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Resumo

A fabrica Renault Cacia pertence ao Grupo RENAULT, que sempre teve preocupacdes
em fazer a adequacao dos postos de trabalho aos trabalhadores, para prevenir o
aparecimento de Lesdes Musculosqueléticas Relacionadas com o Trabalho (LMERT),
reconhecidas como uma importante causa para incapacidade ocupacional e
responsavel por elevada taxa de absentismo afetando milhdes de trabalhadores na
Europa e custando aos empregadores bilibes de euros. Preocupado com essa
problematica, o Grupo Renault desenvolveu, hd mais de 15 anos, metodologias para
avaliar os riscos associados aos postos de trabalho que integram tarefas repetitivas.
Para tal, em todas as fabricas desta multinacional, utiliza-se o Método de Analise
Ergondémica V3, do Grupo RENAULT. Este método aplica-se a postos com tarefas
repetitivas , com tempos de ciclo inferiores a 10 minutos, e permite avaliar o risco de
LMERT de acordo com o0s seguintes critérios: Postura, Esforco (ou Forga),
Repetibilidade ou Duragédo, entre outros. Conscientes que os resultados obtidos em
determinados  postos de trabalho, quando avaliados pelo Método de Andlise
Ergon6mica V3, nao parecem refletir na integra as preocupagdes e algumas queixas
dos operadores que os realizam e/ou ndo parecem adequar-se as especificidades das
tarefas realizadas decidiu-se, no &mbito do presente estudo, que era oportuno avaliar
estes postos por outros métodos de avaliagdo ergonémicos disponiveis e que até
incidissem, especificamente, em fatores particulares desses postos e em partes do
corpo mais solicitadas. Assim, para tentar clarificar estas situagées, foram selecionados
cinco postos de trabalho, que cumpriam estes requisitos, e dois métodos de avaliagcéo:
0 OCRA (Occupational Repetitive Actions) INDEX e o Sl (Strain Index). Ap6s avaliagéo
dos referidos postos concluiu-se, pela andlise dos resultados obtidos, que em 60% dos
postos avaliados, 0 Método de Anélise Ergondmica V3 mostrou-se robusto o suficiente
para refletir as preocupagdes dos respetivos trabalhadores, pois os resultados obtidos
foram, no minimo, semelhantes ou mesmo superiores aos obtidos pelos métodos OCRA
INDEX e Sl. Em 40% dos postos, o Método de Andlise Ergondmica V3 revelou-se menos
protetor, ao resultar em niveis de risco inferiores, comparativamente com os obtidos

pelos outros métodos aplicados.

Palavras-chave: adequacédo, postos, prevenir, LMERT, avaliar, fatores, biomecéanicos,
Método de Analise Ergondmica V3, OCRA CHECKLIST Index (OCRA),
STRAIN Index (SI)
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Abstract

The Renault Cacia plant belongs to the RENAULT Group, which has always been
concerned with making workplaces suitable for their workers to prevent the onset of
Work-Related Musculoskeletal Injuries (WRMSD), which represent an important cause
of occupational disability in developed countries and are responsible for high
absenteeism rates. They affect millions of workers in Europe and cost employers billions
of Euros.. Concerned about this problematic, the Renault Group has developed, more
than fifteen years ago, methodologies to assess the risks associated with jobs that
integrate repetitive tasks such as the Ergonomic Assessment Method V3 (EAM-v3).
EAM-v3 applies to repetitive tasks, with cycle times less than 10 minutes, and allows to
assess the risk of WRMSD in these jobs, according to the following criteria: Posture,
Effort (or Strength), Repeatability or Duration, among others. Bearing in mind that there
are certain workstations evaluated by the EAM-v3 that does not seem to fully reflect the
concerns and the complaints reported by the operators performing them, or even the
EAM-v3 does not seem to suit some types of tasks performed, it seemed appropriate to
evaluate these jobs with other methods available in the literature. To try to clarify these
situations, five workplaces were selected that met these requirements and two
assessment methods were selected: the OCRA (Occupational Repetitive Actions)
INDEX and the Sl (Strain Index). After evaluation of these workstations, it was concluded
from the analysis of the results that in 60% of the evaluated cases, the EAM-v3 was
robust enough to reflect the concerns of the respective workers, since the results
obtained were, in the minimum, similar or even higher than those obtained by the OCRA
INDEX and Sl methods. In 40% of the cases, the EAM-v3 was less protective as it

resulted in lower risk levels compared to those obtained by the other methods applied.

Keywords: adequacy, workstation, WRMSD, prevent, assess, biomechanical factors,
Ergonomic Assessment Method V3 (EAM-v3), OCRA CHECKLIST Index (OCRA),
STRAIN Index (SI).
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Introducao

A fabrica Renault Cacia pertence a multinacional RENAULT, que sempre mostrou
preocupacdes na adequacao dos postos de trabalho aos seus trabalhadores. Desde
cedo que o Grupo definiu normas internas para ajudar ndo s6 os Técnicos de
Seguranga, Ergonomistas, mas também, e especialmente, os Técnhicos responsaveis
pelo design dos postos de trabalho, nesta adequacéo. Para além disso, desenvolveu
metodologias para avaliar os riscos associados aos postos de trabalho, sendo de
destacar o Método de Analise Ergonémica V3 (atualmente encontra-se em vigor a sua
versao 3, dai chamar-se V3), aplicavel a postos de trabalho com tarefas repetitivas e

com tempos de ciclo inferiores a 10 minutos.

Desde que comecou a ser aplicado na RENAULT CACIA, a partir do ano de 2003, este
foi sempre o método utilizado para avaliar os postos de trabalho com tarefas repetitivas.
Nesta altura, havia uma grande preocupacdo com as LMERT (Lesdes
Musculosqueléticas Relacionadas com o Trabalho) ao nivel do Grupo Renault, pelo
facto de ter existido um crescimento significativo das mesmas, especialmente em
Franca. No sentido de melhor conhecer a realidade existente em todas as fabricas da
RENAULT, mas também para prevenir o seu aparecimento, apareceram diretrizes do
Grupo a solicitar a obrigatoriedade de todos os postos de trabalho com tarefas
repetitivas serem avaliados por este Método de Analise Ergonémica V3. Naturalmente,
e desde cedo, que existiam preocupac¢des ao nivel das condicbes de trabalho e
prevencdo das LMERT, e melhorias pontuais eram realizadas, mas de forma
sistematica, todos os postos de trabalho com tarefas repetitivas comecaram a ser

avaliadas a partir desta altura.

O Método de Analise Ergondmica V3 permite avaliar o risco de LMERT dos postos de
trabalho em funcdo dos critérios Postura, Esforco (ou Forgca) e Repetitividade ou
Duracdo, que ndo sdo mais do que alguns fatores de risco que concorrem para o
aparecimento deste tipo de lesGes. Também entra em linha de conta com a exposigcéo
a vibragdes, como fator agravante deste tipo de lesGes. No que toca a outro fator, que
também pode agravar o aparecimento de LMERT, o stress, permite fazer uma avaliagao
especifica sobre este tema, a qual abrange o fator Regulacdo e Complexidade
associados a realizagdo do posto de trabalho. O fator Regulagdo tem como objetivo
avaliar se o operador consegue cumprir 0 tempo de ciclo definido para a realizagédo do
mesmo enquanto a Complexidade tem como finalidade avaliar até que ponto é que as
tarefas que o operador tem que realizar no posto sdo ou nao complexas. A avaliagéo do

stress nao entra no ambito da presente tese de mestrado.



Tendo em consideracdo, que os resultados obtidos em determinados postos de
trabalho, quando avaliados pelo Método de Analise Ergonémica V3, ndao parecem refletir
na integra as preocupagdes e algumas queixas dos operadores que os realizam,
decidiu-se, no ambito do presente mestrado, que era oportuno avaliar estes postos por
outros métodos de avaliagcdo ergonémicos disponiveis e que até incidissem,
especificamente, em fatores particulares desses postos e em partes do corpo mais

solicitadas.
Deste modo, constituiram objetivos do presente estudo:

- Comparar os resultados obtidos pelo Método de Anélise Ergondmica V3, do Grupo
Renault, pelos obtidos por outros métodos conhecidos internacionalmente, para avaliar
o risco de LMERT, em postos de trabalho da RENAULT CACIA S.A..

- Experienciar e treinar a aplicacdo de outros métodos de avaliacdo ergondmica em
postos da unidade fabril da RENAULT CACIA afim de identificar a sua importancia, na
avaliacdo dos postos em causa, e eventual necessidade da sua integragcdo numa futura

revisdo do método adotado pelo Grupo Renault.

Desta forma, sera abordada a tematica das LMERT, compreenséao dos fatores de risco
que estdo na sua origem, a importancia da sua avaliagdo e prevencéo. Seguidamente
sera realizada uma descricdo sucinta da unidade industrial RENAULT CACIA S.A. e
fornecidas algumas informacdes pertinentes sobre a sua organizagcéo industrial. Num
capitulo distinto, sera descrito o Método de Analise Ergonémica V3 do Grupo RENAULT,
especialmente como é realizada a avaliagdo da Carga Fisica, que constitui o perimetro
do presente estudo. Apds esta fase sera explicado qual a metodologia seguida no
presente trabalho, enumeragdo e descricdo dos métodos utilizados e algumas
consideragbes na aplicacdo destes métodos. Por fim, segue-se a discussédo dos

resultados e conclusao do estudo.



Cap. 1 - LMERT: definicao e fatores de risco

A realizacdo de trabalho implica interacdo e exposicdo dos trabalhadores ao seu
ambiente de trabalho, que inclui ndo sbé os meios materiais, tal como objetos
manipulados, equipamentos de trabalho, ferramentas utilizadas, produtos quimicos
empregues, mas também exposicdo a ritmos de execugado de tarefas, amplitude de
movimentos para as realizar, for¢a requerida e ainda outros constrangimentos de ordem
psicologica. Todas estas situagbes podem constituir perigos para os trabalhadores que
interagem com as mesmas, ocasionando situagbes de risco. Estas situacdes de risco

podem manifestar-se sob a forma de acidentes de trabalho ou doencas profissionais.

Os cédigos de conduta e de ética individuais e sociais s&o a base de todas as principais
filosofias religiosas e morais. Um dos mais basicos entre os principios éticos
universalmente aceitos é “ndo prejudicar” os outros. No local de trabalho, isso significa
garantir a seguranca e salde dos trabalhadores (OMS, 2010).

No que toca a seguranca e saude no trabalho, o tema seguranca esta relacionado com
a prevencdo de acidentes de trabalho e o relativo a salde no trabalho, com o

aparecimento de doencas profissionais.

Um acidente de trabalho é, aquele que se verifique no local e no tempo de trabalho e
produza direta ou indiretamente les&o corporal, perturbagao funcional ou doenga de que
resulte redugao na capacidade de trabalho ou de ganho ou a morte (Lei n.° 98/2009 de
04/09, 2009).

Uma doenga profissional é uma doenca que afeta trabalhadores que, devido as
caracteristicas da sua atividade (condicbes de trabalho, produtos utilizados, técnicas
usadas, etc), tenha estado exposto aos fatores de risco indicados na Lista das Doengas
Profissionais, que estdo definidas no Decreto Regulamentar n.° 76/2007 de 17 de julho.
Considera-se também doenca profissional uma lesdo corporal, uma perturbacéo
funcional ou uma doenga que néo esteja incluida na Lista, desde que se prove que €
consequéncia necessaria e direta da atividade exercida pelo trabalhador e ndo resultado

do desgaste normal do organismo (DGS, 2008)

Para prevenir a ocorréncia de acidentes de trabalho ou o aparecimento de doengas
profissionais é fundamental trabalhar de forma preventiva numa dada organizagédo de
trabalho, ndo esperando, claro que estes tipos de eventos acontecam para serem
identificados e prevenidos. Para isso € fundamental implementar um programa de
prevencao dos riscos profissionais que tem que ter por base uma gestéo deste tipo de

risco (Serranheira, Uva, & Lopes, 2008).



1.1 - Gestéao do risco

A finalidade da gestdo do risco é a criacdo e a preservagédo de valor. Ela melhora o
desempenho, favorece a inovagao e contribuigcdo para o alcance dos objetivos (ISO,
2017)

Numa dada organizacdo, o principal valor estd nos seus trabalhadores,
independentemente da funcdo exercida ou vinculo estabelecido com a mesma. Para
preservar os trabalhadores, e assim proteger este “valor”, mas também para incrementa-
lo, é fundamental que exista uma gestéo do risco em matéria de seguranga e salde no

trabalho.

Uma das fases fundamentais é a apreciagcado geral do risco, que incluiu as fases de

identificacdo, analise e avaliagdo dos riscos.

De acordo com a ISO/FDIS 31000:2017, é conveniente que a apreciagao do risco seja
implementada de forma sistematica, iterativa e colaborativa, apoiando-se sobre

conhecimentos e opinides das partes interessadas (1ISO, 2017).

As fases de identificacdo e andlise dos riscos sdo fundamentais para preparar a
dedicada a avaliagéo de riscos. A partir da compreensao e natureza do tipo de riscos
presentes, podera selecionar-se 0 melhor método de avaliagdo dos riscos. A avaliagéo
dos riscos tem como principal objetivo estimar a probabilidade e a gravidade de um dado
efeito na saude dos trabalhadores (em matéria de seguranga e saude no trabalho).Esta
etapa tem por objetivo quantificar ou qualificar os riscos identificados, para posterior
comparag¢ao com uma dada escala especifica, para compreender se se tratam de riscos
valorizaveis, e que por isso, necessitam de implementacao de medidas para os controlar
e/ou minimizar, ou até mesmo, eliminar, tendo em conta os principios gerais de

prevencao dos riscos profissionais.

No que diz respeito aos riscos que estao na origem das LMERT, é importante perceber
quais os fatores que estao na sua origem e de que forma podem ser aferidos, para se

proceder a respetiva avaliagdo dos riscos profissionais (Serranheira & Uva, 2010).
1.2 — Definicao de LMERT

A designacao “lesbes musculoesqueléticas relacionadas ou ligadas ao trabalho (LMERT
ou LMELT, respetivamente) inclui um conjunto de doengas inflamatérias e

degenerativas do sistema locomotor (DGS, 2008)



As LMERT inserem-se nas doencas reumaticas e caracterizam-se por um grupo de
sintomas e sinais de disfuncionamentos musculosqueléticos que podem envolver os

musculos, ligamentos, tenddes, fascia, bursa até aos nervos periféricos (DGS, 2008).
Estes sintomas normalmente caracterizam-se por:

v" Dor, a maior parte das vezes localizada, mas que pode irradiar para areas
corporais.

v' Sensacdo de dorméncia ou de “formigueiros” na area afetada ou em area
proxima.

v' Sensacao de peso.

v" Fadiga ou desconforto localizado.

v' Sensacao de perda ou mesmo perda de forca.

Na grande maioria dos casos, os sintomas surgem gradualmente, agravam-se no final
do dia de trabalho ou durante os picos de producdo e aliviam com as pausas ou o
repouso e nas férias (DGS, 2008).

Algumas LMERT estdo classificadas como doencas profissionais e encontram-se
definidas no Decreto-Regulamentar 76/2007 de 17 de Julho, com 0s seguintes codigos:

» Cobdigo 45.01:

o Fatores de riscos: Pressao sobre bolsas sinoviais, devida a posi¢édo ou

atitude de trabalho
= Doenca: Bursite (fase aguda ou crénica) olecraniana ou acromial
» Cobdigo 45.02:

o Fatores de riscos: Sobrecarga sobre bainhas tendinosas, tecidos
peritendinosos, inser¢des tendinosas ou musculares, devida ao ritmo
dos movimentos.

= Doenca: Tendinites, tenossinovites e miotenossinovites
cronicas, periartrite da escapulo-humeral, condilite, epicondilite,
epitrocleite e estiloidite.
» Cbdigo 45.03:

o Fatores de riscos: Pressao sobre nervos ou plexos nervosos devida a
forca aplicada, posicao, ritmo, atitude de trabalho ou a utilizagédo de
utensilios ou ferramentas.

= Doenca: Sindrome do tanel cérpico, Sindrome do canal de
Guyon, Sindrome da goteira epitrocleolecraneana (compressao
do nervo cubital), Sindrome do canal radial e outras sindromes

paréticas ou paraliticas dos nervos periféricos



> (Cobdigo 45.04:
o Fatores de riscos: Pressao sobre a cartilagem intra-articular do joelho
devida a posicao de trabalho.
» Doencga: Lesao de menisco (pressupondo um periodo minimo de

exposicdo de 3 anos).

Tal como referido anteriormente, se houver LMERT diferentes das expostas acima, e se
se verificar que ha nexo causal entre a doenca e os fatores de risco de exposi¢ao

profissional, estas designam-se de doengas ocupacionais.
1.3 — LMERT: fatores influenciadores para o seu aparecimento

As lesdes musculosqueléticas relacionadas com o trabalho tém uma natureza
multifatorial, ndo dependendo exclusivamente de fatores ocupacionais. A relagéo entre
o trabalho e o desenvolvimento de lesGes musculosqueléticas é complexa, e implica a
integracdo de varios fatores que interagem entre si de modo a clarificar e explicar o
impacto da exposicéo profissional no sistema musculosquelético (Carnide, Lourenco, &
Cunha-Miranda, 2013; Nunes, 2005).

No decorrer da vida dos trabalhadores existem fatores individuais e fatores externos que
variam em quantidade e qualidade, em fung&o dos individuos. Isto significa que as
caracteristicas pessoais e as vivéncias individuais podem condicionar a salde
musculosquelética, podendo acelerar o aparecimento de  problemas
musculosqueléticos. Desta forma, considera-se como um fator de risco para o

aparecimento de LMERT, os fatores de predisposi¢ao individual dos trabalhadores.

No entanto, os fatores profissionais podem ter um papel importante no inicio,
desenvolvimento ou agravamento de problemas musculosqueléticos (Carnide et al.,
2013).

O estilo de vida, assim como a gestédo da salde e seguranca ocupacionais, afetam a

qualidade e a segurancga do trabalho (Arezes & Serranheira, 2016).

Assim, é pertinente estudar os fatores de risco ocupacionais associados ao
aparecimento de LMERT, tais como, as posturas adotadas (amplitude de movimentos,
adogao de posturas nao naturais), forca aplicada (sobrecarga mecanica) e frequéncia
ou duragcdo dos mesmos (fatores biomecéanicos). Ainda dentro dos fatores de risco
ocupacionais também tem de se considerar a exposicdo a vibragbes e a ambientes

térmicos desfavoraveis, particularmente o frio.



Ainda no século XX, os fatores de risco psicossociais comegaram a ser apontados como
cruciais no desenvolvimento e agravamento das lesdes musculosqueléticas. A elevada
exigéncia cognitiva no desempenho laborais, a experiéncia de ansiedade e monotonia
nas tarefas ocupacionais diarias, a auséncia de controlo sobre o trabalho, as baixas
exigéncias de responsabilidade e a néo satisfagdo com o conteudo das tarefas séo
apenas alguns exemplos de condi¢ées psicossociais que podem estar relacionadas com

o surgimento de doengas reumaticas em contexto laboral (Carnide et al., 2013).

O aparecimento das LMERT pode ser explicado através do modelo de exposi¢ao-
resposta, proposto por Armstrong e colaboradores em 1993 (Nunes, 2005) . Este
modelo, assenta em principios baseados nos mecanismos fisiopatolégicos das lesdes
musculosqueléticas sintetizados em quatro conceitos basicos: a exposicéo externa, a
exposicdo interna ou dose, as respostas agudas e os efeitos a longo prazo (Carnide et
al., 2013; Nunes, 2005).

A exposicdo externa estd relacionada com os fatores de natureza biomecéanica
anteriormente mencionados (postura, esforgco e frequéncia ou duragéo), relacionados
com a atividade laboral realizada. Esta situacdo (exposigéo externa) leva a produgéo de
uma exposi¢éo interna (dose), composta por forgas internas que vao atuar sobre os
tecidos estruturais. Exemplos de respostas a curto prazo do organismo s&o o aumento
da frequéncia cardiaca e a instalacdo de fadiga muscular. Este quadro pode ser
agravado pelos fatores de predisposicédo individual dos trabalhadores. Se ndo existirem
pausas em frequéncia e duragdo adequadas, o sistema (organismo) n&o recupera e
cumulativamente comecam a aparecer dores, edemas e efeitos a longo prazo, caso do

aparecimento das LMERT.
1.4 — Abordagem metodoldgica para a avaliagcdo do risco de LMERT

A analise ergonomica do local de trabalho € um processo que compreende varias
etapas, incluindo coleta de dados, avaliagéo de risco ergonémico e aconselhamento
sobre as intervengdes necessérias para eliminar ou pelo menos reduzir os fatores de

risco que contribuem para o desenvolvimento de LMERT (Nunes, 2009).

A abordagem metodolégica para a avaliagdo do risco de LMERT pode ser dividida em

trés niveis (Carnide, 2017):

v' 1°nivel: Fase de Despiste, que se caracteriza pela aplicacdo de métodos de facil
e rapida aplicacado no terreno. O objetivo € obter um cenario de risco global para
definicao de prioridade de analises posteriores.

Nesta fase utilizam-se questionarios de exposi¢ao ou checklists.



v' 2° nivel: Andlise Sisteméatica de Situacdes de Problema. Esta fase caracteriza-
se pela aplicagdo de métodos observacionais de maior exatidao e precisdo, com
vista a facilitacdo da tomada de decisdo de medidas de transformacdo do
trabalho. Nesta fase, os dados obtidos para aplicagdo dos referidos métodos
podem ser através de observagéao direta (in loco) ou por observacao retrospetiva
(registo video).

v 3° nivel: Quantificagdo da exposigdo, o que neste caso implica haver recurso a
medidas diretas. Neste tipo de medidas pretende-se conhecer a exposi¢éo
interna e a externa, recorrendo-se a instrumentacdo especifica. Face as
exigéncias e caracteristicas deste tipo de medidas, aplica-se a um numero
restrito de tarefas/operacbes. As medidas diretas tém de ser obtidas em

observagéo direta (tempo real) ou ainda recorrendo a simula¢des em laboratorio.

A cada etapa correspondem instrumentos de medida e meios a utilizar adaptados as

mesmas.



Cap.2 - Apresentacdo da RENAULT CACIA

2.1. O Grupo RENAULT

O Grupo RENAULT ao qual pertence a fabrica RENAULT CACIA, é um grupo francés
privado do setor automével, mas que possui uma participagéo de 15,7% do governo
francés.

Esta multinacional foi fundada em 1898 por Louis Renault, esta presente em 128 paises
e possui 38 fabricas, distribuidas entre carrogaria-montagem e mecéanica, em Franga,
Espanha, Portugal, Eslovénia, Argentina, Brasil, Chile, Colémbia, Marrocos, Roménia,
Turquia, Russia, Coreia do Sul, india, Africa do Sul, Irdo e Argélia (dados de 31 de
dezembro de 2017) (Ferreira, 2018).

A sede do Grupo RENAULT é em Paris, Franca, e possui, no total, 181 344
colaboradores (dados de 31 de dezembro de 2017) (Ferreira, 2018).

O Grupo RENAULT possui as marcas Renault, Dacia, Renault Samsung Motors e

parcerias e aliangas com outras empresas, nomeadamente:

* Possui cooperagdes com AVTOVAZ na Ruassia, a MAHINDRA na india, PARS
KHODRO no Irao, um acordo com DONGFENG na China, e nos ultimos anos
desenvolveu ainda uma parceria com a DAIMLER.

e Possui 43,4% do capital da fabricante de
automoéveis japonesa Nissan e juntas formaram a
Aliangca Renault-NISSAN. Em 2017, juntou-se a J
MITSUBISHI, formando uma nova alianca RENAULT NISSAN MITSUBISHI

RENAULT, NISSAN E MITSUBISHI (Figura 1).  Figura 1 - Logotipo da alianga
RENAULT, NISSAN e MITSUBISHI.

As empresas RENAULT e NISSAN, e mais recentemente a MITSUBISHI, uniram-se
numa relagéo a longo prazo baseada no respeito pela identidade e autonomia de cada
empresa, no desenvolvimento de sinergias com o objetivo de melhorar a performance
de cada uma e na utilizagdo de plataformas e componentes comuns pela Aliangca para

reduzir custos de desenvolvimento de veiculos.



2.2 — Fabrica Renault Cacia

A atividade do Grupo Renault em Portugal teve inicio em 1979 com a compra e
transformacédo de uma fabrica ja existente, a FAP — Fabrica de Automoéveis de Portugal.
Apoés obras de adaptagao e ampliagéo das instalagdes, a Renault Cacia iniciou em 1981
a producéo de caixa de velocidades tipo JB e em 1982 a maquina¢do e montagem de
motores tipo “C”. Em 1992 tornou-se fabricante exclusivo do Motor C3G para o modelo

RENAULT Twingo, com uma producéo de 1400 motores por dia.

Atualmente a RENAULT CACIA, sendo uma das fabricas de mecénica do Grupo,

dedica-se a producgéo de caixas de velocidades e de componentes para motores.

Toda a producao é exportada para as fabricas de montagem de érgdos mecanicos e
para as fabricas de montagem de veiculos do Grupo RENAULT e NISSAN, localizadas
na Franga, Espanha, Eslovénia, Roménia, Turquia, Russia, Marrocos, india, Indonésia
e Africa do Sul (Ferreira, 2018).

A atividade econdmica da RENAULT CACIA esta classificada com o CAE —29.320, que
corresponde a “Fabricagdo de componentes e acessorios para veiculos automéveis”,
uma vez que se dedica a manufatura de componentes metalicos e 6rgaos mecanicos

para a automoveis.
2.2.1 — Localizacao geografica

A RENAULT CACIA situa-se numa area industrial, na periferia na cidade de Aveiro, na
vila de Cacia. Est4 localizada na costa ocidental de Portugal, perto do estuario do rio

Vouga, a cerca de 250 km a norte de Lisboa e a cerca de 60 km a sul do Porto.

Possui uma localizacdo priveligiada uma vez que esta perto de boas vias para escoar
os seus produtos: por via terrestre, através da rede de autoestradas que circundam

Aveiro, e por via maritima, através do porto de Leixdes, em Matosinhos (Figura 2).
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> Coordenadas GPS da fabrica sdo as
seguintes: Latitude: 40,666968° / Longitude: -

8,615663°
WGo
! = PALENCIA
88 porro o7 VALLADOLID
> Morada: y,
i
Rua da Junqueira S/N. a_n" —pa
Apartado 10. =
ol SEVILLA
Cédigo postal: 3801 — 653, Cacia — Aveiro. »

Figura 2 - Localizagdo da RENAULT CACIA.
2.2.2 — Pecas produzidas

Na Figura 3 encontram-se todas as pegas produzidas na fabrica da RENAULT CACIA,
ao nivel do departamento Caixas de velocidades, bem como a produ¢éo anual relativa
a 2018.

707 717 Caixas de Vel. JRIND
e 3535 860 Componentes Mecanicos Cx.Vel.

CV TL4

Cone Crabot
Carter Embraiagem  [liEGEY
Méca.

Carter CV
JR.ND,

Pinhdes  Cx Dif. JR,
AP/AS JR IR PK ND

Figura 3 - IdentificagGo das pegas produzidas para caixas de velocidades (a azul as que sdo de
produgdo exclusiva da RENAULT CACIA).

Nesta fabrica sdo produzidas caixas de velocidades das referéncias JR e ND, sendo a
primeira a mais representativa da produgcéao deste tipo de 6érgao mecéanico. As pecas
metélicas que compdem esta caixa de velocidades JR sédo todas
magquinadas/produzidas internamente enquanto que a maior parte das pecas metalicas,
que fazem parte da caixa ND, provém de uma fabrica japonesa, chegando a RENAULT
CACIA via maritima, para serem posteriormente integradas na respetiva linha de

montagem.
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Ao nivel dos Componentes Mecénicos, destaca-se a maquinacdo e montagem de
bombas de 6leo, arvores de equilibragem, tambores, carter de distribuicdo, carter
intermédio, tampa culassa e apoio cambota, com as produgdes mencionadas na Figura
4, também referentes ao ano de 2018.

Bombas de Oleo F, H, Arv. de equilibragem
K, M, R M9 e Coroa R

1 544 588 Bombas 350 861 Tambores

779

Carter Distribuicdo H5 Carter intermédio H5 Tampa Culassa H5

1 691 306 Pecas Motor H

Figura 4 - Componentes mecdnicos produzidos na RENAULT CACIA (a azul os que sdo de produgdo
exclusiva da RENAULT CACIA).

Pelos dados referentes a 2018, a producéo de caixas de velocidades JR representou
58% do volume de negécios da RENAULT CACIA, seguido da produgédo de
componentes mecanicos motores, com 21%, e em terceiro lugar ficaram as bombas de
6leo, com 9%.

No total, a producéo de caixas de velocidades representou 73% do volume de negdcios
da unidade fabril, enquanto que os componentes mecéanicos, 27% (dados de 2018)
(Ferreira, 2018) (Figura 5).

REPARTICAO DAS VENDAS POR TIPO DE PRODUTO (EM % VN)

Comp. Mecanicos
Motores

Comp.
Mecanicos,
cVv

8%

3%

Figura 5 - Volume de negdcios de cada tipo de pegas produzidas na RENAULT CACIA.
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2.2.3 —Implantacdo e organizacdo
2.2.3.1—Implantagdo

A fabrica tem uma area total de 397 693 m’ e uma area coberta 111 485 m™ As
instalaces industriais de produgédo séo constituidas por um corpo central composto E
composta por dois pavilhdes fabris, o Edificio das Caixas de Velocidades e o Edificio
dos Componentes Mecanicos, que sao arquitetonicamente semelhantes e estdo

interligados entre si, como se pode ver na Figura 6.

Componentes = < Tratamento .
_ Mecanicos Be .  Toas e “Térmico

—

Figura 6 - Identificacdo e localizacdo dos principais setores da RENAULT CACIA.

Existe um edificio a Norte, que pertence a Logistica, para armazenamento das pecgas
que chegam a fabrica para serem maquinadas (este tipo de pegas denominam-se de
pecas brutas), e para armazenamento das pegas finais, para expedi¢ao para os clientes.
Tal como referido, todas as pegas produzidas na RENAULT CACIA destinam-se para

exportacao.

Paralelamente, existem outros edificios que compdem esta unidade fabril, sendo de
destacar edificios técnicos e de suporte tais como os Tratamentos Térmicos, que tratam
pecas que vao fazer parte das caixas de velocidades, e a Central de Fluidos, que
abastece a fabrica de agua quente, ar comprimido e onde é realizada a gestéo e
monitoriza¢do da energia consumida na fabrica.

Existem outros edificios que n&o aparecem identificados na fotografia e que se destinam
a atividades terciarias e de suporte da fabricacao, tais como os armazéns de acessorios
e pecas (para maquinas), armazém de produtos quimicos, gestdo de residuos, sub-
estacéo e ETAR.

Ao nivel Social, de destacar o edificio do Restaurante, onde se localiza a Cantina da
fabrica, o Posto Médico, salas de formagéo e de reunido, bem com o CCD - Centro
Cultural e Desportivo da RENAULT CACIA.
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2.2.3.2 — Organizagé&o do sistema de produgéo

A fabrica Renault Cacia é gerida pelo Administrador-Delegado (ou Diretor-Geral) e esta

organizada pelos seguintes departamentos:

Fabricacdo ou Producédo

Técnico

Logistico

Recursos Humanos

Financeiro

Qualidade

Sistemas de Informagéo

APW (Alliance Production Way)

Engenharia (DIPM - Direction d’Ingenierie Process Mecanique)

NS N N N N N R NN

O departamento Producgéo, por sua vez, esta dividido em dois: Caixas de Velocidades
e Componentes Mecanicos.
Cada um destes departamentos esta organizado hierarquicamente em 3 niveis:

Nivel 1 — Unidades Elementares de Trabalho (UET), constituidas pelos operadores e
sob a responsabilidade de um chefe de UET (CUET).

Nivel 2 —O atelier agrupa a UET e a célula técnica (responsaveis pelo produto,
processo, qualidade e manutengéo), sob a responsabilidade de um Chefe de Atelier
(CA).

Nivel 3 - O chefe do departamento respetivo (Caixas de Velocidades ou Motores).

Assim, o departamento Caixas de Velocidades é constituido pelos seguintes ateliers (At)

e respetivas UETs:

- At1-PB (Pega Branca): UETs de maquinacao de pegas em ferro fundido para

as Caixas de Velocidade (carretos e arvores primarias e secundarias).

- At1-PN (Peca Negra): UETs de tratamento térmico, fosfatacao e retificacao de
pecas em ferro fundido para caixas de velocidades (carretos e arvores primarias
e secundéarias). Maquinacao de uma peca em ferro fundido (caixa diferencial) e
montagem do 6rgdo associado, para posterior ingressdo na caixa de

velocidades.
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- At2: UETs de maquinagéo de pecas em aluminio (carteres) e em ferro fundido

(eixos).

- At5: UETs de montagem de caixas de velocidade.

O Departamento Componentes Mecanicos (CM), por sua vez, tem a seguinte

organizagao:

At3 — CM - UET’s de maquinacao e montagem de bombas de 6leo (pegcas em

aluminio).

At4 —-CM: UETs de maquinagdo de pecas em ferro fundido (arvores de

equilibragem, coletores, tambores, apoio da cambota e cone crabot).

At6: UETs de maquinagdo de pecas em aluminio (tampa culassa, carter

distribuicao e carter intermédio).

A definicdo de Posto de Trabalho compreende o trabalhador, as operagbes de

maquina¢do ou montagem, que tem de realizar, com uma determinada cadéncia e

obedecendo a procedimentos especificos (FOS — Folha de Operacao Standard), sobre

a forma como os devera realizar (tarefas). Também n&o podemos dissociar do posto de

trabalho todas as maquinas e/ou equipamentos de trabalho associados, € que ditam a

cadéncia do mesmo, bem como outros equipamentos periféricos e complementares,

necessarios as tarefas realizadas (carros de transporte de pecgas entre operagdes,

embalagens, etc).

A organizacdo das UETs e dos postos de
trabalhos € suportada por procedimentos e regras
definidas pelo Sistema de Producéo da Alianca —
APW, que inclui os temas da Segurancga e Saude
Trabalho,

especificamente, em capitulos mais a frente.

no como veremos mais

Na

enquadramento do posto de

Figura 7 podera entender-se o
trabalho de
fabricacdo na organizagdo do sistema industrial

da RENAULT CACIA.
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Figura 7 - Enquadramento do posto de
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sistema industrial da RENAULT CACIA.



2.2.3.3 — Horarios de trabalho

Na RENAULT CACIA existem os seguintes horarios de trabalho:

» Horarios das equipas da producéo (UETs) (3 X 8 h):
v" Turno da manha: 06H00 as 14H00
v" Turno da tarde: 14H00 as 22H00
v" Turno da noite: 22H00 as 06HO0

» Horario das Equipas de Fim de Semana (UETs) (2 X 12h):
v" 06H00 as 18HO0 E 18H00 as 06HO0
» Horario dos servicos: 08H00 as 12H30 e 13H30 as 17H00

Os horarios praticados sao todos fixos, nao ha trabalhadores com turnos rotativos.

2.2.3.4 — Certificagbes da RENAULT CACIA

A fabrica RENAULT CACIA possui as seguintes certificagdes, segundo as respetivas
normas, a saber:

v" Qualidade: ISO 9001 obtida em 1995 (realizada transi¢éo para ISO 9001:2015).

v’ Ambiente: I1SO 14001 obtida em 2000 (realizada transicdo para ISO
14001:2015).

v' Label RHP (Risque Hautement Protegé) - Riscos Altamente Protegido obtida em
1993 (norma interna RENAULT, em matéria de Seguranga Contra Incéndios).

v’ Certificagdo Formacdo DGERT (Dire¢do-Geral do Emprego e das Relagdes de
Trabalho) obtida em 2013.

Ao nivel da Seguranca e Saude no Trabalho, RENAULT CACIA obteve certificagcao
interna em 2004 (reconhecida no seio do Grupo RENAULT), segundo uma norma
interna dedicada a este tema. A partir de 2014, o Grupo RENAULT colocou em marcha
um plano de rutura em todos os estabelecimentos industriais, e também no comércio,
que culminou com a elaboragéo e divulgacao dos 10 Fundamentos de Seguranca. Estes
10 Fundamentos de Seguranga (Anexo 1) foram desdobrados em 74 Requisitos.
Atualmente todos os estabelecimentos industriais e comerciais sdo auditados
regularmente (minimo, uma vez por ano), com vista a atingir-se os 100% de
cumprimento destes requisitos. A fabrica RENAULT CACIA foi auditada pela Gltima vez
em outubro de 2018 e atingiu a nota de 65%.
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2.3- Caracterizagao da populacao fabril e doencas profissionais

2.3.1 — Caracterizagdo da populagdo fabril

A RENAULT CACIA possui, no total, 1331 trabalhadores, dos quais 1183 sao homens
e 143 mulheres (dados a 31 de dezembro de 2018).

A idade média dos trabalhadores é de 41,5 anos (dados a 31 de dezembro de 2018)
(Ferreira, 2018).

Na Figura 8 encontra-se a piramide das idades de toda a populagdo da RENAULT
CACIA. De salientar que, com o aumento da idade de reforma, esta piramide vai ter

tendéncia a deslocar-se para a direita (idades mais avangadas).

Grafico - Piramide das Idades da RENAULT CACIA (31/12/2018)
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Figura 8 - Pirdmide das idades dos trabalhadores da RENAULT CACIA.

Destacam-se dois grupos de populagdes neste grafico:

» Trabalhadores com idades compreendidas entre 34 e 39 anos

» Trabalhadores com 58 e 59 anos.

Face a estes dois grandes grupos de trabalhadores, e especialmente ao (ltimo,
referente as idades de 58 e 59 anos, torna-se evidente a necessidade de adequar cada
vez mais os postos de trabalho aos trabalhadores de modo a evitar a sua exposi¢éo aos
fatores de risco de LMERT.

2.3.2 — Doencas profissionais declaradas na RENAULT CACIA

No total, e até 31 de dezembro de 2018, contabilizaram-se 52 doencgas profissionais

declaradas/notificadas, 25 das quais foram reconhecidas (48%) pelo Departamento de
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Protecao contra Riscos Profissionais (DPRP). De salientar que até a data néo foram
reconhecidos 4 casos de doencga profissional (8%) e 23 casos (44%) ainda néo
obtiveram o reconhecimento por parte da DPRP.

Das 52 doencas profissionais declaradas, 37 casos (71%) correspondem a LMERT, 8
casos (15%) a hipoacusia sono-traumatica, 6 casos (12%) a pneumopatias e 1 caso
(2%) a dermites (Figura 9).

Doencgas Profissionais (até 31/12/2018)

LMERT
Causadas por Ruido

]
EE—

Pneumopatias
Dermatoses g

0 5 10 15 20 25 30 35 40

DP N&o Reconhecidas DP Reconhecidas M DP Declaradas

Figura 9 -Principais tipos de doengas profissionais existentes na RENAULT CACIA (distribuigdo entre
declaradas, e destas quais as reconhecidas e ndo reconhecidas).

De salientar que existem trabalhadores com participagdes multiplas. Esta situacao
aplica-se aos casos de LMERT — os 37 casos declarados correspondem a 18
trabalhadores (uma média de 2 casos por trabalhador).

Entre os 37 casos de LMERT declarados, existe uma prevaléncia de afecéo de 25 casos
nos ombros (68%), 10 nos cotovelos (27%), contra 1 caso no punho e 1 caso no polegar.

Na tabela da Figura 10 estdo mencionadas as doencas profissionais relacionadas com
LMERT e o numero de casos associados.

Cadigo da Doenga Profissional . o
(DecretoRegulamentar n.°76/2007 de 17 de julho) Doenga Profissional N° de Casos
45,02 - Sobrecarga sobre bainhas tendinosas, tecidos peritendinosos, Tt_endinite do ombr_o 18
. ~ ) ) . ) s Tendinite do supra espinhoso 4
inser¢des tendinosas ou musculares, devido ao ritmo dos movimentos, a — -

L x . L . Tendinite da coifa rotadora 3
posicdo ou atitude de trabalho (tendinites, tendossinovites e Epicondilte 10
mf}e?{)ssmomtes cronicas, periartrite escapulo-humeral, condilite e Tenossinovite do flexor longo do polegar 1
estiloidite). esquerdo
45.03 - Pressao sobre nervos ou plexos nervosos devido a forca aplicada,
posicdo, ritmo, atitude de trabalho, ou a utilizagdo de utensilios ou Sindrome do tdnel carpico 1
ferramentas.

Figura 10 — Tabela com o numero de casos declarados de LMERT, por tipo de doenga profissional.
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Cap. 3 — Metodologia de analise ergonémica RENAULT

3.1 — Informacgdes gerais

O Método de Analise Ergondmica V3, é o método criado pelo Grupo RENAULT para
avaliar o risco de LMERT em postos de trabalho com tarefas repetitivas. Este método
permite uma melhor compreensdo da atividade de trabalho dos operadores de
fabricacdo e constitui uma ferramenta de avaliacdo dos constrangimentos fisicos e
cognitivos associados ao trabalho (que passarei a designar por carga fisica e carga

cognitiva, respetivamente).

Este método, que foi criado em 1976, foi sofrendo evolugbes, desde a versao 1 até a
atual verséo 3, de forma a acompanhar a evolugéo do processo industrial e dos postos
de trabalho.

O Método de Analise Ergondmica V3 distingue duas categorias de critérios — Fisicos
(Postura e Esforgo) e Cognitivos (Regulagao e Complexidade), devendo ter-se em conta
que estes tém de estar fortemente relacionados com a perce¢do que o operador tem
das dificuldades que encontra, quando realiza o seu posto de trabalho. Cada um destes
4 critérios: a Postura, o Esforco, a Regulacdo, e a Complexidade podem ser
classificados em 5 niveis possiveis (niveis que refletem o risco de LMERT).

O Método de Analise Ergonomica V3 aplica-se a todas as atividades industriais

repetitivas, com tempos de ciclo inferiores a 10 minutos (Renault, 2002).

Este método € utilizado em todas as fabricas de mecanica e de carrogaria-montagem
do Grupo RENAULT, nos postos de trabalho da fabricacdo, que cumpram os requisitos
de aplicabilidade acima referidos. Aplica-se na fase de projeto de postos de trabalho ou
linhas de producdo, bem como na producdo em série, sempre que se prevejam ou
acontegam modificages de postos de trabalho.

De salientar que a Carga Cognitiva ndo faz parte do perimetro do presente estudo logo
nao vai ser aprofundada no presente estudo.

3.2 — Carga Fisica: Postura e Esforco

A existéncia de 5 niveis de risco para avaliar os critérios Postura e Esforgo teve como
referéncia a regulamentacédo nacional francesa e espanhola, a normalizagdo europeia
(RULA - Rapid Upper Limb Assessment (Gra-Bretanha)) e o NIOSH - National Institute
for Occupational Safety and Health (Estados Unidos da América) (Renault, 2002)
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O significado dos niveis para a Postura e Esfor¢o, no geral, € o mesmo, no entanto,

diferem nalgumas informagdes particulares, subjacentes a natureza destes dois tipos de

critérios.

Significado dos niveis para o critério Postura:

Niveis 1 e 2 sdo adaptados a trabalhadores com incapacidades (com aptidao
restrita). N&o apresentam risco de LMERT.

Nivel 3 corresponde a meta, ou seja, ao nivel maximo até ao qual nao existe
risco de LMERT, inclusive para homens e mulheres com mais de 45 anos.

O nivel 4 apresenta um risco aceitavel para homens jovens, no entanto, ja
apresenta riscos para a saude no caso de exposicdes prolongadas ou
excessivas, relativamente a frequéncia e/ou forca exercida, respetivamente
(nivel penalizante para o trabalhador).

O nivel 5 ¢ suscetivel de expor os trabalhadores a riscos de LMERT (nivel muito

penalizante para o trabalhador).

Significado dos niveis para o critério Esforco:

Niveis 1 e 2 correspondem a relacao entre forca/esforgco exercido e frequéncia
ou duragao de realizacdo adaptada a trabalhadores com incapacidades (com
aptidao restrita). Estes niveis ndo apresentam risco de LMERT. A adaptagéo
referida € validada, no minimo, pelo Médico de Trabalho, com o Trabalhador, em
funcdo das informagbes da respetiva Ficha de Aptidao Médica.

Nivel 3 € um nivel aceitavel para mulheres e para pessoas com mais de 45 anos.
Este nivel constitui a meta.

O nivel 4 possui carga fisica suscetivel de apresentar risco para a saude.

O nivel 5 corresponde a tonelagens diarias que estdo acima dos limites

aceitaveis de esforgos.

3.3 — Carga Cognitiva: Regulacdo e Complexidade

Esta fase do processo de anélise ergondmica V3 permite avaliar a parte cognitiva das

tarefas realizadas, associadas ao posto de trabalho em estudo. De uma forma geral, a

Regulagéo avalia se o trabalhador consegue cumprir o tempo de ciclo definido para

realizar o posto de trabalho e a Complexidade, se as tarefas realizadas nesse tempo de

ciclo sdo ou ndo complexas, ou seja, dificeis de realizar ao nivel da exigéncia mental

requerida.
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Os fatores de risco tidos em conta: estudos ergondmicos realizados no ambito do
sistema de prevencéo face ao envelhecimento da populagéo, de dez anos de pratica do
método com as versbes 1 e 2, e estudos externos mostram claramente que ha uma
ligacao entre os problemas de salde e os fatores psicossociais (stress, carga mental,..).
(Renault, 2002).

Tal como referido anteriormente, o estudo da carga cognitiva ndo faz parte do presente
trabalho, embora constitua um dos fatores de risco para o aparecimento de LMERTS.
Como os métodos selecionados na presente tese avaliam este risco principalmente
através dos fatores Postura, Forga, Repetitividade ou Duragdo, ndo fazia sentido
integrar neste estudo a componente cognitiva relacionada com o trabalho.

3.4 — Principais fases do Método de Analise Ergonémica V3

A andlise ergondmica consiste em documentar uma Ficha de Anélise Ergondmica V3
(que passara a designar-se por Ficha de Analise V3) (Anexo 2), tendo em conta as

seguintes etapas:

v Consulta da FOS e/ou de outros documentos que fornegam informagdes sobre
0 modo operatério, tempos de ciclo, variagdo de tempos operatérios em fungéao
da diversidade, ocupagdo do trabalhador, o peso das pecas manipuladas
(incluindo ferramentas utilizadas).

v" Uma primeira observagao global da atividade do operador, num ou mais ciclos
de trabalho, para compreender o0 modo operatério.

v Descrever as tarefas realizadas sobre a ficha e fazer:

» Uma observacdo mais fina das posturas adotadas e condigbes de
movimentacao de cargas.

> A avaliacdo dos esforcos realizados.

» O registo dos dados dos critérios Postura e Esforco na Ficha V3

» Uma analise dos elementos do processo para documentar os
critérios cognitivos (Regulacdo e Complexidade) — este critério
nao entra no perimetro do presente estudo.

» Um questionario (conversa informal) ao operador sobre a sua
atividade, para obter informagbes complementares sobre os
quatro critérios (Postura, Esfor¢o, Regulagdo e Complexidade).

» Completar a Ficha V3.

» Validar a andlise V3 com o CUET.
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A andlise ergonémica é para ser realizada sobre a atividade de trabalho observada.
Apesar das padronizag¢des existentes (trabalho prescrito), podem existir diferengas entre
a atividade observada e a prescrita. A atividade realizada € variavel no tempo e pode
ser diferente, dependendo do operador que a realiza. Os dados e informacdes
recolhidos devem corresponder o0 mais possivel as observacdes realizadas (padrdo). Se
houver situagdes particulares, estas devem ser registadas no formulério Ficha de
Analise Ergonémica V3 (exemplo: alturas extremas dos operadores, nao utilizagéo de
assisténcias/manipuladores e outros).

3.5 — Ficha de Anélise Ergonémica V3

A Ficha de Andlise Ergondmica V3, que se mostra na Figura 11, & composta por 4
paginas distintas. E neste documento que deve ficar registada a anélise ergonémica
pelo Método de Andlise Ergonémica V3.

1
I |
I 1
; 1

Figura 11 - Formuldrio do método de andlise ergondmico V3.

Seguidamente vai ser detalhada e explicada a andlise da carga fisica (Postura e
Esforco), a forma de apresentacdo do respetivo resultado e o seu significado
(correspondem as péaginas 1, 2 e parcialmente a 3, do Anexo 2).

Como a Carga Cognitiva esta fora do perimetro do presente estudo, este tema néo sera
alvo de explicagéo detalhada nos subcapitulos seguintes (este tema é alvo de analise e
registo na pagina 3 e depois, na pagina 4, do Anexo 2).

22




3.5.1 — Pagina principal — 12 pagina o] e T

= I

De uma forma geral, na primeira pagina ficam [===TI==___T===

registados: a identificacdo do posto de trabalho, 0 | .. o8 = . B o

resultado obtido apés a andlise ergonémica,

informacdes pertinentes e justificativas sobre a mesma,

bem como a identificacdo de quem a realizou (Figura e = =0
12).

P — e = ] e ] O]

= =

Figura 12 - Folha de rosto do
Nesta primeira pagina ficam registados a identificagdo do formuldriode  andlise
ergonomica V3.
posto de trabalho, a respetiva linha de producdo e o
nome da fabrica (este método é utilizado em todas as fabricas do Grupo RENAULT) e
informacbes chave, imprescindiveis para a realizacdo da referida analise: n° de
operadores envolvidos na tarefa do posto, tempo de ciclo (em minutos) e cadéncia do
mesmo (n° de pecas produzidas por hora). Na primeira pagina também deve ficar
registado a numeracé@o que esta ficha tera, e que permitira identificar mais tarde, a

andlise ergondmica realizada (Figura 13).

< FICHA DE ANALISE ERGONOMICA N°
RENAULT Actividades Repetitivas
Fabrica : | Direcgéo : |AT UET:

Produto/ Orgéo / Linha :

Posto de trahalho:

Nuamero de operadores: I Tempo do ciclo: Frequéncia horaria:

Figura 13 - Cabegalho da folha de rosto, que identifica o posto de trabalho.

Seguidamente, segue-se uma parte destinada ao registo do resultado obtido através da
andlise que foi realizada (Sintese), analise esta que ficou registada nas paginas
seguintes da presente ficha de andlise V3 (Figura 14).

O resultado da Carga Fisica deve ficar registado na matriz correspondente (apresentada
na Figura 14), com uma cruz no cruzamento do resultado obtido para cada um dos

critérios Postura e Esforgo.
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) SINTESE
CARGA FISICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
1[2]3]4]5 112[3]4]5
1| | 1|
2 2
ESFORGO | 3 | uen COMPLEXIDADE | 3 | e

4 4
5 5

Figura 14 - Matrizes para registo do resultado final da andlise ergonédmica para a carga fisica e carga
cognitiva.

. . . ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS
Na tabela da Figura 15 devem ficar assinaladas as zonas

Zona Ref
articulares solicitadas no posto de trabalho, registando-se, para gg;::'
cada uma delas, a referéncia associada e registada no decorrer | [Goes
da andlise realizada nas paginas 2 e 3. Estas referéncias serao ?QZIELQS !\
abordadas no subcapitulo seguinte. Tonozel

Figura 15 - Tabela para
Na tabela da Figura 16, Sintese das Cotagbes das Etapas registo das zonas do corpo

Principais, devem ser colocadas as cotacdes ergonémicas das $°/icitadas.

principais tarefas associadas ao posto de trabalho (etapas principais). Esta tabela tem
especial interesse no caso de o posto apresentar niveis de risco pois permite colocar
em evidéncia a(s) atividade(s) de risco.

SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotagdo Complexidade
Designagéo e Cotacéo das Etapas Principais Cotacéo Esforgo
CotagdoPostura P | E| C

Figura 16 - Tabela para registo das principais etapas do posto e respetiva cotagdo ergondmica ao
nivel da P (Postura), E (Esfor¢o) e C (Complexidade).

No campo “Observacgdes” (Figura 17) deve ser mencionado:
» A justificacao da cotagédo do posto de trabalho, no caso de estar acima da meta
ergondmica e o plano de ac¢oes para reduzir o risco do posto.

> Eventuais necessidades de formacgéo sobre as posturas adequadas a adotar no
referido posto (por exemplo).
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> As atividades nao “frequentes”, realizadas com frequéncia inferior a 1 vez/hora,
no caso de existir risco de acidente de trabalho, por associacdo de posturas ou
esforcos penalizantes ou elevados.

» Outras informagbes pertinentes sobre o estudo do posto de trabalho e

relacionadas com a analise ergondmica realizada.

OBSERVAGOES

Figura 17 - Quadro onde devem ficar registadas as conclusbes da andlise ergondmica realizada.

Por fim deve-se registar com uma cruz no campo respetivo, se 0 posto de trabalho
possui FOS e se o0 modo operatério definido neste documento é igual ao modo

operatério observado (trabalho prescrito versus trabalho real).

O preenchimento da primeira pagina termina com a colocacdo do nome do técnico
responsavel pelo preenchimento da Ficha de Analise V3, servico da fabrica a que

pertence e a data de realizacdo da analise ergonémica (Figura 18).

Existéncia de uma Folha de Operagéo Standard - SIM[:[ NiOI:' Conformidade do Modo Operatirio Oksenvado com a FOS SVII[ N:\OI:I

Ficha emitida por: Servigo Data:

Figura 18 - Campos destinados a identificacdo de modos operatdrios e a identificacdo da pessoa
responsdvel pela andlise ergonémica V3.

3.5.1.2 — Interpretacao dos resultados obtidos

Os critérios Postura e Esforgo sdo expressos da seguinte forma: resultado do nivel
obtido para a Postura / resultado do nivel obtido para o Esforgo. Estes resultados foram
calculados nas paginas seguintes (paginas 2 e 3). A este conjunto de resultados, que
reflete a carga fisica do posto de trabalho, denomina-se cotagéo ergonémica do posto

de trabalho. Assim, postos de trabalho que apresentem:

v' Cotacao ergonémica inferior ou igual a 3/3 — posto sem risco de LMERT (ou
posto verde).

v' Cotacao ergonémica 4/3 ou 3/4 — posto com risco moderado de LMERT (ou
posto amarelo)

v' Cotacao ergondmica 4/4 ou Nivel Postura e/ou Esforgo 5 — posto com risco

elevado de LMERT (ou posto vermelho)
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Nos casos em que forem identificados postos de risco de LMERT é obrigatério

implementar as seguintes medidas:

> Rotatividade entre operadores, a cada 2 horas e entre postos que apresentem

diferentes posturas,

Implementar planos de a¢des corretivas para modificar os aspetos relacionados
com o trabalho e que estédo na origem da cotagédo ergondmica ser superior a 3/3.
Nestes planos de acgbes, para além de mencionar a agdo em concreto a aplicar,
para reduzir o nivel de risco para um nivel sem risco, tém também de se
identificar um responsavel pela sua aplicagdo, definir um prazo de
implementag¢édo, bem como a data da sua concretizagédo. Estes planos de actes
fazem parte do sistema de prevencdo dos riscos profissionais, seguidos e
revistos periodicamente na fabrica RENAULT CACIA e em todas as fabricas do
Grupo RENAULT.

3.5.2 — Registo da analise ergondémica (paginas 2 e 3)

Para analisar a Carga Fisica do posto de trabalho tem de se
subdividir a atividade realizada pelo operador, realizada em cada
ciclo de trabalho, em agbes unitarias/tarefas e descrevé-las na
pagina 2 do formulério de analise ergonébmica V3, no Anexo 2
(Figura 19). Nesta pagina apenas devem ser registadas as
atividades ciclicas ou regulares (com frequéncia = 10 vezes/hora).

Todas as atividades que possuam uma frequéncia horaria entre 1
vez/hora e 10 vezes/hora devem ficar registadas noutra tabela
especifica, na parte superior da pagina 3 subordinada a este tema —
“ACTIVIDADES FREQUENTES: Nao Ciclicas, com uma Frequéncia
de 1 a 10 vezes” e apenas se 0s operadores adotarem posturas ou

,;;E:

Figura 19 - Pdgina 2 do

esforcos penalizantes (com nivel 4 ou 5). V3.

3.5.2.1 — Realizacao da analise das tarefas ciclicas ou regulares (pagina 2)

As atividades ciclicas ou regulares (ou operagdes) devem ser decompostas em acgdes

unitarias, e que compdem o modo operatorio, tal como referido anteriormente (Figura

20).
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[POSTURA - ESFORCO

ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES

POSTURA

ESFORGO

N° DESCRIGAO DAS ETAPAS PRINCIPAIS ReP | Niv. | Freq
DO MODO OPERATORIO Obs.| /h

Dur.

Nivel

Ope!

Esforgo

Realiz.

Ref | Esiorgo | Freq

Pond. [ /h

Dur. | Nivel

Figura 20 - Detalhe da pdgina 2, com a tabela onde deve ficar registada a andlise V3.

Postura:

A avaliacdo da Postura deve ser realizada tendo em considerag&o:

* As partes do corpo solicitadas.

* Os angulos dos movimentos realizados.
* O esforgco associado realizado.

* A duragéo da postura.

* N°de vezes de realizagcao (frequéncia).

Para cada operacéo unitéria realizada, deve-se observar
as diferentes partes do corpo solicitadas (tronco, cabeca,
membro superior e membros inferiores) e registar,
recorrendo ao Referencial do Método de Analise
Ergonomica V3 (Anexo 3), as referéncias destas posturas
(coluna Ref?), que devem corresponder aos niveis
observados mais elevados. As referéncias a considerar

POSTURA
Ref Nw. | Freq. | Dur. | Nivel
Obs.| /h oper.
Figura 21 - Detalhe das

informagdes a introduzir para
analisar a Postura.

possuem uma nomenclatura formada por uma letra e um numero. A letra identifica a

parte do corpo solicitada (Tronco — A, B, C e D; Cabega — E; Membro Superior —F, G e

H; Mobilidade Membros Inferiores — K) e o nUmero da indicagdo do nivel de risco da

postura observada, com a referida parte do corpo. Este nivel deve ser colocado na

coluna “Niv. Obs.”. Para cada uma delas, registar a respetiva frequéncia horaria de

realizacdo e/ou duragdo da mesma (neste caso, se a operagao exigir uma postura

estética, ou seja, mantida num dado intervalo de tempo) nas colunas correspondentes

da pagina 2, “Freq./h” e “Dur.” (Figura 21).
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O nivel operatorio, ultima coluna “Nivel oper.” a preencher relativo ao tema Postura diz
respeito ao nivel final da postura registada e que se determina tendo em conta a regra
apresentada na matriz da Figura 22.

COTAGAO GLOBAL DO POSTO
Nivel | <10fhou| 11a100fhou | >100fh ou =
Méaximo Duragdo | Duragdo entre Duragéo (3) COt&Q&O .
Observado < 5% tci 6 e 30% tci > 30% tci -3se0 esfo«;o assodiado a postura de
1 1 ] p nivel 5é<6Kg,
-4 se 0 esforgo associado a postura de
2 1 1 Z nivel 5> 6Kg.
3 1 2 3
4 2 3 4
5 3/4 ®) 4 5

Figura 22 - Matriz para determinagdo do nivel de risco associado a postura.

Esta regra vai aplicar-se também na determinacdo do nivel final do posto de trabalho.
Sabendo o nivel de risco da postura considerada (que no quadro Ié-se na coluna “Nivel
Maximo Observado”), e através da frequéncia ou % de duragdo da mesma, concluiu-se
qual o nivel final a considerar na respetiva coluna da pagina 2 (Anexo 2), considerando
0 pior caso (nivel mais elevado).

Ainda na componente Postura, e se aplicavel, & necessario considerar as posturas
adotadas num ciclo e ndo em cada etapa (ou operacao unitaria), classificando-as
recorrendo ao Referencial do Método de Analise Ergondmica V3 (Anexo 3) e da mesma
forma que a descrita anteriormente, para operacdes unitarias até se chegar ao respetivo

nivel operacional:

Trabalho manual
Deslocamentos em metros por minuto

Subida ou descida de degraus

AN NI N

Pequenos passos

Para se determinar o nivel final do critério Postura do posto de trabalho, referente neste
caso as atividades ciclicas ou repetitivas, tem de se selecionar o nivel maximo
observado ao longo das varias etapas do posto de trabalho (operagdes unitarias) e

somar as frequéncias horarias e/ou somar as duragdes associadas (se for o caso).

ApOs esta fase, e recorrendo a matriz da Figura 22, para se chegar ao nivel final da

postura, cruza-se o nivel maximo observado e o somatério das frequéncias
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correspondentes a esse nivel, registando-se o resultado -
Niv.: Som: Som Cotagso
no campo Cotacdo Posto da Figura 23Figura 23. max.i.das;.dasi o oo
Obs.: freq. i dur.
Esforco: Figura 23 -Nivel final da postura.

No que toca ao Esforco, e também para cada operagdo unitaria, deve-se registar o
esforgco que o operador realiza. Para isso, é necessario identificar o peso das pecas e
ferramentas manipuladas ou outro tipo de situagdes que requeiram esforgo (recorrendo

a um dinamémetro).
Deve-se ter em consideracao o seguinte:

* As cargas < 1 Kg séo consideradas se todas elas forem inferiores a esse nivel.

* Na&o considerar cargas < 0,3 kg.

* Os esforcos associados a compressdes e preensdes nao sao para ser
considerados nesta parte (s6 ha componente Postura).

* Se uma carga é elevada por dois operadores, divide-se a carga por dois.

* Se uma carga é elevada parcialmente (rotagdo sobre um ponto de apoio, por
exemplo), divide-se a carga por dois.

* Para esforcos exercidos para vencer uma resisténcia ao arranque para
movimentar um dado objeto (carro, assisténcia, ...) € necessario realizar uma
média entre o esfor¢co de arranque, esforco de movimentacao e eventualmente,
esforgo requerido para parar esse mesmo objeto (este ultimo se se justificar).

* Esforcos superiores a 15 Kg, exercidos menos que uma vez por hora ndo séo
para integrar na cotagéo do posto de trabalho. Devem ser indicados no campo
“Observacgdes” (primeira pagina da Ficha de Analise V3), exceto se houver um

risco por associagéo a postura penosa.

ESFORCO

Esiorgo | Ref | Esiorgo | Freq | Dur. | Nivel

Para uma dada operacéo unitaria (Figura 24), &

necessario preencher a primeira coluna, referente ao Realiz N oper.

esforgo realizado, identificada por “Esfor¢o Realiz.” tendo

em conta as considerag¢des acima referidas. Figura 24 - Detalhe das informacdes a

introduzir para analisar o esforgo.
Se a estes esforgos se se aplicar algum dos coeficientes

de ponderacgdo assinalados na Figura 25, a respetiva referéncia aplicavel deve ficar
registada na coluna “Ref®”. De realcar que estes coeficientes de ponderacdo séo

aplicaveis no caso de esforgos ou pesos superiores a 2 kg.
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Ref COEFICIENTES DE PONDERACAO DOS ESFORCOS OU PESOS P

P1 | Rotagdo de um prato (ou sistema de rot. em torno de 1 eixo) com 2 maos, com um bom apoio sobre solo ndo escorregadio | 0,5

P2 | Empurrar ou puxar um carro, com um bom apoio sobre solo ndo escorregadio 05
P3 | Empurrar ou puxar uma “assisténdia’, com um bom apoio sobre solo ndo escorregadio 0,7
P4 | Virar carga com risco de deterioragdo 15
PS5 | Pegar e manter (duragio > 6 seg) carga com os bragos afastados (> 1000mm) ou estendidos (alongamento > 500mm) =
P6 | Posicionar ou segurar delicadamente, mantendo o equilibrio prolongado com uma s6 mao 5

P7 | Carganao rigida, ou sem pega definida, ou com o centro de gravidade fortemente afastado em relagdo aos eixosdacarga | 1,5

P8 | Pegar ou colocar uma carga > 6 Kg ou encombrante®, a uma altura (posicio das mos) < 500 mm ou >1500 mm 15
PO | Carregaruma carga > 6 Kg com pega das pegas pelas pontas dos dedos 1.5
P10| Carregar uma carga > 6 Kg com subida ou descida de um ou mais degraus 15
P11| Carregar uma carga > 6 Kg com deslocagdo obrigatonia superiora 5 m S

(]

P12| Esforgo em abdugdo com uma s6 méo (afastamento do brago e mao para o exterior)

o

P13| Elevar carga na posicdo de sentado

Figura 25 - Tabela com os coeficientes de ponderagdo, caso sejam aplicdveis.

Se uma ponderacéo € aplicavel, multiplicar o esforgo ou o peso medido pelo respetivo
coeficiente, para determinar o esfor¢o ou 0 peso ponderado a indicar na coluna referente
ao esforco ponderado, identificada por "Esfor¢o pond.”.

Se duas ponderagdes, ou mais, se aplicam simultaneamente & mesma operagéao de
manipula¢do da carga, aplicar um coeficiente de 2.

A fase seguinte consiste em registar nas colunas correspondentes “Freq./h” e “Dur”, a
frequéncia horéria de realizagdo e/ou duragdo da mesma (neste caso, se a operacgao
exigir um esforco estatico, ou seja, mantido num dado intervalo de tempo),

respetivamente e tal como realizado no tema Postura.

O nivel operatério, ultima coluna “Nivel oper.” a preencher relativo ao tema Esforco

determina-se tendo em conta a aplicagéo da matriz da Figura 26:
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Tempodo | Frequéncia Esforgos ou Pesos (Kg)

9‘1% fepg*?ﬁ" <1 |>1a [>2a(>4a|>63| >94>123)>154(>208 .-
deciel) | por hora 2 |8 |6 | 9| 12| 15[ [25|>5
<5% | <10 |1(111(2]|2|3| 3|4|4
See | U2 (1(1]2)2]3]3]3[4]4
Sl Y l12]2(3(3|3]4|4]5
Ae ol %5 (1]2(3(3(3(4|4[5]5
S| Ed12)2(3|3|4|4]5|5

om | com |2[3]3]4]4]5]5

i | ci |3]3]4[4[5]5

<oow | <o |3|4]4]5]5

e | 2t [3]|4|5]|5

Figura 26 - Matriz para determinagdo do nivel de risco
associado ao esforgo.

Através desta matriz, e para cada operagao unitaria, deve-se cruzar o esforco ou peso
ponderado com a respetiva frequéncia e/ou duragao e reter o nivel maximo encontrado.

Este nivel deve entdo ficar registado na coluna “Nivel oper.”.

Para se chegar ao nivel final do Esforco representativo do nivel de risco associado as
operagdes ciclicas ou regulares, e se diferentes pesos ou esfor¢os sao realizados, deve-

se fazer os seguintes calculos e reter a situagdo mais penalizante:

» Peso médio de todas as cargas superiores a 1 kg e soma das frequéncias e/ou
duragdes associadas.
» Peso da carga mais elevada (ou média dos pesos mais elevados) e soma das

frequéncias e/ou durag¢des associadas.

Estes calculos devem ficar registados nas respetivas colunas (as primeiras quatro a

contar da direita, na Figura 27, relativas ao critério esforco).

Niv.: Som  Som
max.: . das:.das
Obs.: freq. i dur.

Esforg : Som:Som
o i.dasi.das
médio : freq. ; dur.

Cotagio
Posto

Cotagio
Posto

Esforgo: reter média do conjunto dos esforgos
o valor superiores a 1kg

da coragdo esforgo mais elevado ou a média
mas elevada | dos esforgos mais significativos

Figura 27- Registo dos possiveis niveis de risco associados ao esforgo.

O nivel final do Esforgo, ou cotacdo do Posto, para cada caso descrito, determina-se

recorrendo a Figura 26 e entre os dois resultados, considera-se o nivel mais elevado.
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3.5.2.2 — Realizagcéo da andlise das tarefas frequentes (pagina 3)

No caso de serem realizadas tarefas frequentes (entre 1 e 10 vezes por hora), entéo

tem de se proceder ao preenchimento da tabela da Figura 28.

ACTIVIDADES FREQUENTES : Nao Ciclicas, com uma Frequéncia de 1a 10 f/h
Preencher esta parte apenas se houver Posturas de nivel 4 ou 5 e/ou Esforgos ou pesos >15 Kg
POSTURA ESFORCO

DESCR|QAO DAS OPERA(}OES Ref: | Nivel: Freq.: Nivel Esforgé Ref: (Esforgoi Freq.! Nivel
Obsv: th oper. real. Ponder.: th oper.

Nivel { Som. Cotagio Esforgo Som.

maz. | das idie | da3s
Obsy ; freq FEEE gco freq

Cotagio
Posto

Figura 28 - Tabela para registo e andlise das atividades frequentes, caso existam posturas ou esfor¢os
penalizantes.

A forma de preenchimento, quer para o critério Postura, quer para o do Esforco, deve
obedecer ao mesmo raciocinio exposto para cada um destes casos, no subcapitulo

anterior 3.5.2.1.

De realgar que esta tabela s6 deve ser preenchida se houver posturas de nivel 4 ou 5
e/ou esforgos ou pesos superiores a 15kg (posturas ou esforcos penalizantes). Se estas

condi¢des ndo existirem, ndo & necessario proceder a analise deste tipo de atividade.

3.5.3 — Determinacdo da cotacdo ergondmica do posto de trabalho

A cotagdo ergondmica a considerar para o posto de trabalho, e que devera ficar
registada na primeira pagina da Ficha de Anélise V3 (Anexo 2), deve corresponder aos
niveis mais elevados calculados nas paginas 2 e 3 da referida ficha, para a Postura e

para o Esforgo.

O cruzamento destes niveis, na matriz da Figura Cﬁ%?.ﬁJELSICA
29, mostra visualmente se a cotagéo ergonoémica 112[3[4]5
estd na meta ou, pelo contrario, se significa que 1
existe risco para os trabalhadores que executam o 2

_ ESFORCO | 3 vera
referido posto de trabalho (zonas a amarelo e a 4
lildas). O significado das diferentes cotagdes 5

ergondémicas foi explicado no subcapitulo anterior
Figura 29 - Matriz para registo da cotagéo

3.5.1.2 — Interpretagcéo dos resultados obtidos. ergonémica do posto de trabalho.
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Cap.4 — Caso de estudo: metodologias de avaliacao do
risco LMERT a aplicar em postos da RENAULT CACIA

4.1 — Preparacéo do estudo - Postos de trabalho e métodos selecionados

O estudo incidiu em postos de trabalho da fabricagdo da RENAULT CACIA, que tém
presentes os principais fatores de risco profissionais associados ao aparecimento de
LMERT, ou seja, repetitividade de movimentos, aplicacdo de forca e frequéncia ou

duragdo dos mesmos.

No total, na RENAULT CACIA estdo contabilizados 200 postos de trabalho de
fabricacdo, que possuem estes critérios, e entre estes, foram selecionados, no total, 5
postos de trabalho: 2 de maquinagdo de pecas e 3 de montagem de caixas de
velocidades.

4.1.1 — Identificacdo dos postos de trabalho:
Os postos selecionados foram os seguintes:

> Posto 1 corresponde ao “Posto de maquinagéo do carter intermédio: op. n° 120
da UET 3444 - Carter Intermédio”.

» Posto 2 corresponde ao “Posto de maquinagéo do carter de embraiagem (CED):
op. n° 110/120 da UET 3550 — Médulo 4”.

v" Posto 3 corresponde ao “Posto preparagdes 1/2: op. n° 101 da UET 3591 - Linha
de Montagem Caixas de Velocidades JR”.

> Posto 4 corresponde ao “Posto de fecho da caixa de velocidades JR: op. n°® 460
€ 468 da UET 3591 - Linha de Montagem de Caixas de Velocidades JR”.

v" Posto 5 corresponde ao “Posto de ensaio de caixas de velocidades JR: op. n°
545; UET 3591 Linha de Montagem de Caixas de Velocidades JR)”.

As razdes que levaram a escolha dos postos atras referidos foram os seguintes:

v De uma forma geral, em todos eles, os operadores realizam tarefas que
envolvem varios movimentos com o corpo, especialmente dos membros
superiores, de forma repetida, cadenciada pelo ritmo das respetivas UETs.

v" De todos os postos existentes na fabrica, os postos 1 e 2 sdo aqueles onde sdo
manipuladas pecas que sdo das mais pesadas que existem nos postos de
fabricacao.
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v" O posto 1 possui uma particularidade que é alvo de queixas dos operadores:
possui um transportador, frente as maquinas, que obriga a um maior
afastamento frontal para o carregamento e descarregamento das mesmas.
Entretanto, um dos transportadores, de um dos lados desta linha de maquinacéo
foi substituido por um AGV (Veiculo Guiado Automaticamente), mas ainda
subsiste um outro transportador, do lado oposto (serd explicado mais a frente,
na descricao dos postos).

v Em 4 dos 5 postos de trabalho (postos 1, 2, 3 e 4), os trabalhadores
frequentemente se queixam da carga de trabalho associada, relacionada com as
posturas adotadas, forca exercida e repetitividade dos movimentos. Estas
queixas aconteceram durante visitas informais, que habitualmente os técnicos
de Seguranca da RENAULT CACIA fazem a estes postos de trabalho.

v' Arazao da escolha do posto 5, ndo esta relacionada com a existéncia de queixas
por parte dos trabalhadores, mas sim pelo facto do Método de Andlise
Ergondémica V3 ndo se parecer adaptar a analisar este posto de trabalho. De
realcar que ndo ha a registar, até a data, queixas das condicdes deste posto de
trabalho (queixas verbais, quando sentem dores, junto do Posto Médico da
fabrica). Os trabalhadores consideram-no, inclusive, um bom posto, embora por
vezes se possam sentir um pouco isolados, face ao facto de o mesmo ser
realizado no interior de uma cabine, sem visibilidade para o exterior. Nao
obstante esta situagdo, o operador ao realizar este posto executa movimentos

repetitivos dos membros superiores, dai ter sido um dos selecionados.

No geral, os operadores destes cinco postos de trabalho rodam com outros postos, das
respetivas UET’s, nas 8 horas de trabalho, para variar os movimentos realizados,
aliviando a carga fisica associada e também para quebrar a monotonia. Todavia, para
se determinar o risco de LMERT associado aos postos de trabalho selecionados, foi

considerado como ponto de referéncia uma jornada de trabalho de 8 horas.

Assim, considera-se que os operadores realizam tarefas repetitivas, ao longo das 8
horas de trabalho e 5 dias por semana. Nas 8 horas de trabalho diario, realizam pausas
regulares, que serdo detalhadas mais a frente do presente estudo, para cada caso/posto

de trabalho.

4.1.2 - Métodos selecionados para o presente estudo

Um dos objetivos deste estudo, era experimentar outros métodos de avaliagdo do risco
de LMERT, aplicando-os a casos reais da unidade industrial da RENAULT CACIA.

34



Assim, com os métodos selecionados, pretendeu-se avaliar os postos de trabalho desta
unidade fabril e ndo os trabalhadores em si. Para além disso, outra condicdo que os
métodos teriam que cumprir era de que tinham que dar origem a um resultado que se
enquadrasse numa escala possivel de refletir varios niveis do risco de LMERT (desde
um nivel “sem risco” até um “risco elevado” — valorizagdo do risco). E por esta razdo que
nao se aplicaram os métodos Risk Filter (U.K. HSE, 2002) e 0 O.S.H.A. - Occupational
Safety and Health Administration risk filtrer (Silvestein, 1997), pois estes nao avaliam o
risco de LMERT (neste caso, mais especificamente de LMEMSLT - Lesoes
Musculosqueléticas dos Membros Superiores Ligados ao Trabalho). Estes métodos tém
como principal objetivo identificar se os postos em causa possuem ou nao fatores de
risco. Em caso positivo, € numa fase posterior, deve-se aplicar métodos especificos
para avaliar o referido risco de LMEMSLT (Stanton, Hedge, Brookhuis, Salas, &
Hendrick, 2005).

Tendo em conta o exposto nos paragrafos anteriores deste subcapitulo, os tipos de
movimentos realizados nos postos selecionados (implicam solicitagdo dos membros
superiores) e as razbes para a escolha dos mesmos, e o objetivo principal, que é o de
comparar 0s resultados obtidos pelo Método de Andlise Ergondmica V3 com os
resultantes da aplicacdo de outros métodos, foram selecionados os seguintes dois
métodos: OCRA (Occupational Repetitive Actions) CHECKLIST — Procedimento para a
Identificacdo do Risco de Sobrecarga dos Membros Superiores devido a Tarefas
Repetitivas (Traducdo e adaptacdo de C. Fujao e outros (2003), apoiada por E.
Occhipinti e D. Colombini (2003)) e o Sl (Strain Index) - S| (Moore; Garg, 1995) (descritos

no trabalho de Serranheira, 2007).

A literatura propde diferentes métodos de avaliacdo de risco devido a movimentos
repetidos dos membros superiores. O OCRA INDEX e o Sl estéo entre os métodos mais

recomendados (Roman-Liu, 2014)

De seguida apresentam-se as principais razbes para a escolha de cada um dos
métodos:

Método OCRA CHECKLIST:

- O método OCRA CHECKLIST incide no estudo e avaliagdo dos membros

superiores, principal parte do corpo solicitada nos postos de trabalho estudados.

- O método OCRA surgiu e foi aceite pelo Comité Internacional de Ergonomia no
ano 2001 (Stanton et al., 2005), um ano antes do aparecimento do Método de
Analise Ergonémica V3.
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- O Método de Analise Ergonémica V3 teve como referéncia a regulamentacéo
nacional francesa e espanhola, a normalizagcdo europeia e métodos
internacionais: RULA - Rapid Upper Limb Assessment (Gra-Bretanha) e NIOSH
- National Institute for Occupational Safety and Health (Estados Unidos da
América), diferentes do OCRA (Renault, 2002). Desta forma, torna-se

interessante a comparacao dos resultados obtidos por estes dois métodos.

- Tanto o método OCRA CHECKLIST como o Método de Analise Ergonémica V3
avaliam os fatores repetitividade, forca e amplitude de movimentos/posturas,
importantes para as tarefas selecionadas.

- Uma vez que o Método de Analise Ergondmica V3 ndo avalia os tempos de
recuperacao, é igualmente interessante comparar os resultados obtidos por este
método com os do método OCRA CHECKLIST, uma vez que este Ultimo método

integra esse fator de risco na avaliacdo dos postos de trabalho.

- O indice OCRA foi o primeiro método, mais analitico e mais confiavel
desenvolvido. E geralmente usado para o (re) design ou analise aprofundada de
postos de trabalho e tarefas (Stanton et al., 2005). Também o Método de Analise
Ergonomica V3 permite uma analise pormenorizada dos movimentos realizados
nos postos de trabalho, para permitir a melhoria das respetivas condi¢des de
trabalho.

Método Sl:

- Faz a avaliagdo do risco de LMELMSLT, e especialmente associado as
extremidades distais (Garg, Moore, & Kapellusch, 2008), uma das principais

partes do corpo solicitadas nos postos de trabalho estudados.

- O Método de Andlise Ergondmica V3 teve na sua génese métodos diferentes
do Sl logo, torna-se interessante aplicar este método e comparar os resultados
obtidos com os do Método de Analise Ergonémica V3, afim de averiguar a
pertinéncia de integrar ouros fatores de risco no processo de calculo do Método
usado pelo grupo Renault.

- Tanto o método Sl como o Método de Andlise Ergonémica V3 avaliam os
fatores repetitividade, forca e amplitude de movimentos/posturas, importantes

para as tarefas selecionadas, como ja referido.
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Ambos os métodos, OCRA CHECKLIST e Sl, tem por base a andlise observacional da
atividade de trabalho, recorrendo a registos em video, tal como o Método de Analise

Ergondmica V3.

4.1.2.1 — Descricao do Método OCRA CHECKLIST:

O método OCRA foi elaborado tendo em consideragéo dois grandes grupos de fatores
de risco de LMERT. No primeiro grupo, encontra-se o tempo de recuperagdo (pausas
do trabalho), a frequéncia das acgles técnicas (repetitividade), a forca e a postura
adotada. No segundo grupo, encontra-se a utilizagcdo de ferramentas que transmitem
vibragdes, que causem compressdo na pele, realizacdo de tarefas que impliquem
precisdo em areas inferiores a 2 a 3 mm, a identificagcdo da presenca de mais do que
um fator de risco em simultaneo ou a presencga de um ou mais fatores de risco adicionais
durante todo o tempo, a utilizagdo de m&os como ferramenta para percutir e a respetiva

cadéncia por hora e a utilizagéo de luvas inadequadas (desconfortaveis, por exemplo).

Existem dois procedimentos para aplicar os principios de avaliagdo do risco de LMERT
suportados pelo OCRA: OCRA CHECKLIST e o Método OCRA (Occhipinti & Colombini,
2005).

No presente estudo foi aplicado o procedimento OCRA CHECKLIST (Anexo 10), forma
mais facilitada de aplicacdo do Método OCRA.

Tanto no Método OCRA como no OCRA CHECKLIST a acéo técnica é identificada como
a variavel caracteristica especifica relevante para os movimentos repetidos dos

membros superiores (Occhipinti & Colombini, 2005).

Em tarefas simples os ciclos sdo sequéncias de a¢des técnicas continuas e em cada
ciclo podem ser identificadas diversas agfes técnicas. Tratam-se de operagdes basicas

como pegar, colocar, virar, empurrar, puxar, mudar de local, etc (Occhipinti, 1998).

O método integra como base uma constante, 30 agdes por minuto, supostamente valida
em condicdes laboratoriais e que representa o fator de frequéncia da acao técnica. Esta
€ utilizada, em cada caso, como uma funcéo da presenca e das caracteristicas de outros
fatores de risco, como por exemplo, a forga, a postura e os periodos de recuperagéo ou

pausas programadas (Florentino Serranheira, 2007)

Forma de aplicar o método OCRA CHECKLIST (Anexo 10):

Para se determinar o indice OCRA através do método OCRA CHECKLIST, é necessario
valorizar cada fator de risco apresentado no formulario OCRA CHECKLIST (Anexo 10),

em funcdo das caracteristicas das tarefas ciclicas realizadas, acbes técnicas
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identificadas e fatores de risco presentes durante a execucdo das mesmas. Assim, para

cada fator de risco que se apresenta a seguir, é necessario realizar o seguinte:

1) Fator tempo de recuperacéo:

Neste item pretende-se caracterizar as pausas do trabalho. Para isso, é necessario
analisar as pausas e tarefas nao repetitivas que possam ser consideradas como
periodos de recuperagéo, a sequéncia de ocorréncia das tarefas e pausas, durante
o turno, e o numero de horas passadas sem periodos de recuperagao.

No quadro correspondente a este fator de risco, deve-se selecionar a opgao que

corresponde a tarefa em analise.

2) Fator frequéncia das acdes técnicas (repetitividade)

Para caracterizar este fator, &€ necessario avaliar os elementos que caracterizam a
tarefa repetitiva bem como calcular a média da frequéncia das agbes técnicas
(numero de ag¢des por minuto) realizadas em cada tarefa repetitiva e durante todo o

turno.

Também no quadro correspondente a este fator de risco, deve-se selecionar a opgao

que corresponde a situagdo em analise.

3) Fator forga:

Em funcdo dos periodos de aplicagdo de forca, e no caso de existirem, deve-se
analisar o tipo de gesto ou movimento realizado. Assim deve-se registar qual dos
membros realiza a aplicacdo de forga (assinalar os dois, se for caso disso), e para
cada um, selecionar as opgdes que se apresentam e que correspondem a situagéo
em andlise. Como referido, pode-se selecionar mais do que uma opg¢éo e no final,

deve-se somar as respetivas pontuagdes (para cada membro superior selecionado).
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4) Fator postura:

A obtencdo da classificagdo para este fator de risco € efetuada através da
associacéo entre as posturas verificadas ao nivel de cada membro superior (ombro,
cotovelo, punho e méao/dedos/pega), considerando 0 seu tempo de duragdo e
registando o valor mais elevado. Assim, para cada segmento anatémico, de cada
membro superior analisado, deve-se selecionar a op¢ao que corresponde a situagéo
em andlise. No final, o valor a atribuir ao fator postura, para cada membro superior,
sera o valor mais elevado, de entre os correspondentes as opgdes selecionadas,

para cada um dos referidos segmentos anatémicos.

5) Fatores de risco adicionais:

Este ultimo grupo de fatores de risco adicionais deve ser preenchido considerando
a identificagcdo de um conjunto de possiveis presencas de fatores de risco no local
de trabalho, tais como ferramentas que exponham a vibragdes, outras ferramentas
gue ndo possuam mecanismos de protecéo ao contacto com tecido humano, tarefas
de precisédo, presenca de mais de um fator de risco adicionais em simultaneo,
utilizacdo de maos para bater ou montar pecas e a utilizagéo de luvas inadequadas.
Deve-se selecionar apenas uma resposta por cada grupo de questdes (Grupo | e
Grupo II).

Para se determinar o indice OCRA, tem de se somar as pontuacdes obtidas para cada
um dos fatores de risco acima descritos.

Se durante o turno forem realizadas diferentes tarefas repetitivas, entdo o indice final
sera a soma dos diferentes indices que teriam de ser calculados, mas ap6s multiplicagcao

de cada um deles pela percentagem de tempo de cada tarefa, durante esse turno.

A escala aplicada ao indice OCRA, através do método OCRA CHECKLIST, para
determinar a existéncia ou ndo de risco de LMERT, ou mais especificamente de
LMEMSLT, é o seguinte:

> indice OCRA < 6: sem risco.

> 6,1 <indice OCRA < 11,9: risco baixo.

> 12 < indice OCRA < 18,9: risco médio (amplitude média).
>

indice OCRA 2 19: risco elevado (elevada amplitude)

Como ja referido, 0 método tem de ser aplicado a cada membro superior, direito e
esquerdo.
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O indice s6 foi validado para a extremidade distal do membro superior: cotovelo, punho,
mao e dedos. Desta forma, o ombro deve ser analisado separadamente e apenas
utilizado para fins de reconcepgdo, ja que nao é possivel indicar uma frequéncia

constante, como para os outros segmentos (Serranheira, 2007).

4.1.2.2 — Descricao do Método Sl

O método Sl (Anexo 11) é um método quantitativo de avaliagdo do risco de LMEMSLT
(extremidades distais), que resulta num dado numérico qualitativo (Sl). Este indicador
baseia-se em interacbes multiplicativas entre as varias funcdes, de acordo com

principios fisiol6gicos (Moore & Vos, 2005) .

As variaveis em estudo no método Sl (fatores de risco) sao:
v Intensidade do esforgo.

Duragéo do esforco por ciclo de trabalho.

Numero de esforgcos por minuto.

Postura da méo e do punho.

Velocidade de execucéo.

AN N N RN

Duragéo diéria da tarefa.

Forma de aplicar o método Sl (Anexo 11):

A cada fator de risco (variavel) tem de ser atribuido um nivel, de acordo com os dados
obtidos, relativamente a exposicao ao respetivo fator de risco, presente no posto em
analise (descritores). A cada variavel da tarefa é atribuida uma escala de variagdo com
5 niveis, sendo que o nivel 1 representa a melhor situagdo e o nivel 5 a pior situagcéo

(Figura 30).
Nivel Intensidade Duragao | Esforgos/ Postura da Velocidade | Duragao

do esforgo do esforgo | Minuto mao/punho de trabalho Idia

1 Ligeiro <10 <4 Neutra Muito lenta <1

2 Moderado 10-29 4-8 Quase neutra Lenta 1-2

3 Intenso 30-49 9-14 N&o neutra Moderada 2-4

4 Muito Intenso 50-79 15-19 Quase extrema Rapida 4-8

5 Quase maximo =80 =220 Extrema Muito rapida 28

Figura 30 - Aplicagdo de valores de classificagdo (descritores).

Para determinar cada descritor é necessario realizar o seguinte:

1) Intensidade do esforco:

No que diz respeito a Intensidade do Esforco, a escala de Borg € o meio usado
para avaliar esta variavel com base na percegéo do trabalhador. A classificagao,
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dada pelo analista, esta relacionada com o esforco percebido (avaliagdo que
resulta da expressao do comportamento do trabalhador), de acordo com a tabela
da Figura 31.

Classe do factor | % da forga maxima | Escala de Borg | Esfor¢co percebido

1 - Ligeiro <10 % <2 Esforco ligeiro
2 - Moderado 10-29 % 3 Esforco moderado
Esforco evidente,
3 — Intenso 30 - 49 % 4-5 £o eviden
expressao facial
: i Esforco substancial;
4 - Muito Intenso 50 — 79 % 6-7 £oSub
expressao facial alterada
. , Utilizac@o do ombro ou do
5 - Quase maximo 280 % >7 =

tronco para gerar forca

Figura 31- Determinagdo da classificacéio da Intensidade do Esforgo.

2) Duracéo do Esforgo por ciclo de trabalho:

Para determinar esta variavel é necessario calcular percentagem de tempo de

ciclo em que é um dado esforgo é aplicado.

3) Numero de esforcos por minuto:

O numero de esforcos por minuto é calculado tendo em conta o nimero de

esforcos realizados, durante um ciclo de trabalho.

4) Postura da mao e do punho:

A postura da mao-punho refere-se a posicdo anatomica desta articulagéo

relativamente a uma posi¢ao neutra (Figura 32).

Classe do Angulo da Angulo da flexao Desvio Racdial ou
factor extensao Cubital
Neutra 0-10° 0-5° 0-10°

Quase neutra 11-25° 6-15° 11 =16

N&o neutra 26 - 40° 16 - 30° 16 - 20°

Quase extrema 41 - 55° 31:='50" 21-25°
Extrema > 60° > 50° >25°

Figura 32 - Determinagdo da postura méo-punho.

5) Velocidade de execucéao:

A velocidade de trabalho é subjetivamente avaliada pelo analista e deve

expressar o ritmo observado na execug¢édo da atividade e/ou trabalho.
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6) Duracéo diaria da tarefa:

A duragéo diaria da tarefa é a totalidade de tempo em que a tarefa é realizada

por dia.

Na tabela da Figura 33 encontram-se os valores dos multiplicadores a considerar, para
cada fator de risco e em fungao dos respetivos niveis.

Nivel | Intensidade | Duragao Esforgos/ | Posturada | Velocidade Duragao/
do esforgo | do esforgo Minuto | mao/punho | de trabalho dia
1 1 0,5 0,5 1,0 1,0 0,25
2 3 1,0 1,0 1,0 1,0 0,50
3 6 1,5 1,5 1,5 1,0 0,75
< 9 29 2,0 2,0 1.5 1,00
5 13 3,0 3,0 3,0 20 1,50

Figura 33- Determinacgdo dos multiplicadores.

Os multiplicadores para cada variavel estao relacionados com estes niveis, sendo a
pontuacgdo do Sl o produto dos 6 multiplicadores (Garg et al., 2008) .

Assim, os Resultados Sl s&o apresentados numa escala numérica continua positiva a

partir do valor zero e na qual:

> Resultado Sl < 3: significa que o posto de trabalho nao apresenta risco de
LMEMSLT (area verde)

» 3 < Resultado SI < 5: representa um risco de LMEMSLT eventualmente
valorizavel (area amarela).

» b5 < Resultado Sl < 7: indicam postos com niveis de risco de LMEMSLT (area
laranja).

> Resultado Sl 2 7: representa uma atividade de risco acrescido de LMEMSLT

(area laranja).

A semelhanca do método OCRA CHECKLIST, também o Método Sl tem de ser aplicado

a cada membro superior, direito e esquerdo.

A mais valia da utilizacdo do método de avaliacdo Strain Index € por um lado, a sua
relacdo muito intima com a percecdo do trabalhador e por outro, as suas mdultiplas
associacées com o esforgo, a intensidade e a duracdo das tarefas desenvolvidas. De
uma forma préatica distingue os niveis de risco, assim como as prioridades de

intervencao (Garg et al., 2008).
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4.1.3 — Pré-requisitos relativamente aos trabalhadores e tarefas observadas

De forma a reduzir o erro de amostragem relativamente aos fatores pessoais dos
trabalhadores e também para garantir que as tarefas observadas e a forma como eram
executadas eram representativas dos referidos postos, foram estabelecidos os

seguintes pré-requisitos:

v' Os trabalhadores observados tinham que possuir experiéncia superior a 1 ano
na realizag¢do diéria do posto em andlise.

v" Na&o sofrerem de nenhuma patologia ou doenga que podia afetar ou influenciar
a forma de realizagéo do posto (inclusive, e principalmente, de lesbes musculo-
esqueléticas).

v" Ao nivel da constituicao fisica, serem de estatura média e a sua forma fisica nao
condicionar o modo como os gestos eram executados.

v Desempenharem o0s respetivos postos de trabalho como os restantes
operadores, ou seja, a forma como realizaram as tarefas constituiu o padrao
considerado nas avaliagdes de risco. Desta forma, pretendeu-se que o0s
resultados obtidos reflitam o mais possivel os riscos existentes nos postos
avaliados, e ndo apenas e somente o risco associado ao trabalhador observado.

v" Durante a gravagao de imagens, todas as maquinas e equipamentos periféricos
encontravam-se em funcionamento normal e ndo houve situagdes anormais a
registar, quer ao nivel do trabalhador, quer ao nivel de outras situacgdes, que
pudessem ter acontecido na vizinhanga dos postos e deste modo pudessem ter
tido influéncia na realizagao dos referidos postos.

v Os trabalhadores filmados deram o seu consentimento verbal e concordaram em

ser filmados, tendo igualmente sido explicado o contexto das referidas filmagens.

4.1.4 — Estratégia na recolha de dados/informacGes necessarias ao estudo

A abordagem metodol6gica seguida no presente estudo, para avaliar o risco de LMERT,
¢é areferente ao 2° nivel - Andlise Situagdo Problemas, forma de observagéo retrospetiva

(registo video).

Para que os resultados da aplicacdo dos diferentes métodos fossem o mais possivel,
representativos da exposicao real dos trabalhadores, as informagdes recolhidas para a
aplicacdo dos diferentes métodos, junto dos CUETs e trabalhadores, visaram
corresponder as atividades realizadas, de forma a serem representativas das tarefas
executadas (percebeu-se para cada posto analisado, qual o padrao de repetitividade do

trabalho realizado).
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De salientar que foram observados trabalhadores diferentes a executar os mesmos
postos de trabalho, de forma a melhor compreender o padréo de repetitividade a estudar
e/ou avaliar. Para cada posto de trabalho, foram observados trés trabalhadores

diferentes e trés ciclos de trabalho.

ApOs esta fase, foram realizadas filmagens dos varios postos, de diferentes angulos, de
forma a poder-se observar as posturas adotadas ao longo das tarefas, das diferentes
partes do corpo. Estas filmagens foram realizadas recorrendo a cAmara traseira de um
Smartphone da marca HUAWEI. Tendo em conta que os métodos OCRA e Sl permitem
avaliar o risco de LMEMSLT, deu-se especial atengdo aos movimentos realizados pelos
membros superiores, e especialmente os da zona distal, compreendida pelas maos,

punhos e antebracos.

Para recolher os dados referentes aos esforgos realizados, foi
utilizado um dinamoémetro marca Chantillon — Ametek DFX I,
100LBF ou 500 N (numero de série S/N W08300), propriedade
da RENAULT CACIA desde 2012 e que é periodicamente alvo
de controlo interno no sentido de averiguar se ndo existem
desvios das medidas realizadas (Figura 34). Este controlo

consiste numa verificagdo semestral, na qual se recorre a

pesos calibrados, que sdo verificados por uma entidade

externa acreditada. O objetivo é verificar se 0 peso lido pelo Figura 34 - Dinamémetro
marca Chantillon

dinamometro é o mesmo do respetivo peso manipulado (Anexo silizad
utilizado.

4).
4.2 — Descrigao dos postos de trabalho selecionados

Seguidamente vai descrever-se as tarefas realizadas nos postos selecionados, bem
como quais foram os principais dados de entrada, referentes aos fatores de risco
presentes nestes postos e que permitiram aplicar as diferentes metodologias de
avaliacao do risco de LMERT.

As descricOes das tarefas realizadas, para todos os postos de trabalho, correspondem
as atividades ciclicas ou repetitivas realizadas nas 8 horas de trabalho, nao realizando

outro tipo de tarefas, de outra natureza.
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42.1—-Postol

O Posto 1 corresponde ao posto de maquinacdo do cérter intermédio referente a op.
120 da UET 3444 — Maquinagéo do Carter Intermédio. Esta UET pertence ao Atelier 6

e ao Departamento Componentes Mecéanicos.

4.2.1.1 — Descri¢do das tarefas realizadas
Esquema Posto 1
O posto de trabalho consiste na realizagao da op. 120
- . Maéquina
(FOS no Anexo 5). Esta operagdao consiste na n GROB
. . . Lo Méaquina
maquinagdo de pecas (carter intermédio) nas GROB 9 2[Maquina
. . . . o[ GROB
maquinas designadas por GROB (Figura 35). Maquina| <. - - | &
GROB é _g Maquina
O operador tem de colocar cada peca a maquinar, e o MR
Sr——
que chega ao posto num AGV, dentro de cada uma a Mg;;'ga
©
destas maquinas e apdés o tempo de maquinacgéo, .
retirar cada uma das pecas maquinadas e coloca-las L
no transportador, que se encontra localizado Legenda: @ - Operador do posto

frontalmente as maquinas do lado direito, conforme

. . Figura 35 - Esquema do posto 1.
assinalado na Figura 35.

4.2.1.2 — Fatores de risco - dados de entrada para a avaliacdo

Pausas realizadas por dia (8 horas): nesta linha de maquinagdo, em que os
operadores ndao dependem uns dos outros para realizar a produgédo requerida,
conseguem ser mais autonomos na realizagéo do respetivo posto de trabalho e, assim,
conseguem gerir melhor as possiveis auséncias. As pausas realizadas, e que estao

planeadas nesta UET, estéo retratadas na Figura 36.

0 horas: + 2 horas: + 6 horas: + 8 horas:
inicio do 10 min 20 min fim do
trabalho pausa pausa trabalho
+ 5 min.:

Reunido UET

Figura 36 - Pausas fixas realizadas pelo trabalhador.

Para além destas pausas, os operadores podem fazer outras, com duragao entre 5a 10
minutos (para fumar, por exemplo. Neste caso especifico, como sé é permitido fumar na

entrada da fabrica, os operadores param cerca de 20 minutos).
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Tempo de ciclo por maquina: 5 minutos por maquina.
N° de pecas maquinadas por maquina e por hora: 12 pecas.
N° de maquinas afetas ao Posto 1:

o Duas maquinas GROB sem transportador a frente.

o Quatro maquinas com transportador a frente.
Total de pecas maquinadas no Posto 1: 72 pecas por hora (no total das 6 maquinas).
Peso da peca antes de ser maquinada com a Op. 120: 6,30 kg.
Peso da peca apos ser maquinada, com a Op. 120: 6,25 kg.

Trabalho estatico ou dindmico: dindmico (n&o requer posturas ou esforgcos mantidos).

O trabalho é realizado de pé com deslocagdes entre maquinas.

Presenca de outros fatores de risco: ndo aplicavel.

4.2.1.3 — Detalhe das tarefas realizadas no posto 1

Seguidamente apresentam-se as varias fases do trabalho realizado no posto 1, onde se
decompés as tarefas realizadas nas suas varias etapas. Estas sao realizadas pela
ordem através da qual estdo numeradas as figuras apresentadas. As figuras

correspondem aos principais movimentos realizados pelo trabalhador.

Nesta foto o O operador

il operadorabre a pegana pe¢a
porta da maquinada
maquina coma op 120
GROB, puxa a da maquina
gavetacoma GROB.
peca
magquinada com
a Op. 120.

Figura 37- Operador vai retirar pe¢ca da mdquina. Figura 38 — Operador pega na peca
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Colocaa pega Depois de
maquinada no retirar a pegado
transportador, AGV, desloca-
seaté a
que fica do lado o
d maquina e
°p'°s".° . colocana sua
maquina onde a palete de
peca foi maquinagdo
magquinada.
Figura 39 - Coloca pega no transportador Figura 40 - Coloca outra pe¢ca na mdquina.
O operador Depois de
retira uma peca retirar a peca
maquinada com maquinada,
aop120de coloca-ana
uma maquina respetiva
GROB que tem palete, que esta
o transportador em cima do
em frente a transportador.
maquina.

Figura 42 — Coloca pega no transportador

Figura 41 — Operador retira pe¢a de outra o L
proximo da mdquina.

mdquina.

4.2.2 —Posto 2

O Posto 2 corresponde ao posto de maquinagdo do carter de
embraiagem (CED) (Figura 43) referente as op. 110/120 da UET
3555 — Maquinagdo do Carter de Embraiagem TL4. Esta UET

pertence ao Atelier 2 e ao Departamento Caixas de Velocidades.

Figura 43 — Pe¢a CED.
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4.2.2.1 — Descri¢do das tarefas realizadas

O posto de trabalho consiste na realizagdo da op. 110/120 Esquema Posto 2

(FOS no Anexo 6). Esta operacao consiste na maquinacgéao de

carteres de embraiagem da referéncia TL4, nas maquinas da
marca URANE (Figura 44). Méquina

URANE
Cada uma das maquinas URANE faz a op. 110 e a 120, em vT— §
URANE

momentos distintos, possuindo para isso duas paletes de

Transportador de pecas

magquinacao especificas, para cada uma destas operagoes. "f)ﬂ&a

Enquanto uma das operagdes esta a decorrer, dentro da L

maquina, e numa zona devidamente protegida, o operador | ‘Lesenda: © - Operador do posto

coloca a pega a maquinar na palete que entéo esta livre. Figura 44 — Esquema

p . L. do posto 2.
O operador também realiza, uma vez por turno e por maquina,

um controlo de qualidade de uma pe¢a maquinada com a Op. 110/120.

4.2.2.2 - Fatores de risco - dados de entrada para a avaliagdo

Pausas realizadas por dia (8 horas): nesta linha de maquinacdo, em que o0s
operadores ndo dependem uns dos outros para realizar a produgédo requerida,
conseguem ser mais autonomos na realiza¢ao do respetivo posto de trabalho e assim
conseguem gerir melhor as possiveis auséncias. As pausas realizadas, e que estao
acordadas com a Chefia, estdo retratadas na Figura 45.

Ohoras: +1hora:5  +2horas: + 6 horas: +8 horas:
iniciodo min pausa 10 min 20 min fim do
trabalho café pausa pausa trabalho
+ 5 min.:

Reunido UET

Figura 45— Pausas realizadas no posto 2.

A semelhancga do referido para o posto 1, os operadores podem fazer outras pausas
para além das definidas com duragbes aproximadas de 5 a 10 minutos e que podem

chegar aos 20 minutos (ex.: para fumarem).
Tempo de ciclo por maquina da Op. 110 e 120: 7,1 minutos por maquina.
N° de pecas maquinadas por maquina e por hora: 8 pecas.

N° de maquinas afetas ao Posto 2: 3 maquinas da marca URANE.
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Total de pecas maquinadas no Posto 2: 24 pecas por hora (no total das 3 méaquinas).
Peso da peca antes de ser maquinada com a Op. 110 (peca bruta): 8,20 kg.

Peso da peca apds ser maquinada com a Op. 110: 8,10 kg.

Peso da peca apos ser maquinada, com a Op. 120: 7,55 kg.

Trabalho estatico ou dindmico: dindmico (n&o requer posturas ou esfor¢cos mantidos).

O trabalho é realizado de pé com deslocagdes entre maquinas.

Presenca de outros fatores de risco: ndo aplicavel.

4.2.1.3 - Detalhe das tarefas realizadas no posto 2

Tal como explicado anteriormente para o posto 1, seguidamente apresentam-se as
vérias fases do trabalho realizado no posto 2. Também se decompds as tarefas
realizadas nas suas varias etapas. De salientar que estas séo realizadas pela ordem
através da qual estdo numeradas as figuras apresentadas. As figuras correspondem

aos principais movimentos realizados pelo trabalhador.

- Nesta foto o

operador faz a
marcagao das
pecas brutas,
que se
encontram no
transportador
(com uma
caneta, escreve
nas pecas)

Figura 46 — Operador faz a marcagéo de

pecas brutas.
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Pega na peca
maquinada
comaop. 110
e vaicoloca-la
num suporte
dentro da
maquina.
Pega depois
na pega bruta
e colocana
maquina, para
maquinar a
op. 110.

Figura 47 — Operador realiza op. 110.




430 Pega na pega
J213] magquinada com

aop. 120,
escorre o 6leo
e coloca-a
posteriormente
no
transportador.

"N Pega na pega

magquinada com
aop. 110, que
esta no suporte
interno da
maquina e
coloca-ana
palete de

magquinag¢ao da
op. 120.

Figura 48 — Operador escorre o dleo da peca Figura 49 — Coloca peca a maquinar a op
com a op. 120. 120.

4.2.3 —Posto 3

O Posto 3 corresponde ao posto que realiza a op. 101 —
preparagdo do conjunto miolo — balader 1%/2% (Figura 50),
pertencente a UET 3591 - Linha de Montagem Caixas de
Velocidades JR. Esta UET pertence ao Atelier 5, que por sua

vez faz parte do Departamento Caixas de Velocidades.

Figura 50 - Carro com
pecas montadas.

4.2.3.1 — Descricéo das tarefas realizadas

) ) Esquema Posto 3
O posto de trabalho consiste na realizagcdo da Op. 101 (FOS no Anexo

7), com vista a montagem de pequenos componentes para formar o Mop:tsat:em
conjunto Miolo-Balader 13/2%. A montagem deste conjunto é realizada

numa mesa especifica, com uma estante associada, onde se o/
encontram a maior parte das pecas a montar (Figura 51). 6 _O:iedn;a;o posto

Neste posto o operador monta pecas que sdo fornecidas pela figura51-Esquema
Logistica. A peca final que € montada, € colocada num carro com do posto 3
capacidade de 216 pecas (autonomia para 2,25 horas). Quando o carro fica completo

(4 filas com 9 pecas cada, distribuidas por 6 andares), € levado para outro posto da linha

de montagem.

4.2.3.2 - Fatores de risco - dados de entrada para a avaliagcao

Pausas realizadas por dia (8 horas): embora este posto de trabalho pertenga a linha
de montagem de caixas de velocidades, funciona isoladamente, uma vez que este

operador nao esta dependente do posto imediatamente anterior. Como nao existe uma
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dependéncia direta entre operadores, ele consegue gerir melhor as possiveis auséncias
do que um outro trabalhador da linha de montagem. As pausas realizadas estéao
retratadas na Figura 52.

. 8 h :
.0 'hc'>re;s. +2 horas: 5 +5 horas: 5 + ﬁmc;rzs
inicio do ; .
trabalho min pausa min pausa trabalho
+3,15 horas +6,5 horas:
horas: 15 min 5 min
pausa pausa

Figura 52 — Pausas do posto 3.

Tempo de ciclo da Op. 101: 17 segundos (0,28 min).

N° de pecas montadas por hora: 94 pecas.

(Figura 53).
Peso das pecas montadas na Op. 101:

* Peso do anel interior = 0,05 kg

* Peso dos trés cartuchos = 0,01 kg

* Peso de um anel de arrasto: 0,30 kg

Figura 53 — Posto de
* Peso de um miolo 13/2%: 0,20 kg montagem do posto 3.

* Peso de um anel exterior: 0,05 kg

* Peso de um conjunto Miolo-Balader 12/22 montado: 0,70 kg

Trabalho estatico ou dindmico: dindmico ao nivel dos membros superiores (ndo
requer posturas ou esforgcos mantidos). Ao nivel dos membros inferiores, e uma vez que
o trabalho é realizado de pé, com muito poucos movimentos dos membros inferiores, é

a maior parte do tempo estatico.
Presenca de outros fatores de risco: ndo aplicavel.

4.2.3.3 - Detalhe das tarefas realizadas no posto 3

Tal como explicado anteriormente para os postos 1 e 2, seguidamente apresentam-se
as varias fases do trabalho realizado no posto 3. De salientar que estas sédo realizadas
pela ordem através da qual estdo numeradas as figuras apresentadas. As figuras

correspondem aos principais movimentos realizados pelo trabalhador.
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- Pegaem

simultdneo num
anel interiore

| num anel exterior

e vai coloca-los

nos

lubrificadores.

Figura 54 — Operadora pega em dois
componentes, que estdo nas respetivas
embalagens.

Pega no
conjunto anel
de arrastoe
miolo e
coloca-ono
posto de
montagem.

Figura 56 — Pega nos componentes
principais, onde serdo inseridos outros
componentes.

Pega em
simultdneo num
anel interiore
num anel
exterior e vai
coloca-los nos
lubrificadores.

Figura 58 — Repete a agdo da figura 54.
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Pega em trés
cartuchos e
coloca-os no
postode
montagem.

Figura 55 - Pega noutros componentes,
para montagem.

- Pegano anel
exterior e no anel
de friccdo e coloca-
0s no posto de
montagem.
Posteriormente
pega no anel de
interior e coloca
sobre o conjunto
anterior.

Figura 57 — Montagem de componentes.

Pega no
conjunto que
estava no posto,
roda-o 180°e
volta a coloca-lo
neste mesmo
posto.

Figura 59 — Roda o componente semi-
montado.



Pega no anel
exterior e no anel
de fricgdo e coloca-
os no posto de
montagem.
Posteriormente
pega no anel de
interior e coloca
sobre o conjunto
anterior.

Figura 60 - Montagem de componentes.

4.2.4 —Posto 4:

| Pegano
conjunto
montado e
coloca-o no
carro ao lado.

Figura 61 — Colocagdo do conjunto
montado no carro final.

O Posto 4 corresponde ao posto que realiza a op. 460 — Fecho da Caixa de Velocidades

op. 468 — Montagem da Anilha e do Casquilho, perten

ce a UET 3591 - Linha de

Montagem Caixas de Velocidades JR. Esta UET, a semelhanga do posto anterior, esta

integrada no Atelier 5, que faz parte do Departamento Caixas de Velocidades.

4.2.4.1 — Descri¢édo das tarefas realizadas

Neste posto de trabalho (Figura 62) sao realizadas duas
operagdes, a 460, que consiste em colocar 14 parafusos
na caixas de velocidades e realizar o seu pré-aperto (0
aperto final é realizado por um robot) e a op. 468, onde o
operador pega numa anilha e num casquilho e coloca
sobre a caixa de velocidades (respetiva FOS, do conjunto

destas operagdes, no Anexo 8).

Este posto de trabalho insere-se numa das duas linhas de
caixas de velocidades (caixa montada € da ref? JR). Esta
por um transportador, por onde passa a caixa de
onde existem varias opera¢des manuais, semiautomaticas
montagem de componentes na referida caixa de
linha & composta por 19 operadores. A maior parte dos

abastecidos pela logistica.
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Esquema Posto 4

Posto

Montagem

Op. 460
%
O .
< W S
= 3
Q

Legenda:

6 - Operador do posto

Figura 62 — Esquema do
posto 4.

montagem de
linha é composta
velocidades, e
e automaticas de
velocidades. Esta

componentes a montar sdo



4.2.4.2 - Fatores de risco - dados de entrada para a avaliagdo

Pausas realizadas por dia (8 horas): como este posto de trabalho insere-se na linha
de montagem de caixas de velocidades, ele ndo pode funcionar isoladamente dos
outros. O operador se se ausentar do posto de trabalho ou se abrandar o ritmo, vai parar
a linnha ou atrasar a producao, respetivamente - existe dependéncia entre operadores.
O ritmo do operador é determinado pela cadéncia da linha. As pausas realizadas estao

retratadas na Figura 63.

0 ’hgre:js: + 2 horas: +5 horas: 5 * 2mhc<>jrzs:
nicio o 5 min min pausa
trabalho pausa trabalho
+ 3,15 horas: +6,5
15 min pausa horas: 5
min pausa

Figura 63 — Pausas do posto 4.

Se fora destas pausas, o trabalhador tiver necessidade de se ausentar, s6 o podera
fazer quando for rendido por outro colega. Nestes casos, é o Condutor de Linha que

assegura estas substituicdes temporarias.

Tempo de ciclo: 33 segundos (0,55 minutos).

N° de caixas de velocidades montadas por hora: 86 pecas.
Peso das pecas montadas na Op. 460 e 468:

* Peso dos 14 parafusos (na op. 460) = 0,20 kg
* Peso da aparafusadora (na op. 460) = 1,2 kg

* Peso de uma anilha e de um casquilho (na op. 468): 0,10 kg

Trabalho estatico ou dindmico: dindmico (n&o requer posturas ou esforgcos mantidos).

O trabalho é realizado de pé com pequenos movimentos dos membros inferiores.

Presenca de outros fatores de risco: exposicédo a vibragées.

4.2.4.3 - Detalhe das tarefas realizadas no posto 4

Tal como explicado para os postos anteriores, seguidamente apresentam-se as varias
fases do trabalho realizado neste posto 4. De salientar que estas fases séo realizadas
pela ordem através da qual estdo numeradas as figuras apresentadas. Tal como nos
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casos anteriores, as figuras correspondem aos principais movimentos realizados pelo

trabalhador.

— Pega 14 | Colocacada
- parafusos (um um dos
% parafuso de parafusos no
cada vez, vai respetivo
acumulando os orificioda
parafusos na caixa (op.
méao) (op. 460). 460).

Figura 65 — Colocagdo dos parafusos na
caixa de velocidades.

Figura 64— A operadora pega nos parafusos.

Depois de pegar
| na aparafusadora,

Pega numa anilha
e num casquilho e

| faz o pré-aperto de

cada um dos 14
parafusos (op.
460).

coloca na caixa de
velocidades (op
460).

Figura 66 — A operadora faz um pré-aperto Figura 67 — Realiza a op. 468.

de cada parafuso

4.2 5—Posto 5:

O Posto 5 corresponde ao posto que realiza a Op. 545 — ensaio da caixa de velocidades,
pertencente & UET 3591 - Linha de Montagem Caixas de Velocidades JR. A semelhanga
dos dois ultimos postos analisados, esta UET pertence ao Atelier 5, que faz parte do

Departamento Caixas de Velocidades.
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4.2.5.1 — Descri¢do das tarefas realizadas

Neste posto de trabalho, o operador encontra-se numa cabine Esquema Posto 5

insonorizada e realiza o ensaio de todas as velocidades das caixas

Posto
Ensaio

de velocidades que s&o montadas na linha de montagem, para

averiguar o seu bom funcionamento (FOS no Anexo 9) (Figura 68). ANe¥
A caixa de velocidades possui 5 velocidades. ., legenda:
- Operador do posto
4.2.5.2 - Fatores de risco - dados de entrada para a avaliagéo Figura 68 — Esquema do
posto 5.

Pausas realizadas por dia (8 horas): como este posto de trabalho

insere-se na linha de montagem de caixas de velocidades, ele ndo pode funcionar
isoladamente dos outros. O operador se se ausentar do posto de trabalho ou se
abrandar o ritmo, vai parar a linnha ou atrasar a producéo, respetivamente - existe
dependéncia entre operadores. O ritmo do operador é determinado pela cadéncia da

linha. As pausas realizadas estao retratadas na Figura 69.

AO}h(:)rads; +2 horas: 5 +5 horas: 5 * gmhc;r:s:
inicio do ; .
trabalho min pausa min pausa trabalho
+3,15 horas +6,5 horas:
horas: 15 min 5 min
pausa pausa

Figura 69 — Pausas realizadas no posto 5.

Se fora destas pausas, o trabalhador tiver necessidade de se ausentar, s6 o podera
fazer quando for rendido por outro colega. Nestes casos, € o Condutor de Linha que

assegura estas substituicoes temporarias.
Tempo de ciclo: 16 segundos (0,26 minutos)
N° de caixas de velocidades montadas por hora: 86 pecas.

Peso das pecas montadas na Op. 545: ndo aplicavel. O operador movimenta uma

alavanca semelhante & que existe nos veiculos automéveis ligeiros.

Trabalho estatico ou dindmico: dindmico (n&o requer posturas ou esfor¢cos mantidos).

O trabalho é realizado sentado ou de pé (o operador pode alternar esta postura).

Presenca de outros fatores de risco: ndo aplicavel.
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4.2.5.3 - Detalhe das tarefas realizadas no posto 5

Tal como explicado para os postos anteriores, apresentam-se de seguida as varias
fases do trabalho realizado no posto 5. De salientar que estas fases sao realizadas pela
ordem através da qual estdo numeradas as figuras apresentadas. Tal como nos casos
anteriores, as figuras correspondem aos principais movimentos realizados pelo

trabalhador.

Aguarda ', O operador
indicacdoda A engrena a5?
instalagdo § velocidade.

! para comegar
0 ensaio.

Figura 70 - Operador aguarda inicio do ciclo Figura 71 - Engrena a 59 velocidade.
de trabalho.

7 i % O operador O operador
3 engrena a 4 engrena a 32
velocidade. velocidade.
Figura 72 — Engrena a 49 velocidade Figura 73 — Engrena a 39 velocidade
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O operador i O operador

engrena a 22 engrena a 12

velocidade. # velocidade.
Figura 74 - Engrena a 29 velocidade. Figura 75 - Engrena a 19 velocidade.

O operador

engrena a

velocidade

2« marcha-atras.

Figura 76 - Engrena a ultima velocidade, a
marcha-atrds.

4.3 — Tratamento dos resultados

Cada um dos trés métodos OCRA INDEX, S| e Método de Analise Ergonémica V3
permite classificar o risco em escalas diferentes, como explicado em capitulos

anteriores.

Através do Método de Andlise Ergonémica V3, pode-se classificar um dado posto de
trabalho em 3 possiveis categorias de risco de LMERT (sem risco, risco moderado e
risco elevado), enquanto que pelos métodos OCRA INDEX e SI, em 4 categorias.
Embora estes dois ultimos métodos deem origem a resultados numéricos diferentes, as
respetivas escalas de classificacdo do risco de LMERT sdo semelhantes: sem risco
(area verde), risco incerto ou ndo valorizavel (area amarela esverdeada, para o método
OCRA INDEX e amarela para o método Sl), risco moderado (area laranja, para o Sl) e
risco elevado (area vermelha, para o método Sl).
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Para facilitar a comparacao entre os resultados obtidos por estes métodos foi necessério
alinhar as diferentes escalas de risco numa Unica, que seja comum e que continue a

refletir o nivel de risco obtido por cada um dos métodos referidos.

Uma vez que o principal objetivo do presente trabalho é comparar os resultados obtidos
pelos métodos OCRA INDEX e o Sl com os do Método de Analise Ergonémica V3, e
como este método ndo possui a escala que classifica o risco de LMERT como incerto
ou néo valorizavel, decidiu-se unir este nivel de risco ao nivel superior seguinte (nivel
de risco moderado) e atribuir-lhe a cor amarela (e ndo laranja), seguindo a metodologia
adotada por Chiasson, Imbeau, Aubry, e Delisle (2012). Considerou-se assim que o
nivel incerto ou n&o valorizavel ja apresentarisco, e desta forma conseguiu-se classificar
0s resultados obtidos pelos métodos OCRA INDEX e Sl em 3 categorias de risco

possiveis, semelhantes as do Método de Analise Ergondémica V3.

Face ao exposto, a correspondéncia entre as escalas de cada método obedece a um

codigo de trés cores (Verde, Amarelo e vermelho) e esta representada na tabela da
Figura 77:

, . Método OCRA , Nivel de risco de
Método de Anélise V3 CHEKCLIST Meétodo SI LMERT

5 dmica < SEMRISCO/
Cotagéo ergonémica < —— si<3 : . .
353. Risco negligenciéavel
Colageo-ergoncmica 6,1 < valores <18,9 3 <resultado SI <7. RISCO MODERADO
4/3 ou 3/4
Cotagéo ergonomica
4/4 ou nivel Postura valores =19 SI27 RISCO ELEVADO
e/ou Esforco 5

Figura 77 - Correspondéncia entre escalas - cddigo de trés cores.

Para o tratamento estatistico recorreu-se ao programa IBM SPSS SPSS® (Statistical

Package for the Social Sciences — versao 20.

Foi realizada uma andlise descritiva dos resultados recorrendo a parametros de
localizagao (médias) e dispersdo (amplitudes). Para cada posto de trabalho, e face aos
resultados obtidos, foram analisados os fatores mais relevantes, que influenciaram

estes resultados, para cada método de avaliagdo de risco aplicado.

Tendo presente a reduzida dimensao da amostra (cinco postos de trabalho distintos x 3
operadores x 3 ciclos/posto) e a natureza ordinal das variaveis recorreu-se a testes néo

paramétricos para verificar se existiam diferencas significativas:
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» entre os resultados obtidos, pela aplicagdo dos diferentes métodos - feste de
Friedman.

» entre as tarefas quando avaliadas por cada um dos métodos - teste de Kruskal-
Wallis.

Em todos os testes foi utilizado um nivel de significancia de 0,05.
Para além da aplicacdo dos métodos estatisticos acima referidos, foram comparados os
resultados obtidos pelos diferentes métodos e para cada posto de trabalho, em fungéo

das suas especificidades (analise direta dos resultados).

Num subcapitulo a parte, foram apresentadas propostas de ac¢des corretivas, ainda que
este ndo seja o objetivo do presente estudo, para reduzir o risco atingido em cada posto
de trabalho, tendo em conta as avaliacGes realizadas. Estas acbes visam alterar e
corrigir as condicbes de trabalho associadas a cada posto e que estiveram na origem

dos resultados obtidos.
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Cap. 5 - Apresentacao e discussao dos resultados

Tal como referido anteriormente foram avaliados cinco postos de trabalho. Para
aplicacdo dos métodos selecionados foram observados 3 ciclos e 3 operadores por
posto. Os trabalhadores observados tinham idades compreendidas entre os 25 e o0s 40
anos. 13% eram do sexo feminino. 20% dos trabalhadores possuia 10 anos de

antiguidade no posto, 40%, 4 anos e 20%, 2 anos.

Os resultados médios da aplicagdo do método OCRA CHECKLIST aos cinco postos de
trabalho encontram-se no Anexo 12. Nesse anexo encontram-se, o0s resultados
parcelares, para cada fator de risco considerado, bem como o indice OCRA obtido para

cada posto estudado e respetiva classificacao.

No que diz respeito ao método Sl, os respetivos resultados médios parciais, também
para os fatores de risco considerados, para os postos estudados, encontram-se na

tabela do Anexo 13.

Nos anexos 14, 15, 16, 17 e 18 encontram-se as fichas de anélise ergonémica V3
preenchidas para os postos de trabalho 1, 2, 3, 4 e 5, respetivamente. O resultado obtido
por este método encontra-se assinalado na primeira folna de cada um destes

formularios.

Na tabela da Figura 78 encontram-se os diferentes resultados obtidos, pelos diferentes

métodos, para os cinco postos de trabalho.
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1 2 3 4 5
Identificagio Op. 110/120 Op.545-Ba
do posto de 0p. 120- p-2U2T" | op101R- |0p.ss0esss.| P27 Fance
o m Maquina o ., . de Ensaios da
trabalho Maquinacao Carter de Preparacoes |Fecho Caixasde Caina de
Carter Intermédio Embraiagem 1/2 Velocidades Velocidades
OCRA MSD-5,5 MSD-10
MSE- 8,5 MSE -7
- MDS=6 MSD =45
MSE=3 MSE =3
Metodo 34
analiseV3
Legenda: Sem risco MSD - Membro Superior Direito
Risco moderado MSE - Membro Superior Esquerdo
[ [

Figura 78 - Tabela com os resultados obtidos para os cinco postos de trabalho avaliados pelos
diferentes métodos de avaliagdo do risco de LMERT: OCRA Checklist, SI e Método de Andlise
Ergondmica V3.

5.1 — Analise por posto de trabalho

Posto 1:
O posto 1 refere-se ao posto de maquinagéo da peca carter intermédio. Neste posto o
operador tem a seu cargo seis maquinas, tendo que fazer o seu carregamento e

descarregamento manual.

Este posto obteve uma maior valoragdo do risco através do Método de Analise
Ergondmica V3, com o resultado de 4/4 (Postura/Esforgo), risco elevado. Este resultado,
no que toca a Postura, deveu-se ao facto do trabalhador adotar a postura “brago
estendido ou em elevagéo” (referéncia F4 do Anexo 3) mais de cem vezes por hora, que
posicionou o risco no nivel 4. No que diz respeito ao Esforgco 4, este deveu-se ao peso
médio do carter intermédio e o numero elevado de manipulagdes realizadas (288 vezes

por hora).

Os métodos Sl e OCRA INDEX avaliaram o risco como moderado para ambos os

membros superiores direito e esquerdo.

No caso do método Sl, a intensidade do esforgo realizado pelo trabalhador, que é um
dos fatores mais valorizados pelo método, obteve maior pontuagédo do que os restantes
fatores de risco (neste caso em ambos os membros, com a classificagcdo 6). O membro
superior direito obteve maior Sl (classificacéo 6,5) devido a existir maior flexdo da mao

62



punho do que no membro superior esquerdo (classificagdo 2 do membro superior direito,
enquanto que a classificagdo do membro esquerdo foi 1). Assim, ao fazer-se o respetivo
célculo, para cada membro, o risco associado ao membro superior direito foi maior do

que o esquerdo, que obteve uma pontuacgéo de 3.

No caso do método OCRA INDEX, quando se comparam os diferentes fatores
estudados, o que se destacou de forma mais significativa foi a Forga (para ambos os
membros, o valor atribuido foi 3) e para o0 membro superior direito, a Postura obteve
pontuacdo mais elevada (pontuacéo 4), por este braco apresentar maior elevacao do
que o brago esquerdo (pontuagao 3). Desta forma, obteve-se um resultado de 9,5 para
0 membro superior direito e 8,5 para 0 membro superior esquerdo.

Posto 2:

O posto 2 diz respeito a duas operagdes de maquinagéo da peca carter de embraiagem,
realizadas na mesma maquina, em que o operador carrega e descarrega as pecgas de
cada uma das que esta sob a sua responsabilidade. Comparando os resultados obtidos
através dos trés métodos de avaliacéo, todos valorizaram o risco de LMERT de risco

moderado.

Através do Método de Anélise Ergondmica V3, o posto 2 obteve a cotagédo ergondmica
3/4. Neste caso, o critério Postura estd num nivel aceitavel, sem risco, enquanto que o
Esforco se apresentou com um nivel 4, resultante da relacdo peso do carter de
embraiagem manipulado e 0 niumero de manipulag¢des realizadas pelo trabalhador (144

vezes por hora).

No caso do método SlI, foi o membro superior direito que apresentou risco moderado
(resultado de 4,5), enquanto que o esquerdo foi avaliado como sem risco (resultado 3).
No que toca ao membro superior direito, o que influenciou este resultado foi a postura
mao-punho (classificagdo 1,5 para o membro superior direito e 1 para 0 membro
superior esquerdo), pois para ambos os membros superiores o fator Intensidade do
Esforco considerado foi 0 mesmo (classificagdo 6). Tal como no posto 1, este fator € um
dos mais valorizados pelo método, tendo obtido maior pontuagdo do que os restantes

fatores de risco.

Apos aplicagdo do método OCRA INDEX, os fatores de risco mais valorizados no posto
2 foram a Forca e a Postura. No caso da Forga, 0 membro superior direito foi avaliado
com maior pontuacgéo (4,5) do que o membro superior esquerdo (1,5). Relativamente a
Postura, ambos os membros foram avaliados de igual forma, para ambos os membros

superiores, direito e esquerdo.
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Posto 3:

Este posto 3 pertence a linha de montagem de caixas de velocidades e possui um tempo
de ciclo bastante superior aos postos 1 e 2. Como nao esté inserido no seio da ilha,
funcionando paralelamente a esta, o respetivo trabalhador ndo depende diretamente de
outros, podendo ter alguma autonomia na gestdo da sua producéo, no entanto, sem

poder deixar parar a referida linha de montagem.

Neste posto, o0 método que mais valorizou o risco de LMERT foi o OCRA INDEX, com
um resultado de 25, para ambos 0s membros superiores, direito e esquerdo, bastante
superior ao limite de 19, a partir do qual o risco é classificado como elevado. Entre os
varios fatores que sdo quantificados por este método, os que contribuiram de forma
mais significativa para este resultado foram os fatores Recuperagao, Repetitividade e a
Postura adotada. Os menos pontuados foram os fatores Forca e Fatores de risco

adicionais.

Tanto o método SI como o0 Método de Analise Ergondmica V3 classificaram o risco em

moderado.

No método SI, o posto teve o resultado de 6, para ambos os membros superiores. Os
fatores que mais contribuiram para este resultado foram a Postura Mao-Punho e a
Velocidade de Trabalho.

No caso do Método de Analise Ergondmica V3, a cotagdo ergondmica obtida foi de 4/2.
O nivel 4 da postura deveu-se a postura mao-punho adotada pelo trabalhador na
realizagdo do posto (referéncia H4) adotada mais de cem vezes por hora. No caso do
Esforco, como a média das pegas manipuladas € inferior a 1 kg, e cruzando com a

frequéncia horaria de manipulacao, o nivel de risco ficou no 2.
Posto 4:

O posto 4 insere-se na linha de montagem de caixas de velocidades, em que os
trabalhadores dependem diretamente uns dos outros. O risco associado a este posto de

trabalho foi classificado, por todos os métodos de avaliagdo, como elevado.

Pelo método OCRA INDEX, os fatores que mais contribuiram para a pontuacéo de 26,
em ambos 0s membros superiores, foram os fatores Pausas de Trabalho (atribuido valor
4), Repetitividade (ficou com o valor maximo de 10), Posturas (total de 4) e os Fatores
de Risco Adicional (total de 6).

No caso do S, os fatores que se destacaram na avaliacdo, também em ambos os

membros, foram Durag&o do Esforgo (atribuido o valor de 2), Esforgos por Minutos (valor
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maximo de 3) e a Velocidade de Trabalho (valor de 1,5). O fator Postura da Mao/Punho
teve pontuacgéo diferente para a méo esquerda, que foi de 2, enquanto que a mao direita
teve 1,5. A diferenca prende-se com o facto de existir maior flexdo para colocar alguns
parafusos com a referida mao esquerda. Assim, o resultado Sl para o presente posto 4
foi de 27, para o membro superior direito, e 36 para o membro superior esquerdo.

Embora a pontuacéo seja diferente, ambas representam risco elevado de LMERT.

No que diz respeito ao Método de Analise Ergondmica V3, o posto ficou com a cotagéo
5/4. A postura 5 deveu-se ao facto da postura ter sido classificada com a referéncia H5
(risco constatado de afecdo periarticular, devido a utilizagdo de um ferramenta com
exposicao a vibragdes com movimentos rapidos e sucessivos dos membros superiores,
face ao tempo de ciclo do posto de trabalho) e ser realizada de forma muito significativa,
bem acima das cem vezes por hora (1204 vezes por hora). O nivel 4 do esfor¢co deve-
se ao esforco requerido para manipular a aparafusadora (entre 1 e 2 kg) e o n° de vezes

com que é manipulada (1290 vezes/hora).
Posto 5:

O posto 5 também pertence a linha de montagem de caixas de velocidades, e tal como

no posto 4, o respetivo trabalhador depende dos trabalhadores dos postos contiguos.

Neste posto de trabalho, o trabalhador ndo utiliza o membro superior esquerdo, logo,
néo foi alvo de avaliagéo do risco de LMERT. Assim, apenas um dos membros é
solicitado, e como até a data sO existem trabalhadores destros, o0 membro superior

solicitado é o direito.

O posto 5 foi classificado com risco elevado pelos métodos OCRA INDEX (resultado de
21) e Sl (resultado 13,5).

No método OCRA INDEX os fatores mais significativos para este resultado foram os

fatores Pausas do Trabalho, Forga e Posturas.

No caso do Sl, destacaram-se os fatores Esforgcos por Minuto (classificacdo maxima de

3) e Posturas da Mao/Punho ((classificacdo maxima de 3).

Ao nivel da aplicagdo do Método de Analise Ergondmica V3, a cotagdo obtida para o
posto 5 foi de 4/3 (risco moderado). O nivel de postura 4 deveu-se a postura adotada
pela m&o-punho na realizagdo do posto (referéncia H4) devido a flexdo acentuada desta
articulagéo. O facto de a realizar mais de cem vezes por hora posicionou o nivel final do
posto em 4. O esforgo foi classificado com o nivel 3, pois o esforgco médio para manipular
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a alavanca é inferior a 1 kg e 0 nUmero de manipulac¢des realizadas (1548 vezes por

hora).

Sintese dos resultados obtidos e fatores de risco mais valorizados:

Em resumo, na tabela da Figura 79, para cada método aplicado, encontram-se os

fatores de risco considerados por cada um, e para cada posto de trabalho avaliado,

aqueles que mais contribuiram para os resultados obtidos (fatores de risco mais

valorizados).
Identificag3o Método de Andlise ,
do método > Ergondmica V3 SI OCRA Checklist
Fatores de | - Posturas do tronco (A, B, C | - Intensidade do esforgo | - Fator tempo de
Métodos de risco | e D), cabeca (E), brago/m3c | - Durag3o do Esforgo recuperagao
avaliag3o considerados | (F e G), dedos/m3o/punho - Esforgos/minuto - Fator frequéncia das
do risco de em cada | (H) e mobilidade membros - Postura m3o/punho a¢des técnicas
LMERT método | inferiores (k) - Velocidade do trabzlho | (repetitividade)
zplicado > | - Esforgos e frequéncia efou | - Duragdo/ dia - Fator forga
duragdo. - Fator postura
-Niveisderiscola5({4e5s - Fatores de risco
s30 de risco valorizavel) adicionais
Posto 1 - Postura F4 - Intensidade do esfor¢o | - For¢a (MSD e MSE)
° - Esforgo 4 (MSD e MSE) - Postura (MSD)
- Intensidade do esforgo
(MSD e MSE) - Forga (MSD)
Posto2 R - Postura mio/punho | - Postura (MSD e MSE)
(MsD)
- Fator tempo de
. recuperagao
i;oss;u;lsm:)ol e - Fator frequéncia das
Postos Posto 3 - Postura H4 € agoes técnicas
N - Velocidade do Trabalho (repetitividade) (MSD e
avaliados e (MSD e MSE) MSE)
fatores de
Ep—— - Postura (MSD e MSE)
. - Fator tempo de
valorizados - Duragao do Esforgo recuperagao
por cada - Esforgos/minuto - Fator frequéncia das
método - Postura mdo/punho agdes técnicas
{MSE) (repetitividade) (MSD e
- Velocidade do trabalho  MSE)
- Postura (MSD e MSE)
- Fatores de risco
adicionais
- Esforgos/minuto ;::::;::;;:o de
- Postura mao/punho - Forga (MSD)
- Postura (MSD)
Legenda: Sem risco MSD - Membro Superior Direito
Risco moderado MSE - Membre Superior Esquerdo

Risco elevado

Figura 79 — Identifica¢do dos fatores de risco mais valorizados por cada método de avaliag¢do aplicado

no presente estudo e, por posto de trabalho avaliado.
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5.2 — Andlise dos resultados obtidos pelos diferentes métodos

De uma forma geral, e analisando os resultados obtidos, na Figura 78, deduz-se que:

- No caso do posto 1, o risco de LMERT associado é mais valorizado pelo Método de
Analise Ergondémica V3, do que pelos métodos OCRA INDEX e Sl. Assim, o Método de
Analise Ergonémica V3 classifica o risco como elevado (posto vermelho), enquanto que
os métodos OCRA INDEX e Sl, classificam o risco como moderado (posto amarelo).
Tais resultados sugerem que o método adotado pelo Grupo Renault é suficientemente
potente para avaliar postos de trabalho com as caracteristicas apresentadas, tendo-se
apresentado inclusivamente mais protetor. De realgcar que em todos os métodos os

fatores de risco mais valorizados foram equivalentes.

- O posto 1 obteve maior valorizacao pelo Método de Analise Ergondmica V3 devido ao
facto do operador trabalhar com os bracos esticados em elevacdo mais de 100

vezes/hora, associado ao peso da peca e numero de manipulag¢des realizadas.

- No caso do posto 2, os trés métodos aplicados classificam o risco como moderado
(posto amarelo). Em ambos os métodos, o fator de risco comum, que foi mais valorizado,
foi a Forca (ou Esforco, no caso do Método de Andlise Ergonémica V3). No caso dos
métodos OCRA INDEX e SI, também o fator Postura contribuiu para a referida
classificagdo do risco. Mais uma vez, estes resultados sugerem que o método adotado
pelo Grupo Renault é suficientemente potente para avaliar postos de trabalho com as

caracteristicas apresentadas.

- No posto 3 é o método OCRA INDEX que atribui maior risco (risco elevado, posto
vermelho) em comparagédo com os outros métodos, que classificam os postos com risco

moderado.

- No posto 4, os trés métodos aplicados classificam o risco como elevado (posto
vermelho). Apesar de se verificarem diferencas nos fatores de risco mais valorizados
por cada método, tais diferengcas ndo se refletiram nos resultados sugerindo que o
método adotado pelo Grupo Renault é suficientemente potente para avaliar postos de

trabalho com as caracteristicas apresentadas.

- No posto 5, 0 Método de Analise Ergonémica V3 revelou-se menos protetor atribuindo
a classificacéo de risco mais baixo, entre os trés métodos usados ou seja, classifica o
risco como moderado (posto amarelo), enquanto que os métodos OCRA INDEX e S,

classificam o risco como elevado (posto vermelho). Tais resultados sugerem a
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necessidade de rever o método adotado pelo Grupo Renault para melhor se ajustar a

avaliacdo de postos com as caracteristicas apresentadas.

Da analise efetuada podemos concluir que as diferencas nos resultados podem dever-
se ndo apenas ao numero diferente de parametros considerados pelos métodos, mas
também aos diferentes valores-limite de risco dentro de cada algoritmo, associado a
cada um dos métodos usados, corroborando os resultados obtidos por outros autores
(Antonucci, 2019).

- A classificacao “risco elevado” obtida para os postos 3, 4 e 5, pelo método OCRA
INDEX, deveu-se ao facto deste método valorizar mais os fatores “Fator frequéncia das
acOes técnicas (repetitividade)” (nos postos 3 e 4) e especialmente, o “Fator tempo de
recuperacao” (presente nos trés postos referidos). Como estes postos pertencem a uma
linha de montagem, onde os operadores tém de ter o mesmo ritmo de trabalho, estando
por isso, muito dependentes uns dos outros, estes dois fatores obtiveram valores
elevados, que acabaram por condicionaram o resultado final obtido. Estes resultados
sugerem a necessidade de melhorar o Método de Analise Ergonémica V3 no que diz

respeito a integracdo destes fatores de risco no seu algoritmo.

Considerando os resultados obtidos por método para cada tarefa, o teste de Friedman
revelou ndo existirem diferengas significativas (p-value=1.00) sugerindo, assim, ser

indiferente o método selecionado para a avaliagéo do risco de LMERT.

Da mesma forma, considerando os resultados obtidos por tarefa, quando avaliadas com
0 mesmo método, o teste de Kruskal-Wallis revelou nao existirem diferencas
significativas (p-value=1.00) sugerindo que o nivel de risco de LMERT é semelhante

para as varias tarefas, quando avaliadas com o mesmo método.

Nao obstante estes resultados, obtidos pela aplicagdo dos referidos testes néo
paramétricos, uma analise atenta aos resultados apresentados na tabela da Figura 78

sugerem conclusdes por vezes diferentes.

Numa tentativa de explicacdo destes resultados consideramos que as razbes que
podem estar na origem destas diferengas sdo: por um lado, o n° reduzido de postos de
trabalho avaliados e por outro lado, a decisé&o de reduzir as escalas de valorizagéo do

risco de 4 para 3, para coincidirem com a do Método de Anélise Ergondémica V3.

Deste modo, acreditamos que, aumentando a amostra e o n° de postos de trabalho
avaliados, poder-se-ia ter uma melhor compreenséo das diferengas que se poderiam
obter através da aplicacdo dos diferentes métodos OCRA INDEX, S| e Método de
Analise Ergondémica V3; Por outro lado, se a escala para comparacéo dos resultados
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obtidos fosse de quatro niveis (em vez dos trés considerados), como acontece nos
métodos OCRA INDEX e Sl, poderia, eventualmente, notar-se maiores diferencas entre

os resultados obtidos pelos métodos considerados.

5.3 — Recomendac0bes para melhoria dos postos de trabalho

O objetivo das metodologias de avaliagdo de risco de LMERT n&o é apenas
quantificar/qualificar o risco, mas igualmente permitir identificar acbes corretivas e
preventivas para reduzir esse risco para niveis que sejam 0s mais baixos possiveis e

assim melhorar as condi¢des de trabalho das organizacoes.

Pretende-se com o presente capitulo dar algumas pistas de acdes de melhoria para

reduzir os riscos de LMERT encontrados para os postos avaliados.
Posto 1

Face aos resultados obtidos, pelo Método de Andlise Ergonémica V3, que classificou o
risco como elevado, e face ao descrito nos subcapitulos anteriores propde-se a redugéo
do numero de maquinas que estdo atribuidas ao trabalhador deste posto de trabalho,
através de uma redistribuicdo de maquinas, e sem penalizar os postos de trabalho
adjacentes. Com esta medida estar-se-ia a baixar o fator frequéncia. Para melhorar o
fator postura, poder-se-ia subir um pouco o estrado (para os trabalhadores nao elevarem
tanto os membros superiores), mas sem comprometer a postura do tronco (evitar forte
flexado do tronco) ou repensar a forma de colocacéo e retirada das pecas na maquina,

de forma a ficar mais proxima do trabalhador.

Com medidas desta natureza, poder-se-iam baixar os niveis 4 para a postura e esforco,
calculados pelo Método de Anélise Ergonémica V3, mas também os resultados obtidos

pelos métodos OCRA INDEX e Sl, que classificaram o risco como moderado.
Posto 2:

Neste posto de trabalho, ambos os métodos S|, Método de Analise Ergondmica V3 e o

OCRA INDEX classificaram o posto com risco moderado.

No caso do Método de Andlise Ergondmica V3, o posto 2 teve cotagédo 3/4 devido ao
critério Esforco, face ao peso do carter de embraiagem e o numero de vezes com que
€ manipulado. Uma medida para reduzir o nivel do esforgo seria aplicar um manipulador
da peca, de forma a reduzir o esforgo realizado pelo trabalhador. Outra solugao, poderia
ser alcancada atuando na frequéncia, através da reducdo do niumero de maquinas
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afetas a cada trabalhador ou a modificacdo das maquinas, no sentido de realizarem as
operagdes de maquinacdo 110 e 120 em simultaneo, de forma a também se poder

reduzir o nimero de manipulagdes.

Tendo em conta os resultados SI € o OCRA INDEX, as medidas propostas
anteriormente também iriam influenciar os resultados, tendo em atencdo que, nas
medidas anteriores, deveriam incluir-se igualmente a melhoria da postura méo-punho,

de forma a nao haver flexao da mesma.
Posto 3:

Neste posto, o risco de LMERT foi classificado como elevado pelo método OCRA
INDEX. Analisando os fatores que mais influenciaram este resultado (Recuperacgao,
Repetitividade e a Postura adotada), propde-se a implementacéo de pausas a cada 5
minutos, por cada hora de trabalho, para baixar a pontuacdo atribuida ao fator
Recuperagéo. Para reduzir o valor do fator Postura, refazer o design do posto de forma
a reduzir a amplitude dos movimentos realizados. O posto tem um nivel de repetitividade
de movimentos bastante elevado, pelo que, poder-se ia propor a redistribuicdo das
varias acoes realizadas por outros operadores. Assim, em vez de ser um trabalhador a

realizar todas estas agbes, seriam varios, cada um com uma determinada operacéo.

Aplicando estas propostas, seria interessante analisar o seu impacto no célculo do risco
através dos outros métodos Sl e Método de Analise Ergondmica V3, no sentido de

verificar se baixam ou ndo os respetivos riscos.
Posto 4:

Este posto foi 0 que obteve o risco mais elevado, pelos trés métodos de avaliagdo do
risco de LMERT aplicados. Uma solucdo para melhorar este posto seria retirar o
aparafusamento realizado pelo trabalhador. Se assim fosse, o trabalhador colocaria os
14 parafusos e o robot, que ja existe no posto, faria o aparafusamento completo dos
mesmos. Com esta medida, o trabalhador iria ver reduzida a sua ocupacgao, no entanto,
face ao método OCRA INDEX, e tal como no posto 3, propde-se também a
implementagdo de pausas a cada 5 minutos, por cada hora de trabalho, para baixar a
pontuacao atribuida ao fator Recuperacdo. Com a eliminagdo da aparafusadora,
estariamos a baixar o valor atribuido ao fator Riscos Adicionais, também do método
OCRA INDEX.

Posto 5:
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O posto 5 obteve risco elevado de LMERT através dos métodos OCRA INDEX e SI.
Neste posto, que tal como os postos 3 e 4, pertence a linha de montagem e caixas de
velocidades, propde-se também a implementacéo de pausas a cada 5 minutos, por cada
hora de trabalho, para baixar a pontuagéo atribuida ao fator Recuperacao (influenciar-
se-ia o resultado pelo método OCRA INDEX).

Para melhorar a postura mao-punho propde-se a alteracdo do punho da alavanca de
forma a evitar que o trabalhador fagca flexdo ou extensdo desta articulagdo. Outra
solugdo, seria a formacédo do trabalhador para ter mais consciéncia da importancia de

adotar posturas adequadas e evitar fazer a flexdo ou extensao da mao-punho.

Outra solucédo, e para reduzir a frequéncia de realizacao das acoes realizadas, seria
reduzir o nUmero de vezes com que passa as velocidades no banco, com alteragédo da
tecnologia utilizada para verificar anomalias nas caixas de velocidades (para também
nao estar tdo dependente da atencdo do trabalhador, tornando o processo mais

automatizado).
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Cap. 6 — Conclusao

As LMERT sao disturbios comuns no mundo industrial, particularmente quando os
trabalhadores sdo expostos a "fatores de risco" ocupacionais que incluem fatores
fisicos, com posturas inadequadas, esforco forcado, por exemplo. levantando, puxando
ou empurrando; repetitividade de alto movimento; e exposi¢éo a vibragdes, entre outros
(Serranheira & Uva, 2008). A literatura propde diferentes métodos de avaliagédo de risco
devido a movimentos repetidos dos membros superiores. O OCRA INDEX e o Sl estéao
entre os métodos mais recomendados (Roman-Liu, 2014). Nao obstante, as vezes os
resultados sédo diferentes, mesmo que os métodos sejam aplicados nas mesmas

condicdes de trabalho (Antonucci, 2019).

Um dos principais objetivos do presente estudo é o de comparar os resultados obtidos
pelo Método de Anélise Ergonémica V3, método de avaliagdo do risco de LMERT,
utiizado nas fabricas do Grupo RENAULT, para tarefas repetitivas (postos de
fabricagdo), com outros métodos conhecidos e utilizados internacionalmente. Face as
caracteristicas dos postos de trabalho da fabrica, nos quais os operadores trabalham
maioritariamente com os membros superiores, foram selecionados dois métodos
conhecidos internacionalmente, que avaliam em especifico os fatores de risco
associados a esta parte do corpo: 0 OCRA INDEX e o Sl. Apesar destes métodos néao
valorizarem da mesma forma as mesmas regiées corporais e 0s mesmo fatores de risco
(Antonucci, 2019; Chiasson et al., 2012; Roman-Liu, 2014; Serranheira & Uva, 2008) a
sua aplicagcdo revela-se pertinente para identificar a necessidade (ou ndo) de

ajustamento da ferramenta adotada pelo grupo Renault.

No seguimento do exposto, foram selecionados, no total, cinco postos de trabalho de
fabricacéo, dois postos de trabalho de UET’s de maquinacdo de pecas e trés postos
pertencentes a linha de montagem de caixas de velocidades. A razdo para a escolha
dos dois postos de maquinacgéo (postos 1 e 2) deveu-se ao facto das pegcas manuseadas
serem das de maior dimensdo e mais pesadas que existem na fabrica e, por existirem
queixas frequentes dos operadores destas linhas. Para além disso, o posto 2 tem a
agravante de possuir um tapete transportador frente a uma parte das maquinas, que

também é alvo de queixas por parte dos operadores.

Os trés postos da linha de montagem caracterizam-se por movimentos mais rapidos do
que os realizados nos postos de maquinagao, por terem cadéncia (niumero de pecas
montadas por hora) mais elevada e por ndo permitirem aos operadores terem alguma

autonomia e gestdo do tempo na realizac&o do seu posto, pois os operadores dependem
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diretamente uns dos outros. O posto 3, € uma pequena excec¢do, pois como funciona
como uma “ilha”, junto a linha de montagem, o operador consegue gerir melhor o seu
trabalho, permitindo pequenas auséncias ou paragens, sem correr 0 risco de parar
imediatamente a linha de montagem de caixas de velocidades.

Face ao exposto e aos objetivos definidos para o presente estudo, procedeu-se a
avaliacdo do risco de LMERT pelos diferentes métodos de avaliagdo ergondémica,
sabendo-se que os métodos OCRA INDEX e Sl incidem no estudo dos membros
superiores. Embora o Método de Analise Ergondmica V3 permita avaliar o risco
associado a varias partes do corpo, uma vez que os postos estudados envolviam
realizagéo de tarefas repetitivas com os membros superiores, esta parte de corpo acaba

também por ser estudada por este método.

O facto destes trés métodos usarem diferentes algoritmos de célculo do risco, e, por
esse motivo, os resultados as vezes divergem conforme relatado por varios estudos
(Bao et al., 2006; Roman-Liu, 2014; Rosecrance et al., 2017; Troy e Shrawan, 2010, tal
como citado por Antonucci, 2019), pode ser encarada como uma limitagao do presente
estudo.

Outra limitagdo deste estudo pode ser apontada ao facto dos métodos selecionados
incidirem em regides corporais diferentes, ou seja, 0 método Sl incidie na avaliagdo da
mao e punho enquanto que os métodos OCRA INDEX e o Método de Analise
Ergon6mica V3 permitem avaliar, para além da m&o punho, também o cotovelo e o

ombro.

Apesar das limitagbes identificadas e reconhecidas a sua sele¢ao foi consciente e tinha
por objetivo entender melhor a necessidade (ou ndo) de alterar o algoritmo associado
ao método V3.

Assim, de uma forma geral, face aos resultados encontrados neste estudo, concluiu-se
que, em 3 postos (postos 1, 2 e 4) o Método de Analise Ergondmica V3 mostrou-se
robusto o suficiente para refletir as preocupagdes dos respetivos trabalhadores, pois os
resultados obtidos foram, no minimo, semelhantes ou mesmo superiores aos obtidos
pelos métodos OCRA INDEX e Sl. Nos postos 3 e 4, pelo contrario, o Método de Analise
V3 mostrou-se menos protetor, ao resultar em niveis de risco mais baixos
comparativamente com os obtidos pelos outros métodos, que foram, de uma forma
geral, mais elevados. Estes resultados, com diferentes niveis de risco, obtidos pelos
diferentes métodos e para os postos avaliados corrobora os resultados apresentados
noutros estudos (Antonucci, 2019; Serranheira & Uva, 2008).
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Face aos resultados obtidos, e para melhor se poder concluir sobre as diferengas de
resultados entre os diferentes métodos de avaliagdo, propde-se em continuar o presente
estudo, no sentido de se aumentar o n° de postos avaliados ou mesmo alterar a escala

considerada, para posterior comparacéo, utilizando testes estatisticos.

Em termos operacionais e praticos, associados ao presente trabalho, concluiu-se que a
aplicacéo dos métodos S| e OCRA INDEX em contexto real de trabalho, depois de aulas
teoricas sobre o método OCRA INDEX e estudo do SlI, constituiu um desafio e contribuiu
para uma maior compreensao de como estes dois métodos gerem os fatores de risco

associados e como chegam a determinacao do nivel de risco de LMERT.

Numa futura evolugdo da versdo do Método de Analise Ergondémica V3 para uma V4,
era importante testar os mesmos métodos, em mais postos de trabalho, mas também
outros métodos de avaliagdo de LMERT, para compreender de que forma é que o
Método de Analise Ergondmica V3 poderia evoluir no sentido de preencher eventuais
lacunas ou mesmo afinar ou complementar os critérios de avaliacdo associados aos

fatores de risco avaliados.

75






Bibliografia

Antonucci, A. (2019). Comparative analysis of three methods of risk assessment for
repetitive movements of the upper limbs: OCRA index, ACGIH(TLV), and strain
index. International Journal of Industrial Ergonomics, 70(December 2018), 9-21.
https://doi.org/10.1016/j.ergon.2018.12.005

Arezes, P., & Serranheira, F. (2016). New approaches and interventions to prevent
Work Related Musculoskeletal Disorders. International Journal of Industrial
Ergonomics, 60(June 2017), 1-2. https://doi.org/10.1016/j.ergon.2016.10.005

Carnide, F. (2017). Documentos de apoio a Unidade Curricular de Ergonomia
Industrial (ano letivo 2016/2017 - 2° semestre). Cruz-Quebrada, Portugal: FMH-
ULisboa (n&do publicado).

Carnide, F., Lourengo, S., & Cunha-Miranda, L. (2013). Doengas Reumaticas em
Contexto Ocupacional: Fatores de Risco. Retrieved from
https://issuu.com/ispup/docs/doen__as_reum__ticas_em_contexto_oc

Chiasson, M. éve, Imbeau, D., Aubry, K., & Delisle, A. (2012). Comparing the results of
eight methods used to evaluate risk factors associated with musculoskeletal
disorders. International Journal of Industrial Ergonomics, 42(5), 478—488.
https://doi.org/10.1016/j.ergon.2012.07.003

Decreto-Regulamentar 76/2007 de 17 de Julho. Altera o Decreto Regulamentar n.°
6/2001, de 5 de Maio, que aprova a lista das doencgas profissionais e o0 respectivo
indice codificado, 12 série Diario da Republica 4499-4543 (2007).

DGS. (2008). Lesées Musculoesqueléticas Relacionadas com o Trabalho: Guia de
Orientacdo para a Prevengdo. Programa Nacional Contra as Doengas
Reumaticas. Portugal.

Ferreira, E. (2018). Apresentacdo da RENAULT CACIA. (documento interno - ndo
publicado).

Florentino Serranheira. (2007). Lesées Musculo-Esqueléticas Ligadas ao Trabalho :
que métodos de avaliagcdo do risco? Universidade Nova de Lisboa. Escola
Nacional de Saude Publica.

Garg, A., Moore, J. S., & Kapellusch, J. M. (2008). The strain index to analyze jobs for
risk of distal upper extremity disorders : Model validation. In Proceedings of the
2007 IEEE IEEM. https://doi.org/10.1109/IEEM.2007.4419239

ISO. (2017). ISO/FDIS 31000:2017 - Risk management - Guidelines. Switzerland:
International Organization for Standardization.

Lei n.° 98/2009 de 04/09. Regulamenta o regime de reparacdo de acidentes de
trabalho e de doencas profissionais, incluindo a reabilitacdo e reintegracéao
profissionais, nos termos do artigo 284.° do Codigo do Trabalho, aprovado pela
Lei n.c 7/2009, de 1, 12 Serie Diario da republica 5894-5920 (2009).

Moore, J. S., & Vos, G. A. (2005). The Strain Index. In Neville Stanton, A. Hedge, K.
Brookhuis, E. Salas, & H. Hendrick (Eds.), Handbook of Human Factors and
Ergonomics Methods (pp. 9-1-9-5). Boca Raton, Florida: CRC PRESS.

Nunes, . (2005). Lesbs Musculo-esqueléticas Relacionadas com o Trabalho. In F.
Cabral & R. Veiga (Eds.), Higiene, Seguranca, Satide e Prevengéo de Acidentes
(pp- 1-58). Lisboa, Portugal: Verlag Dashover.

77



Nunes, . (2009). Ergonomic risk assessment methodologies for work-related
musculoskeletal disorders: A patent overview. Recent Patents on Biomedical
Engineering. https://doi.org/10.2174/1874764710902020121

Occhipinti, E. (1998). OCRA: a concise index for the assessment of exposure to
repetitive movements of the upper limbs. Ergonomics.
https://doi.org/10.1080/001401398186315

Occhipinti, E., & Colombini, D. (2005). The Occupational Repetitive Action (OCRA)
Methods: OCRA Index and OCRA Checklist. In N. Stanton, A. Hedge, K.
Brookhuis, E. Salas, & H. Hendrick (Eds.), Handbook of Human Factors and
Ergonomics Methods (pp. 15-1-15—-13). Boca Raton, Florida: CRC PRESS.

OMS. (2010). Ambientes de trabalho saudaveis : um modelo para acdo. Para
empregadores, trabalhadores, formuladores de politicas e profissionais. Brasilia:
SESI/DN.

Renault. (2002). GE75-025R - Methode d’Analyse Ergonomique pour les Activités
Répétitives - Guide d’Utilisation.

Roman-Liu, D. (2014). Comparison of concepts in easy-to-use methods for MSD risk
assessment. Applied Ergonomics, 45(3), 420—-427.
https://doi.org/10.1016/j.apergo.2013.05.010

Serranheira, F. (2007). Lesées Musculo-Esqueléticas Ligadas ao Trabalho : que
métodos de avaliagao do risco? Universidade Nova de Lisboa. Escola Nacional
de Saude Publica.

Serranheira, F., & Uva, A. de S. (2008). Work-Related Upper Limb Musculoskeletal
Disorders ( Wrulmsds ) Risk Assessment : Different Tools , Different Results ! .
What Are We Measuring ? Evaluacion De Riesgo De Etrsme Tmolce : Diversas
Herramientas , Diversos Resultados ! Med Segur Trab, LIV(212), 35—44.

Serranheira, F., & Uva, A. S. (2010). LER/DORT: que métodos de avaliagcdo do risco?
Revista Brasileira de Saude Ocupacional, 35(122), 314—-326.
https://doi.org/10.1590/S0303-76572010000200014

Serranheira, F., Uva, A. S., & Lopes, M. F. (2008). Caderno Avulso #5 - Lesbes
Musculo-esqueléticas e Trabalho: Alguns métodos de Avaliagdo. Lisboa:
Sociedade Portuguesa Medicina do Trabalho.

Stanton, N., Hedge, A., Brookhuis, K., Salas, E., & Hendrick, H. (2005). Handbook of
Human Factors and Ergonomics Methods. Handbook of Human Factors and
Ergonomics Methods. Boca Raton, Florida: CRC PRESS.

78



79

Anexos






Anexo 1 — 10 Fundamentos de Seguranca do Grupo Renault

81






0SIOFUNDAMENTOSDASEGURANGA N N N B B B S S ST F TSV VT TV T I VI N I I

n USO DOS EPI OBRIGATORIOS

Uso corretamente os EPI definidos para o
meu posto de trabalho e sector.

0S 10 FUNDAMENTOS DA SEGURANCA
10 MANDATORY RULES

VT FTFTLHLHF LS LA 4 TELEFONES INTERNOS

n PREVENGAO DOS RISCOS ERGONOMICOS

Adoto os bons gestos e posturas (preconizados). Utilizo as
assisténcias disponiveis no meu posto de trabalho.

4 Numero de Emergéncia: 1112
4 Telefone Enfermaria / Posto Médico: 1434

e 4 Telefone Servigo SHST: 1215/ 1775

T”/N" ==t

mAPOIO EM CASO DE ACIDENTE

Em caso de acidente, informo a minha
Chefia, que me acompanha a enfermaria. ' ‘

Cuido da minha seguranca e da dos outros.
—

RENAULT CACIA

OS 10 FUNDAMENTOS
DA SEGURANCA

SEGURANCA, A NOSSA PRIORIDADE. RENAULT



0S1IOFUNDAMENTOSDASEGURANGA N N N B B B S G ST S T T TV TV VT VT I TN IV

n ORDEM, ARRUMAGAO E LIMPEZA

Respeito o estado de referéncia 5S

do meu posto de trabalho e da zona 58
envolvente. \I

H PREVENGAO DOS RISCOS EM CASO
DE INTERVENGAO NUMA INSTALAGAO

A. Coloco a instalagéo fora de 0

servigo e desligo as energias.
pa
A

Antes de intervir, asseguro-me da 1

auséncia de energias residuais.
H PREVENGAO DOS RISCOS ASSOCIADOS A0S
EQUIPAMENTOS DE TRABALHO/MAQUINAS

v TRIAR

B. Coloco 0 meu aloquete
nominativo e guardo a chave.
Devem existir tantos aloquetes
quantos os intervenientes.

(. No caso de impossibilidade
de desligar todas as energias,
intervenho excecionalmente,
apos avaliagao dos riscos e
implementacao de protegdes
alternativas.

A. Verifico a presenca dos elementos
de protego (carteres, painéis,
redes, barreiras imateriais. . .).
B. Verifico periodicamente o
funcionamento dos dispositivos f
de seguranga, especialmente apos
uma paragem prolongada ou uma TESTE 7

modificagéo da instalag@o.

C. Paro de imediato a instalagéo em
caso de anomalias de seguranca
e aviso a minha chefia.

PREVENGAO DOS RISCOS ASSOCIADOS
A CIRCULAGAO DE PEOES E VEICULOS

A. Respeito as regras de circulagéo no interior e exterior da fabrica.

B. Reduzo a velocidade ao chegar a uma zona sem visibilidade ou na
presenca de pedes: respeito mutuo nos cruzamentos.

C. Respeito as marcagoes e as regras de empilhamento de embalagens.

@

EUM‘E

2

O 0o

®

|

PREVENGAO DOS RISCOS ASSOCIADOS
AO ARMAZENAMENTO E MANUTENGAO
DE FERRAMENTAS, BOBINES DE CHAPA,...

A. Apenas acedo a zona de armazenamento se estiver formado
e autorizado. Antes de entrar nesta zona, asseguro-me
que ndo ha perigo e visto um colete refletor.

B. Devo estar formado e !

habilitado para conduzir
uma ponte rolante e
para colocar as cintas
na carga a elevar.

2@1‘;

PREVENCAO DOS RISCOS ASSOCIADOS
A UTILIZAGAO DE PRODUTOS QUIMICOS

Respeito as regras de utilizagao
e de armazenagem de produtos
quimicos. (FAS, FDS,...)

PREVENGAO DOS RISCOS EM CASO DE

TRABALHOS

(MANUTENGAO, INTERVENGOES DE EMPRESAS
DO EXTERIOR, SERRALHARIA, ...)

A. Sinalizo e limito a zona de
trabalhos, com fi ta ou barreiras.

B. Possuo uma autorizagéo de
trabalho por ponto quente caso
efetue trabalhos com risco de
incéndio.

C. Sou formado e utilizo os
equipamentos adaptados em
caso de trabalho em altura.

D. No caso de estarem varias
empresas a intervir, asseguro-me
que existe um coordenador de
seguranca.

I'I‘-‘Rf-!lfi
==



Anexo 2 — Ficha de Analise Ergondmica V3 do Grupo RENAULT
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N

RENAULT

FICHA DE ANALISE ERGONOMICA
Actividades Repetitivas

NO

Fabrica :

Direcgéo :

UET:

AT:

Produto/ Orgéo / Linha :

Posto de trabalho:

Ndmero de operadores:

Tempo do ciclo:

Frequéncia horaria:

SINTESE

CARGA FiSICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
112[3]4]5 112[3]4]5
i i
| 2 | 2 |
ESFORGO | 3 META COMPLEXIDADE | 3 META
4 4
5 5
ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS NATUREZA DAS EXIGENCIAS COGNITIVAS
COMPLEXIDADE [=7[FuNcioNAMENTO
Zona Ref® Assinalar os factores com pontuag&o = 3[MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS
Cervical DIVERSIDADE PEGAS e FIXAGOES
Costas REGULAGAO APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Ombros Assinalar os factores com pontuagéo = 3 MODO OPERATORIO
Cotovelos RITMOS DE TRABALHO ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO PEGAS
Punhos ESPAGOS E ENCURSOS GESTUAL - DESTREZA
Dedos POSTO DE TRABALHO REGULAGAO - CONTROLO
Joelhos VARIAB. ACTIVIDADE DE TRAB. CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Tornozelos ORGANIZAGAO VIGILANCIA
SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotagdo Complexidade
Designacao e Cotacgdo das Etapas Principais Cotacéo Esforgo
Cotagéo Postura P | E [ C
OBSERVAGOES

Existéncia de uma Folha de Operagdo Standard : SIM|:|

NAO[ ]

Conformidade do Modo Operatério Observado com a FOS : SIMD

NAO[ ]

Ficha emitida por:

Servigo:

Data:

Esta ficha ¢ a referéncia para a avaliagéo das cargas dos postos de trabalho em todas as fabricas RENAULT.

Copyright RENAULT S.A.

‘L-DRH-018-00 03-07-2003

Verséo 3 - 2002
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ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES
POSTURA ESFORCO
N° DESCRK_;AO DAS ETAPAS PRINCIPAIS Ref® Niv. | Freq. | Dur. | Nivel | Esforgo | Ref* | Esforo | Freq. | Dur. | Nivel
DO MODO 0PERAT()R|O Obs. | /h oper. | Realiz. Pond. /h oper.
Posturas consideradas num ciclo e ndo em cada etapa
Trabalho manual :
Deslocamentos em metros por minuto :
Subida ou descida de degraus :
Pequenos passos:
Niv. | Som. | Som. - Som. | Som. .
max. | das | das Catzge Esf'orlgo das | das Calae
Obs. | freq. | dur o0 Posto médio e 0 Posto
Esforgo: reter 0| madia do conjunto dos esforgos superiores
valor atkg
da cotagéo esforgo mais elevado ou a média dos
mais elevada esforcos mais significativos
OBSERVATIONS
Copyright RENAULT S.A.

FL-DRH-018-00 03-07-2003 2/4



ACTIVIDADES FREQUENTES : Nao Ciclicas, com uma Frequéncia de 1a 10 f/h
Preencher esta parte apenas se houver Posturas de nivel 4 ou 5 e/ou Esforgos ou pesos >15 Kg

) . POSTURA ESFORGO
DESCR|CAO DAS OPERACOES Ref* | Nivel | Freq. | Nivel |Esforco| Ref® | Esforo| Freq. | Nivel
Obsv /h oper. real. Ponder.| /h oper.
= stee] e o
Obsv freq frea
REGULAGCAO
A : PROCESSO B : ACTIVIDADE
RITMOS DE TRABALHO pontuagao VARIABILIDADE DA ACTIVIDADE DO TRABALHO pontuagéo
Frequéncias ou Tempos de ciclo Aprovisionamento ou Condicionamento dificil 2
frequ./h < 67 Tci= 09min[ 0 Posicionamento - Ajustamento - Indexagem Aucun 0
67 < freq./h <150 04min< Tci<09min[ 3 delicada ou dificil Nimero 1 2
150 < freq./h <300 0,2min = Tci<0,4 min 6 de pegas, assisténcias, porciclo| 243 4
freq./h > 300 Tci<02min| 9 ferramentas... =4 6
Ocupacgao =95%| 0 Alihnamento e Colagem de Pegas com gabarit| 2
Ocupacéo aleatoria média. >95% a 100%| 2 sem gabarit [ 4 |
Ocupagéo elevada repentina, >100% a 105%| 6 Descolagem dificil das protec¢oes do adesivo 3
a excepgdo de produtos raros >105%| 9 Trabalho " as cegas " uma fraca destreza sensorial| 2
Variagao do tempo em aleatdrio =10%| o implicando : uma forte destreza sensorial| 3
Diferenga entre var. minima e var. maxima, >10% a20%| 3 Uso de Equipamento de Conforme, mas incomodando o movimento| 2
em fungdo da diversidade, >20%a30%| 6 Protecgéo Individual Inadaptado a uma parte da actividade| 3
a excepgao de produtos raros >30%| 9 Controlo, Regulagéo, Retouche
ESPAGOS E ENCURSOS Controlo ocasional de pegas de estrutura ou com gabarito 2
Processo em Continuo Alerta do operador Controlo visual a 100% - Medigdo ou Regulagéo simples 3
(através de um tapete rolante, por ex) ou sistema semelhante Controlo com retouche - Regul. com precis&o e interpretagio 6
SIM NAO ORGANIZAGAO
Espaco de regulagéo SIM 0 3 Dependéncia entre operadores, provocando incomodo 2
de 10220 % NAO 3 6 OUTRO
Outros processos: passos livres ou
entre cada operador ou grupo de operadores
1ou? 3a7 8a12 13a20 Sub-Total B = Soma das Pontuagdes dos Factores
operadores operadores operadores operadores
1 =2 =5 =10 0 COTACAO DO POSTO
0 1 2a4 5a9 3
0 <1 <4 6 Grande Sistema Sub-Conjunto
POSTO DE TRABALHO em Fluxo Tenso (ilha, médulo de preparagéo,
Dependéncia para a execugdo do modo operatorio (linha de pintura, montagem...) linha de moldagem de chapa...)
Nenhuma dependéncia directa de um meio ou outros operadores 0 Sub-Total Sub-Total B Sub-Total Sub-Total B
Dependénca entre operadores nos inicios e nos fins do Tci 3 A 0-3 |46 |=7 A 0-3 |4-8
Dependéncia entre operadores durante o Tci (acgdes, ...) 4 0 1 2 3 042 1 2 3
Dependéncia d'um meio imediatamente antes ou depois do posto 3
Dependéncia dos ciclos de um meio técnico no posto 4 144 2 3 4 3ar7 2 3 4
Espagco insuficiente para formagéo no posto 3 538 3 4 5 8312 3 4 5
Sub-Total A = Soma das Pontuagées dos Factores =9 41 5|5 = 13 41 5|5
OBSERVAGOES
Copyright RENAULT S.A.

‘L-DRH-018-00 03-07-2003
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COMPLEXIDADE

FUNCIONAMENTO pontuagéao MODO OPERATORIO pontuagéao
Tamanho das vagas - rafales (nimero de pegas) =61 2 Nuamero das etapas principais 3a4 2
* poste indiferente a diversidade 25 a 60 ou* 0 5a9 4
Reter a rafal mais penalizante, 7424 3 =10 6
a excepgao de produtos raros <6 6 Numero de modos operatdrios 243 2
Variagédo do tempo em Aleatério =10%| 0 em fungdo da diversidade produto/processo =4 4
Distancia entre mini e maxi, >10% a20%| 2 Operagao rara : produtos raros < 5% do volume de produtos 5
em fungao da diversidade, >20% a30%| 3 ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO DE PECAS
4 excepgao de produtos raros >30%| 6 Obrigagéo de deslocar os elementos (interferéncias) 3
MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS Acessibilidade dificil (falta de lugar...) 3
Condugao de uma Maquina ou Assisténcia Complexa 2 Falta de centrador ou indexador - Ajustamento delicado ou difif 3
Niumero de ferramentas <2 0 Falta de detector de erros, havendo risco 3

3a4d 2 Passagem dificil de cabos 3

5a9 3 Riscos de deformagao de pegas, riscos ou mogas 3

=10 6 Trabalho "as cegas", com posicionamento dificil 3
Disposicao e Utilizacdo de ferramentas GESTUALIDADE - DESTREZA
Posigdo em repouso incoerente com o modo operatério 2 "Jeito de mao" particularmente dificil de obter 2
Acesso dificil para posicionamento (falta de lugar...) 2 Complexo efou determinante para a qualidade ou seguranca 3
Ma visibilidade para o posicionamento 3 Muito especifico (pintura, polimento...) 5
Importante precis&o no posicionam. (incidéncia na qualidade) [ 3 REGULAGAO - CONTROLO
DIVERSIDADE DE PEGAS E FIXAGOES Controlo simples (gabarit, leitura de valores, sinal luminoso) 2
Pegas N de referéncias Operagéo com interpretagéo do resultado (indexagem visual...] 3

2a4 5349 =10 Op. complexa e determinante para a qualidade, ponto CSR 5
Pegas encadeadas, en synchro ou verrouillage| 0 0 0 CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Auxilio na escolha (sinal luminoso, sonoro...) 1 1 2 Implica uma ateng&o elevada 3
Auséncia de auxilio, mas diferenciagao facil 2 3 4 Muito importante para a qualidade, sem retouche 4
Auséncia de auxilio e diferenciagao dificil 3 4 5 Importante para a qualidade, com retouche 6
Fixagoes N° de referéncias VIGILANCIA /| ATENGAO
244 5a9 =10 Ambiente sonoro elevado 2
Pecas encadeadas, en synchro ou verrouillage| 0 0 0 lluminagdo n&do adequada 2
Auxilio na escolha (sinal luminoso, sonoro...) 1 1 2 Condigdes climaticas ou de ventilagao desfavoraveis 2
Auséncia de auxilio, mas diferenciagao facil 2 3 4 Projecgdes ( particulas de soldadura, poeiras...) 2
Auséncia de auxilio e diferenciagao dificil 3 4 5 Utilizag&o de objectos cortantes ou produtos quimicos 3
Registo de referéncias no computador ou listagem 2 Riscos de entalamento, corte, choque ou queda 3
APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Necessid. de grande atengo - risco para qualidade do produt{ 3 Soma das Pontuagdes dos Factores
COTACOES

POSTO DE TRABALHO

ETAPAS PRINCIPAIS

Tempo do Ciclo ou Soma das Pontuagdes dos Factores Nimero de Factores com uma Pontuagéo = 3
Frequéncial-!oréria <5 |6a9 |10a13[14218]|19223[242428] =29 ' 0 1-2 345 =6
e | 1]2(2|3(3[4]5] | 2 | 8 | 4|5
0,9 < tci<3Imi incipai 3
" <Sfr:(|:|./h :“; 1 2 3 3 4 4 5 Etapas Principais Cotagao
0,2< tci<0,9mi
e | 2]3]3]4]4]5]5
tci < 0,2 mi
ff;q.,h;;(')g 23|14 14|5|5|5
NlveL de Carga do Posto
OBSERVAGOES
Copyright RENAULT S.A.
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v
FLEXAO CABE; BRACO/MAO ) MEMBROS o
sem apoio -comapoio (1) | INCLI- . ACAO (;A dracio = 5 draci < 5 DEDOS-MAO =
ou com ou NACAO -duragdo > 5seg - duragdo =5 seg —
duragao ou -duragao = 2 seg ¢ ou e PUNHO INFERIORES <
esforco e esforco < 2 Kg -esforgo >2 Kg - esforgo < 2 Kg
Bl 0 Dby i
Brago Brago| Flexdoou Posicao dinamica :
0a10° |ausénciade| auséncia < .300 <30° E.xte.?sa? - sentado-pé, ou
ou inclinagdo | rotagéo Mao abaixo Mo nivel signiticativa - apoio-nadega
apoio dorsal nivel coracdo do coracéo da méo
[A2] [B2] [c2]  [p2]
Ver tabela - - Posicéo sentado estatica
Brago Brago . )
& & < 300 30 é < 900 Compl‘eSS~OeS e -De pé com 2
° ° o A preensoes possibilidades
0a10 10430 . ; Méo nivel do Mo nivel do de deslocagio
<10° | <20 coragéo ombro
]  [B3]] [c3]] [D3] [F3] o .
o - De pé, estatico sem
(l;/lao rg)lvel possibilidade de deslocagao
a cabeca - Subida ou descida de 1
% Brago ou Co\/rggﬁgsséié o ou 2 degraus, maos livres 3
° o -P frent
[ v mr 080 [Timoonr | o || cpessspan e
10a 30 a a a ) M3o nivel 0o esgy e sem incomodidade entre
(2) ombro ¢ operadores
cado eIevado
|A4 | |B4 | |C4 | |D4 | Ver tabela Compr Sﬁtsrg) %icgoz%/nr? in
e preensoes } . .
| o | S mebatcuo
o aaboegéve Mo acima nf;gcadalgdpe coma - Subir ou descer:
1ou2d
Olhar da cabeca -Rotagdes repetitivas mag;I ocue%rdeglss comas
i para cima mao-antebrago malslde degraus,
Bindrios importantes d maos livres
enégei ig; ou ap;?:{ﬂzz:rrg%?oan s -Pequenos passo para o lado
] ol kel I I oo aronenss | SRS el o1
30460°  60490°| 30460° 40460° oo raco de viragao ou operadores
2 ) 2 (2) 9] 60a90%ou Ombro | Pereusséo i - Pequenos passos para trés
ou com [Brago estendido elevado | - Flexdo ou extenséo = 30% du tempo de ciclo
rotagao>45° em elevagao do punfo > 60 - Acocorado ou de joelhos com
duragdo < 5 seg
[As]  [B5]] [cs]] [bs] [F5 | ~Deslocaggo /min
Ver tabela - - Subida de um
Compressoes e obstaculo > 500mm
Mao preensées - Subir ou descer:
= acima da ou o S,
For caboga -Fadoauateraio | - Desienies on Syt o
extenséo do punho > 60° & - Pequgengs p;)ssos para tras ?
o o o o para tras esforo > 3Kg >30% du tempo de ciclo
=60 =90 = 60 =60 ou olhar - Risco constatado - Acocorado ou de joelhos com
ombro de afectagéo duragéo > 5 seg
= 60° elevado perarticular
(1) Exemplos de apoios confortaveis "H" : COMPRESSAO E PREENSOES COTAGAO GLOBAL DO POSTO
- entre o cimo da coxa e 0 umbigo, - ]
- apoio numa méo, 310760 EXBraido pelos . : Nivel 10fhou | 114100 fhou | > 100 f/h ou
- possibilidade de bom afastamento de pés. Dedos, em fungéo da Flexaé) ) “EA)Etensao Maximo sDuragéo Duragéo entre Duragéo
(2) Acumulagao de Posigoes do Tronco. superficie de contacto a Mo Observado| =5%tci | 6e30% tci > 30% tci
Se ha acumulagéo de 2 posigdes no limite, Boa Ma <30° 130 a60°1 >60°
tem de se adicionar mais 1 nivel, como o 1 1 1 1
exemplo seguinte: <3kg | =2kg | H2 | H3 | H4
A3 préximo de 30° e C3 proximo de 30°, 2 1 1 2
déo origem & Cotac&o nivel 4. >3a6Kg |>2a4Kg| H3 H4 H5
(3) Cotagéo : 3 1 2 3
- 3 se o esforgo associado a postura de . .
nivel 5 ¢ <6 Kg, >6a10Kg |>4a6kg | H4 | H5 | HS 4 2 3 4
- 4 se o esforgo associado a postura de ]
nivel 56> 6 Kg. > 10 Kg >6kg | H5 | H5 | H5 5 3/4 4 5
(N i mi s mlt OCAIALIL T O A \mwwm ™. N ANNN




v
RENAULT ES FO RQO
Tempodo | Frequéncia ,
(, esf’;rgo qda_ ‘ Esforgos ou Pesos (Kg) REGRA DE CALCULO
(A’d‘;‘:;:{;‘)‘m r:gfﬂg:: <1 |>1a [>2a(>4a>68] >94>124>15a|>208 S diforont ) ad
2 | 4 6 9| 121 15] 20 | 25 e diferentes cargas sdo manipuladas,
proceder a avaliagdo utilizando as duas
<5% <10 11111121 2| 3| 314| 4|5 formulas seguintes e escolher a cotagéo da
6a Ma mais desfavoravel:
= 10% = 30 11112]2]3|3]3[4]4 - Peso médio de todas as cargas >1 Kg e
11a 31a soma das frequéncias ou duragdes do
= 20% <67 112123 313/ 4[4 9|5 transporte destas cargas (ver nota).
21a 68 a
=< 30% <120 1 2 3 3 3 4( 4 9 5 - Peso da carga mais elevada (ou das cargas
313 1213 mais significativas) e frequéncia ou duragéo
< 40% <190 212133 41 4] 5| 5 do transporte desta carga.
41a 1912 .
Nota :
= 60% =290 2 3 3 4 4 5 5 - Um calculo em pesos médio «ajustado as
61a 291a frequéncias» pode ser efectuado, desde que a
< 80% =490 313(4|4 51 5 cotagéo se situe no limite entre dois niveis (ver o
812 4913 guia de utilizagao). o .
< 90% =720 3141415 5 - As cargas =< 1 Kg néo séo consideradas se todas
E as cargas sao inferiores a esse nivel.
a
100% =721 3 4 5 5

COEFICIENTES DE PONDERACAO DOS ESFORCOS OU PESOS

Ref* Coeficiente

P1 | Rotagdo de um prato (ou sistema de rot. em torno de 1 eixo) com 2 maos, com um bom apoio sobre solo ndo escorregadio | 0,5

P2 | Empurrar ou puxar um carro, com um bom apoio sobre solo n&o escorregadio 0,5
P3 | Empurrar ou puxar uma “assisténcia”, com um bom apoio sobre solo n&o escorregadio 0,7
P4 | Virar carga com risco de deterioragdo 1,5
PS5 | Pegar e manter (duragéo > 6 seg) carga com o0s bragos afastados (> 1000mm) ou estendidos (alongamento > 500mm) 1,5
P6 | Posicionar ou segurar delicadamente, mantendo o equilibrio prolongado com uma s6 méo 1,5

P7 | Carga ndo rigida, ou sem pega definida, ou com o centro de gravidade fortemente afastado em relagéo aos eixos dacarga | 1,5

P8 | Pegar ou colocar uma carga > 6 Kg ou encombrante*, a uma altura (posi¢ao das maos) < 500 mm ou >1500 mm 1,5
P9 | Carregaruma carga > 6 Kg com pega das pegas pelas pontas dos dedos 1,5
P10] Carregaruma carga > 6 Kg com subida ou descida de um ou mais degraus 1,5
P11]| Carregaruma carga > 6 Kg com deslocagéo obrigatoria superiora 5 m 15
P12| Esforco em abdugdo com uma s6 méo (afastamento do brago e mé&o para o exterior) 2
P13| Elevar carga na posicéo de sentado 2

Regras de utilizacdo das ponderagdes. As ponderagdes sé se aplicam para as cargas > 2 Kg. Se uma ponderagéo é aplicavel, multiplicar o esforgo
ou o peso medido pelo coeficiente, para determinar o esforgo ou 0 peso ponderado a indicar na coluna "Esforgo ponderado" da grelha "descri¢éo das
etapas principais”. Indicar nesta grelha, a ref? (ex. P5) na coluna para este efeito. Para as ponderagdes P4 a P11, se duas ponderagdes, ou mais, se
aplicam simultaneamente & mesma operacdo de manipulagdo da carga, aplicar um coeficiente de 2. A titulo exceptional, e apés validagdo por um
especialista, é possivel integrar as condigdes particulares que nao figuram no presente quadro.

Regra de medida de esforgos. Para os esforcos exercidos com uma resisténcia ao arranque do movimento do objecto (carro, “assisténcia”...),
convém medir o esforco médio da seguinte forma: [esforco no arranque + esfor¢o no movimento] / 2, ou [esfor¢o no arranque + esforgo no movimento +
esforco na paragem] / 3.

Particularmente para o esforgo no arranque, recomenda-se que esta medigdo seja efectuada de forma que se aproxime o mais possivel das condigdes de
realizacdo do trabalho, e que seja realizada(a medig&o) por mais que uma pessoa.

Esforcos das compressdes e preensdes. Estes esforgos sdo considerados apenas no critério "postura” pois os riscos sdo essencialmente
periarticulares.

Esforcos superiores a 15 Kqg, exercidos menos que uma vez por hora. Nao integrar na cotag&o do posto de trabalho, mas indica-los no campo
observagbes, salvo se houver um risco por associagdo postura penosa.

*Peca encombrante. Trata-se de uma pega em que uma das cotas (altura, largura ou profundidade) é superior a 1000 mm, excepto pegas leves e
flexiveis (cabos, tubos de borracha...)

Copyright RENAULT S.A.

Versdo 3 - 2002




Anexo 4 — Verificagao semestral do dinamémetro Chantilon
(nimero de série S/N X08300).
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Verificagcao da Correta Pesagem do Dinamémetro (Ano 2019)

Medicao
Dinamémetro p Realizado Padrao *
por 1kg 2kg 3 kg 6 kg
08/01/2019 |SusanasSiva Ok Ok Ok
Chantillon — Ametek
DFX Il, 100LBF ou 500 Susana Silva

N (ntimero de série 07/06/2019 Ok Ok Ok Ok

S/N W08300),

*Utilizadas as massas calibradas existentes no Laboratério Quimico.

Legenda:
- Ok significa que o peso medido corresponde ao da massa pesada.
- Nao ok significa que o peso medido nao corresponde ao da massa pesada.

Lhatillon®

A registered trademark of AMETEK, Inc.

M0

S/N W08300







Anexo 5 —FOS Op. 120 — Maquinacao do Carter Intermédio (Cl)
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Vei/Org: C.l. Fabrica: CACIA UET: 3444 Tempo para
FOP n° vers. FOP: FOS 3444-120U-00 aprendizagem

8h

Nome do processo
(Nome da operacgéao)

Carregamento Carter Intermédio Op.120

FOLHA DE OPERACAO STANDARD

(ANALISE)

Equipamento protec¢éo
individual (E.P.1.)

Fato de trabalho + sapatos de seguranga+ oculos de protec@o+ protetores auriculares+ luvas multiplus

Tempo total das 70
etapas cmin

Ferramentas utilizadas

Licenca e/ou

Componentes utilizados

(ref.)

Qualificagdes

Pagina1/1
N 1 2 3 4 5 6 7 8
Data de modificagéo 14/06/08| 01/02/2016| 17/02/01 | 17/03/28 | 02/10/2017

. Chefe ATELIER
g

o

§ A
< |Chefede UET| B
= c

NO

Analise da operacao

Tempo

Etapa principal Ponto chave

1

Abrir as portas da zona de carregamento com ambas as méaos(fig1)

01 Carregamento Grob (Carter Intermédio)

2 |Puxar a pega para si, com ambas as maos(fig2)
3 1. uma mao de cada lado da peca
conforme fig.3
4 |Colocar a pe¢ca maquinada na palete de transporte, no tapete transportador, com
o furo do filtro de 6leo para si e face 600 para a esquerda.(fig4)
5 |Empurrar a palete com a peca maquinada para o tapete motorizado a esquerda.
6 |Lavar a palete com a pistola de 6leo de corte removendo todas as limalhas,
garantindo que nao ficam limalhas nos apoios e centradores.(fig5) 2.nao ficam limalhas nos apoios
e centradores
7 |Puxar a pega com OP110 que se encontra do lado direito da méquina, para a
frente da maquina.
8 |Pegar na pegca com a mao esquerda por cima e a méo direita por baixo,
levantando-a e rodando-a 90° para a esquerda.(fig6)
9 |Colocar a peca na palete, encaixando-a nos pré-centradores (face 600 para 3.encaixando-a nos pré-
si e o furo do filtro do 6leo para cima) (fig7) centradores
10 |Empurrar a gaveta de carregamento para dentro até fazer batente.(fig8 e 9) 4.até fazer batente
11 |Fechar as portas com ambas as maos.(fig10)
12 |Pressionar o botdo de inicio de ciclo.(fig11)
13 |Observar o correcto aperto da peca na palete. 5.correcto aperto da peca

O que ¢ interdito e porqué.
(Explicagéo dos possiveis problemas ou defeitos)

Iniciar o ciclo com a pe¢a mal colocada na palete.
Carregar/descarregar pegas dos CU’s se estiverem pecas paradas
em frente dos mesmos (tapete saturado) => Risco de corte/contusao

Como tratar as anomalias
Iltems ou notas explicativas

No caso de maquinacéo desviada ou outras anomalias
alertar imediatamente o CL e/ou CUET.

DPSI - 65912 - UET Management du SPR en Atelier - Formulaire RPIFIFSPR20070002 - version 1.0 fév 2007 - approbateur : Ch Porcheron (CUET)
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Anexo 6 — FOS Op. 110/120 — Maquinacdo do Carter de
Embraiagem (CED)
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Prazo de 24H

aprendizagem

Fabrica : CAC UET : 555
Ind. FOP : 1 FOS : 1

OP.110/120 - Maquinagao carter CED - TL4 - Lado A e Lado B
- Mod-4.

Veic/Org : TLX
N°Fop : 0UDL40

Nome do processo
(Nome da operagao)

Folha de Operacao Standard

Andlise

pagina 1/4

N 1 2 3

Data de modificagao 09/09/09 | 12/11/10 | 12/11/10 | 18/02/13

Fato de protecgdo; Sapatos/Botas de seguranga; Luvas multiplos;
Protectores auriculares.

Equipamento de
seguranga / vestuario

350
Cmin

Oculos de protecgéo; Tempo total

das etapas

Ferramentas utilizadas Marcador

Licengas e/ou

Pecas Utilizadas (ref.) Carter CED MT1 (K9K S2; K9K S3; M1Gn; M1Gr; K4M; F4R; H4J

OIL HR

"H5F); QUACKER COOL _|dualificagdes

G. Lenf
JReis

M.BRAND
P.FER

M.BRAND
P.FER

Chefe de atelier

Equipes

Equipes

Equipes

validado por
Chefe UET

Equipes

Equipes

N° Analise da operacao

Tempo

Etapa principal Ponto chave

Razao de ponto chave / regra operatéria e outro / desenho explicativo

1

Retirar com ambas as méaos o carter da maquina (op. 110) puxando para si
e coloca-lo na mesa a esquerda com as faces na vertical.

N

Pegar na pistola do dleo de corte e limpar os apoios da montagem da
maquina de forma a remover todas as limalhas pousando de seguida a
pistola.

0OJo1 Retirar o carter da OP.110.

1) remover todas as limalhas

w

Pegar no marcador e marcar no carter na parte exterior, zona central da
face 1000, n° de maquina, n° de peca e data de maquinagao, pousando de
seguida o marcador no local adequado.(FIG.1)

Pegar com ambas as maos no carter que esta a saida da estufa e coloca-lo
na maquina (OP.110), nos dois indexadores da palete com a face 2000
oposta a si e o diferéncial para a esquerda, pressionando-o contra a
montagem.

Pressionar com ambas as méos o bi-manual de inicio de ciclo.

(o))

Pegar na pistola do ar e soprar a face 2000 de forma a remover todas as
|limalhas, pousando em seguida a pistola.

~

Controlar visualmente a maquinagéo do carter ( Js queimados
2001/2003 e maus acabamentos dos restantes Js).

o

02 Colocar carter na OP.110 e
identificar o mesmo.

1) Controlar visualmente a
maquinagao do carter

|Levantar com a méo direita a alavanca da mesa elevatéria até fazer batente,
pegar com ambas as maos no carter da maquina da (OP.120) e roda-lo para|
a esquerda de modo a retirar o 6leo de corte.

Retirar com ambas as maos o carter e coloca-lo na palete junto da estufa
nos posicionadores correspondentes com a face 2000 para baixo e o
diferéncial para a direita.

10
1"

|Pressionar com mao na botoneira da estufa para evacuagdo da palete.

Pegar na pistola de dleo de corte e limpar os apoios da palete de forma a
remover todas as limalhas e de seguida pousa-la no local préprio.

75|03 Retirar carter da OP.120

1) remover todas as limalhas

12 Pegar com ambas as maos o carter da bancada com (OP.110) e coloca-lo
na maquina na OP.120 com a face 2000 para baixo e o diferéncial para a
lesquerda e com a méao direita pressionar o gatilho da mesa elevatéria até o

mesmo fazer batente.

13

Pressionar com ambas as mdos o comando bimanual de inicio de ciclo.

75|04 Colocar carter na OP120

O que é proibido e porque
(Explicagdo dos possiveis problemas ou defeitos)

Como tratar as anomalias
Itens ou notas explicativas. Outros ...

* Maquinagéo desviada
parte ferramenta.

[ Colocagao comecta do
carter OP.110.

*Pega N/C
retorno de
cliente.

e apoios para limpeza,
remover limalhas.

[Znna d

]

agem do carter apos OP.110,

Pous ¢
para limpeza e controlo.

* Maquinagéo desviada.

Colocagao comecta do
carter na palete, para
evacuagao.

# Proibido recuperar pegas sem "FOS Recuperacgéo" ou sem "Ficha de triagem e
recuperacao” assinada pelo RQ e CA.

# E proibido enviar pegas com choques ou que caiam ao chdo para as op. seguintes.

# Proibido inserir pegas no fluxo producéo que nédo estejam identificadas sem validagéo da
qualidade.

# E proibido maquinar pegas com a temperatura do 6leo de corte fora do IT (21.5 + 1.5).

# Em caso de anomalia chamar o CUET OU CL.
# Em caso de pecas N/C deve-se seguir o procedimento de tratamento dos
N/C (ver FOS 3555 - tratamento dos n&o conformes).

\der ficha ambiental e de seguranga.

| Utilizagao de produto quimico - QUACKER COOL OIL HR.
Respeitar ficha ambiental de produtos quimicos.

Formulario FOS Andlise - Versdo 2.0 - DPSI - 02 Fevereiro 2004 659 12-02-SP-FR001 V002



Folha de Operacéo 'Standard' (suite)

N°Fop : 0UDL40 FOS :1 pagina 2/4
Anadlise
N° Analise da operacao Tempo Etapa principal Ponto chave Raz&o de ponto chave / regra operatéria e outro / desenho explicativo
14 Controlo da face 2000 para todos os casos (BDL). 0! 0Jos controlo frequéncial 1/equipa

15|controlar espessura 2001/1301 com o calibre D774002395.
16|controlar furo @ 54 + 0.5 com o tampéo R100316664.

17 |controlar furo @ 55.2 + 0.1 com tampéo TLD R100316665.
18|controlar furo @ 16.05 + 0.15 com tamp&o TLD R100316657.
19|controlar furo @ 12.15 + 0.05 com tamp&o TLD R100316568.
20|controlar furo @ 14.5 JS 13 + 0.135 com tamp&o TLD P705641120.
21]|controlar da face 1000 para as referéncias K9K S2; K9K S3; K4M (BDL).
22|controlar furo @ 10.25 + 0.135 com tamp&o TLD P705630570.

23|controlar profundidade roscagem M12 x 1.75 (45 + 1.5) com MPR
P734213584.

24|controlar furo @ 7.43 + 0.045 com tampao TLD R100386378.
25|controlar furo @ 11.25 + 0.25 com tampao TLD R100351400.
26|controlar furo @ 59.6 + 0.06 com o tamp&o TLD R100375835.
27|controlar furo @ 6.75 + 0.11 com tampao TLD P705621871.

28|controlar profundidade da roscagem M8 x 1.25 (15 £ 1) com MPR
P734212581.

29|controlar furo @ 8.5 JS 13 +0.11 com tampéo TLD R100351401.
30|controlar roscagem M10 x 1.5 com MPR P734213081.

31| controlo da face 1000 para © MGN e M1GR (BDL).
32|controlar furo @ 59.6 + 0.12 com tampzo TLD R100375835.
33|controlar furo @ 10.25 + 0.135 com tampzo TLD P705630570.

34|controlar profundidade da roscagem M12 x 1.75 (45 + 1.5) com MPR
P734213584.

35|controlar furo @ 7.5 + 0.2 com tamp&o TLD R100316562.
36|controlar furo @ 20.105 + 0.105 com tamp&o TLD R100316660.
37|controlar furo @ 6.75 + 0.11 com tampé&o TLD P705621871.

38|controlar profundidade roscagem M8 x 1.25 (15 + 1) com MPR
P734212581.

39 Controlo da face 7000 para M1GN (BDL).
40|controlar furo @ 5 JS 13 + 0.09 com tampao TLD P705616570.

O que é proibido e porque
(Explicagdo dos possiveis problemas ou defeitos)

Como tratar as anomalias
Itens ou notas explicativas. Outros ...

# Proibido recuperar pegas sem "FOS Recuperacgéo" ou sem "Ficha de triagem e # Em
recuperacao” assinada pelo RQ e CA.

# E proibido enviar pegas com choques ou que caiam ao chdo para as op. seguintes.

# Proibido inserir pegas no fluxo producéo que nédo estejam identificadas sem validagéo da
qualidade.

# E proibido maquinar pegas com a temperatura do 6leo de corte fora do IT (21.5 + 1.5).

caso de anomalia chamar o CUET OU CL.

# Em caso de pecas N/C deve-se seguir o procedimento de tratamento dos
N/C (ver FOS 3555 - tratamento dos n&o conformes).

4 is
[Fistola de dleo de corte. ]
® 2
Botoneira para evacuagao
de palete.
@ ; 3

Posicionamento comecto
co carter na OP.120.

. —

Zona de limpeza dos
apoios amfosagem do
carter OP 120,

Aavanca da mesa
elevatdna,

Litilizagao de produto Quimico - oleo de corte QUACKER COOL OIL HR
“éer ficha ambiental e de segumnﬁa. .
Resoeitar ficha ambiental de produtos Quimicos.

Formulario FOS Andlise - Versdo 2.0 - DPSI - 02 Fevereiro 2004 659 12-02-SP-FR001 V002




Folha de Operacao 'Standard' (suite)

N°Fop : 0UDL40 FOS :1 pagina 3/4
Andlise
N° Analise da operacao Tempo Etapa principal Ponto chave Raz&o de ponto chave / regra operatéria e outro / desenho explicativo
41]controlar profundidade da roscagem M6 x 1 (16 + 2.45) com MPR
P734212073.
42 Controlo da face 1000 para o F4R (BDL).

4 3|controlar furo @ 6.75 + 0.11 com tamp&o TLD P705621871.

44|controlar profundidade roscagem M8 x 1.25 (15 + 1) com MPR
P734212581.

45|controlar furo @ 8.5 JS 13 + 0.11 com tamp&o TLD R100351401.

46|controlar profundidade roscagem M100 x 1.5 (39 + 1.5) com MPR
P734213081.

47 |controlar furo @ 11.25 + 0.25 com tampéo TLD R100351400.
48|controlar furo @ 59.6 + 0.06 com tamp&o TLD R100375835.
49|controlar furo @ 8.5 JS 13 + 0.11 com tampzo TLD R100351401.
50 Controlar face 1000 para H4J (BDL).

5

52|controlar profundidade roscagem M8 x 1.25 (23.5 - 25.5) com MPR
P734212581.

53|controlar furo @ 8.5 JS 13 +0.11 com tampéo TLD R100351401.
54|controlar roscagem M10 x 1.5 com MPR P734213081.
55|controlar furo @ 59.6 + 0.06 com tamp&o TLD R100316667.

56 Controlo da face 5000 para K4M; F4R e H4J (BDL).
57|controlar furo @ 5 JS 13 + 0.11 com tampao TLD P705616570.
58|controlar roscagem M6 x 1 com MPR P734212073.

—

Controlar furo @ 6.75 JS 13 + 0.11 com tamp&o TLD P705621871.

59|controlo da caracteristica 5301 (H4J).
60|controlar furo @ 5 + 0.11 com tamp&o TLD P705616570.

61|controlar profundidade roscagem M6 x 1  (21.875 £ 1.5) com MPR
P734212073.

62|Controlar furo @ 21.05 + 0.1 com tampao TLD R100316661.
63|controlar caracteristica 5003 (F4R) com calibre forma D774002262.

64 |controlar roscagem M16 x 1.5 com MPR P734114543. 0

0OJoe Controlo de 1/10

O que é proibido e porque
(Explicagdo dos possiveis problemas ou defeitos)

Como tratar as anomalias
Itens ou notas explicativas. Outros ...

# Proibido recuperar pegas sem "FOS Recuperagéo” ou sem "Ficha de triagem e
recuperacdo” assinada pelo RQ e CA.

# E proibido enviar pegas com choques ou que caiam ao chdo para as op. seguintes.

# Proibido inserir pegas no fluxo produgédo que ndo estejam identificadas sem validagdo da
qualidade.

# Em caso de anomalia chamar o CUET OU CL.
# Em caso de pegas N/C deve-se seguir o procedimento de tratamento dos
N/C (ver FOS 3555 - tratamento dos ndo conformes).

# E proibido maquinar pegas com a temperatura do 6leo de corte fora do IT (21.5 + 1.5).

Utilizagao de produto quimico - QUACKER COOL OIL HR
\er ficha ambiental e de seguranga. L
Respeitar ficha ambiental de produtos quimicos.
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N°Fop : 0UDL40

FOS :1

Folha de Operacéo Standard

Histérico das modificagcoes

pagina 4/4

indice Data Elemento modificado Razao da modificagéo
3 18/02/13 Etapa 1 Desativagéo estufas
| __2 | ___f12mwt0___ ALTERACAOPEGAS _ _ [OLEODECORTE L
UTILIZADAS
1 12/11/10 OLEO DE CORTE ALTERAGCAO DO PRODUTO QUIMICO OLEO DE CORTE
N 09/09/09 Criagdo ProSPR Criagdo ProSPR
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Veic/Org : JRX Fabrica : CAC UET : 590

N°FOP : 02BR50 Ind. FOP:1  FOS:2 Folha de Operagéo Standard

pagina 1/3
Nome do processo Op 101 JR - Polo de preparagdes mesa A/B - Preparagéo do conjunto Anadlise N 1
(Nome da operagéo)  [miolo-anel 1/2 Data de modificacao | 24/04/18 | 18/02/19
Equipamento de Fato de trabalho; Sapatos de seguranga; Luvas Tempo total 46 Cmin Chefe de atelier |PMarques
seguranga / vestuario das etapas - -
5 Equipes Olive
Ferramentas utilizadas Licencas g/ou 3 E Equipes Macha
Pecas Utilizadas (ref.) Ver tabela anexa 3591-101A; ETL 0870 (Ver ficha ambiental e de seguranga). qualificagdes § 3 Equipes Fresc
§ g Equipes
Prazo de aprendizagerf 8H Equipes
N° Analise da operacdo Tempo Etapa principal Ponto chave / Razéo Regra operatéria e outro / desenho explicativo
1 Segundo a passagem de mao, pegar com ambas maos num anel interior e 0! 28|01 Montar cartuchos, anel interior,
num anel exterior (carbono ou latdo) e coloca-los nos lubrificadores. O anel de fricgdo e anel de exterior no
interior deve ser colocado com as ranhuras para cima e o exterior com o conjunto miolo+anel de arrasto 1/2.

dentado para baixo. (Fig. 1)

2 Pegar nos 3 cartuchos com a méo direita e coloca-los de um em um nos
orificios da base de montagem. (Fig. 2)

3 Pegar com ambas as maos num conjunto de anel de arrasto + miolo 12/2? e
coloca-los no suporte de montagem. (Fig. 3)

S

Pegar na pega da base de montagem e desloca-la para si até fazer batente
de forma a cravar os 3 cartuchos no conjunto anel de arrasto + miolo 12/22.
(Fig. 4)

()]

Deslocar a pega da base de montagem para tras até fazer batente.

(0]

Pegar com a méo esquerda no anel exterior, que esta no lubrificador, e
coloca-lo no conjunto com o dentado virado para cima e coincidente com as
aberturas do miolo.

7 Pegar com a méo direita no anel de friccdo e coloca-lo no anel exterior com
os 3 castelos para cima, de modo a que as aberturas inferiores do anel de [Lubrificacao dos aneis |

|friccéo coincidam com os castelos do anel exterior.

8 Pegar com a méo esquerda no anel interior, que esta no lubrificador, e 1) 3 aberturas coicidentes
coloca-lo no anel de fricgdo, com as 3 aberturas coicidentes com os com os castelos do anel
castelos do anel exterior exterior (* Destruicdo do

anel interior.)

9 Repetir a sequéncia 1.

10lPegar com ambas as maos no conjunto rodando-o 180° para a frente, sem 0! 15|02 Montar anel interior, anel de 1) sem soltar os aneis
soltar os aneis, colocando-o novamente no suporte. friccdo e anel de exterior no (Impossibilidade de engrenar

conjunto miolo+anel de arrasto 1/2. [mudanga (forte risco de
passagem para o cliente))

11 Repetir as sequéncias 7 e 8.

12|Retirar conjunto e coloca-lo no carro de stock fazendo coincidir os castelos
com as ranhuras .

13 Seguir a sequéncia de abastecimento do carro de acordo com a Fig. 8.

| Pega da base de montagem |

14 ***Frequéncial: Troca e carro contentor para a zona de stok garantindo o 0! 3los Frequéncial
FIFO ( First In First Out). (1/150)***

O que é proibido e porqué / como tratar anormalidades

[# Montar pecas que caiam ao ch&o sem analisar

# Colocar pecas N/C fora das caixas vermelhas

[# Abandonar posto sem terminar operagéo-possibilidade de montar caixa com falta de material # Montar fora do posto ou na maquina em modo manual - Conjunto
com falta de pegas ou pecas mal montadas.

# Proibido antecipar passagens de mao - defeito no cliente # Proibido montar pecas sem a devida lubrificagdo de 6leo

# Em caso de avaria da maquina - Contactar a manutengdo. # Em caso de duvida no produto - Chamar o CUET e/ou a Qualidade.
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Folha de Operacéo 'Standard' (seguinte)

N°FOP : 02BR50 FOS: 2 pagina 2/3
Andlise
N° Analise da operacao Tempo Etapa principal Ponto chave / Razédo Regra operatéria e outro / desenho explicativo
15 ***Frequéncial: Troca de carro contentor Miolo-Balader 12/22 (1/462)***

16

17
18

19
20

21

*** Frequéncial: Abastecer carro junto a mesa A/B de acordo com o tipo de
[Anel De Sincronizagao (carbono ou latao) (Fig. 5,6) e identificar o carro com|
a mesa correspondente A/B (Fig. 7) (1/150)***

***Frequéncial: Troca de caixa vazia do Anel de Sincronizagao Interior
(1/108)***

***Frequéncial: Troca de caixa vazia do Anel de Sincronizagéo Exterior
(1/120***

***Frequéncial: Troca de caixa vazia dos Anéis de Fricgdo(1/240)***

***Frequéncial: Verificar o nivel de 6leo caso este esteja baixo e encher com
6leo no recipiente (1/1980)***

***Frequéncial: Engatar contentor vazio ao AGV (1/432)***

O que é proibido e porqué / como tratar anormalidades

# Montar pecas que caiam ao chdo sem analisar
# Colocar pecas N/C fora das caixas vermelhas

[# Abandonar posto sem terminar operagéo-possibilidade de montar caixa com falta de material # Montar fora do posto ou na maquina em modo manual - Conjunto
com falta de pegas ou pecas mal montadas.
# Proibido antecipar passagens de mao - defeito no cliente # Proibido montar pecas sem a devida lubrificagdo de 6leo
# Em caso de avaria da maquina - Contactar a manutengdo. # Em caso de duvida no produto - Chamar o CUET e/ou a Qualidade.

L

wiw orateles 17 Cobcar pecas | Emaurw orstelers ches
Sebocar pegas na prackova T
waw pratebens 3% Colloca poges 1 £ mgusrsr pratelers Ohwes

Sakoc v pegas na prmsiera ‘4*

P pratebone "8 Calaca pes | Empuar s pralebos Cluse
CHROC I DOCEs Na prmslera &

Maws Pre

_-Fiura [
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N°FOP : 02BR50 FOS: 2 FOIha de Operagao Standard pagina 3/3
Andlise
Histérico das modificagcoes
indice Data Validador Elemento modificado Razao da modificagédo
| A | ___1elo2ms ay37083 __ ___[Ftapal123 _________|Aperfeioarescritaefigura. e
Acrescentar TEO com condigdes do ambiente do trabalho e caracteristicas de qualidade standard
| N 24/04/18 ay30452 Etapa1,2e3

Etapa 1: Acrescentar figuras de acordo ao texto - apagar uso da botoneira de validagéo - acrescentar no passo 4 introduzir os cartuchos de um em um.
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Anexo 8 — Op. 460 (inclui a 0p.468)
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Veic/Org : JRX Fabrica : CAC UET : 591

Folha de Operacao Standard

encontra a caixa de velocidades.

2 Pegar com ambas as maos em 14 parafusos e colocar 5 nos furos interiores
do carter embraiagem. (9 parafusos na GRANDE FACE)

w

Colocar 9 parafusos no carter embraiagem, nos furos exteriores,
comegando pelo furo mais afastado de si. (6 parafusos na GRANDE FACE)

4 Pegar com a méao direita na aparafusadora pneumatica e efectuar com
ambas as maos um pré-aperto em todos os parafusos da caixa.

5 Pegar numa anilha e um casquilho que se encontra a sua esquerda e
colocalo na caixa, com a posicdo da anilha na longitudinal do sentido do
transportador em frente a si no posto 468

B|Pressionar botoneira verde para a palete avangar

~

Repetir ponto 1.

o3

|No final de cada carro de parafusos da costura deslocar o carro para a zona
de stock de vazios e trazer o carro cheio para o posto

caixa de velocidades e anilha +
casquilho

1) com a posi¢édo da anilha na
longitudinal do sentido do
transportador (Da defeito na
OP 470)

O que é proibido e porqué / como tratar anormalidades

[# Montar pecas que caiam ao ché@o sem analisar - defeito no cliente.
# Colocar pecas N/C fora das caixas vermelhas - possibilidade de montar uma pega com defeito.

# Em caso de avaria da maquina - Contactar a manutengao.

interior da ilha robotizada.
# Em caso de duvida no produto - Chamar o CUET e/ou a Qualidade.

[# Abandonar o posto sem terminar a operagéo - possibilidade de montar uma caixa com falta de material.

[# Em caso avaria OP465 - Se a cx a saida desta OP encontra-se a mais de 5 min, o pirilampo acende sendo permitido nos 30 + 15min seguintes evacuar as cxs no

STOCK=10

Failha e casquilho

N°FOP : 08DR51 Ind. FOP : 1 FOS : 1 pagina 1/2
Nome do processo Op 460 JR - Linha 3 - Colocag&o dos parafusos da costura Analise N 1 2 3 4
(Nome da operagao) —
Data de modificagao 24/06/09 | 03/09/10 | 20/04/11 | 25/02/13 | 30/09/16
Equipamento de Fato de trabalho; Sapatos de seguranga; Luvas Tempo total 62 Cmin Chefe de atelier
seguranga / vestuario das etapas -
5 Equipes
Ferramentas utilizadas Aparafusadora pneumatica Licencas g/ou E,‘ 'u__, Equipes
Pecas Utilizadas (ref.) qualificagdes § g Equipes
§ E Equipes
S quip!
Prazo de aprendizagenj 8H Equipes
N° Analise da operacao Tempo Etapa principal Ponto chave / Razdo Regra operatéria e outro / desenho explicativo
1|Pressionar a botoneira verde de modo a rodar a plataforma onde se 0! 62|01 colocar parafusos na costura da

Separagao de residuos:
Cart3o limpo - Contentor azul
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Folha de Operacéo Standard

N°FOP : 08DR51 FOS : 1 pagina 2/2
Andlise
Histérico das modificagcoes
indice Data Validador Elemento modificado Razao da modificagédo
4 30/09/16 ay01496 Analise operagdo revisdo
3 25/02/13 ay04407 Data Revisdo da FOS
2 20/04/11 ay06731 Andlise da operagao Revisao geral
1 03/09/10 ay01503 Controlo Final Anulagdo do sumeq referente aos binarios de aperto dos parafusos.
N 24/06/09 ay06628 Criagdo ProSPR Criagdo ProSPR
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Veic/Org : JRX Fabrica : CAC UET : 591

N°FOP : 18AR51 Ind. FOP:1  FOS:1 Folha de Operagéo Standard

pagina 1/2

Nome do processo Op 545 JR - Linha 3 - Banco de Ensaio Analise N 1 2 3 4
(Nome da operagdo) Data de modificagao | 24/06/09 | 11710710 | 20/04711 | 1309711 | 22111716
Equipamento de Fato de trabalho; Sapatos de seguranca Tempo total 25 Cmin Chefe de atelier
seguranga / vestuario das etapas oo

:g. quipes
Ferramentas utilizadas Licencas e/ou o ',_,__, Equipes
Pecas Utilizadas (ref.) qualificagdes § 3 Equipes

= I =

> 165 quipes

Prazo de aprendizagenj 8H Equipes

2|Deslocar a alavanca para a frente e para tras até que luz vermelha do
detector oposto a si acenda, e as luzes verdes existentes no PUP 6
acendam de modo a fazer descer o brago do robot, até indexar no médulo
de comando da caixa de velocidades.

3|peslocar com a mao direita na alavanca das velocidades e engrenar as
velocidades conforme pedido pelas luzes intermitentes no painel PUP 4,
deslocando a alavanca para a posigao indicada pela luz, até colocar na
posi¢éo de ponto-morto. Passagens : 5-4-5-4 ; 3-4-3 ; 2-3-2 ; 1-2-1 ; PM-
MAR ; PM-3.

4|Verificar se a luz "CV BEM" no painel PUP4 se encontra acesa, o que indica
que todas as relagoes da caixa estdo correctas.

5|Pressionar com a m3o direita o botéo "VALIDAR" no PUP1 para terminar o
ensaio.

6 Engrenar com a méo direita na alavanca a 32 velocidade (4° velocidade para
Kaizen) para fazer subir o brago.

1) relagdes da caixa estdo
correctas (* Mau
funcionamento da caixa de
velocidades)

O que é proibido e porqué / como tratar anormalidades

# Abandonar o posto sem terminar a operagéo - possibilidade de ensaio mal feito.

# Caso o brago do robot pare antes de indexar na caixa de velocidades, devera repetir o ponto n°1 desta FOS.
# Em caso de avaria da maquina - Contactar a manutengao.
# Em caso de duvida no produto - Chamar o CUET e/ou a Qualidade.

# Em caso de declarar Cartdo Amarelo a uma caixa, esta deve ser identificada fora do banco na zona indicada "fora de fluxo", e nunca dentro do proprio Banco.

N° Analise da operacao Tempg Etapa principal Ponto chave / Razdo Regra operatéria e outro / desenho explicativo
=T
1 Pegar com a méao direita na alavanca de velocidades e desloca-la para a 0! 25|01 Testar caixa de velocidades no
direita e para a esquerda até que a luz vermelha do detector mais préximo banco de ensaios.
de si acenda.

ectores I

|

i
i

validagdo

Como proceder na troca de ferramenta:
Retirar ferramenta nfc e colocar uma existente
no suporte préprio para o efeito
A ferramenta nfc deve ser entregue a
manutencdo para ser reparada

STOCK=0
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N°FOP : 18AR51

FOS :1

Folha de Operacéo Standard

pagina 2/2
Andlise
Histérico das modificagcoes
indice Data Validador Elemento modificado Razao da modificagédo
|4 _ | __zmnms ] ay04407 _____|Analiseoperagdo _ _ __ frevisdo
|l _____________|Procedimentonatrocade __|Como tratar de umaferramentan/c _ ___ ______________________ o ____
ferramenta

3 13/09/11 ay11277 posto de regulamentacédo retirar regulamentacéo

2 20/04/11 ay06731 Andlise da operagdo Revisado geral

1 11/10/10 ay01503 Revisao Revisao

N 24/06/09 Criagdo ProSPR Criagdo ProSPR
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Occupational Repetitive Actions

PROCEDIMENTO PARA A IDENTIFICACAO DO RISCO DE SOBRECARGA DOS MEMBROS SUPERIORES DEVIDO A TAREFAS REPETITIVAS
Tradugdo e adaptagdo de C. Fujdo e outros (2003), apoiada por E. Occhipinti e D. Colombini (2003)

PREENCHIDO POR: DATA:

IDENTIFICAGAO E DESCRIGAO, SUCINTA, DO POSTO DE TRABALHO:

NUMERO DA ESTACAO: ZONA: AREA:

TIPO DE INTERRUPGAO DO CICLO DE TRABALHO (COM PAUSAS OU TAREFAS DE INSPECCAO VISUAL) (max. pontuagio permitida = 10). Escolha apenas
uma das frases. E possivel pontuar com valores intermédios.

EXISTE UMA INTERRUPGAO DE PELO MENOS 5 MINUTOS POR CADA HORA DE TRABALHO REPETITIVO (TAMBEM SE CONTABILIZA O INTERVALO
PARA O ALMOCO);

EXISTEM 2 INTERRUPGOES DE MANHA E 2 A TARDE (MAIS A PAUSA PARA O ALMOGO), QUE DEMORAM ENTRE 7-10 MINUTOS NUM TURNO DE
1 7-8 HORAS , OU PELO MENOS 4 INTERRUPGOES POR TURNO (MAIS A PAUSA PARA O ALMOGO), OU 4 INTERRUPGOES DE 7-10 MINUTOS PARA
OS TURNOS DE 6 HORAS.

EXISTEM 2 PAUSAS, CUJA DURAGAO E DE 7-10 MINUTOS CADA NUM TURNO DE 6 HORAS (SEM A PAUSA PARA A REFEIGAO); OU, 3 PAUSAS,
MAIS A PAUSA PARA REFEIGAO, NUM TURNO DE 7-8 HORAS

EXISTEM 2 INTERRUPGOES, MAIS A PAUSA PARA A REFEICAO, COM UMA DURAGAO MINIMA DE 7—10 MINUTOS CADA PARA UM TURNO DE 7-
8 HORAS (OU 3 PAUSAS SEM INTERVALO PARA REFEICAO), OU 1 PAUSA DE 7-10 MINUTOS PARA UM TURNO DE 6 HORAS.

HA APENAS UMA INTERRUPGAO, COM DURAGAO DE 10 MINUTOS, NUM TURNO DE 7-HORAS SEM INTERVALO PARA A REFEICAO; OU, PARA
5 UM TURNO DE 8-HOURAS COM UMA PAUSA PARA O ALMOGO APENAS (O INTERVALO PARA A REFEICAO NAO E CONTABILIZADO NO N2 DE
HORAS TRABALHADAS).

10 NAO EXISTEM INTERRUPGOES PRE-ESTABELECIDAS, A EXCEPGAO DE ALGUNS MINUTOS, ( MENOS QUE 5 ) NUM TURNO DE 7-8 HORAS.

Recuperagdo

NOTAS:

ATENCAO: E necessario anexar a Checklist um mapa do departamento, onde a posi¢3o e o nimero do posto de trabalho analisado possa ser registada.

ACTIVIDADE DOS MEMBROS SUPERIORES E FREQUENCIA DE TRABALHO COM A QUAL OS CICLOS SAO CUMPRIDOS (SE NECESSARIO,PODERAO SER
ATRIBUIDAS PONTUAGOES INTERMEDIAS) (max. pontuagdo possivel = 10 ). Escolha uma das frases (refira qual dos bragos - esquerdo ou direito — tem
maior participagao).

0 0S MOVIMENTOS DOS M.S. SAO LENTOS , E SAO POSSIVEIS INTERRUPGOES FREQUENTES (20 ACGOES POR MINUTO).

0S MOVIMENTOS DOS M.S NAO SAO MUITO RAPIDOS, EMBORA SEJAM CONSTANTES E REGULARES (30 ACGOES POR MINUTO). SAO POSSIVEIS
PEQUENAS INTERRUPGOES

3 0S MOVIMENTOS DOS M.S. SAO RAPIDOS E REGULARES (CERCA DE 40 POR MINUTO), MAS SAO POSSIVEIS PEQUENAS INTERRUPGOES.

4 0S MOVIMENTOS DOS M.S. SAO RAPIDOS E REGULARES (CERCA DE 40 POR MINUTO). AS PAUSAS SAO OCASIONAIS E IRREGULARES.

6 0S MOVIMENTOS DOS M.S. SA0 RAPIDOS ( 50 POR MINUTO). SO SAO POSSIVEIS PEQUENAS PAUSAS, OCASIONAIS E IRREGULARES.

0S MOVIMENTOS DOS M.S. SAO MUITO RAPIDOS. A FALTA DE INTERRUPCOES TORNA DIFICIL MANTER A FREQUENCIA (CERCA DE 60 POR
MINUTO).

10 FREQUENCIAS MUITO ELEVADAS, 70ACGOES POR MINUTO, OU MAIS. NAO SAO POSSIVEIS INTERRUPGOES.

Frequéncia




PRESENGA DE ACTIVIDADES COM A APLICACAO REPETIDA DE FORGA PELAS MAOS / BRACOS (PELO MENOS UMA VEZ EM CADA PEQUENO GRUPO DE
CICLOS DURANTE TODA A TAREFA ANALISADA):

[ | sim |N3o

Pode ser assinalada mais do que uma resposta: adicione as pontuagdes parciais obtidas. Se necessario, escolher pontuagdes intermédias e adicionar os

valores ( descreva o membro que apresenta maiores frequéncias de movimento, o mesmo para a qual sera feita a descrigdo da postura).

SE SIM:

A ACTIVIDADE DE TRABALHO EXIGE ACCOES DE FORGA INTENSA PARA:

- A MANIPULAGAO DE OBJECTOS COM PESO SUPERIOR A 3 KG

- PEGAS REALIZADAS ENTRE O INDICADOR E O POLEGAR ELEVANDO
OBJECTOS COM PESO SUPERIOR 1 KG (PEGA EM PINCA)

- UTILIZAR O PESO DO CORPO PARA OBTER A FORCA NECESSARIA AO
CUMPRIMENTO DA ACTIVIDADE DE TRABALHO

- PUXAR OU EMPURRAR ALAVANCAS

- CARREGAR EM COMANDOS

- ABRIR OU FECHAR

- FAZER PRESSAO OU MANIPULAR OBJECTOS
- UTILIZAGAO DE FERRAMENTAS

A ACTIVIDADE DE TRABALHO EXIGE ACCOES DE FORCA MODERADA PARA:

PUXAR OU EMPURRAR ALAVANCAS
CARREGAR EM COMANDOS

ABRIR OU FECHAR

FAZER PRESSAO OU MANIPULAR OBJECTOS

1- UMA VEZ POR CADA 2 MINUTOS

1,5 - UMA VEZ POR MINUTO

2 - UMA VEZ POR CADA 30 SEG.

4 - DURANTE 1/3 DO TEMPO DE CICLO

6 - METADE DO TEMPO DE CICLO

8 - DURANTE MAIS DE METADE DO TEMPO
16 - TODO O TEMPO DE CICLO (*)

2-1/3 DO TEMPO

4 - CERCA DE METADE DO TEMPO
6 - MAIS DO METADE DO TEMPO
8 - QUASE TODO O TEMPO

UTILIZAGAO DE FERRAMENTAS

(*) ATENGAO: As duas condigdes destacadas sdo absolutamente
INACEITAVEIS. FORCA

e

PRESENGA DE POSTURAS DESCONFORTAVEIS DOS BRACOS DURANTE TAREFAS REPETITIVAS

l:lDireito l:lEsquerdo

(maxima pontuag&o possivel = 11) : Ambos

1- 0S BRAGOS NAO ESTAO APOIADOS NA BANCADA DE TRABALHO MAS ESTAO LIGEIRAMENTE ELEVADOS DURANTE MAIS DE METADE DO
TEMPO.

2 - 0S BRACOS NAO ESTAO APOIADOS SENDO MANTIDOS PROXIMOS DA ALTURA DO OMBRO DURANTE CERCA DE 1/3 DO TEMPO.

4 - 0S BRAGOS SAO MANTIDOS A ALTURA DOS OMBROS, SEM SUPORTE, DURANTE CERCA DE METADE DO TEMPO.

8 - 0S BRAGOS SAO MANTIDOS A ALTURA DOS OMBROS, SEM SUPORTE, DURANTE TODO O TEMPO

I

2- 0 PUNHO MANTEM UMA POSIGAO EXTREMA, OU UMA POSTURA PENOSA (COMO POR EXEMPLO GRANDES FLEXOES OU EXTENSOES OU DESVIIOS
LATERAIS) DURANTE PELO MENOS 1/3 DO TEMPO.

4 - 0 PUNHO MANTEM UMA POSIGAO EXTREMA, OU UMA POSTURA PENOSA (COMO POR EXEMPLO GRANDES FLEXOES OU EXTENSOES OU DESVIIOS
LATERAIS) DURANTE MAIS DE METADE DO TEMPO.
8- 0 PUNHO MANTEM UMA POSIGAO EXTREMA, DURANTE TODO O TEMPO

L e

2- 0 COTOVELO EFECTUA MOVIMENTOS REPENTINOS (MOVIMENTO DE RETIRAR OU BATER) DURANTE CERCA DE 1/3 DO TEMPO
4 -0 COTOVELO EFECTUA MOVIMENTOS REPENTINOS (MOVIMENTO DE RETIRAR OU BATER) DURANTE MAIS DE METADE DO TEMPO.

8- 0 COTOVELO EFECTUA MOVIMENTOS REPENTINOS (MOVIMENTO DE RETIRAR OU BATER) DURANTE TODO O TEMPO

LI

2 - DURANTE CERCA DE 1/3 DO TEMPO
4 -DURANTE MAIS DE METADE DO TEMPO
8 -DURANTE TODO O TEMPO

PEGAR OBJECTOS, PECAS OU FERRAMENTAS COM OS DEDOS

COM CONSTRANGIMENTOS NOS DEDOS (PINGA);
COM A MAO LIGEIRAMENTE ABERTA (PEGA PALMAR)
PEGA PALMAR)2 MANTER OS DEDOS EM GANCHO

L P

PRESENCA DE GESTOS DE TRABALHO IDENTICOS DO OMBRO E/OU COTOVELO, E/OU PUNHO, E/OU MAO,
REPETIDOS POR CERCA DE 2/3 DO TEMPO (para ciclos inferiores a 15 segundos considerar a pontuagéo 3) E3

ATENGAO: UTILIZAR O MAIOR VALOR obtido de entre os 4 grupos de questdes (A,B,C,D), apenas uma vez, adicionando o valor atribuido, ou ndo a questao E

Postura




v - PRESENCA DE FACTORES DE RISCO ADICIONAIS: escolha apenas uma resposta por cada grupo de questdes.

Grupo I:

Os ritmos de trabalho sdo determinados pela maquina:
0 - workload até 40%

0,5 — workload entre 40 e 50%

1-workload entre 50 e 75%

1,5 - workload entre 75 e 90% A

2 —workload entre 90 e 100%

Grupo lI:

- UTILIZAGAO DE FERRAMENTAS QUE TRANSMITEM VIBRAGOES DURANTE MAIS DE METADE DO TEMPO.
- AS FERRAMENTAS UTILIZADAS CAUSAM COMPRESSAO NA PELE (VERGOES, CALOSIDADES, BOLHAS , ETC.)
- TAREFAS DE PRECISAO DESENVOLVIDAS MAIS DE METADE DO TEMPO (TAREFAS EM AREAS INFERIORES A 2 OU 3 mm)

- PRESENCA DE MAIS DO QUE UM FACTOR DE RISCO AO MESMO TEMPO (LE.,...ccomrernrrrnericrrinnnns ) DURANTE MAIS DE METADE DO TEMPO

- PRESENCA DE UM OU MAIS FACTORES ADICIONAIS DURANTE TODO O TEMPO (I..E )

2 - se se verificar uma das situagdes anteriores
- AS MAOS SAO UTILIZADAS COMO FERRAMENTAS PARA BATER CONTRA:
0,5 -1 vez em cada 5 minutos ou 12 vezes por hora
1-1vez em cada 2 minutos ou 30 vezes por hora
2 -1 vez por minuto ou 60 vezes por hora
3 —mais do que 1 vez por minuto ou mais de 60 vezes por hora

- UTILIZAGAO DE LUVAS INADEQUADAS (DESCONFORTAVEIS, MUITO FINAS, TAMANHO ERRADO....)

1 - desconfortaveis

2 — muito desconfortéveis B

|F. Adicional

CALCULO DO iNDICE DE EXPOSIGAO PARA TAREFAS REPETITIVAS

Para calcular o valor do indice, adicionar os valores das 5 caixas (Recuperagdo + Frequéncia + Forga + Postura, + Adicional). Se existe mais do que uma tarefa repetitiva
realizada durante o mesmo turno, desenvolva a seguinte operagdo para obter a pontuagdo final referente ao trabalho repetitivo realizado durante um turno de
produgdo (% PA = percentagem de tempo para a tarefa A durante o turno).

(pont. Ax% P A) + ( pont. B x % PB) + etc...

I:l INDICE DE EXPOSICAO

CORRESPONDENCIA ENTRE OS VALORES DO METODO OCRA E DA CHECKLIST

CHECKLIST METODO OCRA

Até 6 2 VERDE, AMARELO ESVERDEADO = SEM RISCO
6,1-11,9 2,1-3,9 AMARELO/ VERMELHO = RISCO BAIXO
12-18,9 4-79 AMPLITUDE MEDIA = RISCO MEDIO

>19 >8 ELEVADA AMPLITUDE = RISCO ELEVADO
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Strain Index

30aptado de Moore e Garg (1995) por Fiorsnting Sermanheira (2003)

Dats:
Posto de trabalho: -
Tarefa: e
Departamento:
Strain Index Encontre o risco $1< a3 - Auséncla de risco de LMELT.
atribuido a cada fator e W S1>38«<5-Zonade rsco Incerto.
multiplique-os em resultados g1 | $1> 58 <7 — Tarefas associadas a LMELT.
conjunto $1 z 7 — Presenca de risco ekvado.
Factorderisco | Classificagao |Observagao Classificagao SI Dir. | Esq.
ifce scbzenacto) Ji
Intensidade do Ligeiro Esforco Bgeiro [0-2] !
Esforgo Moderado Esforgo moderado [3] 3
Intenso Esforgo evidente, expressdo facial ndo alterada [4-5] | ¢
(entre Pﬂlfé"fezis Multo Intenso Esforgo subsiancial; expressdo faclal alterada [5-7] ?
rectos valores da
escala de Borg Quase maximo lnglllza;éo do omDro ou 4o tronco para gerar forga [3-)
X X
Duragéo do —— &
10-23% 10
Esfor¢o
Wo-43% 15
(percentagem do S0-79% 26
tempo de ciclo) >S0% EX
X X
<4 [ 5
4-5 16
Esforgos por — 15
minuto —
15-19 b
» 20 X
X X
Neutra Perfoitaments neutra 16
Quase neutra | Aproximadaments neutra 1o
;:etpuran:: N30 neutra NSo neuta 15
Quase exirema Desvio acentaado 26
Extrema Proximo do extremo 20
X X
Muito kenta Passo extramaments lento 10
Velocldade de e A0 (10 pesson 22
trabaiho Moderada Ritmo nomal 16
Rapida ADressado mas possivel ge efeciuar 15
Muito rapida ADressado quase sem possiollidade de realizar 26
X X
=1 835
1-2 850
Duragao diaria — -
da tarefa (horas) = z
4-3 100
=8 159

Resultados ST
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Método OCRA INDEX

Tradugdo e adaptagdo de C. Fujdo e outros (2003) apoiada por E. Occhipinti e D. Colomboni (2003)

Identificagéo do posto Frequéncia Forca Posturas Fatores de risco Classificagdo do
MSD MSE MsD MSE adicionais indice de Exposigdo | indice de Exposigdo | risco de LMERT
OCRA - MSD OCRA - Brago MSE
A atividade d A actividade | A atividade | A actividade (Adicionar os valores| (Adicionar os valores
Ne do Recuoeragdo | |dentificagio tr:blavlll'|: eii : de trabalho | de trabalho | de trabalho Valor mais Valor mais Grupo | Grupo das 5 caixas: das 5 caixas:
Operagédo osto brago ¢/ maior | Total acdes de forga exige agBes de| exige agbes | exige agbes C |D |elevado de Total (A D |elevado de |E |Total : n Total Recuperagéo + Recuperagdo + MSD MSE
P! prticipacdo < N < forca de forca de forca A,B,CeD A,B,CeD B Fr éncia + Forga +| Fr éncia + Forca +
intensa moderada intensa moderada Postura, + Adicional | Postura, + Adicional
Op. 120 - Ri: Ri
p- 220 1 1 Ambos 0 3 NA 3 NA 23| 4 4 |2 30 3 3 (15| o | 15 95 85 50 o
Magquinagdo CI baixo baixo
Op110/120- |, 1 Ambos 0 45 NA 15 NA 2|3 3 3 |2 3 3 3] 15| o 15 10 7 Risco | - Risco
Maquinagdo CED baixo baixo
0p. 101 -
Mont: Ri: Ri:
flontagem 3 4 Ambos 9 NA 2 NA 2 8|2| s 8 |1 2| 8 8| 2 0 2 25 25 1560 1560
Conjunto Miolo- elevado | elevado
Balader 1/2
Op. 640 ¢ 648 - Risco Risco
Fecho Caixas de 4 4 Ambos 10 0 2 0 2 414 4 4 |1 4 4 4 2 4 6 26 26
Velocidades elevado | elevado
545 - Banco de Risco
Ensaios Caixa de 5 4 Direito 1 0 8 0 NA 8|8 8 8 |0 0 0 [} 0 0 0 21 - elevado -
Velocidades

Legenda: MSD - Membro Superior Direita
MSE - Membro Superior Esquerdc
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Strain Index
adaptado de Moore e Garg (1995) por Fiorentino Serranheira (2003)

Intensidade do Duragdo do
T esfor¢o esforgo Esforgos por Postura da Velocidade de Duracdo diaria Classificagdo do risco de
Identificagdo do posto s . ) - Total
(entre paréntesis (percentagem do minuto m3o/punho trabalho da tarefa (horas) LMERT
rectos tempo de ciclo)
o
Operagdo :o:t': MSD MSE MSD MSE MSD MSE MSD MSE MSD MSE MSD MSE MSD MSE MSD MSE
Op. 120 - ’
p. 220 1 6 6 1 1 0,5 0,5 2 1 1 1 1 1 6 3 [entalmentel qomrisco
Maquinagéo Cl valorizavel
Op. 110/120 - ’
p- 110/ 2 6 6 1 1 0,5 0,5 1,5 1 1 1 1 1 4,5 3 [Pventualmentel qomrisco
Maquinagdo CED valorizavel
Op. 101 - Montagem )
Conjunto Miolo- 3 1 1 1 1 1 1 3 3 2 2 1 1 6 6 ' Eventualn
valorizavel valorizavel
Balader 1/2
Op. 640 e 648 - - -
Fecho Caixas de 4 2 2 2 2 3 3 15 2 1,5 15 1 1 27 36 €0 5€0
) elevado elevado
Velocidades
Op. 545 - Banco de 5
. . Risco
Ensaios Caixa de 5 1 - 1,5 - 3 - 3 - 1 - 1 - 13,5 -
elevado
Velocidades
Legenda: MSD - Membro Superior Direito

MSE - Membro Superior Esquerdo
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FICHA DE ANALISE ERGONOMICA W
@ - oy 2_110/120
RENAULT Actividades Repetitivas
. . C t
Fébrica: CACIA Direcgao: - oPonentes AT: 6 UET: 3444
Motores
Produto/ Orgéo/ Linha :  Carter Intermédio (Cl)
Posto de trabalho:  OP 120
Ntmero de operadores: 1 Tempo do ciclo: 5 min/h/méquina (op 110 e 120) Frequéncia horéria: 12 Cl/h/méaquina
, SINTESE
CARGA FISICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
1[2]3]4]5 1[2]3]4]5
1] 1]
| 2 | | 2 |
ESFORGO | 3 COMPLEXIDADE | 3 VETA
4 X 4
5 5
ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS NATUREZA DAS EXIGENCIAS COGNITIVAS
COMPLEXIDADE [=7|FUNCIONAMENTO
Zona Ref? Assinalar os factores com pontuag&o = 3|MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS
Cervical DIVERSIDADE PEGAS e FIXACOES
Costas REGULAGAO APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Ombros F4 Assinalar os factores com pontuagéo = 3 MODO OPERATORIO
Cotovelos |F4 RITMOS DE TRABALHO ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO PECAS
Punhos ESPACOS E ENCURSOS GESTUAL - DESTREZA
Dedos POSTO DE TRABALHO REGULAGAO - CONTROLO
Joelhos VARIAB. ACTIVIDADE DE TRAB. CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Tornozelos ORGANIZAGAO VIGILANCIA
SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotagio Complexidade
Designacao e Cotacgdo das Etapas Principais Cotacéo Esforco
CotagdoPostura P | E | C
Op 110 33 [NA
Op 120 3| 4 [NA
OBSERVAGOES
Posto com cotacéo fora da meta ergondmica. O nivel 4 do Esforgo deve-se ao peso da peca Cl manipulada e o n° de
manipulagdes realizadas. O nivel 4 da Postura deve-se a acumulagdo de posturas brago 90° esticado e brago ao
nivel da cabega, com esforgo > 2K) e somatdrio do n° vezes em que estas posturas séo adotadas.
NA - N&o avaliado

Existéncia de uma Folha de Operagao Standard : SIM

NAO[ ]

Conformidade do Modo Operatério Observado com a FOS : SIM D

NAO[ ]

Ficha emitida por:

Susana Silva

Servigo: 2S2P

Data: 18/06/2019

Esta ficha € a referéncia para a avaliago das cargas dos postos de trabalho em todas as fabricas RENAULT.

Copyright RENAULT S.

‘L-DRH-018-00 03-07-2003

A

Verséo 3 - 2002
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POSTURA - ESFORCO

ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES

POSTURA ESFORGO
N° DESCR|QAO DAS ETAPAS PRINCIPAIS Ref? Niv. | Freq. | Dur. | Nivel | Esforgo | Ref Esforco | Freq. | Dur. | Nivel
DO MODO OPERAT()RK) Obs. | /h oper. | Realiz. Pond. /h oper.
Op 120 (2 centros de maquinacao GROB sem transportador
a frente destas maquinas):
1- |Abre as portas do centro maquinag&o Grob. G2 | 2 24| - 1 - - - - - -
2- |Puxa a gaveta da maquina com o Cl maquinado com op 120 A2 2 24 - | 1 2 - 2 24
2- [Pega no Cl maguinado com op120 e coloca no transportador. F4-H3 | 4 | 24 | - 2 162 - 6,25 24 - 3
F2 12 24 - 1 - - - - - -
3- |Pega na pistola de dleo, lava a gaveta da maquina e pousa -a no suporte A2-G2| 2 24| - | 1 - - - - |- -
3- |Pega no Cl maquinado com op 110, que esta no AGV, e coloca D2-A2 2 24 - 1 (630 - 63 24 - 3
na gaveta da maquina.
4- |Empurra a gaveta para dentro da maquina A2 2 24 - | 1 2 - 2 24
5- |Fecha as portas do CM G2 2 24 - 1 - - - - - .
6- |Pressiona botdo de validagéo c2 2 24| - 1 - - - - - -
Op 120 (4 centros de maquinagdo GROB com transportador
a frente destas maquinas):
Abre as portas do centro maquinagdo Grob. G2 2 48 - 1 - - - - - -
Puxa a gaveta da maquina com o Cl maquinado com op 120 A2 | 2 48 - |1 2 - 2 48
Pega no Cl maquinado com op120 e coloca no transportador. F4-H3 | 3 | 48 | - 2 162 - 6,25 48 - 3
F2 |2 48 - | 1 - - - - - -
Pega na pistola de dleo, lava a gaveta da maquina e pousa -a no suporte A2-G2| 2 48 - | 1 - - - - - -
Pega no Cl maquinado com op 110, que esta no AGV, e coloca D2-A2 2 48 - | 1 |63 | - 63 |48 - 3
na gaveta da maquina. F4 | 4 | 48
Empurra a gaveta para dentro da maquina G3 |3 48| - | 1 2 - 2 48
Fecha as portas do CM G2 | 2 48| - 1 - - - - - _
Pressiona botdo de validagéo C2 | 2 48 - 1 - - - - |- -
Posturas consideradas num ciclo e ndo em cada etaps
Trabalho manual :
Deslocamentos em metros por minuto :
Subida ou descida de degraus :
Pequenos passos:
r’:;\; Sd(;n;' Sdoa:' Cotacé Esforgo Sd(;n;' Sd(;n;' Cotagéo
Obs. | freq. | dur. Dl L) freq. | dur. et
ESforsca)I-orfter 0/ média do conjunto :(;skzsforqos superiores 4 120 - 4 4,138 288 - 4
da cotagdo esforgo mais elevado ou a média dos
mais elevada esforgos mais significativos
OBSERVAGOES
Peso Cl maquinado com op 110 = 6,300 kg
Peso Cl maquinado com op 120 = 6,250 kg
/4
T T — Confidenil
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FICHA DE ANALISE ERGONOMICA W
@ - - 2_110/120
RENAULT Actividades Repetitivas
Fébrica: CACIA Direcgao: | oougdo Caasde 1. 2 |uET 3555
Velocidades
Produto/ Orgdo /Linha :  Carter de Embraiagem (CED) - Médulo 4
Posto de trabalho:  OP 110/120 - Carga e descarga de CED dos centros de maquinagéo Urane
Ndmero de operadores: 1 Tempo do ciclo: 7,1 min/CED/Urane Frequéncia horéria: 8 CED/h/Urane
, SINTESE
CARGA FISICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
1[2]3]4]5 1[2]3]4]5
1] 1]
| 2 | | 2 |
ESFORGO | 3 COMPLEXIDADE | 3 VETA
4 X 4
5 5
ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS NATUREZA DAS EXIGENCIAS COGNITIVAS
COMPLEXIDADE [=7|FUNCIONAMENTO
Zona Ref? Assinalar os factores com pontuag&o = 3|MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS
Cervical DIVERSIDADE PEGAS e FIXACOES
Costas A4 REGULAGAO APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Ombros Assinalar os factores com pontuagéo = 3 MODO OPERATORIO
Cotovelos RITMOS DE TRABALHO ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO PECAS
Punhos ESPACOS E ENCURSOS GESTUAL - DESTREZA
Dedos POSTO DE TRABALHO REGULAGAO - CONTROLO
Joelhos VARIAB. ACTIVIDADE DE TRAB. CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Tornozelos ORGANIZAGAO VIGILANCIA
SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotagio Complexidade
Designacao e Cotacgdo das Etapas Principais Cotacéo Esforco
CotagdoPostura P | E | C
Op 110 3] 3 [NA
Op 120 3] 3 [NA
OBSERVAGOES
Posto com cotagao fora da meta ergondmica. O nivel 4 do Esforgo deve-se ao peso da pe¢ca CED manipulada e o n° de
manipulagoes realizadas.
NA - N&o avaliado

Existéncia de uma Folha de Operagao Standard : SIM

NAO[ ]

Conformidade do Modo Operatério Observado com a FOS : SIM D

NAO[ ]

Ficha emitida por:

Susana Silva

Servigo: 2S2P

Data:

19/06/2019

Esta ficha € a referéncia para a avaliago das cargas dos postos de trabalho em todas as fabricas RENAULT.

Copyright RENAULT S.

A

Verséo 3 - 2002




POSTURA - ESFORCO

ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES

POSTURA ESFORGO
N° DESCR|QAO DAS ETAPAS PRINCIPAIS Ref? Niv. | Freq. | Dur. | Nivel | Esforgo | Ref Esforgo Freq. | Dur. | Nivel
DO MODO OPERAT()RK) Obs. | /h oper. | Realiz. Pond. /h oper.
Op 110/120 (3 centros de maquinagéo):
Op 110:
1-1Pega na caneta e marca o CED bruto (por maquinar) F2 12 24 - 1 - - - - - -
2 -[Pega no CED bruto e coloca-0 em cima da protecgdo maquina A3-F2) 3 | 24 - 2 8,2 - 82 24| - 3
3 - |Eleva a palete A3-H3 3 24 - 2 - - - - - -
3 -|Pega no CED maquinado com op 110 e coloca-o no suporte lateral (interiord| A4-D3| 4 | 24 | - 3 | 81 - 81 24| - 3
da maquina) F3 |3 24 - 2
4 - |Pega na pistola de dleo e lava a palete maquinagao vazia G2-C2| 2 24| - | 1 - - - - - -
5- |Pega no CED bruto e coloca-0 na palete de maquinagdo op 110 MF3 4 24 - 3| 82 - 82 24 - 3
6- |Baixa palete e da inicio de ciclo A3-H3 3 24 - 2 - - - - - -
Op 120:
7- |Eleva palete A3-H3 3 24 - | 2 - - - - - -
8- |Inclina o CED maquinado com op 120, apoiado, e deixa escorrer o leo F3 3 24 - | 2 |75 P1 3775 24 - | 3
8- [Pega no CED maquinado com op120 e coloca no palete do transportador A3-F3| 3 24| - | 2 |75 - 755 | 24| - 3
10 |Pega na pistola de dleo e lava a palete maquinagdo vazia G2C2 2 24| - 1 - - - - - -
11-[Pega no CED maquinado com op 110 e coloca na palete maquinagéo A3 3124 - 2| 81 - 81 24| - 3
daop 120
12-|Baixa palete + inicio de ciclo A3-H3 3 24 - | 2 - - - - - -
Posturas consideradas num ciclo e ndo em cada etaps
Trabalho manual :
Deslocamentos em metros por minuto :
Subida ou descida de degraus :
Pequenos passos:
r’:ela\; Sdznsw. s:joa:' Cotaga Esforco Sdznsw. Sdznsw. Cotagéo
Obs. | freq. | dur. Dl L) freq. | dur. et
ESforsca)I-orfter 0/ média do conjunto :t?lskzsforqos superiores 4 48 - 3 7,321 144 - 4
da cotagéo i i
s dovads | ssoe s 803 120 - 3
OBSERVAGOES

Peso CED bruto = 8,2 kg

Peso CED maquinado com op 110 = 8,1 kg

Peso CED maquinado com op 120 = 7,55 kg

Copyright RENAULT S.A.
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@ FICHA DE ANALISE ERGONOMICA N°2_101

RENAULT Actividades Repetitivas
Fabrica: CACIA Direcggo: | oduedoCabasde 1, o uer asof
Velocidades

Produto/ Orgdo / Linha :  Caixa de velocidades JR (Flex3)

Posto de trabalho: ~ OP 101 - Conjunto Miolo Balader 1/2

Ndmero de operadores: 1 Tempo do ciclo: 0,30 min Frequéncia horéria: 94 pegas/hora
] SINTESE
CARGA FISICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
1[2]3]4]5 1[2]3]4]5
1] 1]
7] X 7]
ESFORGO | 3 COMPLEXIDADE | 3 META
4 4
5 5
ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS NATUREZA DAS EXIGENCIAS COGNITIVAS
COMPLEXIDADE [=7|FuNcIONAMENTO
Zona Ref? Assinalar os factores com pontuagao = 3[MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS
Cervical DIVERSIDADE PEGAS e FIXACOES
Costas REGULAGAO APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Ombros Assinalar os factores com pontuagéo = 3 MODO OPERATORIO
Cotovelos RITMOS DE TRABALHO ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO PEGAS
Punhos H4 ESPAGOS E ENCURSOS GESTUAL - DESTREZA
Dedos POSTO DE TRABALHO REGULAGAO - CONTROLO
Joelhos VARIAB. ACTIVIDADE DE TRAB. CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Tornozelos ORGANIZAGAO VIGILANCIA
SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotag&o Complexidade
Designacao e Cotacgdo das Etapas Principais Cotacéo Esforco
CotagdoPostura P | E | C
Op. 101 4 [ 2 [Na
OBSERVAGOES
Posto de fora da meta ergonémica devido ao nivel 4 da Postura (referéncia H4 adotada mais de cem vezes por hora).
NA - Nao avaliado

Existéncia de uma Folha de Operagao Standard : SIM NAOl:l Conformidade do Modo Operatorio Observado com a FOS : SIM NAOl:l

Ficha emitida por: ~ Susana Silva Servigo: 2S2P Data: 17/06/2019

Esta ficha € a referéncia para a avaliago das cargas dos postos de trabalho em todas as fabricas RENAULT.
Copyright RENAULT S.A. Verséo 3 - 2002



POSTURA - ESFORGO

ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES

POSTURA ESFORCO
N° DESCRK}AO DAS ETAPAS PRINCIPAIS Ref? Niv. | Freq. | Dur. | Nivel | Esforco | Ref Esforco | Freq. | Dur. | Nivel
DO MODO 0PERAT()R|0 Obs.| /h oper. | Realiz. Pond. /h oper.
1- |Pega em simultaneo num anel interior e num anel exterior e coloca G2 | 2 9% - 1 0,1 - 0,1 9% - 1
nos lubrificadores A2 | 2 94 - 1
2- [Pega em trés cartuchos e coloca-as no suporte de montagem A2 2 9% - 11005 - 0,05 | 94 - 1
H2 2 9% - 1
3- |Pega simultaneamente num anel arrasto 1/2 e num miolo 1/2ecoloca-os | H2 | 2 94| - | 1 ] 05 - 05 | %4 - 1
no suporte de montagem
4- |Puxa ferramenta para montar molas no conjunto anterior F2 12 9%, - 1 0,5 - 05 | 9% - 1
5- |Empurra a ferramenta anterior até a posi¢ao inicial H4 419 -] 3|05 - 05 9% - 1
5- |Pega no anel exterior que esta no lubrificador e coloca-o no conjunto H2 | 2 /188 - | 2 ]005 - 0,05 | 94 - 1
anterior (suporte de montagem)
6- [Pega no anel de fricgao e coloca no anel exterior (suporte de montagem) | G2 | 2 94 - | 1 (002 - 002 | 94 - 1
7- |Pega no anel interior que esta no lubrificador e coloca-0 no conjunto H2 2 188 - 2003 - 003 94| - 1
(suporte de montagem)
8- [Pega em simultaneo num anel interior e num anel exterior e coloca G2 2 9% | - 11008 - 0,08 | 94 - 1
nos lubrificadores A2 2 94| - 1
9- |Pega no conjunto anterior, roda 180° e coloca-o novamente no suporte H3 | 3 /94| - 2] 06 - 06 9% - 1
de montagem
10-]Pega no anel exterior que esta no lubrificador e coloca-o no conjunto H2 2 188 - 2 005 - 005 9| - 1
no suporte de montagem
11-]Pega no anel de friccdo e coloca-o no anel exterior (suporte de G2 2 9% - 11002 - 002 9 - 1
montagem)
12-1Pega no anel interior que esta no lubrificador e coloca-o no conjunto H2 2 188 - 2003 - 003 94| - 1
do suporte de montagem
13-|Pega no conjunto anterior e coloca-o no carro ao lado H4 4 9% - 0,7 - 07 | 9% - 1
D3 3 9% -
Posturas consideradas num ciclo e ndo em cada etaps
Trabalho manual :
Deslocamentos em metros por minuto :
Subida ou descida de degraus :
Pequenos passos:
r’:ela\; Sd(;n;' Sd(;n;' Cotacé Esforgo s:joa:' s:joa:' Cotacéo
Obs. | freq. | dur. o Posto médio freq. | dur. Posto
ESforSZI.orretef 0/ média do conjunto ::skzsforgos superiores 4 192 - 4 06 282 - 2
da cotagéo esforgo mais elevado ou a média dos
mais elevada esforgos mais significativos
OBSERVAGOES

Copyright RENAULT S.A.
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FICHA DE ANALISE ERGONOMICA W
@ - - 2_460/468
RENAULT Actividades Repetitivas
Fébrica: CACIA Direcgao: | oougdo Caasde 1. 5  |UET 3591
Velocidades
Produto/ Orgdo / Linha :  Caixa de velocidades JR (Flex3)
Posto de trabalho:  OP 460 - Fecho da caixa de velocidades e op 468 - Colocagdo de anilha e casquilho
Ndmero de operadores: 1 Tempo do ciclo: 0,62 min Frequéncia horaria: 86 caixas/h
, SINTESE
CARGA FISICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
1[2]3]4]5 1[2]3]4]5
1] 1]
| 2 | | 2 |
ESFORGO | 3 COMPLEXIDADE | 3 VETA
4 X 4
5 5
ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS NATUREZA DAS EXIGENCIAS COGNITIVAS
COMPLEXIDADE [=7|FUNCIONAMENTO
Zona Ref? Assinalar os factores com pontuag&o = 3|MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS
Cervical DIVERSIDADE PEGAS e FIXACOES
Costas REGULAGAO APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Ombros H5 Assinalar os factores com pontuagéo = 3 MODO OPERATORIO
Cotovelos |H5 RITMOS DE TRABALHO ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO PEGAS
Punhos ESPACOS E ENCURSOS GESTUAL - DESTREZA
Dedos POSTO DE TRABALHO REGULAGAO - CONTROLO
Joelhos VARIAB. ACTIVIDADE DE TRAB. CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Tornozelos ORGANIZAGAO VIGILANCIA
SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotagio Complexidade
Designacao e Cotacgdo das Etapas Principais Cotacéo Esforco
CotagdoPostura P | E | C
Op 460 51 4 [NA
Op 468 2 [ 1 NA
OBSERVAGOES
Posto fora da meta ergonémica, com postura de nivel e esforgo de nivel 4.
0 nivel 5 da postura deveu-se a referéncia H5 (risco LMERT) adotada mais de cem vezes por hora.
O nivel 4 do esforgo deveu-se ao numero de manipulagdes por hora, da aparafusadora, para realizar o pré-aperto da
caixa de velcidades.
NA - N&o avaliado

Existéncia de uma Folha de Operagao Standard : SIM

NAO[ ]

Conformidade do Modo Operatério Observado com a FOS : SIM D

NAO[ ]

Ficha emitida por:

Susana Silva

Servigo: 2S2P

Data: 18/06/2019

Esta ficha € a referéncia para a avaliago das cargas dos postos de trabalho em todas as fabricas RENAULT.

Copyright RENAULT S A.

Verséo 3 - 2002



POSTURA - ESFORCO

ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES

POSTURA ESFORCO
N° DESCR'QAO DAS ETAPAS PRINCIPAIS Ref? Niv. | Freq. | Dur. | Nivel | Esforgo | Ref Esforco | Freq. | Dur. | Nivel
DO MODO 0PERATOR|O Obs.| /h oper. | Realiz. Pond. /h oper.
Op 460:
1- |Pressionar a botoneira verde (rodar a plataforma onde se encontra a c2 2 8| - 1 - - - - - -
caixa de velocidades)
2- [Pegar em 14 parafusos com ambas as maos, que se encontram nos A2 | 2 8 - 1 0,2 - 02 8 | - 1
dispensadores a direita e coloca -0s sobre o0s respectivos orificios, na H4 4186 | - 3
caixa de velocidades A3 | 4 8 - | 2
F4 | 4 8 - 3
c3 3|8 | - 2
3- |Pega na aparafusadora pneumatica e aparafusa cada um dos parafusos F4 | 4 1204 - 4 1,2 - 12 8 - 2
colocados anteriormente. Coloca aparafusadora no suporte. H5 | 5 /1204 - 5 12 - 12 1204 - 3
c2 2 8 | -
Op 468:
4- [Pega numa anilha e num casquilho, com as duas maos e colocanacaixa {C2-D3| 3 86 - | 2 | 01 - 01 8 - 1
G2 | 2 8 - 1
5- |Valida ciclo A2 2 86| - 1 - - - S -
Posturas consideradas num ciclo e néo em cada etapa
Trabalho manual :
Deslocamentos em metros por minuto :
Subida ou descida de degraus :
Pequenos passos:
n’\:;\; Sdoans1. Sdoans1. Cotaga Esforgo Sdt;r:. Sdt;r:. Cotagéo
Obs. | freq. | dur. 0 Posto médio freq. | dur. Posto
ESfor\(igl.orretel' 0 média do conjuntoad:;sk:sforgos superiores 5 1204 - 5 1,2 1290 - 4
da cotagao esforgo mais elevado ou a média dos
mais elevada esforgos mais significativos
OBSERVAGOES

Copyright RENAULT S.A.
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FICHA DE ANALISE ERGONOMICA

Actividades Repetitivas

N° 2_545

RERNAULT
. o Produgéo Caixas de
Fabrica: CACIA Direcgdo : ; AT: 5 UET: 3591
Velocidades
Produto/ Orgdo / Linha :  Caixa de velocidades JR (Flex3)
Posto de trabalho:  OP 545 - Ensaio de caixas de velocidades JR
Ndmero de operadores: 1 Tempo do ciclo: 0,25 min Frequéncia horéria: 86 caixas/h
] SINTESE
CARGA FISICA CARGA COGNITIVA
POSTURA REGULAGAO
1[2]3]4]5 1[2]3]4]5
1] 1]
| 2 | | 2 |
ESFORGO | 3 X COMPLEXIDADE | 3 META
4 4
5 5
ZONAS ARTICULARES SOLICITADAS NATUREZA DAS EXIGENCIAS COGNITIVAS
COMPLEXIDADE [=7|FUNCIONAMENTO
Zona Ref? Assinalar os factores com pontuag&o = 3|MAQUINAS - FERRAMENTA - FERRAMENTAS
Cervical DIVERSIDADE PEGAS e FIXACOES
Costas REGULAGAO APROVISIONAMENTO - CONDICIONAMENTO
Ombros H4 Assinalar os factores com pontuagéo = 3 MODO OPERATORIO
Cotovelos |H4 RITMOS DE TRABALHO ACESSIBILIDADE - POSICIONAMENTO PECAS
Punhos ESPAGOS E ENCURSOS GESTUAL - DESTREZA
Dedos POSTO DE TRABALHO REGULAGAO - CONTROLO
Joelhos VARIAB. ACTIVIDADE DE TRAB. CONTROLO VISUAL ou de CONFORMIDADE
Tornozelos ORGANIZAGAO VIGILANCIA
SINTESE DAS COTAGOES DAS ETAPAS PRINCIPAIS Cotagdo Complexidade
Designacao e Cotacgdo das Etapas Principais Cotacéo Esforco
CotagdoPostura P | E | C
Op 545 3 3 [NA
OBSERVAGOES
Posto fora da meta ergonémica devido ao nivel 4 da postura (referéncia H4, adotada mais de cem vezes por hora).
NA - N&o avaliado

Existéncia de uma Folha de Operagao Standard : SIM

NAO[ ]

Conformidade do Modo Operatério Observado com a FOS : SIM

NAO[ ]

Ficha emitida por:

Susana Silva

Servigo: 2S2P

Data: 19/06/2019

Esta ficha € a referéncia para a avaliago das cargas dos postos de trabalho em todas as fabricas RENAULT.

Copyright RENAULT S A.

Verséo 3 - 2002



POSTURA - ESFORCO

ACTIVIDADES CICLICAS OU REGULARES

POSTURA ESFORCO
N° DESCRK}AO DAS ETAPAS PRINCIPAIS Ref? Niv. | Freq. | Dur. | Nivel | Esforgo | Ref Esforgo Freq. | Dur. | Nivel
DO MODO 0PERAT()R|0 Obs.| /h oper. | Realiz. Pond. /h oper.
Op 545:
1- |1Coloca a mudanga de 5° (a partir do ponto morto) - para a frente H2 2 86 - 1 <1 - <1 86 | - 1
2- |Coloca a mudanga de 4° - para tras H2 2 8 - 1 <1 - <1 86 | - 1
3- [Coloca a mudanca de 5° - para a frente H3 3/8 | - 2 <1 - <1 86 | - 1
4- |Coloca a mudanga de 4° - para tras H2 | 286 - 1 <1 - <1 86 | - 1
5- |Coloca a mudanga de 3° - para a frente H3 3]8 | - 2 <1 - <1 86 | - 1
6- |Coloca a mudanga de 4° - para tras H2 2 8 - 1 <1 - <1 86 | - 1
7- |Coloca a mudanga de 3° - para a frente H3 3/8 | - 2 <1 - <1 86 | - 1
8- [Coloca a mudanca de 2° - para tras H2 2 8 - 1 <1 - <1 86 | - 1
9- |Coloca a mudanga de 3° - para a frente H3 3/8 | - 2 <1 - <1 86 | - 1
10-|Coloca a mudanga de 2° - para tras H2 28 - 1 <1 - <1 86 | - 1
11-[Coloca a mudanga de 1° - para a frente H4 4186 | - 3 <1 - <1 86 | - 1
12-|Coloca a mudanga de 2° - para tras H2 2 8 - 1 <1 - <1 86 | - 1
13-[Coloca a mudanga de 1° - para a frente H4 4186 | - 3 <1 - <1 86 | - 1
14-Coloca a mudanga de 2° - para tras H2 2 8 - 1 <1 - <1 86 | - 1
15-[Coloca ponto porto H2 2 86 - 1 <1 - <1 86 | - 1
16-|Coloca marcha-atras - para tras H4 | 4 86 - 3 <1 - <1 86 | - 1
17-[Coloca a mudanga de 3° - para a frente H2 2 86 - 1 <1 - <1 86 | - 1
18-[Pressionar botdo de validagéo no painel a direita G3 3 8| - 2 - - - - - -
19-[Coloca em ponto morto H2 28 - 1 <1 - <1 86 | - 1
Posturas consideradas num ciclo e ndo em cada etaps
Trabalho manual :
Deslocamentos em metros por minuto :
Subida ou descida de degraus :
Pequenos passos:
r’:ela\; Sdznsw. Sdznsw. Cotacé Esforgo s:joa:' s:joa:' Cotacéo
Obs. | freq. | dur. o Posto médio freq. | dur. Posto
Esforszl.orreter 0 média do conjunto :(?Iskzsforgos superiores 4 258 - | 4 <1 1548 - 3
da cotagéo esforgo mais elevado ou a média dos
mais elevada esforgos mais significativos
OBSERVAGOES

Copyright RENAULT S.A.
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