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Resumo

A industria metalargica apresenta problemas relacionados a alta repetitividade e atengdo concentrada em
suas tarefas, além de exigir destreza manual, com impacto no sistema musculo-esquelético, o que pode
prejudicar a saude do trabalhador e o bom desempenho em suas atividades. O objetivo deste trabalho foi
implantar a metodologia da Rotagdo de Posto de Trabalho com Enfoque Ergonémico (RPTE) para trabalha-
dores montadores de uma metalurgica de produtos eletronicos. O inicio da capacitagao para implementar
RPTE foi estabelecido, através de sete prioridades: identifica¢do das habilidades dos montadores; programa
de treinamento de capacitagao; escolha dos postos, através do ranking; necessidade de intercalar operagdes
duplicadas; capacitagdo de novos funcionarios; realiza¢ao da capacita¢ao propriamente dita e inicio da RP-
TE. Foram encontrados, na maioria das atividades dos montadores, fatores biomecanicos significativos,
com maior desconforto na regido de ombros, pescoco e nas costas superior e média. Com a adequagdo da
RPTE, estabeleceu-se, através de prioridades baseadas na metodologia em questdo, uma ordem de rotagdo
entre as operagdes, permitindo ao trabalhador menor exposi¢do ao esfor¢o em atividades caracteristicas.
Demonstrou-se que a metodologia da RPTE, através da Analise Ergondmica do Trabalho, seja uma ferra-
menta com métodos cientificos de facil aplicagdo e entendimento.

Palavras-chave: Andlise Ergondmica; Rodizio de Atividades; Montadores.

Abstract

Steel mill industries present problems related to movement repetitions and work complexity. These tasks
also demand hand dexterity, promote work related to musculoskeletal disorders and cause worker’s low
performance. The aim of this study was to implant the Workstation Rotation with an Ergonomic Approach
(WREA) for mounters from the sector of a steel mill of electronic products. The initial process for implan-
ting the WREA was defined considering seven priorities: identification of worker s abilities; qualification
program; ranking to work station; intercalation to double operations; qualification to new workers; accom-
plishment to qualification; the WREA beginning. It was verified some biomechanical factors in xx most of
the mounters " activities. Most syntoms were present on the shoulder, neck and back. With this methodology,
it was possible to establish the WREA based on the priorities, in order to allow less exposition to risk, thus,
to musculoskeletal disorders. The WREA methodology, used with Ergonomic Work Analysis, demonstrated
to be a cientifical and simple instrument.

Keywords: Erognomic Analysis; Rotation of Activities; Mounters
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Implementagéo de rotagdo de trabalho em uma metaltrgica de produtos eletrnicos

1. INTRODUGAO

A industria metaltrgica responsavel pela montagem de produtos apresenta problemas relacionados a
alta repetitividade e a atengdo concentrada em suas tarefas, além de exigir destreza manual, com impacto
nos sistemas muscular e esquelético, prejudicando a satide do trabalhador e o bom desempenho em suas
atividades (GUERIN et al., 2001).

A Previdéncia Social constata que, hd quase 10 anos, as LER/ DORT representam entre 80 a 90% das
doengas relacionadas ao trabalho notificadas e, certamente, o maior gasto pelo longo tempo de incapaci-
dade no trabalho (MAENO, 2001).

A atual tecnologia permite que o design e o dimensionamento de processos industriais atinjam altos
niveis de qualidade. Porém, essas medidas nem sempre abordam a questdo da satide e seguranca. Nesses
casos, faz-se necessaria a aplicagao de medidas suplementares do ponto de vista administrativo. Essas me-
didas podem aumentar a eficicia, sem prejudicar o bom desenvolvimento das préticas das tarefas, pois
possuem vantagens de ser independentes de condigdes intrinsecas aos processos. Como exemplo dessas
medidas, pode-se citar programas de Rotagdo de Postos de Trabalho (MOURA, 2001).

O homem passa, em média, um ter¢o de sua vida em atividade laboral. E justificavel, portanto, que
o dimensionamento correto do posto de trabalho seja etapa fundamental para o bom desempenho do
trabalhador. Qualquer erro cometido neste dimensionamento, pode submeté-lo a sofrimentos por longos
periodos (NASCIMENTO; MORAES, 2000).

A ergonomia é responsavel por propiciar satisfagdo para a empresa/cliente; isso dentro dos aspectos em
minimizar e/ou eliminar custos humanos, prevenir disttrbios, lesdes, doengas e acidentes, melhorar a satisfagao
e conforto do trabalhador, aumentar a produtividade e a qualidade dos produtos, diminuir os indices de absen-
teismo. O objetivo da ergonomia, entdo, ¢ de aumentar a eficiéncia do trabalho humano, fornecendo dados para
que este trabalho possa ser dimensionado com as reais capacidades do organismo (DELIBERATO, 2002).

A ergonomia visa ainda evitar procedimentos incompativeis com os principios da qualidade total
e das modernas técnicas de gerenciamento, vigentes no ambito empresarial. Ao priorizar a ergonomia,
evitam-se dispéndio energético inutil pelos empregados, as fadigas fisicas e mentais, além de diminuir o
absenteismo, elemento prejudicial ao bom andamento do trabalho (IIDA,1990; MICHEL, 2000).

Ainda segundo Deliberato (2002), a analise ergonomica é de fundamental importancia para apontar
os riscos de postos de trabalho. Para tanto, é necessdrio que a drea de trabalho esteja adaptada as capa-
cidades psicofisiolégicas, antropométricas e biomecanicas. Para atingir este objetivo, deve-se, portanto,
conhecer as capacidades e limitagdes humanas. De acordo com Grandjean (1998), a pesquisa ¢ utilizada na
adaptacdo das condigdes de trabalho a natureza fisica e psiquica do homem.

Para Wisner (1987), a realizagao da atividade no trabalho estabelece um compromisso entre a adogao
de uma postura especifica corporal e as exigéncias da tarefa a ser feita. Assim, se houver inadequagdes entre
a postura e as caracteristicas da atividade desenvolvida, duas respostas podem surgir: perda da eficiéncia na
execucao da atividade e/ou a presenca de alteragdes posturais.

Novas alternativas surgem, portanto, com o intuito de minimizar os riscos de lesdes aos trabalhadores.
Dentre elas, tem-se a possibilidade de alternar os postos de trabalho, a fim de permitir que o trabalhador
nao fique exposto somente a um tipo de postura ou movimento corporal.

Moura (2001) afirma que o uso dos sistemas de trocas de postos ou rotagdes em empresas, baseia-se
em uma proposta, na qual a simples modificacdo de posto de trabalho passa a ser considerada um rodi-
zio de tarefas e, assim, tem-se a pretensdo de garantir a redugdo dos riscos ergondémicos. As medidas que
alguns autores mostram para adequagdo do trabalho ao operador incluem o incremento da variabilidade
de tarefas, evitando-se posi¢des estaticas do corpo e os movimentos repetitivos, utilizando para tal, uma
rotagdo de postos entre elas. Existe a necessidade de revisar o tipo de layout de trabalho, os tempos de traba-
lho, os programas de trabalhos flexiveis e trabalhadores com muitas habilidades, de modo que possam ser
minimizados os riscos ergonomicos e de também, ser seguro ao trabalhador. Segundo Simdes, Carvalhais
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e Fujdo (2003), resta salientar que esta solucdo, a de rotagao de posto de trabalho, envolve necessidades de
formagao, no sentido de assegurar a adequada polivaléncia.

Moura (2001) cita, ainda, o aspecto legal, conforme a Norma Regulamentadora Geral da Segu-
ranca Industrial dos Estados Unidos, secgdo 5110 do Occupational Safety and Health Standarts Bo-
ard, relacionando portadores de lesdes por esforgos repetitivos, sugerindo que em locais onde héd a
prevaléncia de tais problemas, devem ser implantados e estabelecidos controles administrativos, tais
como: rotagao de postos de trabalho, ritmos de trabalho e intervalos ou pausas mais significativas.
A conclusdo que este mesmo autor faz sobre o assunto de rotagido de postos de trabalho, destaca a
sua grande vantagem em minimizar os riscos ergonomicos, como medidas administrativas. Porém,
ainda hd escassez em bases metodoldgicas, experiéncias praticas e procedimentos pré-estabelecidos
em relacdo a rotagdo de trabalho. O que se verifica sdo aplicagdes empiricas de métodos de rodizio
de tarefas.

Diante do conhecimento exposto, surgiu a necessidade de se adequar o rodizio existente em um setor
especifico de uma empresa metalurgica de produtos eletronicos, implantando o programa de RPTE (Rota-
¢do de Posto de Trabalho com Enfoque Ergonomico), através de uma analise ergonomica.

Assim sendo, o objetivo deste trabalho foi adequar o rodizio ja existente, implementando a metodo-
logia da Rotagdo de Posto de Trabalho com Enfoque Ergondmico, através das etapas pré-estabelecidas de
analise ergondmica do método, em aprendiz de montador e montador no setor montagem de uma meta-
lurgica de produtos eletronicos.

2. METODOLOGIA

Esta pesquisa foi do tipo experimental, pois manipulou diretamente as varidveis relacionadas
com o objeto de estudo e procurou estudar a relagdo entre causas e efeitos de um fendmeno. Apre-
sentou carater transversal, no sentido de coletar dados referentes as percep¢des dos individuos refe-
rentes ao seu trabalho.

A implementagdo da Rotagdo de Postos de Trabalho Ergonomico (RPTE) seguiu uma meto-
dologia baseada em Moura (2001), com critérios que seguem a um entendimento da atividade do
trabalhador e, conseqiientemente, melhor visdo do método e da definigdo do como implantar um
sistema de RPTE.

2.1. Trabalhadores

A populagio do setor estudado é de 375 montadores e aprendiz de montadores. Destes, 156 do sexo
feminino e 219 do sexo masculino e, entre eles, 190 menores de 18 anos. O local de estudo e intervengéo foi
uma metaldrgica de produtos eletronicos, localizada no interior de Sao Paulo.

A amostra foi do tipo randomico, abordando uma linha de montagem, com 09 montadores e aprendiz
de montadores. Para defini¢io da amostra, considerou-se uma linha que compreendesse trabalhadores
com mais de um ano na atividade e ja interagindo entre si.

As linhas funcionam com esteiras rolantes, que ditam o ritmo de trabalho e, em cada posto
de trabalho na esteira, o operador é responsavel pelo abastecimento e montagem das partes dos
interruptores elétricos (modelo 15.000) produzidos. Sdo 7 operagdes presentes na montagem des-
se interruptor.

Entre os setores da empresa, a linha de montagem foi a que apresentou maior niimero de casos de sus-
peita de DORT, com aproximadamente 34 casos, contra o segundo, que foi o de montagem da linha AKT, com
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nimero de casos aproximadamente de 8 trabalhadores. Por isso, foi a primeira a ter o estudo iniciado.

2.2. Desenvolvimento

Estabeleceu-se um grupo de trabalho, que discutiu e tomou decisdes importantes, que definiram quais
as etapas e como seria a implantacao da RPTE. Este grupo foi constituido por membros da drea de Meio
Ambiente, Medicina e Seguran¢a do Trabalho (MAMST), pela area de Suprimentos, Processo Tempos e
Métodos e pela drea de Treinamento e Desenvolvimento.

Aplicou-se a metodologia da Analise Ergonomica do Trabalho (AET). A AET seguiu as fases da de-
manda, de andlise da tarefa e da analise das atividades. O desenvolvimento destas etapas culminou com
uma fase de diagnostico e com a elaboragio de recomendagdes. Para esta observagao, foram utilizados os
seguintes recursos:

Leitura das Folhas de processo: nestas folhas, especificas de cada linha de montagem, eram identifica-
das as etapas da atividade e sua respectiva descricdo e situacio dos montadores no trabalho.

Prescrigdo das tarefas: pelas prescrigoes das tarefas, tinha-se um entendimento de como deveria ser o
processo de trabalho, em cada posto, dispositivo e ferramentas a serem utilizadas, assim como as etapas de
produgéo definidas do inicio ao fim do processo.

Andlise de documentos: em paralelo, foi realizada consulta e analise de diversos documentos coloca-
dos a disposi¢ao pelo encarregado da drea e pelo MAMST, para obten¢ao das informagdes preliminares da
andlise da demanda, com a observacédo do historico da saide dos montadores em rela¢io aos acompanha-
mentos de dores musculares relacionadas ao trabalho.

Filmagens: através de filmagens das atividades, documentou-se o trabalho em cada posto e, para isso,
procurou-se uma cena real do procedimento de trabalho do montador.

Andlise de catdlogos e fotos: 0 uso desses elementos serviu para o entendimento das ferramentas e dispositivos
a serem utilizados pelos montadores, assim como posturas e gestos que poderiam auxiliar na elaboragao da RPTE.

Entrevistas: estas foram ferramentas importantes na metodologia da RPTE, pois a opinido do opera-
dor tem um carater de importancia maxima, uma vez que a RPTE é participativo.

Em cada entrevista, o analista preencheu um formulario de Anélise de Dificuldade das Atividades
(ADA) e, para coleta de informagdes e dados das operagoes sobre a dificuldade de realiza-las, utilizou-se
Tabela de Esfor¢o Percebido (TEP), adaptado de Borg (2000). Para utilizar o formulario, o analista apre-
sentou ao montador as fotos das operagdes do seu posto de trabalho, em ordem cronolégica e a tabela de
esfor¢o percebido, relacionando cada operagdo com sua dificuldade, como por exemplo: o esforgo fisico
para realizacio; a dificuldade em executar o processo em relagio ao material, mobilidrio ou dispositivo
necessarios; as restricdes quanto as posturas assumidas; a repeticio dos movimentos ou qualquer situagdo
que possa ser identificada pelo montador como dificuldade da operagao.

Ap6s o preenchimento da ADA, os dados foram dispostos em tabelas e graficos, tendo, para cada ati-
vidade, um somatorio de pontos (notas) de cada operac¢io. Este somatorio resulta no total das notas, que,
dividido pelo nimero de operagdes, fornece o chamado escore do posto. O formato dos itens para preen-
chimento ¢ apresentado no Anexo 1.

Apds o preenchimento do formuldrio de dificuldade, foi preenchido o de desconforto fisico.
Para a identifica¢cdo do desconforto, o analista mostrava ao montador um desenho de um boneco
ilustrado e indicando com nomes as partes corporais, baseado em metodologia de Corlett e Bishop
(1976). O operador pdde entédo identificar a parte corporal utilizada naquela operagéo e a percep¢do
do esfor¢o desta, para realizar o trabalho. Da mesma maneira do item anterior, é utilizada a TEP. O
operador deve identificar o desconforto fisico para aquela operacio, relacionando o segmento cor-
poral envolvido. Os dados encontrados sdo dispostos em tabelas e graficos, onde a soma dos valores
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encontrados, divididos pelo numero de partes corporais envolvidos no processo, define o escore de
desconforto naquele posto de trabalho. A tabela de identificacao sobre o desconforto, apresentada
ao trabalhador, esta apresentada no Anexo 2.

A anilise das repeticdes de movimentos corresponde as atividades, nas quais os mesmos segmentos
corporais repetem o mesmo movimento por unidade de tempo. Esta avaliacao foi realizada, através de filma-
gens feitas no posto de trabalho. Analisou-se e computou-se o nimero de vezes, por minuto, que o montador
usou seus segmentos corporais, bem como dispositivos relacionados com a execugio de sua atividade.

O analista, no posto de trabalho dos montadores de interruptores elétricos, preencheu um checklist,
baseado em Couto (1996), para avaliacdo simplificada do fator biomecénico no risco de DORT de membros
superiores. Apds o preenchimento do checklist, o analista realizou o somatério final, que corresponde a um es-
core equivalente a uma interpretagdo quanto a significancia do fator biomecénico. Optou-se por este checklist,
devido a simplicidade de itens compreendidos e também, para complementacdo das andlises anteriores.

Baseando-se na numeracdo da Tabela de Esforco Percebido (TEP), cada item teve notas de 1 a 10.
O escore para o checklist varia entre abaixo de 11 (fator biomecanico muito significativo) e acima de 22
(auséncia de fatores biomecéanicos).

Ao final das analises, foi elaborado um ranking para as 7 operagdes analisadas, considerando os
itens grau de dificuldade, grau de desconforto, fator biomecdnico, repetitividade. ~ Assim sendo, por exem-
plo, para uma operagdo X, pode-se ter nota 5 para grau de dificuldade, nota 3 para grau de desconforto,
nota 6 para fator de risco biomecénico e nota 7 para repetitividade.

A matriz para o rodizio de trabalho foi construida, considerando-se esse ranking, a partir da somato-
ria de pontos (notas) para cada operacio.

3. RESULTADOS

A figura 1 demonstra os niveis de desconforto em seguimentos corpdreos dos trabalhados da linha de
montagem estudada.

Desconforto na Linha de Montagem
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FIGURA 1 - Niveis (quantidade de notificagdes) de desconforto na linha de montagem.
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Verificou-se que os ombros, seguidos pelo pesco¢o, foram as regides com maior namero de descon-
fortos, apresentados pelos trabalhadores. Nota-se que as extremidades de membros superiores (punhos e
dedos) apresentaram menores indices de queixa de desconforto durante o trabalho.

De acordo com a tabela 1, observa-se o valor do ranking para cada operagao, assim como a va-
riavel (grau de dificuldade, desconforto fisico, checklist, analise das repeti¢des), que interferiu nesse
resultado. Ela representa um sistema de escore de pontuacdo de 1 a 7, em ordem crescente, sendo 1 pa-
ra valores minimos (minimo risco) e 7 para valores maximos (maximo risco). Usou-se, como critério
para o desempate da analise da dificuldade e do checklist, o nivel de desconforto fisico. Este método
pode ser usado em qualquer situagdo de postos em rotacdo de trabalho. Considera-se que para o che-
cklist, quanto menor a pontuag¢ao, maior o fator biomecanico; portanto, é o inverso da pontua¢do dos
valores minimos e maximos.

TABELA 1 - Valor de ranking para cada operagao referente ao produto interruptor 15000

Analise das .
. Grau de Grau de . L Ranking
Linha de montagem i Checklist  repeticoes .
Dificuldade Desconforto (vezes/min) RPTE
Operagdo 10. Carimbar codigo na caixa 3 2 2 4 11
Operacéo 20. Colocar dois terminais, um 2 1 4 1 8
lateral e um central
Operacéo 30. Fazer dobra nos terminais 5 7 3 3 18
Operacéo 40. Rebitar terminais na caixa e
dobrar 4 3 5 2 14
Operacéo 50. Montar o conjunto de 7 6 6 6 o5
tecla
Operacédo 60. Montagem completa 6 4 7 7 24
Operacdo 70. Fazer teste 1 5 1 5 12

* somatoria das demais analises (grau de dificuldade, grau de desconforto, checklist, analise das repe-
ticdes) para cada operagdo

Em relagdo a analise da dificuldade, considerou-se como “gargalo” todas as atividades cujas notas esti-
vessem acima da média 4, baseado na Tabela de Esfor¢o Percebido (TEP), percebida na linha de montagem.
Ficou evidenciado que na linha de montagem, que realiza a construgdo do interruptor elétrico, modelo
15.000, as operacdes 30, 40, 50 e 60 caracterizavam-se como sendo as de maior dificuldade dentro da linha.
Desta forma, estas operagdes deveriam ter uma aten¢do maior no treinamento de capacita¢ao e no RTPE,
para que pudessem ser realizadas melhorias.

Para o desconforto fisico, baseou-se na TEP relativa a planilha de desconforto da linha de montagem.
Observou-se que o nivel de desconforto era maior na operagao 30, seguida pela 50, 70 e 60. A operagao 20
¢ a que apresentou um menor nivel de desconforto, seguido pela operagio 10 e 40.

A analise das repeti¢des, objetivando verificar o nimero de movimentos por minuto, relativos as ope-
ragoes na linha de montagem da chave modelo 15.000, apresentou os principais movimentos realizados na
execucdo das operagdes: manutengio da postura sentada, sem apoio para os membros superiores, desvio
radial e ulnar dos punhos e dedos em pinga.

Com o checklist, obteve-se o resultado que os postos de trabalho das operagoes 10, 20, 30, 40, 50 e 70
apresentaram fator biomecanico significativo, com exce¢do da operagdo 60, que apresentou fator biomeca-
nico de moderada importancia.
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Apds a tabulagdo dos resultados, frente aos diferentes parametros analisados, elaborou-se a planilha
inicial de ordenagdo do rodizio de atividade (Figura 2). Ressalta-se que cada operador deveria permanecer
durante uma hora, em cada operagéo especificada pelo quadro.

Ordem do Rodizio
rador a a
Oporadores | Boperacio | | g | g | om | e | 7| s | e
= Operador 1 20 60 10 50 70 60 40 50 30
= Operador 2 60 10 50 70 60 40 50 30 20
g Operador 3 10 30 70 60 40 30 30 20 60
5 Operador 4 50 70 60 40 50 30 20 60 10
5 Operador 5 70 60 40 50 30 20 60 10 50
é Operador 6 60 40 50 30 20 60 10 30 70
B Operador 7 40 30 30 20 60 10 50 70 60
Operador 8 50 30 20 60 10 50 70 60 40
Operador 9 30 20 60 10 50 70 60 40 50

FIGURA 2 - Ordem do rodizio para 09 operadores no interruptor 15000.

4. DISCUSSAOQ

Percebeu-se que, em todas as planilhas, o maior desconforto apresentava-se em ombros e pescogo
e, em algumas, nas costas superior e média. Desta maneira, estas operagdes (30, 40, 50 e 60) deveriam ter
aten¢do maior no treinamento de capacitagdo, como forma de identificar possiveis mudancas de postu-
ras, mudangas de mobilidrio, mudangas no processo e no material utilizado na montagem do interruptor
e exercicios de alongamento (micro pausas com exercicios). O fato dessas regides corporais serem mais
apontadas como locais de desconforto, vem ao encontro do fato de que a atividade de montagem exige ma-
nuseio de ferramentas e objetos e, devido a isso, os movimentos de membros superiores sdo classificados
como dinadmicos para as extremidades, mas estaticos na regido proximal.

Para Grandjean (1998) e Brandimiller (2002), a auséncia de apoio para os membros superiores leva os
musculos dos ombros a realizar esfor¢o permanente para sustentar o peso dos bragos. Os mesmos autores
ainda, relatam a importancia da flexibilidade das posturas durante a jornada de trabalho, pois posturas
mantidas durante muito tempo geram desconfortos. Para a sustentagdo da posi¢ao da cabega, é necessario
o esfor¢o dos musculos do pescoco e coluna cervical.(RIBEIRO, 1997)

Chaffin, Andersson e Martin (2001) comentam que, biomecanicamente, podem ocorrer lesdes de
punho quando alocados em trabalhos que necessitam esforgos freqiientes e que exijam for¢a em posturas
de desvio dessa articulagio.

Em ordem decrescente, as variaveis do checklist apresentaram influéncia no fator biomecénico do pos-
to de trabalho: posto de trabalho (auséncia de regulagem nos postos de trabalho); repetitividade e organiza-
¢do da tarefa (existir rodizios entre operagoes, o trabalho foi considerado com ciclos pequenos repetitivos,
associados ainda, ao trabalhador estar com o ritmo de trabalho apertado); forca com as mdos (posigao de
pinga e for¢a com as maos); postura no trabalho (esforgo estitico do pescogo, desvios do punho e a ausén-
cia de flexibilidade da postura durante a jornada de trabalho); sobrecarga fisica (presenca de quina viva no
mobiliario do posto de trabalho e a auséncia de possibilidade de pausas bem definidas entre um ciclo e ou-
tro) e ferramentas de trabalho (ndo apresentou pontuagio, pois as ferramentas de trabalho dos montadores
apresentam boa pega e peso adequado).

Na literatura, ha trabalhos identificando direta ou indiretamente a importancia de propostas de rodi-
zio de tarefas (BLATTMANN e BORGES, 1998; MORAES, ALEXANDRE e GUIRARDELLO, 2002; GUI-
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MARAES et al., 2005; ARAUJO e OLIVEIRA, 2006). No entanto, ndo se encontram metodologias aplica-
das no sentido de nortear um programa eficaz de rodizio de atividades, de forma nao empirica.

Quando se pensa em efetuar alteracdes no processo de trabalho, de modo a permitir que o trabalhador
participe de todas as operagdes envolvidas, ha que se levar em consideragio diferentes fatores: posturas corporais
envolvidas, nivel de carga fisica e metal, produtividade, conhecimento pessoal sobre cada tarefa, treinamentos
oferecidos aos trabalhadores. E importante que seja realizada a reavaliagio peri6dica do rodizio, inclusive com
participagdo dos trabalhadores, quanto a percepgao sobre o esforgo fisico e mental e ao rendimento final. Para a
empresa em questdo, estabeleceu-se que o rodizio seja avaliado periodicamente, a cada més, com indicagdo do
grau de satisfacdo e aproveitamento, para posterior remodelamento do quadro de RPTE.

O rodizio nessa empresa metaldrgica, anteriormente aplicado de forma empirica, ndo possuia uma
justificativa na ordem da rota¢do das opera¢des na linha de montagem. Com a adequagdo da RPTE, esta-
beleceu-se, através de prioridades baseadas na metodologia em questdo, uma ordem de rotagdo entre as
operagdes. Cada operador passou a ter, no minimo, uma atividade de baixo risco entre duas de alto risco.

Assim, através da ferramenta RPTE, houve a possibilidade de colocar em ranking os postos com maior
carga fisica e mental, além de identificar os postos com necessidades de adequagdes ergondmicas.

5. CONCLUSAQ

Pode-se concluir que a metodologia da Rotagao de Posto de Trabalho Ergonémico (RPTE), através da
Analise Ergonomica do Trabalho (AET), demonstra ser uma ferramenta com métodos cientificos e de facil
aplicacdo e entendimento. Uma vez que se tém critérios na elabora¢ao da avalia¢ao da atividade, centrados
em diferentes parametros de andlise, a rota¢ao de posto de trabalho pode ser eficaz e envolver melhorias
para os trabalhadores, a medida que alterna operagdes de alta e baixa carga fisica e mental.
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ANEXO 1 - FORMULARIO PARA ANALISE DE DIFICULDADE DAS

({=]

N 2

n EMPRESA: DATA: | coDIGo:
= NOME: POSTO DE TRABALHO:

N IDADE: ESCOLARIDADE: TEMPO NA EMPRESA:

b=

<L) -
“ TEP OPERAGAO TEP
= 1 NADA OPERAGAO 10
<

-, 2 |  EXTREMAMENTE FACIL OPERAGAO 20
>

2 3 MUITO FACIL OPERAGAO 30
£ 4 MODERADO OPERAGAO 40
! 5 FORTE OPERAGAO 50
S 6 OPERAGAO 60
2 7 MUITO FORTE OPERAGAO 70
(7] 8

%)

(7)) 9

<53

=}

[y 10 | EXTREMAMENTE FORTE

E;:_ ,

= . MAXIMA
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ANEXO 2 — ANALISE DO DESCONFORTO FiSICO

LADO ESQUERDO LADO DIREITO

Pescogo
v ------ Ombros

Costas superior

Bracos

........ Costas médio

Antebraco
Costas interior

................................. Punhos

""" Bacia
............................... Maos

Coxas

Pernas

Tornozelo e pés

Fonte: Corlett e Bishop (1976).
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TEP OPERAGAO TEP PARTE DO CORPO
1 NADA OPERAGAO 10
2 | EXTREMAMENTE FRACO OPERAGAO 20
3 MUITO FRACO OPERAGAO 30
4 MODERADO OPERAGAO 40
5 FORTE OPERAGAO 50
6 OPERAGAO 60
7 MUITO FORTE OPERAGAO 70
8
9
10 | EXTREMAMENTE FORTE
. MAXIMA
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