por essa linha.



A meta do setor é atender a demanda de producéo, abastecendo as linhas de montagem.

No caso da linha 1, a meta de producao é de 70 bancos/hora.

Ha dois modelos de banco produzidos. E a quantidade de producéo de cada um por dia, depende da demanda
do cliente.

Modelo A: séo 80 tipos de pecas
Modelo B: séo 90 tipos de pecas

Sdo ao todo 25 postos de trabalho na linha 1 para serem abastecidos.

Figura 1: foto da estrutura metélica produzida na linha 1

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

O setor do Almoxarifado ndo recebe a programacao da producdo. Trabalham via sistema kanban.

O sistema Kanban € um método de planejamento e controle, onde a empresa trabalha de acordo com a
demanda de consumo ou necessidade de produtos em todos 0s seus processos, funcionando através da
utilizacdo de cartdes com as devidas informag0es dos materiais, com o intuito de realizar os processos de
movimentacao e abastecimento.

N&o foi encontrado documento que contenha a tarefa prescrita executada pelo abastecedor-rebocador.

Porém, os abastecedores-rebocadores explicaram suas tarefas conforme descrito abaixo:
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e Irem érea e realizar o kanban de pecas, avaliando a necessidade de reposi¢do das mesmas.

Conforme observado em situagdo real, o abastecedor ao inicio da jornada de trabalho, pega o carro
rebocador que fica no proprio setor e se direciona até a linha 1 dirigindo o carro. Estaciona o carro proximo
a entrada da linha, desce e caminha por todas as esta¢des de trabalho as quais ele precisa abastecer. Confere
visualmente a quantidade de pecas que ainda tem nas caixas dos racks das linhas de producédo e, com um

papel de rascunho e caneta em maos, ele anota o cddigo das pecas que precisara repor.

A distancia percorrida, utilizando o carro rebocador, do almoxarifado até a entrada da linha 1 € de 50 metros.
Caminha em média 150m (um ciclo, somando as areas percorridas, quando passa em todos os postos de

trabalho). Sdo ao todo 25 postos de trabalho na linha 1 para serem abastecidos.

Apds passar em todas as estacdes de trabalho anotando o codigo das pecas, ele retorna ao almoxarifado e
passa a relacdo para o almoxarife identificar a posicdo em que determinada peca esta armazenada no
almoxarifado. O almoxarife pede ao operador de empilhadeira para fazer a movimentacao das caixas do
rack até o chdo, para outro trabalhador (ndo é o abastecedor-rebocador) fazer a separagdo das pecas e

montagem das caixas.

e Levar do almoxarifado as caixas com pecas, previamente abastecidas, até a linha de montagem 1;
pegar as caixas manualmente e fazer o abastecimento dos postos de trabalho

Foi registrado durante as observac@es in loco que as caixas com as pecas estdo sobre um carrinho especifico
acoplado ao carro rebocador. O abastecedor estaciona o carro rebocador préximo da area onde vai feito o
abastecimento; desengata o carrinho do carro rebocador; empurra, quando necessario, o carrinho até
proximo a area onde vai ser feito o abastecimento.

Em algumas estagdes de trabalho, ele consegue se aproximar mais com o rebocador devido ao espaco fisico
entre as linhas de producéo.

Em outras estacdes de trabalho, ele aproxima o rebocador proximo a entrada da linha, desengata o carrinho,
e 0 empurra até a estacao de trabalho.

Na base do carrinho cabem 5 caixas. Normalmente empilham de um a dois niveis.

O peso de cada caixa variou de 25 a 38 kg.



Ao ficar proximo de onde serd o abastecimento, o abastecedor pega as caixas manualmente e coloca nos
racks das linhas de producéo. Os racks podem ter até 4 niveis de altura sendo 0 mais baixo 15cm e 0 mais
alto 167cm.

As caixas sdo colocadas nos niveis intermediarios na maioria das vezes, no terceiro nivel ocorre flexao de
ombros acima de 90° e no nivel mais baixo, ha realizacdo de flexdo acentuada em coluna associados ao

manuseio de peso.

e Recolher as caixas vazias de cada posto de trabalho da producéo e retornar ao almoxarifado

Foi observado que ao passar nos postos de trabalho para fazer o abastecimento das caixas, os abastecedores
recolhem as caixas vazias colocando-as sobre o carrinho.

Elas sdo colocadas no ultimo nivel do rack pelo operador de producéo daquela estdo de trabalho.

O peso da caixa vazia é de 2k e 3,5kg.

Depois de passar por todos 0s postos de trabalho para fazer a reposi¢do das pecas, o abastecedor engata o

carrinho com as caixas vazias ao carro rebocador e, retorna para o almoxarifado.

5.2 Descrigao do layout e condi¢g8es ambientais do setor do almoxarifado

O setor do almoxarifado esta localizado no galpdo principal da empresa, coberto por estrutura metalica e

ocupa uma area total de 650m. Possui iluminacao artificial e natural, ambiente ventilado.

O setor possui racks especificos para o armazenamento das caixas e cagambas com quatro niveis de altura.
Ha também cacambas que ficam na parte de baixo, algumas sobre suportes para elevacdo e outras,
diretamente no chdo. A movimentacéo das caixas e cacambas é feita com a empilhadeira.

Conforme demonstrado nas figuras abaixo.
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Figura 2: Foto do setor do Almoxarifado

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Layout da rota de abastecimento realizada pelo abastecedor de linha de producdo-rebocador, linha 1. O
tracejado representa a distancia percorrida pelo abastecedor-rebocador e as setas representam as areas dos
postos de trabalho a serem abastecidos.

Figura 3: Lay out do setor almoxarifado
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Fonte: realizado pelo autor



A distancia percorrida com o carro rebocador do almoxarifado até o inicio da linha 1 é de 50m.
O abastecedor estaciona o carro-rebocador na entrada da linha, desengata o carrinho com as caixas e
empurra até o posto de trabalho. Caminha por 100m empurrando o carrinho com as caixas (somando as

areas percorridas, quando passa em todos os postos de trabalho).

5.3 Equipamentos e materiais utilizados pelos abastecedores de linha de produgéo-rebocador

Para realizar o abastecimento das linhas de producéo é utilizado um carro rebocador industrial elétrico.
A funcéo do rebocador elétrico é direcionar cargas que impossibilitam o trabalho manual pela quantidade

de materiais ou peso, dependendo do tipo de produto.

No rebocador elétrico o carrinho com as caixas € engatado e conduzido até o local desejado.
O funcionamento do rebocador elétrico € com base no motor de tracdo, que resulta em um transporte mais

rapido e com o controle do operador-rebocador.

Figura 4: Foto do rebocador industrial

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Tem um carro-rebocador para cada abastecedor de linha de producéo.
Durante as entrevistas, foi relatado pelo abastecedor que ja houve dias em que faltou carro rebocador,

geralmente por problemas mecénicos.
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Durante observacgdes in loco, pode ser presenciado dois dias em que falta carro rebocador.

Na presenca desse imprevisto, é preciso que o abastecedor-rebocador solicite a ajuda do colega de trabalho.
Ele precisa esperar outro abastecedor-rebocador chegar no almoxarifado, para que leve o carrinho com as
caixas dele para a linha. Esse tempo de espera durou aprox. 10 minutos.

Para “compensar” esse tempo de espera, o abastecedor leva um numero maior de caixas no proximo

abastecimento, o que implica em um maior esforco fisico.

“Tenho que fazer assim, porque sei que nesse tempo que fiquei esperando, as pecas na linha abaixaram
mais”

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 24 anos

Na base do carrinho cabem 5 caixas. Normalmente empilham de dois a trés niveis. Como podemos ver na
figura 5, nestas condicfes, ha um nimero maior de caixas a serem manuseadas em sequéncia. O peso de
cada caixa variou de 25 a 38 kg (aprox. 780kg empurrados/puxados). Na falta do carro-rebocador, a
distancia percorrida empurrando o carrinho com as caixas foi 200m percorridos (quando passa por todas as

areas em um ciclo).
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Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Durante entrevistas ndo estruturadas, foi relatado pelo Lider do setor e pelo Almoxarife, que os problemas

mecanicos nos carros ndo acontecem com frequéncia. No decorrer do ano de 2019, o setor teve problemas
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com o0s carros por 4 vezes, ndo causando impacto negativo frequente nas tarefas realizadas pelos

abastecedores.
“Pode acontecer sim, do carro estragar e faltar na linha. Aperta um pouco no dia que fica sem, mas isso
é raro de acontecer”

Almoxarife, sexo M, 28 anos

Sé&o utilizadas caixas KLT, nas quais sdo armazenadas as pecas que vao para a linha de producdo. Séo

utilizados dois modelos de caixas:

Figura 6: foto Caixas KLT utilizadas no abastecimento

Dimensoes: 38cm x 28cm
Profundidade: 12cm

Peso caixa vazia: 2kg

Dimensionamento:59cm x 39cm
Profundidade: 18cm
Peso da caixa vazia: 3,5kg

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Durante 0 acompanhamento das tarefas em campo, foi possivel observar que a pega das caixas nao permite
a apreensao palmar de forma adequada. H4 um espaco para o encaixe dos dedos. Durante as entrevistas, foi
relatado pelo abastecedor que a pega dificulta 0 manuseio da caixa, principalmente quando estdo mais

pesadas, 0 que exige mais forca muscular nos dedos.

“Nao tem como fechar a mao direito. Fica mais pesado, porque sé os dedos ndo tém tanta for¢a”

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 24 anos



Figura 7: foto da pega da caixa

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

As caixas sdo enchidas com as pecas em outra etapa do processo (pelo trabalhador responsavel por separar
as pecas e montar as caixas no almoxarifado).

O material das pecas é de aluminio e, para cada modelo de banco a ser produzido na linha de montagem, é
utilizado uma determinada quantidade de pecas. Cada modelo de peca possui um codigo. O peso das pegas

variam de 150gramas 1000 gramas.

N&o hé& instrucdo de processo para os trabalhadores que fazem a separacdo das pecas e enchimento das
caixas. N&o ha portanto limitagcdo de pecas que sdo colocadas nas caixas, estas sdo enchidas geralmente

na sua capacidade maxima, sem limite de peso.

Em uma autoconfrontacdo com um trabalhador dessa operacéo sobre a quantidade de pecas que sao
colocadas nas caixas, foi confirmado que ndo ha especifica¢do para todas as pecas. Somente para pecas

que possuem um dimensionamento maior e que facilitam a contagem, pois vai menos pegas na caixa.

“A Unica pega que a gente conta é o suporte lateral, que cabem até 16 pares na caixa por causa do
tamanho dela. As outras eu vou colocando da minha cabeca, vou jogando na caixa”

Trabalhador A (que realiza a separacao das pecas em processo anterior), sexo M, 22 anos
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Abaixo esté a foto da peca “suporte lateral”. Durante 0 acompanhamento da tarefa in loco, foram
colocadas 32 pecas na caixa. O peso foi de 33kg.

Um outro exemplo de pecas “tubos” esta demonstrado abaixo. Nessa pega, o trabalhador ndo faz a
contagem da mesma. Ele pega da cagamba e coloca na caixa aleatoriamente. Foram colocadas neste dia,
300 tubos na caixa. O peso da caixa foi de 37kg.

Figura 8: foto da peca “suporte lateral”

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Figura 9: foto da peca “tubos” que séo colocadas aleatoriamente.

Fonte: Fotografia colhida pelo autor
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Cada peca possui um codigo de identificacdo, uma etiqueta com o codigo € colocada na caixa e também na

prateleira do rack da linha de producao.

Figura 10: foto de algumas pecas utilizadas para a fabricacdo das estruturas metalicas e, que sao

abastecidas pelo Almoxarifado.

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

5.4- Anélise da tarefa do abastecedor de linha de producé&o-rebocador

Foram acompanhadas as tarefas desenvolvidas pelos abastecedores de linha de produgéo-rebocador, com
fotografias e filmagens, buscando-se perceber com detalhes as posturas assumidas, os esforgos fisicos e

modos de trabalho frente a variabilidade das situagdes encontradas.

Observou-se os distintos momentos da atividade, as entrevistas aconteceram durante a realizagéo das

atividades e também em sala privativa.

No primeiro contato com os trabalhadores foi solicitado que eles descrevessem como acontecem suas
tarefas desde 0 momento em que chegam na empresa até 0 momento que finalizam sua jornada de trabalho.
Durante as entrevistas abertas com os trabalhadores, eles sempre apontavam sobre a dificuldade e esforgo
relacionado a tarefa de manusear as caixas com as pegas.

Para os trabalhadores a dificuldade esta relacionada ao excesso de peso das caixas.
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O setor trabalha com 1 abastecedor-rebocador no 1° turno e 1 abastecedor rebocador no 2° turno, que

atendem a linha 1.

Os trabalhadores chegam na empresa ao inicio da jornada e véo direto para o refeitério tomar o café. Depois
de tomar o café, registram o ponto e deslocam-se para o setor do almoxarifado, onde acontece uma breve
reunido de alinhamento com o lider do setor, onde séo repassadas informagdes de seguranca. Colocam os

EPI’s e dao inicio as atividades.

Observou-se que a tarefa “pegar as caixas com as pecgas e abastecer os racks da linha de producdo” é
considerada a tarefa de maior esforc¢o fisico por parte dos abastecedores, informacéo coletada também nas

verbalizacdes. Portanto, essa foi a tarefa escolhida para andlise sistematica.

“F muito corrido, é peso o dia todo esticando as veias do braco ”. Eu td todo sujo, porque eu n&o vou
carregar caixa pendurada no braco. Eu apoio ela nas pernas ou na barriga para aliviar um pouco, sendo

a coluna vai embora.’

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 24 anos

Anélise da tarefa “pegar as caixas com as pecas e abastecer os racks da linha de producio”

A tarefa de pegar as caixas e abastecer os racks da linha de produc¢do acontece por varias vezes no decorrer
da jornada de trabalho mediante a realizagdo do kanban de linha e conforme a demanda do setor da

producéo.

Nos dois turnos de trabalho observados, a frequéncia do abastecimento é semelhante visto que a meta de
producdo é igual nos dois horarios. H4 1 abastecedor-rebocador no primeiro turno e 1 abastecedor-
rebocador no segundo turno, que atendem a linha 1. Essa linha 1 é a de maior demanda produtiva da fabrica
e, foi registrado durante as observacdes in loco que, para as outras linhas (de menor producdo) a quantidade
de abastecedor-rebocador é a mesma. Conforme relatado pelo lider do setor, a linha 1 necessita de um
efetivo maior, devido a demanda da producéo.

“Essa linha tinha que ter dois abastecedores-rebocadores em cada turno. E pesado para um so, no fim

do dia o corpo sente”

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 24 anos
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O abastecedor, ao ser questionado sobre o termo “pesado”, faz referéncia ao esforco fisico realizado ao

manusear as caixas com as pecas e a fadiga osteomuscular no decorrer da jornada de trabalho.

Etapas:

1-Desengatar o carrinho com as caixas do carro rebocador e empurrar até o posto de trabalho

O abastecedor-rebocador, desengata o carrinho com as caixas do carro rebocador, empurrando-o até a
estacdo de trabalho. Caminha por 100m empurrando o carrinho (somando as areas percorridas, quando

passa em todos os postos de trabalho).

Todas as caixas e pegas a serem repostas naquele ciclo, estdo separadas no carrinho. O carrinho possui
rodizios grandes, que sustenta o peso das caixas e 0 chdo da linha de producgdo ndo apresenta elevagdes, o

que facilita a movimentagao do carrinho.

Na base do carrinho cabem 5 caixas. Normalmente empilham de dois a trés niveis.

Nas observacdes, 0 peso de cada caixa variou de 25 a 38 kg.

N&o € possivel passar com o carro-rebocador em todas as entradas dos postos de trabalho devido ao espago
entre eles.

Como estratégia, foi observado que um dos abastecedores ao repor as caixas nestes postos, opta por nao
acrescentar outros, para que a quantidade de caixas sobre o carrinho seja menor e, consequentemente menor

0 peso para se empurrar.

Durante a autoconfrontacéo, foi relatado pelo outro abastecedor, que é preferido empurrar mais peso do que
aumentar o tempo de abastecimento, uma vez que quanto menos caixas, maior a frequéncia de ir ao

almoxarifado para buscar mais.

Na observacao foi possivel notar que o tempo médio gasto para ir do almoxarifado até a entrada da linha 1
é de 1min30seg. A diferenca de tempo de abastecimento entre o abastecedor que opta por fazer mais viagens

e 0 outro abastecedor foi semelhante (7 minutos de abastecimento).
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Situacdo que pode ser justificada pelo seguinte fato: O nimero de viagens € maior porém, o abastecedor
vai em um numero reduzido de postos de trabalho, o que compensa o deslocamento. Diferente do outro

abastecedor, que faz uma viagem mas, passa por mais postos de trabalho.
2-Pegar a caixa manualmente do carrinho

Ao parar com o carrinho proximo ao posto de trabalho, o abastecedor pega uma caixa manualmente.
Normalmente as caixas estdo em dois ou trés niveis no carrinho que, quando sobrepostas, elas se encaixam
umas as outras como medida de seguranca durante o transporte.

Ao pegar a caixa, 0 abastecedor encaixa 0s dedos na pega na lateral da caixa ou, na borda superior da

mesma, faz uma forca de levantar e puxar para desencaixar as caixas.

Figura 11: foto do abastecedor elevando a caixa para desencaixa-la

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Durante as observacdes foi relatado pelo abastecedor que a pega da caixa nao favorece a realizacdo da
tarefa, nem para desencaixar uma caixa da outra, nem para carrega-la durante o abastecimento, uma vez
que os dedos ndo se encaixam adequadamente. O que exige do abastecedor maior forgca muscular em
antebraco e dedos. Como maneira de reduzir o esforco muscular, o abastecedor ao pegar a caixa, aproxima
ela do corpo, deixando-a em contato com o abdémen e coxa. E observado também durante a tarefa a
realizacéo de flex&o anterior do tronco e o posicionamento dos pés mais afastados, como forma de aumentar

sua base de suporte para estabilizar o corpo.
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Figura 12: Foto do abastecedor retirando a caixa do carrinho

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

O abastecedor-rebocador ao fazer o kanban de linha, segue um trajeto de postos de trabalho (do comeco ao
fim da linha). Os cddigos sdo anotados em sequéncia e repassados ao setor do almoxarifado.

As caixas geralmente sdo colocadas no carrinho seguindo essa sequéncia anotada pelo abastecedor-
rebocador. Essa estratégia agiliza a tarefa e reduz o esforco fisico, uma vez que ndo é necessario realizar a

transferéncia de caixas para pegar a que ira precisar.

Foi registrado durante as observac@es, que um dos abastecedores, abastece primeiro a estagédo de trabalho
gue contém as caixas que estdo por cima. Um outro abastecedor, precisou fazer o transbordo de caixas
(retirava a caixa que estava por cima, colocando-a no chdo ou em outra parte do carrinho; pegava a caixa

que precisava e voltava com a caixa anterior ao local inicial).

Ao ser autoconfrontado sobre esse modo operatdrio, foi relatado por ele que ao passar o codigo das pecas
no almoxarifado, é preciso lembrar aos trabalhadores que fazem a separacdo das pecas, para que eles
coloquem as caixas sobre o carrinho naquela ordem em que foi solicitado. Muitas das vezes, as caixas sao

colocadas de forma aleatéria e ndo, na ordem em que vai ser feito o abastecimento.

Além do tempo gasto para fazer o transbordo de caixas quando elas sdo colocadas de forma aleat6ria no

carrinho, ha maior esforco fisico devido a necessidade de manuseio (mais repeticoes).
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Tempo gasto para retirar uma caixa do carrinho e colocar no rack
a) Caixas colocadas em ordem: 10seg

b) Caixas colocadas de forma aleatoria :30seg (realizado o transbordo de caixas)

Quantidade de manuseio de caixas
a) Caixas colocadas em ordem: 1 vez
b) Caixas colocadas de forma aleatdria: 5 vezes (quando ha trés niveis de caixas, precisa retirar as caixas

que estdo por cima, e voltar com elas para o lugar novamente).

3- Retirar a caixa do carrinho e colocar na prateleira rack

Esta etapa envolve efetivamente o manuseio das caixas com as pecas. No momento em que o abastecedor

retira a caixa do carrinho, ele perde o apoio, e a caixa é sustentada pelos membros superiores.

Hé postos de trabalho em que o abastecedor consegue parar com 0s carrinhos préximo ao rack, e a distancia
do carrinho com as caixas ao rack € no maximo 1 metro, sustentando a caixa por 2 segundos.

J& em outros postos ele precisar caminhar um pouco mais com a caixa nas maos, por uma distancia de até
3 metros até o rack, sustentando a caixa por 10 segundos. Durante o percurso, o abastecedor mantém a caixa
proxima ao corpo, com os cotovelos flexionados e ombros abduzidos, observa-se também, passos mais
curtos e rapidos quando caminha até o rack. Foi relatado pelo abastecedor, que o caminhar de forma mais

rapida, reduz o tempo em que fica sustentando a caixa.

Figura 13: foto: carrinho préximo e distante do rack

Fonte: Fotografia colhida pelo autor
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Os racks tém de 4 a 5 niveis de altura, sendo 0 mais baixo 15cm e o mais alto 167cm.
O abastecedor segura a caixa pela pega na lateral, porém, a caixa é colocada de forma contréria devido ao
layout do rack.

Nos niveis intermediarios (até a linha do quadril), ndo é observado dificuldade para a realizacdo da tarefa.
O abastecedor se posiciona ao lado do rack, de forma que a pega ja fica posicionada da maneira em que a

caixa é colocada, apoia a caixa na beirada do rack e empurra.

Porém nos niveis mais altos (acima da linha do quadril), hé& esfor¢o fisico maior em membros superiores.
Posicionado lateralmente ao rack, o abastecedor realiza abducdo de ombro acima de 90° para conseguir
alcancar a prateleira do rack. Do mesmo modo acontece no nivel mais baixo, com a realizacéo de flexdo de

coluna acentuada.

Figura 14: foto abastecedor girando a caixa para coloca-la no rack (nivel intermediario)

Fonte: Fotografia colhida pelo autor

Pode ser observada demanda de esfor¢o fisico em membros superiores e coluna lombar, ao colocar as caixas

nos niveis mais altos e nos mais baixos do rack.
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Fonte: Fotografia colhida pelo autor

A quantidade de caixas manuseadas por 1 abastecedor durante sua jornada de trabalho foi de 156 caixas. O
peso das caixas variou de 25kg a 38kg. Calculando-se pela média do peso das caixas, 0 abastecedor chega
a movimentar quase 5.000kg durante sua jornada de trabalho.

Sendo 54 delas colocadas nos niveis mais baixos dos racks, exigindo flexdo acentuada de coluna.

E 66 caixas, colocadas nos niveis mais altos do rack (exceto, ultimo nivel que é para retorno de caixa vazia),
exigindo elevacdo de ombro acima de 90°. As demais, foram colocadas nos niveis intermediarios.

O manuseio de peso e a aplicacao de forca nessas condicGes, pode gerar uma sobrecarga nos musculos da

coluna e membros superiores, causa de fadiga e desconforto ao longo da jornada de trabalho

A quantidade de caixas varia nos periodos da jornada.

Como mostra o grafico abaixo, a demanda é maior nas duas primeiras horas da manha, horario em que o
abastecedor inicia sua jornada e precisa repor pecas em todas as estacOes de trabalho. No meio da manhg,
por volta das 10h, repete o trajeto completo.

Antes do horario de almogo (as 12h) e ap0s ele, ha uma maior demanda de abastecimento devido ao periodo
de pausa. O abastecedor ndo é substituido no seu horario de refeicdo. Encerrando o final da jornada,

deixando os postos previamente abastecidos para o proximo turno.
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Grafico 2: quantidade de caixas manuseadas durante a jornada de trabalho

QUANTIDADE DE CAIXAS MANUSEADAS
DURANTE A JORNADA DE TRABALHO

07:10 07:30 07:45 08:02 09:20 10:06 10:38 10:53 11:23 13:17 13:30 13:47 14:10 14:35
PERIODO DA JORNADA DE TRABALHO

QUANTIDADE DE CAIXAS MANUSEADAS

Fonte: Realizado pelo Autor

Mudanga no mix de producao

O abastecimento das pecas é feito de acordo com base se as caixas estdo cheias ou ndo, mediante o

levantamento feito pelo abastecedor.

Pode haver mudancgas no mix de producdo (modelos dos bancos ou quantidade) que ndo sdo previamente
informadas ao almoxarifado. O conhecimento da mudanca € adquirido pelo préprio abastecedor, quando o

mesmo esta abastecendo a linha, e o proprio operador de producdo do posto de trabalho informa a ele.

Quando ha mudanca no modelo: as pecas utilizadas na producgdo dos dois modelos sdo quase todas iguais,

a diferenca é que o modelo B, ha 10 tipos de pecas diferentes.

Uma estratégia adotada é deixar caixas com as pegas que mudam de um modelo para outro no estoque (no

proprio rack do posto de trabalho).

“A sorte é que a gente deixa caixa reserva, ai da tempo de preparar mais pecas. Quando muda assim, ou

entdo aumenta a producdo, temos que acelerar um pouco o ritmo’

Abastecedor de linha de producéo, sexo M, 27 anos
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Do mesmo modo acontece quando ha aumento da producdo. Como ndo ha previsdo de tempo para isso,
gera improvisagOes ou aceleragéo do trabalho, o que pode fator de desconforto e adoecimento.

6-DIAGNOSTICO

As queixas de dor e desconforto osteomuscular em membros superiores e coluna referente as tarefas
realizadas pelos abastecedores de linha de producéo pode ser decorrente do manuseio de peso das caixas
para abastecer os postos de trabalho. Esse manuseio esta associado as posturas de flexdo acentuada de

coluna e elevagdo de membros superiores acima de 90°.

Figura 16- Esquematizacédo das causas de dor e desconforto dos abastecedores de linha de producéo

Diagrama de Ishikawa

Método:
Matéria Prima: -Nao ha instrucao de processo para a quantidade de pecas que sao colocadas nas caixas
-Excesso de peso nas - O almoxarifado nao tem a relagao de pecas/horas que serao produzidas. Impossibilitando a
caixas programacao de abastecimento.

-Os abastecedores fazem o levantamento de pegas faltantes mediante kanban de linha,
seguindo a produgao em tempo real

- Na presenca de mudanca do mix de producao, ha sobrecarga de trabalho, quando tem o
aumento da produgao/hora.

‘ N i Causas de dor e desconforto

——— —— e ERgl nos abastecedores de linha de
il 4 producio
Mao de obra:
-A quantidade de mao de obra ndo aumenta, quando ha Mobiliario:
aumento da producdo Os niveis mais extremos dos racks da linha de producao
- Linha 1: linha de maior produgio da empresa. Maior exigem a realizagdo de posturas desconfortéveis a0
colocar a caixa

numero de caixas manuseadas por | abastecedor

Fonte: Elaborado pelo autor



7-RECOMENDACOES DE MELHORIAS

As recomendacdes para o0s problemas encontrados foram feitas com base nas sugestdes dos trabalhadores
e nas observac0es da tarefa in loco.

Foi realizada a autoconfrontacdo, e os problemas encontrados foram discutidos com os trabalhadores
envolvidos.

Foi realizada reunido com o chefe imediato do setor (Lider de logistica) para a apresentacao dos resultados

e sugestdes de melhoria.

Recomendacdes Organizacionais

1-

O que? Aumentar o nimero de abastecedor rebocador para a linha 1

Por qué? Por causa da sobrecarga osteomuscular, devido a quantidade de caixas manuseadas.

Como? Recomenda-se a contratacdo de um abastecedor de linha de producéo para cada turno de trabalho.
Quem? Gerente do setor do Almoxarifado e Recursos Humanos

2-

O que? Melhorar comunicacéo entre os setores do almoxarifado e producéo

Por qué? Por causa da impossibilidade de programacdo antecipada de abastecimento do setor do
almoxarifado durante a jornada de trabalho

Como? Revisar procedimentos da empresa, incluindo o setor do almoxarifado nas programacdes que
acontecem diariamente e em tempo real

Quem? Gerente Almoxarifado, Gerente de Producdo e Gerente Geral da Empresa

3-

O que? Elaborar instrucéo de processo para a tarefa de encher as caixas com as pecas

Por qué? Por causa do excesso de peso das caixas

Como? Utilizacdo dos conhecimentos de Ergonomia em relacdo a carga manuseada e destino da carga

Quem? Ergonomista
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Equipamentos de Trabalho

1-

O que? Adquirir caixas KLT com melhor pega

Por qué? Por causa da sobrecarga em dedos, ao sustentar as caixas
Como? Avaliar com o setor de Compras e Engenharia a mudanca da caixa

Quem? Setor de Compras e Engenharia

2-

O qué? Adquirir carro-rebocador elétrico

Por qué? Com o aumento do efetivo, sera necessario mais um carro-rebocador em cada turno
Como? Avaliar com o setor de Compras e Geréncia do Almoxarifado a aquisi¢do do carro

Quem? Setor de Compras e Geréncia Almoxarifado

Mobiliario

1-

O que? Realizar instrucdo de processo limitando a altura para a colocacdo de caixas no rack / realizacao de
projeto para mudanca dos racks da linha de producéo

Por qué? Por causa das posturas desconfortaveis (flexdo do ombro acima de 90° e flexdo de coluna)
associados a0 manuseio de peso ao colocar as caixas nos niveis mais altos e mais baixos.

Como? Avaliar com a Engenharia, a realizacdo de novo projeto para mudanca de layout dos rack da linha
de producéo.

Quem? Setor de Engenharia, Setor do Almoxarifado, Ergonomista

2-

O que? Adquirir carrinho com mesa pantografica que possibilite o nivelamento com os racks

Por qué? Por causa do manuseio de peso e postura desconfortavel em membros superiores e coluna
Como? Alinhar com a Engenharia o desenvolvimento de projeto de um carrinho com mesa elevatoria que
atenda ao layout da linha de producdo.

Quem? Setor de Engenharia, Setor do Almoxarifado, Ergonomista
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8 CONSIDERACOES FINAIS

A analise da tarefa do abastecimento das linhas de producéo realizadas pelos abastecedores-rebocadores,
foi realizada através da AET (Anélise Ergondmica do Trabalho), e foi possivel identificar os métodos de

trabalho adotados pelos trabalhadores, para conseguir atingir sua meta de trabalho.

As exigéncias de producdo em tempo real, podem influenciar significativamente na organizacdo do
trabalho, principalmente quando hd mudancas no processo.

O grande volume de producdo, o excesso de peso, o desconhecimento da programacédo, 0 nimero reduzido
de mé&o de obra, tornam-se fatores determinantes para o surgimento das queixas de desconforto e dor durante

a realizacdo das tarefas.
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