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RESUMO

O constante crescimento do mercado e a introdugédo de novos produtos fazem com
que os departamentos operacionais e seus postos de trabalhos passem por
reformulagcéo e andlise de suas atividadespara melhorar o ambiente de trabalho e
seu fluxo. Este estudo € referente a produtos comprados de fornecedores de
diversas regifes e o projeto limita-se ao estudo e andlise de fluxo de material, seu
método de recebimento no processo interno de logistica, gerenciamento destes
processos e adaptacdo e identificacdo de possiveis problemas existentes, bem
como, suas propostas de melhorias. O trabalho sera embasado em um estudo
cientifico observando a norma NR17 que estdfundamentadano relacionamento do
individuo e sua atividade diaria,melhorando ascondi¢cdes ergondmicas do meio.
Levou-se em consideracdo a andlise deequipamentos, rotinas das atividades,
sistema de esteiras ergondmicas e fluxo de trabalho. Desta forma, o presente
trabalho utiliza como base para o estudo ferramentas que demonstram os resultados
ergondmicos com 0s maiores pesos que o funcionario podera manusear e seus
procedimentos corretos, conceitos de cargas limites e comportamento seguro para
realizar as atividades. As andlises de cargas limites foram realizadasatravés de
calculos e frequéncia de movimentacao que apos efetuadapossibilitaram visualizar
se as cargas foram dimensionadas corretamente, podendo entdo manusear e
realizar as atividades sem apresentar riscos ergondmicos de média e alta gravidade.
O objetivo deste trabalho foi analisar as atividades logisticas desenvolvidas pela
area de recebimento, possibilidade de instalar sistema de esteira no layout atual,
ergonomia e andlise ergonbmica em uma empresa situada no interior do Rio Grande
do Sul, que atendam as suas aspiracdes. Os resultados atingidos estéo relacionados
com o bem-estar dos funcionarios, melhora no fluxo das atividades, maior
capacidade de armazenagem e ajustes nos pesos limites.

Palavras-chave:Atividades Logisticas,Sistemas de Esteiras,AnaliseErgondmica.



ABSTRACT

The steady growth of the market and the introduction of new products require
operational departments and their job positions to redesign and review activities to
improve the work environment and its flow. The study is related to products
purchased from suppliers of different regions, the project is limited to the study and
analysis of material flow, receiving method as internal logistics process, management
and customization on these processes and identification of potential problems, as
well as its proposed improvements. The work is based in a scientific study observing
NR17 standard that is based on the relationship of the individual and their daily
activity, improving ergonomic conditions at the environment. It was considered
equipment analysis, routine of activities, ergonomic conveyor system and workflow.
Thus, this work uses as a basis for the study tools that demonstrate the ergonomic
results with maximum weights the employee can carry and the correct procedures,
limit loads concepts and safe behavior to carry out activities. Maximum load analysis
were calculated and frequency of movements to determine if the loads allowed were
correctly indicated, so then employee can handle and perform activities without
having ergonomic risks of medium or high severity. The objective of this study was to
analyze the logistics activities developed at the receiving area, possibilities of
adapting current conveyor system at current layout, ergonomics and ergonomic
analysis in a company located at Rio Grande do Sul area that meets aspirations.
Reached results are related to the well-being of employees, improvements on
activities flow, greater storage capacity and adjustments on maximum loads.

Keywords:Logistics Activities,Dunnage Systems, Ergonomics Analysis.
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1. INTRODUCAO

A movimentacado de materiais vem crescendo rapidamente no mundo todo, o
alto indice de consumo, as necessidades e as emergéncias para realizacdo das
atividades sédo fatores chaves para este crescimento e desta forma, as pessoas
buscam em cada aquisi¢do, agilidade no processo e enviodas mercadorias, sendo
estas rapidas respostas, grande diferencial na escolha e compra de um novo
produto. A mudanca cultural representa uma grande evolu¢do da vida moderna,
sendo que para certos produtos € necessario um sistema de entrada e
armazenamento de materiais eficazes e ergondmicos para nédo desmotivar
colaboradores e, consequentemente, tornarmenos produtivos na realizacdo de suas
atividades.

Para Slack et al (1999), o tempo que os consumidores esperam para receber
seus produtos esta ligado diretamente ao desempenho e a velocidade e destaca-se
gue as empresas devem estar atentas as transformacdes do mercado, pois, as
respostas e rapidez na tomada de decisdo sdo um diferencial. Isto significa ser
capaz de mudar a operagao para saber o que se faz, como faz e quando faz.

Atualmente, as questdes de cargas pesadas na movimentacdo causam
desconforto ergondmico aos colaboradores, desta forma, surge a necessidade de
novos conceitos que venham possibilitar alteracdées na movimentacdo, observando
0s requisitos de seguranca, ergonomia e qualidade nas atividades. Durante a
movimentacdo de material, de acordo com Rocha (2011), as movimenta¢cOes de
materiais, equipamentos e local de armazenagem influenciam diretamente no fluxo
de material, na analise de processo e sua area disponivel.

O presente trabalho surgiupara revisar e analisar o fluxo das atividades na
area de logistica interna em uma empresa de grande porte localizada no Rio Grande
do Sul, realizando consulta junto ao mercado,analisando sistema de esteira que
comporte o layout da area e que forneca solugbes ergonémicas que auxiliem no

processamento e fluxo de materiais.

1.1JUSTIFICATIVA

O trabalho justifica-se pela importancia das atividades envolvidas na

movimentacdo e no fluxo dos produtos, bem como, pela analise apurada das
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atividades, mantendo a integridade fisica e mental dos colaboradores, analise do
peso ideal para realizacdo da atividade e sistema de esteiras ergonémicas que
auxiliem no fluxo de materiais.

Desta forma,tornou-se importante ldentificar as deficiéncias da area de
logistica interna, o processo e fluxo das atividades, analise e revisdo de cargas das
embalagens, dimensionamento conforme norma vigente (maximo 23 Kkg),
determinacdo de peso limite para embalagens e manuseio para as mesmas
aplicando ferramentas ergondmicas, realizacdo de pesquisa literaria voltada a
ergonomia e processos padronizados e analise e estimativa de impacto financeiro no

processo de esteiras ergonémicas.

1.2 OBJETIVOS
O presente trabalhodestaca trés temas como objetivos principais deste
trabalho, sendo eles as atividades envolvidas na movimentagcdo, ou seja, analise
logistica, que facilita o fluxo dos produtos, sistema de esteiras que possibilita realizar
atividades mais ergonbmicas e andlise ergonbmica para o dimensionamento

apropriado do trabalho.

1.2.1 Objetivo geral

e |dentificar as deficiéncias da area de logistica interna, processo e fluxo das

atividades;

1.2.2 Objetivos especificos

e Analisar e revisar cargas de embalagens, considerando norma vigente
(maximo 23 kg);

e Determinar peso limite para embalagens

e Analisar impacto financeiro na implementacéo de esteiras ergonémicas;

e Realizar pesquisa literaria voltada a ergonomia e analise ergonémica;

¢ Analisar perfil dos colaboradores;

e Comparar os periodos de 2013 e 2014;

e Analisar osprincipais sintomas relacionados as atividades;



2. REVISAO DA LITERATURA

O trabalho aqui apresentado é relacionado a atividade logistica como canais de
distribuicdo, sistemas de esteirassuas especificacbes e modelos, ergonomia como
estudo e adaptacdo ao trabalho e andlise ergondmica do trabalho e a relagédo

homem-ambiente.

2.1 ATIVIDADE LOGISTICA

A logistica faz parte do cotidiano dos homens desde os primérdios quando os
poVvOoS comecgaram a preocupar em transportar seus produtos e armazenar 0 excesso
e reservas, entretanto, os conceitos de logistica comecaram a aparecer a partir da
Segunda Guerra Mundial. Segundo Ballou (1993), a logistica permanecia em fase de
dorméncia, ou seja, ndo existia um norte para conduzi-la. Toda atividade logistica
conhecida atualmente, antes eram dirigidas por outros departamentos e somente por
volta 1945 algumas empresas realocaram as funcdes de transporte e armazenagem
sobre um Unico gestor.

Na década de 50 e 70, de acordo com Ballou (1993), obteve-se um impulso
na teoria e prética de logistica, mesmo que muitos especialistas alertassem que as
empresas, de um modo geral, estavam mais interessadas em compra e venda do
gue na distribuicéao fisica.

Ballou (1993), relaciona algumas condicbes que contribuiram para o
desenvolvimento da logistica, dentre elas, destacam-se alteracdes nos padrdes e
atitudes dos consumidores, onde a populacdo migrava para as cidades aumentando
assim os grandes centros e, junto com esta migracdo, o aumento de consumo e a
necessidade de mudanca nos padrdes de distribuicao.

Inicialmente, as empresas ndo sabiam quanto eram seus custos logisticos,
mas ao descobrirem que o0s niveis estavam com valores elevados e que
influenciavam diretamente nos bens e servigos produzidos, a logistica comecou a
ser vista com outros olhos.

Os canais de distribuicdo contém varias estratégias e alguns fluxos tipicos.
Entregas diretas a fabrica e entregas utilizando sistema de distribuicdo e sistema de
depésitos. E importante considerar que podem ocorrer devolucbes por parte dos

clientes internos e externos e o sistema deve estar preparado para estes retornos.
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Conforme Ching (1999), as atividades logisticas dividem-se em primarias e
secundarias, sao elas:

e Atividades primarias: Leva-se em consideracdo métodos de
movimentagcdo dos produtos, processamento de pedidos e
determinacdo do tempo necessario para a realizacdo da atividade e a
entrega do produto.

e Atividades secundarias: Espaco fisico, manuseio de materiais,
movimentagcdo dos produtos, embalagens, necessidade de
acondicionamento dos produtos, controle do processo logistico.

Para estabelecer resultados eficientes deve-se observar a organizacédo e
controle do ambiente de trabalho para garantir o fluxo dos produtos possibilitando

assim, a reducao de custos e o aumento da produtividade.

2.2 SISTEMA DE ESTEIRAS

O transporte manual de cargas € uma das formas mais antigas e comuns,
sendo responsavel por um grande namero de lesdes e acidentes de trabalho. Estas
lesBes, em sua maioria, afetam diretamente o desempenho do trabalhador causando
sérias lesdes.

As distancias dentro das instalacdes e a necessidade em atender a fabrica
com rapidez e agilidade, bem como, os elevados movimentos repetitivos e
frequéncias nas atividades faz com que o sistema de transporte se ajuste e se
modernize para atender esta demanda.

Atualmente, os transportadores automaticos de caixas podem formar circuitos
variados, em linhas retas e ou curvas. Os acionamentos do sistema possuem
controle de presenca através de elementos de deteccdo mecéanica ou Gtica e
conseguem movimentar, de forma controlada, as caixas até a posi¢cao desejada.

O sistema de transporte Multipossui as seguintes vantagens:

e Sistema robusto desenhado para resistir a uma operacdo diaria de alto

rendimento;

e Desenho ergonémico e compacto que facilita as interagdes da maquina com

o trabalhador;

e Baixa manutencao e facil execucgéo;
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e Reducao do custo de operacao.

O equipamento “sistema de esteira” € um produto que atende as funcgdes
essenciais para a industria em geral, este equipamento pode separar e auxiliar no
processo de separacdo de pecgas, entre outras funcdes. Entre seus diferenciais,
destaca-se o0 ajuste de velocidade controlado por inversdo de frequéncia, que
garante agilidade em linha de producéo e, consequentemente, no tempo gasto para
executar as atividades.

As especificagdes, tais como comprimento: largura, velocidade, motor e
quantidade de lonas diferenciam-se de acordo com os modelos FE 100, FE150,

FE200 e FE 250, conforme mostra quadro 1.

Quadro 1- Especificacfes e modelos de esteiras

Especificacdes FE 100 FE 150 FE 200 FE 250
Comprimento 10m 15m 20m 25m
Largura Im Im Im 1,5m
Velocidade com variador | 4 a8 m/min | 4 a8 m/min | 4 4 8 m/min |6 a 10 m/min
Motor 350w 550w 750w 1.110w
anadetelos | 2|2 |3 |4

Fonte:Tedesco, 2014

Além disso, pode-se também adquirir modelos de esteiras transportadoras
exclusivas, com fabricacdo, dimenséao, poténcia e outros detalhes personalizados.

Os sistemas de esteiras possuem velocidade fixae velocidade variavel e suas
maiores aplicagdes sdo na movimentagao de gréos, tais como o milho e o arroz, de
areia, acucar, sal, cimento e farinhas e na industria de borrachas. Seus sensores séo
adequados as normas de seguranga com protecdes, fins de curso e barreiras de luz
onde aplicada.

O transportador de rolete pneumatico Multi conforme figura 1 € um sistema
gue se adapta ao manuseio de caixas de diferentes dimensdes, pois, o dispositivo
incorpora modulos de acumulagdo pneuméatica que permite uma acumulagédo de

contato de pressdo zero de transporte de carga com separacdes minimas,
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assegurando um 6timo desempenho. O transportador de rolete € um dispositivo ideal

para aplicagbes com altodesempenho e alocacéo a espagos reduzidos, fornecendo

eficiéncia econdmica de alto nivel.

Figura 1 - Transporte de rolete pneumatico Multi

Fonte:Tedesco, 2014

Seguem alguns beneficios do transportador de rolete pneumatico Multi:

Alta eficiéncia de operacao;

Custos reduzidos;

Operacao silenciosa;

Disponibilidade de maxima;

Utilizacdo maxima dos espacos;

Manuseio de diferentes dimensdes de transportador de carga e aumento
de flexibilidade;

Mdédulo de acumulacéo € alterado manualmente;

Alta produtividade;

Passo do rolo menor para manuseio de caixas;

Design de facil manutencéao;

No quadro 2, visualizam-se as informagdes técnicas do equipamento.
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Quadro 2 — Informacdes técnicas do transportador de rolete Multi

INFORMACOES TECNICAS

Forca motriz com acionador unico max. 0,75 kW (1,0 hp)
Forca motrlz, com acionadores max. 1,5 KW (2,0 hp)
multiplos
Velocidade de transporte 1,5m/s (295 fpm)
Com secdes de acumulacéo 1 m/s (197 fpm)

420, 470, 620, 670, 820 mm (16,5”,

Larguras nominais 18,57, 24,4”,26,4”, 32,3")

Passo do rolo 62,5 mm, 125 mm (2,46”, 4,92”)
Diametro do rolo 50 mm (1,97”)
Comprimento da secéo de 1250 mm (49,2")
acumulacgao ’

min. 180x180 mm (7,1"x7,1”)

Dimensdes da carga max.800x1200 mm (31,5”x47,2”)

Peso max. 50kg (110 Ibs)
Temperatura ambiente 0-50°C (32-122°F)
Comprimento do transportador max. 20 m (65,6 pes)

Fonte:Tedesco, 2014

O transportador de rolete fornece dispositivo e estacbes para separacao de
caixas que possibilitam contagem e pré-trabalhos nas areas de atividade. oferecem
também contentores automaticos o que agiliza as atividades de forma ergondémica e
segura, aumentando a produtividade logistica, a qualidade das atividades e a

satisfacéo das pessoas.

2.3 ERGONOMIA

O termoergonomia surge como primeira referéncia em 1857, sendo publicado
em um artigo intitulado “Ensaios de ergonomia, ou ciéncia do trabalho, baseado nas
leis objetivas da ciéncia sobre a natureza”.

A ergonomia vem da palavra e termos gregos.Ergo, significa trabalho e,
nomos significa regras, leis naturais. Seu sentido etimologico tem como significado,
estudo das leis do trabalho. Muitas delas sdo difundidas e consideradas pela
entidade internacional.

“Ergonomia é o estudo do relacionamento entre o homem e o seu trabalho,

equipamento e ambiente e, particularmente, a aplicagdo dos conhecimentos de
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anatomia, fisiologia e psicologia na solucdo dos problemas surgidos desse
relacionamento” (ErgonomicsResearchSociety).

“‘Ergonomia € a disciplina cientifica que trata da compreenséo das interactes
entre 0s seres humanos e outros elementos de um sistema, e a aplicacéo de teorias,
principios, dados e métodos ao design, a fim de aperfeicoar o bem-estar humano e o
desempenho global dos sistemas”

‘Ergonomia é o estudo da adaptagcdo do trabalho as caracteristicas
fisiologicas e psicolégicas do ser humano” (Associacdo Brasileira de Ergonomia —
ABERGO).

O desenvolvimento atual da ergonomia nas empresas, segundo Santos
(1999),sé0 caracterizados por quatro niveis de exigéncia:

e Econbdmicas, relativas a qualidade e custo de producéo;

e Tecnoldgicas, devido as novas técnicas de producéo;

e Organizacionais, devido ao sistema de gestéo participativa,

e Exigéncias sociais, relativas as melhorias das condig6es de trabalho.

As empresas usam normalmente trés tipos de ergonomia, de concepcéao,
conscientizacdo e correcdo. A ergonomia de concepcao analisa a fase inicial do
projeto, o conhecimento sobre o homem e todas as partes que compdem o posto de
trabalho, sistema de producao, ferramentas, dispositivo e maquinas. Ja a ergonomia
de conscientizacdo relaciona a conscientizagdo através de treinamentos, informando
os trabalhadores sobre os riscos e maneiras corretas de realizar suas atividades. A
ergonomia de correcdo melhora as condi¢cdes de trabalho existentes, mas muitas
vezes de forma parcial e com eficacia limitada.

A atuacdo dessa ciéncia nas empresas é ampla e onde existe um ser
humano, ela estara presente. A ergonomia analisa as condi¢des de trabalho no que
se refere aos ambientes térmicos, iluminacdo, espacos fisicos, ruidos, posturas,
comunicacoes, trabalho em grupo, cargas de trabalho, manuseio de materiais,
processo e arranjo fisico.

No contexto atual, a busca por resultados nas empresas é constante, desta
forma, a ergonomia tem papel fundamental, fornecendo elementos adequados aos
trabalhadores em seus postos de trabalho, maquinas e equipamentos. Esta
adequacao consiste em reduzir e eliminar fatores ligados a fadiga, desconforto fisico
e mental dos colaboradores em seu ambiente de trabalho. Uma boa adequacéo

resulta em varios fatores, entre eles: diminuicdo de absenteismo, incidentes e
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acidentes, doencas ocupacionais e custos para as empresas, mas também propicia
aumento de qualidade técnica dos funcionarios, eficacia na producdo e
produtividade, bem como, aumento na qualidade de vida no trabalho.

Enfim, muitas vezes ndo é possivel quantificar os ganhos gerados pelos
métodos ergonbmicos usados corretamente nas empresas, porém, pode se dizer
gue um trabalhador, quando exposto a situacdes de riscos que o afetem fisicamente
ou psicologicamente, tem seu rendimento e sua motivacdo afetada, e seu

desempenho comprometido afetando os resultados das atividades esperados.

2.4 ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO

Na relacdo entre o que se compreende comotrabalho realizado e a relacdo
entre o que o homem vive no trabalho, estad a competéncia de encontrar meios de
gerencia-lo, no contexto da ergonomia centrada na atividade, Guérinet al. (2001),
observa que transformar o trabalho é a finalidade primeira da acdo ergondmica. Para
Guérinet al. (2001), pode se caracterizar trés realidades: condi¢cdes de trabalho,
resultado do trabalho e atividade de trabalho. Destaca-se ainda o conceito de
trabalho prescrito e trabalho real, onde estabelece e distingue-se tarefa e atividade
de trabalho. Os conceitos sdo também sintetizados por Falzon (2007), que destaca
as nocoes de regulacéo da atividade.

De acordo com o processo de contextualiza¢do do trabalho, onde indicam que
atividade de trabalho € o elemento central de uma estrutura e sua atividade,
Guérinet al. (2001), destaca que a ergonomia e sua compreensdo € um meio de
conhecer melhor as relacdes entre as condi¢cdes de realizacdo da atividade e a
saude dos trabalhadores, propondo indicacdes, reflexdese situacbes de trabalho,
melhorando a organizagcao do sistema e a gestdo dos recursos humanos e, como
consequéncia, o desempenho da empresa em seu todo.

Com isso, Hubault (2004), coloca que a ergonomia tem a missao em
aprofundar a relacdo homem e trabalho e a relacdo homem-ambiente € determinado
pela oferta informacional de seu meio.

A norma NR17 visa estabelecer e regulamentar parametros que permitam
adaptar as condi¢cbes do trabalho as pessoas, proporcionando um maximo de
conforto, eficiéncia, desempenho e seguranca para 0s mesmos, bem como, as

condicbes incluem a propria organizacdo do posto de trabalho e, cabe ao
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empregador efetuar analise ergonébmica do ambiente e abordar os pontos relevantes

e condi¢cOes de acordo com as normas regulamentadoras e citadas a seguir.

NR 17.2 Levantamento, transporte e descarga individual de materiais. NR
17.2.1.1 Transporte manual de cargas designa todo transporte no qual o
peso da carga € suportado inteiramente por um sO trabalhador,
compreendendo o levantamento e a deposi¢édo da carga.

Para identificar os impactos ergondmicos de um projeto e/ou processo uma
ferramenta usada para célculo (equacdo de NIOSH Nationallnstitute for
OccpationalSafetyand Health — EUA) pode ser apropriada para estabelecer se o
conceito foi desenvolvido adequadamente definindo faixa limite de peso para
execucao de tarefas e atividades repetitivas (WALTERS, 2005).

Outro ponto que esta descrito por Lida (2005), consiste em um peso padréo
de 23 Kg, que deve ser multiplicado por 6 variaveis, referindo-se também a tarefa de
manusear materiais que sao deslocados de um lugar para outro usando as maos e
com alturas diferentes.

O entendimento de qual é a carga mais apropriada, leva em consideracao
alguns fatores que interferem na atividade fisica do trabalhador diretamente, a
equacao de NIOSH corresponde a carga de levantamento no plano de uma altura de
75 cm do solo, para deslocamento vertical de 25 cm, mantendo a carga 25 cm do
corpo. Esta carga é aceitavel para 99% dos homens e 75% das mulheres, sem
provocar dano fisico ao individuo.

Para realizar o célculo sdo definidas as seguintes variaveis na equagédo 1

abaixo:

LFR =23 B 1 0005 -032+—4'5 1 —0,0032xFRLT) x FFL x FQPC
= X(FDH)X( [FAL’—?S])"‘(' FDVP]X{ 0032xFRLT) x FFLx FQ

LPR =peso padrao de 23 kg;

FDH =posicao horizontal entre as méos e a linha média do tornozelo, em cm,;
FAV =posicao vertical das méos em relagéo ao solo, em cm;

FDVP =distancia vertical percorrida, em cm;

FRLT = angulo de rotacédo lateral do tronco, em graus;

FFL = fator de frequéncia de levantamento (quadro 3);

FQPC =fator de qualidade de pega da carga (quadro 4).



Quadro 3 - Fator de frequéncia de levantamento
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Frequéncia DURACAO DO TRABALHO
Carga/min <1 Hora >1es<2Horas >2 e <8 Horas
V<75 V275 V<75 V275 V<75 V275
(F) (cm) (cm) (cm) (cm) (cm) (cm)
0,2 1,00 1,00 0,95 0,95 0,85 0,85
0,5 0,97 0,97 0,92 0,92 0,81 0,81
1 0,94 0,94 0,88 0,88 0,75 0,75
2 0,91 0,91 0,84 0,84 0,65 0,65
3 0,88 0,88 0,79 0,79 0,55 0,55
4 0,84 0,84 0,72 0,72 0,45 0,45
5 0,80 0,80 0,60 0,60 0,35 0,35
6 0,75 0,75 0,50 0,50 0,27 0,27
7 0,70 0,70 0,42 0,42 0,22 0,22
8 0,60 0,60 0,35 0,35 0,18 0,18
9 0,52 0,52 0,30 0,30 0,00 0,15
10 0,45 0,45 0,26 0,26 0,00 0,13
11 0,41 0,41 0,00 0,23 0,00 0,00
12 0,37 0,37 0,00 0,21 0,00 0,00
13 0,00 0,34 0,00 0,00 0,00 0,00
14 0,00 0,31 0,00 0,00 0,00 0,00
15 0,00 0,28 0,00 0,00 0,00 0,00
> 15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Fonte:Silva,2007.
Quadro 4 - Qualidade de pega da carga
FATOR QUALIDADE DE PEGA DA CARGA
Pega V<75 (cm) V275 (cm)
Boa 1,00 1,00
Média 0,95 1,00
Ruim 0,90 0,90

Fonte: Top Ergonomia, 2008.

Com relagdo ao indice de levantamento, deve ser analisado se 0 peso

oferece algum risco durante a atividade. Se os valores encontrados estiverem abaixo

de 1,0 apossibilidade de provocar lesdes na coluna ou no sistema musculo-

ligamentar € minima, se o indice ficar entre 1,0 e 2,0 o risco se eleva, considerando-

se um médio risco, e se for acima de 2,0, o risco aumenta consideravelmente.



3 METODOLOGIA

A abordagem da pesquisa permite uma compreensao da area que foi realizada
o trabalho final de curso, bem como, analise da demanda e suas principais
atividades, analise da tarefa e andlise das atividades realizadas na area da logistica

interna.

3.1 METODOS E TECNICAS

Partiu-se do layout da area de logistica interna conforme Figura 2, para
avaliar o espaco e o trabalho nele realizado, verificando possiveis interacdes
prejudiciais a ergonomia ou que pudessem afetar as condicbes de trabalho do

individuo. Esta andlise esta composta por trés etapas descritas a seguir.

Figura 2 - Layoutda &rea de logistica interna

Fonte:Empresa pesquisada, 2014.
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3.2 ANALISE DA DEMANDA

Primeiramente, para entendimento foi necessario entender o fluxo das
atividades realizadas na area, levantando as principais atividades realizadas no
almox 1155 (logistica interna), que séo:

1. Conferéncia fisica;

2. Etiquetagem das embalagens ja conferidas;

3. Armazenagem nas posic¢oes (prateleiras);

4. Pagamentos para o ponto de uso (fabrica);

5. Alocacao dos materiais em Dollys (carros de transporte);

Aposobtidas as informacgdes referentes as atividades principais, realizou-se o
levantamento dos possiveis riscos para os colaboradores em cada atividade, para
assim, priorizar os setores onde sdo mais evidentes 0s riscos ergondémicos. Ao
concluir as pesquisas e, as mesmas serem tabuladas e bem definidas conforme

segue abaixo, partiu-separaa segunda etapa, ou seja, a analise da tarefa.

3.2.1 Conferéncia

e Riscos de Ergonomia, caixas no peso limite 23 Kg ou acima;

e KLTs(contentor cargas pequenas) molhadas, com grande quantidade de
6leo, com possibilidade de queda;

e Altura de armazenagem de pallets vazios;

e Mau uso do estilete;

e Fitas de Metal (amarradas nas caixas);

e Excesso de peso nas KLTs(contentor cargas pequenas);

e Movimentacdo de empilhadeira Motriz e elétrica proxima a area de
conferéncia;

e Pallets de madeira em mau estado, com possibilidade de quebra ao abrir e

contendo pregos;

3.2.2 Etiquetagem

e Esmagamento de dedos;
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e Movimentacado de empilhadeira elétrica;

¢ Queda de materiais.

3.2.3 Armazenagem, Picking eDolly

e Risco ao descer escada com caixas plasticas;

e Carrinhos podem cair no elevador,

e Alocacéao de caixas em prateleiras altas e com peso acima de 23 Kg;
e Caixas podem cair no ultimo nivel;

e Esmagamento de dedos ao manusear as caixas;

e Ergonomia do processo de abastecimento deDollys;

e Excesso de pecas nas caixas,ndo encaixando as mesmas, podendo

provocar quedas.

3.3 ANALISE DA TAREFA

O levantamento de dados foi realizado através de reunides com o0s
colaboradores, com foco no espaco fisico, realizacdo das atividades, medicdo de
iluminacéo do ambiente e distancia percorrida.

Avaliando o ambiente, foi possivel identificar as condi¢cdes disponiveis para
realizacdo do trabalho, a adaptacdo dos colaboradores para realizar suas tarefas,
levando em consideracdo o levantamento de peso por embalagem, capacidade das
embalagens por Kg, ruidos, fluxos, layout, deslocamento de materiais, acessibilidade

e gquestdes que influenciam o espaco e a execuc¢ao das atividades.

3.4 ANALISE DA ATIVIDADE

Esta etapa constitui-se basicamente na observacdo das atividades, como a
mesma é realizada, qual o foco e as possiveis interferéncias, seus riscos e execugao
das tarefas em todo o circuito.

Apartir desta andlise,foi construido um diagndstico ergonémico, onde
sdoapresentadas as possiveis interferéncias nas atividades e em seus postos de

trabalho.



4. APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Esta pesquisa foirealizada entre os dias 1 a 5 de setembro de 2014. Como o
nivel de exigéncia fisica € alto,a metodologia proposta foi através de perguntas
elaboradas pelo autor. As perguntas foram relacionadas ao ambiente de trabalho
dos colaboradores, onde 33 funcionarios divididos entre os turnos “A” e “B” (turnos

de trabalho) responderam comparando os periodos de 2013 e 2014.
4.1PERFIL DOS COLABORADORES
A analise dos colaboradores e seus perfis neste estudo, teve o intuido de
proporcionar um conhecimento inicial referente ao género dos colaboradores.

Observa-seno gréfico a seguir os dados em porcentagem, Figura 3.

Figura 3- Grafico da classificacdo por género

m Masculino  mFemenino

Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

De acordo com o grafico, pode-se visualizar que o percentual de homens
em74% é bem superior ao de mulheres 26%, o que facilita o rodizio nas atividades,

tendo em vista que a carga diaria é onerosa.
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4.1.2 Faixa etéria dos funcionérios
Na analise de dados, relevante neste cenario, € 0 aspecto observado
referente a faixa etaria dos colaboradores,que esta representada no grafico a seguir,

Figura 4.

Figura 4 - Gréfico da faixa etaria dos colaboradores

30%

26%
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Fonte:Elaborado pelo autor, 2014.

Analisando o grafico, visualiza-se que para realizar as atividades na area de
logistica interna do almoxarifado,hd uma grande variedade de colaboradores com
idades diferentes, ponto importante para execucéo das atividades e enriquecimento
do time.

4.1.3 Formacéao

Quanto ao grau de instrugéo, os resultados podem ser observados na Figura

5 expressos em percentuais por niveis.
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Figura 5 - Grafico do grau de Instrucéao
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Pode-se observar que o grande nimero de pessoas possui o ensino médio,
com percentual de 49% do grupo e uma das razdes esta ligada ao turno B, trabalho
este gque se inicia as 15h e 48min até 01h e 09min fato que dificulta oingresso as
universidades, de aulas noturnas.

Mas, € importante salientar que para realizacdo das atividades ndo necessita-

seniveis superiores, ou seja, apenas ensino médio € suficiente.

4.1.4Tempo de Empresa

Outro ponto considerado foi o tempo de empresa, pois, percebeu-se que este
€ um grande fator motivacional das pessoas. ldentifica-se a relacdo direta a
expectativa de carreira, bem como, a efetivacao de contrato.

Observa-se as diferencas encontradas em percentuais para tempo o

empresa, na Figura 6.
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Figura 6 - Grafico do tempo de empresa
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Fonte:Elaborado pelo autor, 2014.

Para os resultados encontrados, identifica-se um numero expressivo de
pessoas que possuem entre 1 a 5 anos de empresa, e representam 44% do total.
Este nUmero chama a atengdo em razdo de estar ligado diretamente ao grande

percentual de jovens e que, por sua vez,possuem contrato por tempo determinado.

4.2 ADEQUACOES AO AMBIENTE ERGONOMICO

Apbs o conhecimento do perfil dos funcionarios realizou-sepesquisa através
de perguntas objetivasentre os dias 1 de setembro a 12 de setembro de 2014, para
compreensao e analise ergonbmica do ambiente de trabalho, estes pontos séo
importantes e relevantes para melhorar as condic¢des fisicas do ambiente e oferecer

boas condi¢cdes em suas atividades, conforme descrito no Quadro 5.
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Quadro 5 — Perfil dos funcionarios

Mao
Discordo | concordo

Discordo &m Mem  Concordo | Concomlo

Totdmente  Parte | Discordo  em Parte | Totalmente

Satisfag3o com a jomada de trabalho

Trabalhos desenvolvidos s30 compativels com sua capacd ade
fisica?

Vocé esta Impossiblitado em realizar outras ativid ades em
razao de dores

A empresa oferece condigbes para realizar minhas
atividades?

Os equipamentos 530 sufidentes para realizar minhas
atiidades?

Tenho mobilia ergonomicamente correta para redizar minhas
atividades?

Tenho pressao pacologica para redizar minhas ativid ades?
Tenho tempo para relaxamentono decorrerdo meu
trabdho?

Tenho oportunidade para me expressar liwremente sobre
Ergonomia?

Tenho conwvio de respeito entre os colabo mdores?

As pessoas interzgem uma com as out ras quand o possuem
necessidade?

Tenho um ambiente seguro & saud avel?

Em sua opinido a empresa ajuda os fundonarios a resolverem
o5 problemas de bem estar no ambiente de trabalho?

A empresa oferece informagbes sobre erzonomia?

Vocé recebe info rmag des sobre segurana perodicamente?
A empresa possul prozama voltado a saude?

Viocé partidpa dos programas de saude? Exemplo: ginastica
I3voral,

Vocé possul conhedmento a respeito da remuneragao guea
area recebe parainvestir na saude do colaborador?

seu desempenho & afetado pelo ambiente erzond mico?

Fonte:Elaborado pelo autor, 2014.

A motivacao para realizacdo desta pesquisa teve como finalidade avaliar as
mudancas efetuadas entre Julho a Outubro de 2014. Neste periodo foram
implementadas compra de equipamentos novos, mobilias adequadas, revisdo de
iluminacao, reposicionamento de ventiladores, nove janelas entre os niveis 2 e 3 dos
mezaninos, bem como, investimento em novas prateleiras, que auxiliaram na
organizacdo do ambiente, atividades rotineiras e melhoraram consideravelmente os

fatores ergondmicos.
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Primeiramente, procurou-se entender se as condic¢des referentes a jornada de
trabalho poderiam ser um fator que traria desconforto aos colaboradores. Conforme

Figura 7, pode-se visualizar em grafico a satisfacéo entre os colaboradores.

Figura 7 - Grafico da satisfacdo com a jornada de trabalho

58%
24%
15%
3%
B 0% | I
Discordo ___
Discordo
Totalmente Nio
em Parte concordo Concordo
Nem em Parte Concordo
Di g Totalmente
iscordo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Segundo os dados coletados, pode-se perceber que 58% dos colaboradores
estdo totalmente satisfeitos com sua jornada de trabalho, ou seja, a maioria esta
satisfeita e que este ndo € um ponto relevante e que pudesse afetar suas atividades
e impactar nos processos.

Na busca por melhores condi¢cbes, perguntou-se aos colaboradores se a
mobilia usada para realizar as atividades atende a expectativa. Constatou-se que
existia grande desconforto para as pessoas, pois, a maior parte do tempo, suas
atividades eram realizadas em pé.

Desta forma,foramconfeccionados assentos estofados, conforme Figura 8com
regulagem de altura, a fim de proporcionar ergondémia aos colaboradores, em razao
das constantes dores lombares, pois, suas atividades eram realizadas todo tempo

empé e em alturas diversas.
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Figura 8- Assento estofado

Fonte:Empresa pesquisada,2014.

Na Figura9 pode-se observar em grafico, comparativos da situacado anterior e

posterior aimplementacao de assentos estofados.

Figura 9 - Grafico comparativo entre o periodo de 2013 e 2014
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.
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Percebe-se claramente o desconforto que existia e que, apds a compra dos
assentos ergondmicos para realizacdo das atividades, 52% das pessoas
concordaram com aquisicdo da nova mobilia e que a mesma esta totalmente dentro
dos critérios ergondémicos.

Outro ponto relevante é em relacdo aos equipamentos disponiveis para
realizacdo das atividades e agilidade nos processos. No Figura 10 pode-se visualizar
quais eram o0 sentimentos dos colaboradores antes da compra de novos
eguipamentos, mencionados a seguir.

Novas aquisi¢cdes entre abril e junho de 2014:

e Quatro paleteiras novas;

e Uma empilhadeira elétrica;

¢ Trés carros transporte;

¢ Quatro carrinhos para deslocamento de pecas.

Figura 10 — Grafico sobre os equipamentospara realizacédo de atividades
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Ao analisar o gréafico,percebe-se que 67% da equipe esta totalmente satisfeita
com as novas aquisicdes. Estes novos equipamentos contribuiram na agilidade das

atividades, diminuiram consideravelmente o fluxo de empilhadeira motriz no meio do
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processo, diminuindo os riscos de queda de embalagens e eliminacdo rapida de
paletesde madeirana &rea de conferéncia.

Para identificar se realmente as aquisi¢cdes foram perceptiveis no dia a dia, foi
solicitado aos colaboradores, sua opinido quanto ao ambiente de trabalho, se o

mesmo é seguro e saudavel representada no gréafico abaixo, Figura 11.

Figura 11 - Gréfico de ambiente seguro e saudavel.

0,
60% ‘x
50%
|
40% -|| 36%
|
30% 1 24% 27%
20% -l|
21%
10% | 6% 6%
g
0% —— 9 I oy 3% ©O%
[ I - ﬂ———__
-g E 'g "g (=) o T — -
hWBmEEUE o & @ T 7
SE[8e|cS|55|cE 02| ouw ——_
n s el fdloa|l=ov| S |TE|lLOL
=2 A c 2| £ Sg|l=9|=x5|TT| 849
Qplf® Q8|6 E|2E|ScE|(SE|55 |8 o8
gl T8 @ O O o © T C
t% o 8 "6' v— E A £ c v (S =H B Y]
=z “1TE T S8| 88| £5
o E| V¥ o 3
wo @ W o
zZ 2 [
Periodo: até Dezembro 2013

Periodo: Janeiro a Agosto de 2014

Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Neste aspectopercebe-se que as alteracdes de layout, aquisicdo de mobilia e
equipamento refletiram diretamente no ambiente de trabalho, onde 70% dos
funcionarios estédo afirmando que as mudancas proporcionaram melhores condi¢cdes
para a atividade.

No que diz respeito a ergonomia, buscou-se junto aos colaboradores
informacdes referentesasatividades desenvolvidas entre suas tarefas e que
proporcionam condi¢bes mais saudaveis. No grafico a seguir, Figura 12 € possivel
identificar qual o conhecimento dos funcionarios referente as informacdes sobre

ergonomia.
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Figura 12 - Gréafico relativo a informagdes sobre ergonomia.
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Fonte:Elaborado pelo autor, 2014.

A partir do grafico é possivel visualizar que 76% das pessoas conhecem e
possuem informacdes sobre ergonomia. Foi realizada pesquisa entre os funcionarios
para entender a razdo da pouca participacdo na ginastica laboral, Figura 13.

Levantamento de dados sobre Ginastica Laboral:

e O instrutor realiza atividades muito curtas;

Ginastica esta sendo realizada juntamente com a atividade principal;

A ginastica é realizada no mesmo horario que é feito o pagamento a

fabrica;

Atividades das ginasticas sdo repetitivas;

Horéario da ginastica esta préximo ao almoco;
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Figura 13 - Grafico vocé participa dos programas de saude? Exemplo, ginastica

laboral
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

A partir dos dados levantados, realizaram-se as altera¢cdes necessarias para
melhorar a efetivacdo dos colaboradores nesta atividade. Ap6s as mudancas pode-
se perceber que os resultados foram significativos, conforme ilustrado na Figura 13,
ou seja, foi alinhado o horério de acordo com as solicitacbes dos funcionarios, e o
Sesi estard desenvolvendo as atividades e observando os pontos levantados na
oportunidade. Apdés as medidas tomadas, oinstrutor observou que 94% dos
colaboradores estéo participando diariamente do programa.

Foram citadas também sugestdes pelos funcionarios para melhorar o
ambiente das pessoas e criar assim,uma vida mais saudavel, voltada para o
ambiente interno. A seguir, relatam-se as sugestdes apresentadas:

e Reposicionar ventiladores;

Revisao das lluminacdes, reposicionamento;

Frequéncia na limpeza dos pisos;

Aumentar numero de posi¢cdes para armazenagens;

Colocar Janelas entre os pisos 2 e 3.
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Apés o levantamento, foi solicitado reunido junto aos setores responsaveis para
avaliar as alteracOes, investimentos e prazos para implantagdo dos pontos
levantados.

Em relacdo a limpeza e iluminacaorealizaram-se os ajustes e melhoriasem
Agosto de 2014, onde as empresas responsaveis readequaram seus horarios de
atendimento. Para os ventiladores,estes foram reposicionadoscolocando-os em
posicdo centrale por niveis de prateleiras e adquirido umacentral que cobre 1500
metros quadrados de area. Em relacdo as janelas nos pisos 2 e 3, foi aprovado
orcamento junto a geréncia e seréo instaladas até final de outubro de 2014 nove
janelas de 3 metros de altura por um metro de largura, melhorando assim a

iluminacéo e a ventilacdo do ambiente.

4.3 EMBALAGENS PADRAO

Para andlise de dados verificaram-se os tipos de embalagens mais utilizadas

identificando trés modelos conforme segue na Figura 14, 15 e 16.

Figura 14 -Padrdo - KLT 1 — identificada com cddigo 3214
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Fonte: Empresa pesquisada, 2014.

Caracteristicas:
- Racionalizacdo de manuseio, transporte e armazenagem dentro da cadeia

logistica;
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- Contorno interno totalmente liso, facilitando carga/descarga automatizada do
conteuddo;

- Possui local para cartdao de identificacao;

- Uso opcional de tampa e lacre que permite colocacdo de lacre quando
utilizado com tampa;

- Permite empilhamento auto-travavel (cruzado 3x2) em palletde 1200 x 1000;
- Admite peso interno até 30 Kg;

- Carga admissivel quando empilhadas entre si: até 400 Kg;

- Possibilita todos os movimentos dos diferentes sistemas de fluxo de
materiais;

- Tampa — Opcional.

Aplicacbes:
- Utilizado para o transporte de pequenas pecas em geral (porcas, parafusos,

arruelas, decalco, rolamentos...)

Informacdes Técnicas:
- Cubagem: 0,0087 m3/unidade
- Capacidade: 30 Kg (4,6 L)

- Material: Propileno

- Empilhamento méaximo - 6 niveis

Quadro 6 — Dimensdes contentor de carga

DIMENSOES
EXTERNAS DIMENSOES TARA | VOLUME
CAIXA | (mm) INTERNAS (mm) | (kg) () COR | COD.
A B C a b C
KLT
127 AZUL
3214 | 297 | 198 | 140 | 260 | 136 0,7 4.6 eiee || mrema

(livre)

Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.
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Figura 15 - Padrédo KLT 2 - identificada com codigo 4314
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Fonte: Empresa pesquisada, 2014

Caracteristicas:
- Racionalizacdo de manuseio, transporte e armazenagem dentro da cadeia

logistica;

- Contorno interno totalmente liso facilita carga/descarga automatizada do
conteudo;

- Possui local para cartao de identificacao;

- Uso opcional de tampa e lacre que permite colocacdo de lacre quando
utilizado com tampa;

- Permite empilhamento auto-travavel (cruzado 3x2) em pallet 1200 x 1000;

- Admite peso interno até 50 Kg;

- Carga admissivel quando empilhadas entre si: até 600 Kg;

- Possibilita todos os movimentos dos diferentes sistemas de fluxo de
materiais;

- Tampa — Opcional.

Aplicacbes
- Utilizado para o transporte de componentes de tamanho médio e ndo muito

complexos.
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Informacdes Técnicas
- Cubagem: 0,0659 m3/unidade
- Capacidade: 50 Kg 9 L

- Material: Propileno

- Empilhamento maximo - 6 niveis

Quadro 7 — Dimens0des contentor de carga

DIMENSOES
EXTERNAS DIMENSOES TARA VOLUME
CAIXA | (mm) INTERNAS (mm) | (kg) () COR | COD.
A B C a b (o
KLT
90 AZUL
4314 | 400 | 300 | 140|334 247 | 1o | 1.6 9 auiTe || Frem

Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Figura 16 - Padrao KLT 3 - identificada com cédigo 6421

Fonte: Empresa pesquisada, 2014

Caracteristicas
- Racionalizacdo de manuseio, transporte e armazenagem dentro da cadeia

logistica;
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- Contorno interno totalmente liso facilita carga/descarga automatizada do
conteudo;

- Possui local para cartdao de identificacao;

- Uso opcional de tampa e lacre que permite colocacdo de lacre quando
utilizado com tampa;

- Permite empilhamento auto-travavel (cruzado 3x2) em pallet 1200 x 1000;

- Admite peso interno até 50 Kg;

- Carga admissivel quando empilhadas entre si: até 600 Kg;

- Possibilita todos os movimentos dos diferentes sistemas de fluxo de
materiais;

- Tampa — Opcional.

Aplicacbes:
- Utilizado para o transporte de componentes de tamanho médio.

Informacdes Técnicas:

- Cubagem: 0,0503 m3/unidade
- Capacidade: 50 Kg 30 L

- Material: Polipropileno

- Empilhamento méaximo - 4 niveis

Quadro 8 — Dimensd@es contentor de carga

DIMENSOES | DIMENSOES
EXTERNAS INTERNAS TARA | VOLUME
CAIXA | (mm) (mm) (kg) () COR COD.
A B C a b c
KLT 168 AZUL
4314 | 600|400 | 213|532 | 346 | (livre) | 3,7 9 CLARO | RK3214

Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

A finalidade destas informacfes é identificar necessidades existentes na area.

Na Figura 17 visualizam-se as posi¢oes existentes por KLTs.
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Figura 17 — Gréfico quantidade de posicdes
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Apébs esta analise, verificou-se que existe um gapde aproximadamente 1400
posicoes de armazenagem para KLT 3 — 6421. Desta forma, foi realizado o projeto
com empresa alocada em Bento Gongalves, com investimento consideravel para o
aumento desta capacidade, onde, as atividades iniciaram final de Abril de 2014 com
sua conclusdo prevista para outubro de 2014, aumentando assim 3400 posi¢des
dentro do mezanino.

Com este investimento, 0 mezanino passara a ter 9283 posicfes para caixa 3,
melhorando assim o fluxo de material, sua armazenagem, pagamento e risco de
perda de material em locais fora de posicao.

Neste trabalho foi avaliado também o investimento em esteiras ergonémicas,
onde o projeto estd em andamento junto a empresas especializadas neste tipo de
equipamento. Apesar de ser um mercado competitivo, a empresa esta preocupada
com as pessoas e buscando, constantemente, solu¢cdes que melhorem os recursos
fisicos do individuo.

O investimento estimado para este equipamento estd na casa de
doismilhdesde reais, 0 que, neste momento em que o mercado estd vivendo
impossibilita as tratativas e investimento propostos, mesmo assim, foi liberada a

continuacao do projeto para projecdes e analises futuras.
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4.4 ANALISE DE CARGA

Para analise de cargas e peso limite das embalagensrealizou-se pesquisa
levantando os percentuais de pesos por codigos de todos os itens alocados e
direcionados para o mezanino da &rea de logistica interna, conforme mostra o Figura
18.

Figura 18 - Grafico porcentagem de peso por codigo.
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Observa-se que apenas 1% dos itens estd fora do dimensionamento

aceitavel, até 23 Kg. Para corrigir e manter 100% dos itens dentro do padrdo
foitomada as seguintes acoes:

e Levantamentos dos itens;

e Pesado todos os itens individualmente para certificar-se do peso
corretamente;

Trabalhado com engenharia do produto na corregcdo dos pesos
sistemicamente;

Retrabalhado com engenharia logistica na revisdo das embalagens e
guantidades por embalagens;
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4. 5 PRINCIPAIS SINTOMAS

Foram avaliadas junto aos colaboradores, na Figura 19 em forma de gréfico

quais sdo as principais partes do corpo que sédo afetadas com as atividades diarias.

Identificam-se em porcentagem cada membro e suas frequéncias.

Figura 19 - Gréafico com principais partes afetadas pelas tarefas diarias.
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2014.

Depois de efetuada a pesquisa, observa-se que as principias causas estao
direcionadas a colunas, pernas, articulacdes e punhos. Em cima deste levantamento
realizou-se rodizio de pessoas em suas atividadesmensalmente, alteracdo no fluxo
de material visando adaptar as condi¢cdes de trabalho, proporcionando méaxima
seguranca e conforto, um eficiente desempenho alinhado a norma NR17 direcionado
a ergonomia dos colaboradores.

Visando o alinhamento da norma NR 17, os trabalhos executados séo

alternados em posicdes de pé e sentada, favorecendo os desconfortos causados na
coluna e pés dos colaboradores.
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CONSIDERACOES FINAIS

Com auxilio de pesquisa verificou-se a adequacdo do ambiente ergonémico
as necessidades dos funcionarios e a contribuicdo dos colaboradores para o
desempenho e bem-estar fisico, bem como, o ambiente organizacional e riscos a
saude das pessoas. Possibilitou-se desta forma o entendimento claro quanto as
suas preocupac¢des com o meio, suas rotinas de trabalho e o desejo em expressar
suas ideias e projetos referentes a pontos ergonémicos.

A analise de processo e fluxo de material possibilitou um mapeamento correto
das atividades e dosprincipais riscos existentes na area de logistica interna da
empresa e os resultados levantados foramobtidas através de perguntas direcionadas
aos colaboradores, reunidbes semanais para analise de causas e solucdes para
aplicacao deste trabalho.

A partir deste enfoque, alcancaram-se os objetivos da pesquisa, pois, as
perguntas foram respondidas com éxito.Neste sentido, as melhoriasrealizadas foram
relevantes para o ambiente ergondmico e reducdo de dores corporais. As melhorias
como aquisicdo de assentos e equipamentos novos contribuiram para, a vazao dos
materiais melhorar o desempenho na execucao das principais atividades.

Desta forma,os resultados gerais obtidos mostraram que o bem-estar entre 0s
funcionarios melhorou o desempenho na produtividade, assim como na cooperagao
entre os individuos, proporcionando uma satisfacdo geral da equipe. Foi possivel
também observar o compromisso entre empresa-colaborador no assunto ergonomia,
além disso, notou-se que o funcionario desenvolve suas atividades com mais
vontade diante das solu¢des implementadas.

Analisando o layout atual, sugere-semanter o0 estudo e a
implementacdoanalise de esteiras ergondmicas para a area de logistica interna,
pois, permitiria melhorar o ambiente de trabalho e a satisfagéo dos funcionarios.

Outro ponto relevante é manter o rodizio dos colaboradores em suas
atividades, bem como, revisar periodicamente os niveis de peso dos itens e suas
respectivas embalagens, tendo em vista que o processo € dinamico, com alteragdes
acontecendo semanalmente devido ao ajuste de posi¢cOes na fabrica, bem como,
novos projetos e produtos sendo adicionados a cada ano. Desta forma, pode-se

definir método de controle dentro das métricas da area.
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