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RESUMO

A industria de confecgdes tem se apresentado como uma importante geradora de renda e
emprego nas mais diversas regides do Pais. Por se tratar de um setor de intensa utilizagdo de
mao-de-obra, sdo constantes as preocupagdes para com a saude e seguranca dos funcionarios
destas industrias. A ergonomia ¢ a area que se ocupa desta fungdo de resguardar o bem estar
dos funcionarios. Na ergonomia diversas ferramentas t€ém sido utilizadas para melhorar a
adaptagdo do trabalho ao homem. A analise do posto de trabalho e de como o0 homem interage
nesse ambiente sdo fatores que vem sendo discutidos por pesquisadores ha muito tempo.
Guérin; et.al.(2001) trazem uma discussdo diferente a medida que introduzem o escopo de
interacdo dos diferentes aspectos abordados pela ergonomia. Este estudo busca realizar uma
Andlise Ergondomica do Trabalho (AET) em um posto de trabalho de uma féabrica de
confecgdes. A partir de uma demanda observada em relatérios de problemas de saude dos
funciondrios, foi selecionado o posto e realizada a andlise. Esta pesquisa pode ser
caracterizada como um estudo de caso, por abordar a realidade de uma industria de
confecg¢des. Quanto aos objetivos € uma pesquisa de carater descritivo e quanto a abordagem
do problema pode ser caracterizado como uma pesquisa qualitativa. Teve como métodos de
coleta de dados a pesquisa documental, a entrevista e a observagdo participante. A pesquisa
documental buscou junto a empresa analisada os principais postos de trabalho com problemas
ergondmicos. Por se tratar de empresa do setor de confec¢do, o uso de mao-de-obra ¢ muito
intenso e representa grande parcela da produtividade destas. As entrevistas foram realizadas
com os funcionarios diretamente envolvidos nas atividades avaliadas. A observagdo, baseada
na metodologia proposta por Guérin, buscou avaliar situagdes no ambiente de trabalho
analisado que estivessem fora do recomendado. A andlise dos dados procurou avaliar a
postura dos funciondrios em seus postos de trabalho e também medir seus esfor¢os durante a
jornada de trabalho. Algumas medidas antropométricas foram avaliadas nos postos de
trabalho também. Os principais resultados deste estudo demonstram que a abordagem
proposta pelos autores ¢ valida, pois permitiu a identificacdo dos principais problemas
envolvidos com a atividade do posto de trabalho. Como principais resultados deste estudo,
tem-se a avaliacdo do posto de trabalho e propostas que visam reduzir as situagdes que
exponham o trabalhador a riscos ergondmicos.
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1 INTRODUCAO

A pressdo ocasionada sobre as empresas em funcdo da alta concorréncia, tém proporcionado
estudos voltados para reducdo de custos e aumento de produtividade. Esses fatores de certa
forma, cobram uma produtividade maior dos trabalhadores, € como consequéncia, muitos
casos de lesdes por operacdes repetitivas. Nesse sentido, as empresas estdo buscando
alternativas para adequar o colaborador em um posto de trabalho, de tal forma que consiga
melhorar sua produtividade, aliando a uma reducdo do nimero de lesoes nos trabalhadores.

Assim sendo, estudos ergondmicos vem ganhando espaco dentro das organizagoes,
pois um trabalho preventivo ¢ menos oneroso financeiramente para as empresas, do que
corretivo, pois um colaborador afastado, proporciona um o6nus financeiro sem a contra
prestacao de servicos.

Nesse sentido, os trabalhos ergondmicos iniciam nos departamentos ou postos de
trabalho onde ha maior incidéncia de acidentes de trabalho, afastamentos, doencas,
absenteismos e at¢ mesmo rotatividade de empregados.

Embora autores estudam a ergonomia a bastante tempo, Guérin; et.al. (2001), tem se
destacado mais recentemente, pela utilizacdo de uma metodologia bastante interessante.Ele
ndo fica atrelado a apenas as ferramentas de ergonomia, pois além destas, também avalia
outros fatores, tais como: colocar em um mesmo pano, varios problemas, seja de natureza
fisica, espago fisico, atividade cognitiva, entre outros.

A analise ergonomica parte da identificacdo de um problema que justifique um estudo,
buscando ac¢des ergondmicas para a solu¢do destes. A sua andlise permite compreender a
natureza ¢ a dimensdo dos problemas apresentados, bem como elaborar um plano de
interven¢do para aborda-los.

Nesse sentido, o objetivo do estudo, busca realizar uma Analise Ergondémica do
Trabalho (AET) em um posto de trabalho de uma fabrica de confeccdes, localizada no Oeste
de Santa Catarina, seguindo o modelo proposto por Guérin.

2 REVISAO DA LITERATURA

Macleod (2003) assevera que o caminho a seguir com o desenvolvimento pratico e
aplicacdo de métodos ergonomicos ¢ através de uma melhor antecipagdo e apreciacdo de
alteracdes ao trabalho humano que serdo efetuadas através da introducdo de novas tecnologias
para o trabalho.O desenvolvimento de métodos adequados de ergonomia ou a cuidadosa
adaptacdo dos métodos existentes devem utilizar métodos quantitativos e qualitativos, alémde
orientagdes.

Para Hughes; Nelson (2009) ¢ importante reconhecer que as empresas investem em
ergonomia. Varias sdo as razdes, pois além do projeto de retorno sobre o investimento, inclui
a obrigagdo ética de fornecer um ambiente de trabalho seguro, de conformidade regulamentar,
mantendo-se competitiva no mercado para os funcionarios mais talentosos e de acordo com a
negociacao coletiva.

2.1 Analise Ergonomica do Trabalho (AET)

Para Guérin; et.al. (2001) a analise da atividade tem um espectro mais amplo daquele
que as meras ferramentas de ergonomia trazem. Estas ndo conseguem trazer a descricdo das
atividades, tampouco sua compreensao. Dessa forma ndo evidenciam as interagdes entre os
diferentes componentes, colocando em um mesmo plano, problemas de dimensdes fisicas, de
constrangimento de tempo, de iluminagao, atividade cognitiva entre outros.
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Para Tida (2000) a descri¢ao da tarefa abrange aspectos envolvendo o objetivo desta, o
operador, as caracteristicas técnicas, as aplicacdes, as condi¢des operacionais ¢ as condi¢des
ambientais.

Guérin; et.al. (2001) enfatiza que a a¢do ergondmica advém de uma demanda, oriunda
de diferentes interlocutores. Cabe ao ergonomista analisar esta e fazer a proposta de agdo em
se confirmado um problema. Devera analisar o funcionamento da empresa, através de
observagdes abertas. Verificara as relagdes entre os constrangimentos da situagdo do trabalho,
a atividade desenvolvida pelos operadores e as conseqiiéncias dessa atividade para a saude e
para a produgdo. A partir disso poderd fazer um pré-diagnoéstico e depois um plano de
observacdo onde procuraré verificar suas hipoteses. A partir das observacdes e das entrevistas
com os operadores podera entdo, estar em condi¢gdes de formular um diagnostico local de
utilidade a empresa. Esta sistematica pode ser observada na figura 1.

Analise da demanda ¢ do contexto

Funcionamento da empresa e de seus tragos
Hipoteses de nivel 1: escolha da situagdo a analisar

Anilise do processo técnico

Interagio ¢ das tarefas
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Figura 1. Esquema geral da abordagem da agio ergondmica. Fonte: adaptacio de Gliérin et al., 2001,

Fonte: Pizo; Menegon, 2010

Para lida (2000) o ergonomista na busca de realizar seus objetivos, deve estudar
diversos aspectos do comportamento humano no trabalho e outros fatores importantes, que
sd0: o homem, a maquina, o ambiente, a informagdo, a organizagdo ¢ as conseqiiéncias do
trabalho. Como objetivos busca a seguranga, satisfacdo e o bem-estar dos trabalhadores no seu
relacionamento com os sistemas produtivos.

St-Vincent; et.al. (1998) afirmam que é possivel uma abordagem participativa, onde grupos
treinados podem auxiliar na identificagdo ¢ no combate de situagdes inadequadas, com riscos
osteomusculares.

Estes grupos com o acompanhamento de ergonomistas podem ser bastante fteis para a
redugdo de problemas ergonémicos.

2.2 Medidas antropométricas

Segundo lida (2000) a antropometria estatica refere-se a medidas onde o operador fica
parado ou tem poucos movimentos, € 0 seu uso nao ¢ aconselhado para atividades ou posto de
trabalho que se movimentam. Nestes casos deve-se recorrer a antropometria dinamica, que
mede os alcances dos movimentos. Mede-se os movimentos de cada parte do corpo, enquanto
que o restante deve ficar estatico. Porém, na pratica ao se mover as maos, o tronco, costas,
ombros também poderao ser exigidos.
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Na visdo de Grandjean (1998) o trabalho estatico ¢ o dinamico estdo muito proximos,
pois em diversos casos pode-se caracterizar a atividade tanto estatica quanto dinamica. Ha
trabalho estatico significativo na condi¢do de trabalhos em que se exige uma movimentacao
do tronco para frente ou para os lados. A exigéncia prolongada e excessiva de trabalho
estatico conduz ao surgimento de lesdes por sobrecarga. Estas podem ocorrem em um grau
mais severo em funciondrios que ficam muitos anos nas mesmas condigdes.

No uso das medidas ¢ considerado o espago de trabalho, que segundo Iida (2000) é um
espaco imaginario necessario para o organismo realizar os movimentos requeridos por um
trabalho. No dimensionamento de postos de trabalho utilizam-se de medidas antropométricas
minimas e maximas.

Grandjean (1998) considera que para ter as condi¢cdes corretas do tronco, bragos e
pernas, estas estejam em posturas naturais. Para ter-se um trabalho eficiente, ¢ imprescindivel
a adaptacdo do local de trabalho as medidas do corpo humano. Para tanto utilizam-se as
medidas antropométricas.

Para um correto dimensionamento do espago de trabalho deve-se considerar: a postura,
o tipo de atividade manual e o vestudrio (IIDA, 2000). Ainda segundo Iida (2000), existem
dois enfoques para analisar o posto de trabalho: o tradicional e o ergondmico. No tradicional
estudam-se 0s movimentos corporais necessarios para executar um trabalho e a medida de
tempo gasta em cada movimento, também é chamado de estudo de tempos e movimentos. E
baseado na economia de movimentos € busca o menor tempo gasto para desempenhar a
atividade.

Ja o enfoque ergondmico busca desenvolver postos de trabalho que reduzam as
exigéncias biomecanicas, colocando o operador em uma postura adequada de trabalho, os
objetos ao alcance dos movimentos corporais e facilidade de percepgao de informacdes.

Diversos critérios podem ser utilizados para avaliar a adequacdo dos postos de
trabalho, mas do ponto de vista ergondmico, a postura e o esfor¢co fisico exigido dos
trabalhadores, através dos principais pontos de concentragdo de tensdes, que tendem a
provocar dores nos musculos e tenddes devem ser utilizados (IIDA, 2000).

Conforme Iida (2000) a postura com o dorso inclinado para a frente, bastante comum
na posi¢do sentada, quando € necessario um enxergar detalhes do processo, pode ocasionar
dores no pescogo e ombros devido a fadiga.

De acordo com Jung; Hallbeck (2005) a aplicagdo das orientagdes ergondmicas para o
projeto de ferramentas poderia aumentar a eficiéncia da ferramenta e sua usabilidade.

Grandjean (1998) afirma que a cabeca e a nuca ndo podem ficar durante muito tempo
inclinados a mais de 15° para a frente; do contrario, espera-se que surjam sinais de fadiga.
Quanto ao espago que as maos e bragos necessitam para a preensao, espagos muito curtos para
alcance ou muito distantes requerem movimentos secundarios do tronco, o que reduz a
seguranga da operacdo e aumenta o risco de problemas nas costas € nos ombros.

Grandjean (1998) afirmam que os trabalhos de precisdo sdo atividades que requerem
grandes exigéncias, como: contragdo rapida e comedida dos musculos; coordenacdo de
movimentos isolados de musculos; precisdo dos movimentos; concentragdo; e controle
visual.Ainda de acordo com Grandjean (1998), para trabalhos com carga fisica ou mental
média, deve haver uma pausa de 10 a 15 minutos de manha e a tarde. Para trabalhos com
elevada exigéncia mental (com ritmo ou pequenos tempos de espera) além das pausas grandes
pela manha e a tarde, deve haver uma a duas pausas curtas por turno (de 3 a 5 minutos).

Rivilisa; et.al. (2008)asseveram que todas as mudancas exigiram um estudo para o
projeto fisico de equipamentos e locais de trabalho. Alguns estudos também incluiram as
mudangas nas tarefas de trabalho, as equipes de trabalho ou organiza¢do do trabalho ea
formulagdo de politicas. Outros estudos relataram mudangas como: a criagdo de um
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alongamento e programa de exercicio para melhorar o condicionamento fisico dos
trabalhadores.

Pehkonen; et.al. (2009) afirmam que o processo de intervengdo ergonOmica participativa
pode ser avaliado através de questiondrios, entrevistas em grupo e foco didrio de pesquisa.
Este modelo mostrou-se viavel e motivou uma abordagem participativa dos trabalhadores,
onde o conhecimento e a sensibilizacdo da ergonomia aumentaram. No entanto, as
expectativas em relacdo a estes efeitos antes da intervencdo, foram maiores que as suas
avaliagdes apods a intervencdo. Além disso, apontaram um apoio maior por parte da gestdo, do
pessoal técnico e ergonomistas.

3 METODOLOGIA

O estudo foi desenvolvido a partir da utilizagdo da Andlise Ergonomica do Trabalho,
delineada por Guerin; et.al. (2001). O posto de trabalho analisado foi costura dofechamento
de lateral de camisas em uma fabrica de confecgoes.

A partir de relatorios de problemas de satde no trabalho, com dados sobre as doengas
e os afastamentos, foi definido o posto de trabalho.

A analise das atividades foi realizada através de observacao direta no local de trabalho
escolhido, com o objetivo de identificar divergéncias entre o trabalho prescrito e o realizado
de fato no posto de trabalho, bem como identificar fatores de risco ocupacionais.

Também foram utilizadas entrevistas com os operadores com o intuito de coletar
informagdes sobre a situagdo percebida por estes no seu posto de trabalho.

Observacdes foram realizadas no sentido de verificar as condigdes do posto de
trabalho sob a otica das medidas antropométricas, seguindo o que ¢ indicado por Guérin; et.
al. (2001) e Grandjean (1998).

Os resultados obtidos serviram de base para a formulagdo do diagndstico verificado na
empresa e a partir deste, foram propostas a¢gdes para melhoria do posto em analise.

Para Pegatin; Xavier (2006), ndo basta apenas o diagnostico de uma situacdo de
trabalho, deve haver o projeto de mudanga, que se torna o principal objeto de uma acao
preventiva.

Este estudo pode ser definido como um estudo de caso, onde se buscou analisar a
condicdo do posto de trabalho em uma empresa de confecgdes. Também pode ser
caracterizado como uma pesquisa descritiva e quanto a abordagem do problema como
qualitativa.

4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

A seguir, apresenta-se uma descricdo sucinta da empresa e a andlise do posto de
trabalho a ser estudado.

4.1 Descricao da empresa

O estudo foi realizado em uma empresa de confec¢do masculina, localizada no Estado
de Santa Catarina. A empresa atende o mercado através de venda ao lojista (varejo), e esta
presente em vinte Estados brasileiros, tais como: Rio Grande do Sul, Santa Catarina, Parana,
Sao Paulo, Rio de Janeiro, Minas Gerais, Espirito Santo, Bahia, Mato Grosso, Mato Grosso
do Sul, Distrito Federal, Rondonia, Acre, Sergipe, Alagoas, Paraiba, Rio Grande do Norte,
Ceara, entre outros.
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O publico alvo da empresa sdo consumidores da classe A e B. Os produtos
desenvolvidos diferenciam-se pela qualidade e exclusividade dos tecidos utilizados e pela
sofisticacdo no desenvolvimento. Dentre os itens que compdem o mix de produtos,
encontram-se: camisas, calcas, bermudas, camisetas, moletons, jaquetas, cintos, cal¢ados,
carteiras, oculos, bonés, entre outros componentes do guarda-roupa masculino. A empresa
trabalha com os principais fornecedores de tecidos do Pais, assegurando a qualidade de seus
produtos, e realiza parcerias com diversos fornecedores de produtos para ofertar aos seus
clientes um mix amplo.

4.2 Descri¢do do Fluxo de Producgdo

O processo de confecgdo inicia no setor de Corte, que dentre outras atividades, enfesta,
corta, alinha e identifica os lotes. Posteriormente, os produtos sdo encaminhados para o setor
de Colagem, que fixa a entretela no tecido. Em seguida o produto é enviado para o setor de
Estamparia e posteriormente para o setor de Bordado. Ap0s estas etapas concluidas inicia-se o
processo de costura no setor de Preparag@o, que monta golas, punhos, costura as mangas, as
costas e as frentes da peca, bem como aplica os bolsos. Posteriormente, os lotes preparados
sdo encaminhados para o setor de Montagem.

O processo de montagem esta dividido em subgrupos denominados “times”. Cada time
executa uma ou mais operagdes, apds concluir a sua atividade o time transfere as pecas para o
time subseqliente, para este as processar, € assim sucessivamente até a conclusao do processo.

Para o processo de montagem todas as partes que compdem a pega sdo alocadas dentro
de carrinhos. A quantidade de pegas alocadas nos carrinhos ¢ dimensionada de acordo com a
capacidade produtiva do setor no dia. A carga dos carrinhos ¢ suficiente para um tempo pré-
determinado de trabalho, ou seja, a cada tanto tempo um carrinho deve ser processado pelo
time e transferido para o time subseqiiente. Os carrinhos seguem em um corredor € percorrem
todo o processo de montagem.

A figura 1 apresenta o layout ¢ o fluxo de producdo no Setor de Montagem de
camisas. Também destaca os postos de trabalho que serdo analisados neste estudo.

Fluxo de Produgio

Postos de trabalho estudados

Figura 1 — Layout Setor de Montagem de Camisas
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O processo de montagem de camisas segue a seqiiéncia operacional apresentado na

figura 2.

inicio

Preparar Carrinhos - alocar nos
carrinhos a quantidade de pegas
para a batelada.

Unir Ombros - unir as frentes com
as costas, utilizando maquina reta
e uma agulha ponto fixo

Fechar Lateral - (OPERACAO
ESTUDADA) unir as laterais das
costas com as laterais das
frentes, entrelagando os tecidos
com auxilio de um dispositivo
especifico, utilizando maquina e
duas agulhas ponto corrente

Rebater Mangas - costura em
torno da cava das mangas para
firmar a costura que prendeu as
mangas na camisa. Maquina reta

e uma agulha ponto fixo

Aplicar Mangas - aplicar as
mangas nas cavas, utilizando
maquina reta e duas agulhas

ponto corrente

Aplicar Gola - aplicar a gola na
pega, utilizando méaquina reta e
uma agulha ponto fixo

Aplicar Punhos - aplicar os
punhos nas mangas, utilizando
maquina reta e agulha ponto fixo

Costurar Bainha na Barra - fazer
duas dobras na barra da pega
com o auxilio de um dispositivo
especifico, para fazer o
acabamento da pega e evitar que
a mesma desfie. Maquina reta e
uma agulha ponto fixo

Figura 2 — Seqiiéncia Operacional de Montagem da Camisa

Apobs a montagem, as camisas seguem para o Setor de Acabamento ¢ Embalagem, que
aplicam os botdes, cortam os fios e embalam a pega para enviar ao Setor de Expedic¢ao.

4.3 Descri¢dao da atividade de fechamento de lateral da camisa

A atividade estudada ¢ o fechamento de lateral. Esta operagcdo consiste em unir as
laterais da pega, promovendo o fechamento da mesma, conforme representado na figura 3.
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Costura da lateral Camisa (Foto)

Figura 3 — Lateral Camisa

Para realizar esta operacdo utiliza-se a maquina de costura Fechadeira de Brago e um
dispositivo acoplado a maquina para auxiliar na dobra do tecido, conforme mostra a figura 4.

Figura 4 — Maquina Fechadeira de Brago e Dispositivo auxiliar

A maquina ¢ fixada sobre uma mesa propria para esta finalidade. Para o fechamento
da manga o tecido deve circundar o braco da maquina, ndo havendo uma base plana para o
operador apoiar os bracos, ficando estes suspensos durante o tempo de execucao da operagao.

4.4 Layout do posto de trabalho

O operador permanece sentado e apanha as pecas sobre uma banqueta (1) com
aproximadamente 0,45 m de altura, no seu lado esquerdo, processa (2) e descarta sobre outra
banqueta (3) com 0,45 m de altura no seu lado direito, conforme representado na figura 5.
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Figura 5 — Layout do Posto de Trabalho

Para realizar a operagdo o funcionario deve seguir as orientagdes indicadas pela
empresa, que sao:

a) Apanhar a pega sobre a banqueta no seu lado esquerdo;

b) Posicionar as laterais da manga no aparelho para que o mesmo dobre-se conforme
detalhe destacado na figura 4;

c) Acionar com os pés, o acelerador da maquina e costurar aproximadamente quatro
centimetros;

d) Ajustar o tecido até¢ o final da manga (em torno de 15 centimetros para camisas de
manga curta e de 50 centimetros para manga longa);

e) Acionar com os pés o acelerador da maquina e acompanhando o tecido com as maos,
costurando até o final da manga;

f) Ajustar o tecido até o final da barra;

2) Acionar com os pés o acelerador da maquina e acompanhando o tecido com as maos,
costurar até o final da camisa;

h) Repetir este processo na outra lateral da peca;

1) Descartar a peca sobre a banqueta no seu lado direito.

A empresa ndo possui o procedimento operacional do processo formalizado, porém as
instrugdes anteriormente descritas sdo repassadas para o operador durante treinamento
anterior ao inicio das atividades. Concretizando, desta forma, a orientagdo da execucgdo da
tarefa por parte da empresa.

4.5 Andlise ergonomica

Para realizar ama adequada Andlise Ergondmica do Trabalho (AET) foram registrados
os movimentos que o operador executa para desempenhar a tarefa. A Figura 6 apresenta a
seqiiéncia destes movimentos. Estes foram analisados a partir de cada movimento e/ou
atividade realizada pelo funcionério no posto de trabalho avaliado.
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Seqiiéncia de movimentos realizados com o tronco e as mios

Movimentol

Movimento 2

Movimento 3

Ao redlizar este movimento, a
operadora gira o tronco e os bragos
para esquerda e curva--se para

apanhar a pega na bangueta.

Em seguida pira as pemas para a
esquerda e posiciona a peca sobre
das. Os bragos ndio possoem apoio

Movimento 5

Movimento 6a

membros para o centro e indina a
cabega 50° para frente_

Ao realizar este movimento a
operadora aproxima-se o maximo
possivel da magquina, projetando
seu corpo para frente, porém a
distancia entre sua posigio ereta e
o ponto de costura (agulhas) é de
35cm.

Nesie momento a operadom
exeruta o movimento com o brago

direiln pwa tdas, a fm de
posicionar a peca para o inicio da

Movimento 6¢

e ' 1l
Peacebese a indinagiio do tronco
25" para o ladn, ¢ o dedocamenin
do lrago direiin 60" para Iras
Percebe se também um esforgo no
anmbro, cdovelo ¢ ponho para
execular o movimento.

- e

..1\ =

&=

Ao mesmo tempo a operadora
mantém-se inclinada para frente,
deslocando a coluna 25° para o
lado.

O mesmo movimenio se repele

com o braco esquerda, dedocando
o ombro 60 para tras_
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Movimento 9

A operadora inclina o tronco para Com a perna direita a operadora Ao mesmo tempo em que o pé
frente 45" € a cabeca 30" além do  suspende o pé calcador da calcador damageina esti suspenso,

tronco, a fim de apwoximarse do  maguina. a operadara posiciona a pega no
ponto de costora para melhor dispositivo, redlizando diversos
visualizar o posicionamenio da movimentos com os dedos.

pega no dispositivo.

Movimento 12

A operadora posiciona wma das As  duas pecas posicionadas, A operadra mantém-se corvada
laterais da pega no dispositive e prontas para a operacio de costura  para frenie, e inicia o processo de
[repara-se para posicionar a oura_ costura.

Movimento 15

A operadora retoma o tronco, para Com o aunxilio dos dedos a A operadoraretoma o tronco para a

ajmstar o terido e conlinnar a operadora dobra o tecido para posigio ereta, porém a cabega

operacio de costara facilitar o encaixe das costuras permanece indinada parafrente.
embaixo da manga.
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Movimento 17a Movimento 17b

An apraximarse do final da  Visio lateral da inclinacio do Além de indinar o troneo para

costira, a operadora  indina tronco e da cabeca. frente, percebese gue ao mesmo
novamente o ironco para frente, e tempo ha indinaiio para a
an mesmo tempo indina a cabega esquerda do tronco e da cabega
paraolado

Movimento 18 Movimento 19 Movimenio 20

Apn apwaximar se dofim da costnra, Apds  concluir a costura a Apos fechar as doas lalerais, a
a operadora axiia a dobra do operadora inclina-se ainda mais operadora gira os bragos para a
tecido com os dedos para frente para destacar a peca da esquerda, a fim dobrar a pega para

maquina. A partir deste momentoa descartala

operadora  repete  todos  os

movimentos desde o movimento 2

até o 23 para fechar a outra lateral

da peca.

A operadwa descarta a pega na
banqueta no sen lado direito e
inicia todo o dico novamente_

Figura 6 — Seqiiéncia de movimentos realizados com o tronco e as maos para fechar a lateral
da camisa
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As condi¢des ambientas de iluminacdo e temperatura foram avaliadas pela técnica de
seguranga do trabalho e encontram-se dentro de padrdes normais.

4.6 Propostas deste estudo

De acordo com AET, percebem-se diversos movimentos que ndo estdo de acordo com
as recomendagdes ideais para a postura durante a realizagdo de um trabalho. Sendo assim, ¢
possivel sugerir alternativas de melhoria para a minimizagdo dos impactos sobre os
trabalhadores deste posto de trabalho, tais como:

A primeira proposta sugere que a empresa faga uma adaptagdo a maquina, para que o
operador ndo tenha que se deslocar tanto para frente. Reavaliando o projeto da méquina
utilizada, procura-se adequa-la para diminuir ou eliminar a inclinagdo do operador, uma vez
que a mesma ndo permite maior aproximacao, obrigando-o a curvar-se para frente;

Providenciar cadeira com apoio para os bracos que permita o operador realizar a
atividade sem interferéncias.

Promover a troca de operadores nesta fungdo durante o periodo de trabalho para evitar
que o mesmo operador permaneca muito tempo nesta posi¢do, uma vez que 0s movimentos se
repetem 1,5 vezes por minuto.

Outra proposta sugere a realizacdo de intervalos de 3 a 5 minutos a cada hora, para
minimizar os efeitos do trabalho repetitivo.

Realizar estudo de métodos para avaliar possiveis movimentos desnecessarios que
prejudicam o operador.

Desenvolver exercicios de ginastica laboral especificos para esta funcdo a fim de
evitar possiveis lesdes no operador. A proposta de se realizar determinados exercicios na
gindstica laboral de acordo com a atividade realizada no posto de trabalho, poderia estar
fortalecendo certos musculos mais exigidos nas atividades realizadas.

5 CONCLUSOES

O estudo teve por objetivo, realizar uma Analise Ergonémica do Trabalho (AET) em
um posto de trabalho de uma fabrica de confecgdes, localizada no Oeste de Santa Catarina,
seguindo o modelo proposto por Guérin.

Inicialmente, buscou-se nos relatorios da empresa, os setores ou postos de trabalho que
apresentavam maiores problemas, bem como maior nimero de colaboradores afastados do
trabalho, elegendo-se como ambiente de estudo, o posto de trabalho de costura do fechamento
de lateral de camisas.

Identificou-se alguns aspectos importantes na realizacdo do estudo, destacando-se a
maneira a qual os funciondrios estdo submetidos durante a sua jornada de trabalho. Alguns
equipamentos utilizados, ndo apresentam a seguranca devida aos usudrios, € se mostram
inadequados no que diz respeito as condigdes ergondmicas para realizacao do trabalho.

Analisando o posto de trabalho em estudo, constatou-se a existéncia da necessidade de
modificacdes e reajustes dos fatores que contribuem para o melhoramento da qualidade no
posto de trabalho, como adaptacdo a maquina, para que o operador ndo tenha que se deslocar
tanto para frente. Intervalos de 3 a 5 minutos a cada hora, para minimizar os efeitos do
trabalho repetitivo, além da sugestdo para que se realizem determinados exercicios na
ginastica laboral de acordo com a atividade realizada no posto de trabalho.
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