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APRESENTAÇÃO 

A obra “Engenharia da Produção: What’s your plan?” é subdividida de 4 volumes. 
O terceiro volume, com 19 capítulos, é constituído com estudos contemporâneos 
relacionados a inovação em gestão organizacional, gestão de segurança do trabalho, 
ferramentas de gestão da qualidade e sustentabilidade.

Na primeira parte são apresentados estudos sobre a novas formas de aplicação 
ferramentas de gestão organizacional e de pessoas, além disso são apresentados 
análises e avaliações ergonômicas aplicadas em múltiplos cenários de produção e 
gestão, proporcionando aos leitores uma visão panorâmica da importância e potencial 
na aplicação e desenvolvimento de estudos nesta área.

Na sequência, os estudos de gestão da qualidade e sustentabilidade apresentam 
a utilização de princípios e ferramentas para o aumento de produtividade sustentável. 
Na gestão da qualidade são abordadas ferramentas como QFD, CEP e MASP. Estas 
ferramentas auxiliam as organizações na melhoria dos processos e redução de 
desperdícios o que gera um resultado, não só financeiro, mas também ambiental e 
social. 

Aos autores dos capítulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador 
e da Atena Editora, pela dedicação e empenho sem limites que tornaram realidade 
esta obra que retrata os recentes avanços científicos do tema. 

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de 
conhecimentos e inovações, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersão em 
novas reflexões acerca dos tópicos relevantes na área de engenharia de produção.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado 
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ESTUDO DA ANÁLISE ERGONÔMICA EM UM 
LABORATÓRIO DE CONTROLE DA QUALIDADE

CAPÍTULO 16

Letícia Sanches Silva
Universidade Federal de Mato Grosso do Sul

Três Lagoas- Mato Grosso do Sul

Diego Gilberto Ferber Pineyrua
Universidade Federal de Mato Grosso do Sul

Três Lagoas- Mato Grosso do Sul

RESUMO: Este artigo avaliou a ergonomia 
e estudou os tempos e movimentos em uma 
indústria de telhas cerâmicas, por possuir um 
déficit muito grande em relação a pesquisas. 
Para a análise e proposta de melhorias, 
foram considerados conceitos de ergonomia, 
biomecânica, estudo de tempos e movimentos, 
saúde, bem-estar do trabalhador, entre outros. 
O objetivo deste estudo de caso é analisar 
as atividades ergonômicas de um laboratório 
de controle da qualidade, através de uma 
pesquisa qualitativa exploratória de uma 
indústria de cerâmica. Com o intuito de propor 
melhorias visando o bem-estar do trabalhador. 
Foi avaliado a postura e sequenciamento das 
atividades durante as etapas 1 e 2 no processo 
de avaliação da qualidade das telhas. Por fim, 
a pesquisa pode servir como um alerta para 
as empresas/trabalhadores do segmento, o 
quão importante é ter uma a postura adequada 
durante a realização das atividades e refluxo no 
processo.
PALAVRAS-CHAVE: Ergonomia, Tempos e 

movimentos, Postura.

ABSTRACT: This article evaluated the 
ergonomics and studied the times and 
movements in a ceramic tile industry, because 
it has a very large deficit in relation to research. 
For the analysis and proposal of improvements, 
concepts of ergonomics, biomechanics, study 
of times and movements, health, well-being of 
the worker, among others, were considered. 
The objective of this case study is to analyze 
the ergonomic activities of a quality control 
laboratory, through a qualitative exploratory 
research of a ceramics industry. With the 
purpose of proposing improvements aiming 
the well-being of the worker. The posture and 
sequencing of activities during stages 1 and 2 
were evaluated in the process of evaluating tile 
quality. Finally, the research can serve as an 
alert for the companies / workers in the segment, 
how important it is to have an adequate posture 
during the activities and reflow in the process.
KEYWORDS: Ergonomics, times and 
movements, posture.

1 | 	INTRODUÇÃO

A qualidade de vida do trabalhador dentro 
de indústrias, fábricas, empresas e prestadoras 
de serviços, vem sendo melhorada com a 
realização de estudos e pesquisas com o intuito 
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de tornar o ambiente de trabalho mais confortável e prazeroso.
Um fator importante e de grande contribuição na melhoria da qualidade de vida 

do trabalhador é a análise ergométrica do local de trabalho. A ergonomia contribui 
significativamente para solucionar problemas sociais relacionados com a segurança, 
conforto, saúde e eficiência, pois se alguma atividade que o mesmo o executa acarreta 
problemas de saúde de imediato ou futuramente, provavelmente foi porque essa 
atividade não foi executada corretamente.

Uma das aplicações da ergonomia ocorre em ações que buscam evitar o 
surgimento de distúrbios adequando às atividades realizadas pelos indivíduos durante 
sua jornada de trabalho, melhorando a segurança, o conforto e a eficiência no trabalho 
(DUL; WEERDMEESTER, 2004).

A Ergonomia é considerada uma técnica utilizada para promover a adaptação 
das condições de trabalho às características dos trabalhadores envolvidos. Posturas 
inadequadas, ambiente de trabalho mal dimensionado, ou que não se ajuste às 
variações antropométricas de cada indivíduo, além da execução de atividades que 
exigem movimentos repetitivos, são fatores que podem contribuir para o surgimento 
de lesões físicas. Essas técnicas surgiram especificamente para evitar doenças e 
prevenir lesões físicas (tendinites, torcicolos, traumas e amputações) e cognitivas (o 
estresse, o déficit de atenção e depressão (DUL; WEERDMEESTER, 2012).

Objeto de estudo deste trabalho foi o setor cerâmico. O processo de produção 
dentro de uma fábrica de cerâmica é composto por várias etapas, entre elas, está o 
controle da qualidade. O trabalhador realiza suas tarefas através de testes de qualidade 
dentro da fábrica em um laboratório, com a utilização de vários equipamentos e 
movimentos, dos quais exigem uma postura e posicionamento adequados, para que 
não ocorram futuras lesões.

O trabalhador do setor cerâmico está propicio a trabalhar sob pressão para 
atender as exigências da empresa, pois os produtos devem estar dentro dos padrões 
de qualidade impostos pela mesma, para que assim possa satisfazer as necessidades 
dos seus clientes.

Diante do exposto, o problema de pesquisa investigado foi: de que maneira 
movimentos inadequados e posturas involuntárias, podem prejudicar a produtividade 
do trabalhador?  Este trabalho teve como objetivo analisar as atividades ergonômicas 
de um laboratório de controle de qualidade de uma indústria de cerâmica.

2 | 	FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA	

O termo dado ao estudo relacionado aos benefícios do aumento da produtividade 
sincronizado com a melhor adaptação do homem ao ambiente de trabalho chama-se, 
Ergonomia.

Segundo Dul e Weerdmeester (2012) o interesse por esse ramo de conhecimento 
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originou-se na Inglaterra, e em 1949 fundou-se a primeira Sociedade de Pesquisa 
em Ergonomia.  De acordo com Iida (2005) entre diversas definições de ergonomia 
dadas pelas associações, a mais antiga é da Ergonomics Society da Inglaterra, que 
descreve a ergonomia como sendo o “estudo do relacionamento entre o homem e seu 
trabalho, equipamento, ambiente e particularmente, a aplicação dos conhecimentos 
de anatomia, fisiologia e psicologia na solução dos problemas que surgem desse 
relacionamento.” (IIDA, 2005, p. 2).

 A ergonomia é caracterizada pelo estudo da adaptação do trabalho ao homem, 
objeto central do estudo ergométrico. Ela permite identificar quais são as ferramentas, 
materiais e métodos de trabalho que melhor se lhe adaptam as habilidades, capacidades 
e limitações do homem (BARNES, 2012).

A ergonomia deriva-se em outras áreas como a biomecânica, fisiologia e 
antropometria.  Na Biomecânica aplicam-se as leis físicas da mecânica ao corpo humano 
em seu estudo.  Para Dul e Weerdmeester (2012) “podem-se estimar as tensões que 
ocorrem nos músculos e articulações durante uma postura ou um movimento” (DUL; 
WEERDMEESTER, 2012, p.17). Seus princípios segundo os autores são:

•	 Mantenha as articulações em posição neutra;

•	 Conserve os pesos próximos ao corpo;

•	 Evite curvar-se para frente;

•	 Evite torções do tronco;

•	 Evite movimentos bruscos que produzem picos de tensão;

•	 Alterne posturas e movimentos;

•	 Restrinja a duração do esforço muscular contínuo;

•	 Previna a exaustão muscular;

•	 Faça pausas curtas e frequentes.

A Biomecânica Ocupacional é uma especialidade da Biomecânica e está 
relacionada ao estudo das posturas e tarefas do homem no trabalho. Trata-se de uma 
área multidisciplinar e interdisciplinar (WILSON, 2000).

Para avaliar a postura na qual o trabalhador permanece durante seu expediente 
é preciso considerar o espaço de trabalho (volume imaginário, necessário para o 
organismo realizar os movimentos requeridos durante a execução do trabalho) em que 
as tarefas são realizadas, pois posturas prolongadas podem prejudicar os músculos 
e as articulações. Para Dul e Weerdmeester (2012) as características do cargo 
determinam a melhor postura básica: sentada, em pé ou combinações sentada/em pé.

 O uso de bancada no laboratório é constante, por isso ela deve ter uma altura 
apropriada para o trabalhador, “em geral, a superfície da bancada deve ficar 5 a 10 cm 
abaixo da altura dos cotovelos” (IIDA, 2005, p.147).

Segundo Barnes 2012, o estudo de movimentos e de tempos “é o estudo 
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sistemático dos sistemas de trabalho” cujo objetivos são:
•	 Desenvolver o sistema e o método preferido, usualmente aquele de menor 

custo;

•	 Padronizar esse sistema e método;

•	 Determinar o tempo gasto por uma pessoa qualificada e devidamente trei-
nada, trabalhando num ritmo normal, para executar uma tarefa ou operação 
específica; e

•	 Orientar o treinamento do trabalhador no método preferido.

Barnes fala ainda que o estudo de movimentos é “encontrar o melhor método de 
se executar a tarefa”, e o estudo de tempos ou medidas do trabalho é “determinar o 
tempo-padrão para executar uma tarefa específica” (BARNES, 2012, p. 1).

Depois de encontrar o melhor método a ser utilizado, deve-se padronizar a 
operação e registra-lo para manter a conservação do método encontrado. Sendo 
assim “o conjunto de movimentos do operador, as dimensões, a forma e a qualidade 
do material, as ferramentas (...), devem ser especificados com clareza” (BARNES, 
2012, p. 4). 

3 | 	METODOLOGIA

A pesquisa realizada neste estudo é caracterizada como uma pesquisa qualitativa 
exploratória.

De acordo com Selltiz, Wrightsman e Cook (1987) o modelo de pesquisa 
exploratório se utiliza principalmente de técnicas de pesquisas qualitativas baseadas 
em observações e entrevistas. Isto ocorre devido ao fato de que estas formas de 
pesquisar permitem explorar um problema de forma mais complexa.

Os dados foram coletados através do método da observação (GIL, 1991), pois 
algumas análises só foram possíveis através de observações. Desta maneira, eles 
foram analisados através de filmagens e entrevista informal com o trabalhador. Para 
a análise de tempos e movimentos as filmagens foram de suma importância, pois 
só foi possível analisar cada movimento e quanto tempo ele durava, através de uma 
minuciosa análise das mesmas.

A entrevista foi realizada com o responsável pelos testes de qualidade das telhas, 
o trabalhador do laboratório tem 34 anos, 1,72m de altura, é do sexo feminino, possui 
curso superior completo, esta na empresa a quase três anos e exerce a função no 
laboratório a aproximadamente um ano, tendo sido treinada para realizar os testes. 

4 | 	 APRESENTAÇÃO DOS RESULTADOS

O presente estudo foi realizado em uma empresa do setor cerâmico situada no 
município de Três Lagoas-MS. Há mais de 60 anos no mercado, ela surgiu com a 
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oportunidade de crescimento da cidade. Possui aproximadamente 60 funcionários, sua 
produção é de telhas romana, francesa e portuguesa, capas, paulistinhas e cumeeiras, 
tendo uma produção média de aproximadamente 530.000 unidades/mês.

O processo de produção das telhas é dividido em 7 etapas: produção verde, 
secagem, enforna, queima, desenforna, classificação e expedição. O controle da 
qualidade realizado no laboratório compreende as etapas da produção verde e 
desenforna, porém, o estudo de caso será focado apenas na desenforna.

Depois que as telhas são queimadas, os fornos passam por um processo de 
resfriamento para posterior desenforna. Antes de descrever como são selecionadas 
as telhas para os testes de qualidade, é importante saber como elas são distribuídas 
dentro do forno.

Primeiramente ao enfornar (processo no qual as telhas são atribuídas nos fornos 
lado a lado e uma em cima da outra), os enfornadores podem fazer um forno de 4 ou 5 
mãos, isso significa que o forno pode ter 4 ou 5 camadas de telhas uma sobre a outra. 
Depois o forno é fechado e começa o processo de queima, que tem duração média de 
94 horas.

Quando o forno já está resfriado o desenfornador retira duas telhas de cada mão 
da terceira ou quarta fileira colocando-a em um carrinho e levando até o laboratório 
para o trabalhador responsável pelos testes de qualidade, desde a produção verde 
até a desenforna. Este mesmo procedimento é realizado em todos os fornos, após o 
resfriamento.

O processo de inspeção da qualidade da desenforna é dividido em duas etapas, 
antes e pós imersão em água, logo a análise dos dados também será dividida nessas 
etapas. A Etapa 1 é o processo antes da imersão em água.

No laboratório, as telhas passam uma a uma pelos seguintes testes de qualidade: 
inspeção visual e sonora, retirada das medidas de comprimento, largura, retilineidade, 
altura/posição do pino e peso. Depois são levadas até o local aonde serão imersas em 
água num tambor de metal com capacidade de 200 litros. As etapas estão dispostas 
no fluxograma 1.

Posteriormente vem a Etapa 2, a operação pós imersão em água. As telhas são 
imersas em água por no mínimo 24 horas e depois são retiradas da água e levadas 
para o laboratório novamente, aonde são pesadas uma a uma para verificar a taxa de 
água absorvida, e em seguida é realizado o teste de carga de ruptura à flexão, onde 
elas são quebradas em uma prensa hidráulica (P15 ST- Bovenau) apropriada para o 
teste. Este tem o intuito de verificar o quão resistente é a telha, ou seja, o quanto que 
ela suporta de peso sobre si.

Portanto, a pesquisa realizada é sobre a postura e movimentos do trabalhador na 
execução das etapas 1 e 2.
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4.1	Diagnóstico ergonômico

Começando a análise do posto de trabalho pela etapa 1 (antes da imersão em 
água) tem-se uma má postura durante a execução da atividade de coletar as medidas 
das telhas e do seu “transporte” sob a bancada (figura 1).

Analisando a postura do trabalhador é nítido a postura relaxada, ombros caídos 
para frente, inclinação da cabeça, em todas as etapas no processo de verificação da 
qualidade. A altura da bancada foi verificada e está de acordo com exigências.

Cada telha possui em média 3,700kg, podendo chegar a 4kg, variando de acordo 
com o modelo de telha que está sendo verificada. A realização deste procedimento 
diariamente, repetidas vezes, com postura relaxada, envergando as costas com peso, 
ao longo do tempo pode acarretar vários problemas na coluna, nos ombros, pescoço 
e até mesmo nos braços.

A sequência do processo de verificação da qualidade antes da imersão em 
água, está descrita no fluxograma 1. Ao analisar a seqüência de movimentos que o 
trabalhador realiza, pode-se notar que seus braços passam por diversas transações 
de posturas e movimentos. Essas transações exigem mobilidade e resistência dos 
braços, pois esses movimentos são repetitivos e o trabalhador os realiza de 8 à 10 
vezes, todos os dias.

Fluxograma 1: Atividades executadas para verificação da qualidade
Fonte: Elaborado pelo Autor

Depois que as telhas ficam submersas na água por aproximadamente 24 horas, 
o trabalhador pega as telhas do tambor e as leva para o laboratório, pesa as telhas 
e em seguida quebra-as, conforme fluxograma 2. A primeira análise desta segunda 
etapa é na retirada das telhas de dentro do tambor.

O trabalhador carrega 4 telhas por vez (duas em cada mão) até o laboratório 
num percurso de aproximadamente 10 metros, colocando-as em cima da bancada e 
refaz o trajeto até transportar todas as telhas para o laboratório, em seguida ele pega 
a telha e pesa uma a uma. Vale ressaltar, que cada telha pesa em média 3,7kg, logo o 
trabalhador carrega aproximadamente 14,8kg exigindo um grande esforço dos braços.
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Fluxograma 2: Processo pós imersão em água
Fonte: Elaborado pelo Autor

Pode-se imaginar a fadiga do trabalhador na realização desta atividade todos os 
dias, uns dias com mais telhas outros com menos, onde o caminho a ser percorrido 
não é plano, possui um degrau e uma rampa, até o laboratório.

Durante a retirada das telhas do tambor, o trabalhador precisa curvar-se para 
pegá-las, e em seguida coloca sobre a tampa de outro tambor que fica ao lado e 
depois no chão para poder escorrer a água. 

O movimento de retirar a telha da balança e coloca-la sob a prateleira, exige que 
o trabalhador tenha uma postura adequada para a realização deste movimento, pois 
força a coluna, principalmente a região da lombar e os braços se o movimento não for 
executado da maneira correta. 

Observando a figura 1 é nítido que o trabalhador não tem nenhuma preocupação 
com a postura e se está prejudicando a saúde da sua coluna. Todos os movimentos que 
ele realizou durante a pesquisa foram desta maneira. Foi perguntado ao trabalhador 
no final do trabalho, se ele alguma vez já se preocupou com a postura durante este 
movimento e o mesmo respondeu que não, que é normal abaixar assim, que não vê 
problema algum na posição. 

Depois de colocadas na prateleira de baixo, o trabalhador pega uma cadeira 
e coloca em frente a prensa hidráulica para poder sentar-se e outra cadeira ao lado 
(onde são colocados os cacos). Telha a telha é colocada no suporte e posicionamento 
adequado na prensa hidráulica para posterior teste de carga à flexão, que lá é chamado 
de “quebrar a telha”.

Para poder quebrar a telha, o trabalhador pega o cabo metálico da prensa, coloca 
no locar apropriado (ao lado do painel digital) e executa o movimento de subir e descer 
(não muito rápido) com uma única mão até a telha romper-se.

Este movimento gera uma tensão no ombro, pois ao subir é preciso uma elevação 
do braço para cima da cabeça, o que causa uma fadiga no músculo nas primeiras 
quebras.  Depois de rompida os cacos da telha são colocados na cadeira que está 
ao lado. Conforme a cadeira vai enchendo o trabalhador levanta, pega os cacos e os 
coloca num carrinho plataforma de ferro que fica na porta do lado de fora do laboratório. 
Nesta atividade também há um descaso na postura e o transporte de carga.
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Figura 1: Movimento de transporte sob a bancada
Fonte: Próprio Autor

4.2	Estudo de tempos e movimentos

A decisão de estudar os tempos e movimentos na etapa 1 decorreu porquê 
durante a observação da atividade executada, foi possível analisar que é possível 
reduzir alguns movimentos desnecessários e eliminar o refluxo do processo, que por 
ventura podem fazer diferença ao final da execução da operação.

Todo o processo foi gravado e depois analisado para a obtenção dos dados 
que estão expostos neste estudo de caso. A seqüência de operações realizadas pelo 
trabalhador está disposta na tabela 1.

O tempo de ciclo desta operação é em média de 592 segundos para oito telhas, 
logo o tempo para realizar toda a sequência é de 74 segundos/telha. A tabela 1 mostra 
o tempo médio que ele gasta para executar cada tarefa.

O fluxograma 3 exibe o processo das operações e ao mesmo tempo a disposição 
dos objetos e equipamentos num âmbito mais geral. Observe que há muito refluxo no 
processo, é possível observar que a sequência realizada pelo trabalhador não condiz 
com a disposição na bancada. Há desperdício de tempo ao realizar estes movimentos 
desnecessários.

As telhas ficam ao lado da balança, ao lado da balança está a bancada menor e 
os equipamentos ao seu redor. O trabalhador deve começar pesando a telha ao invés 
de verificar suas medidas, reduzindo o percurso e refluxo. Com isso seu layout ficará 
arranjado em linha sem refluxo e desperdício de tempo e movimento.
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Atividade
Tempo 
Médio 

(s)
Atividade

Tempo 
Médio 

(s)
Atividade Tempo 

Médio (s)

1. Retira-se a telha 
da bancada 2 9.Mede a posição do 

pino e anota o valor 6 17.Vira a telha 3

2. Coloca-a em cima 
de outra bancada 

menor
2

10. Coloca o 
paquímetro maior 
sobre a bancada

1 18. Pega o 
defletômetro 1

3. Pega o paquímetro 
maior 1 11. Pega o 

paquímetro menor 1

19.Mede a 
retilineidade do 
canal e anota o 

valor

4

4. Mede-se 
comprimento e anota 

o valor
8 12. Mede a altura do 

pino e anota o valor 5
20.Coloca o 
defletômetro 

sobre a bancada
1

5. Mede largura e 
anota o valor 9

13. Coloca o 
paquímetro menor 
sobre a bancada

1 21.Pega a telha 2

6. Coloca o 
paquímetro sobre a 

bancada
1 14.Pega o 

defletômetro 2
22.Coloca a telha 
sobre a balança e 

anota o valor
8

7. Vira a telha 3
15. Mede a 

retilineidade da capa 
e anota o valor

4 23.Pega a telha 2

8.Pega o paquímetro 
maior 1

16. Coloca 
defletômetro sobre a 

bancada
1 24.Coloca-a em 

cima da cadeira 5

Total 27 Total 21 Total 26

Tabela 1: Sequência de operações realizadas pelo trabalhador e tempo médio de execução de 
cada operação

Fonte: Elaborado pelo Autor

Fluxograma 3: Fluxo da operação
Fonte: Elaborado pelo Autor

Alterando essa primeira seqüência para outra, com um seqüenciamento mais 
lógico, aproveitando o percurso e disposição dos equipamentos na bancada, é 
possível reduzir o tempo de ciclo e alguns movimentos. Veja como ficaria o processo 
das atividades no fluxograma 4. Além deste refluxo que existe nesse processo num 
todo, há também algumas operações que podem ser executadas sem refluxo. Isso 
ocorre na seqüência a partir da operação 6 até a 20 (ver tabela 1).
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Fluxograma 4: Melhoria do Fluxo
Fonte: Elaborado pelo Autor

O trabalhador vira a telha (7) faz todas as medidas e depois vira novamente (17) 
para poder medir a retilineidade do canal, sendo que ele poderia ter realizado esta 
medida logo depois de colocar o paquímetro sobre a bancada.

Começando a operação pesando a telha, eliminando este item 7 e reorganizando, 
temos uma nova sequência disposta na tabela 2.

Atividade Tempo 
Médio (s) Atividade

Tempo 
Médio 

(s)
Atividade Tempo   

Médio (s)

1.Retira-se a 
telha da bancada 2 9.Pega o 

defletômetro 1
17. Mede a 

posição do pino e 
anota o valor

6

2.Coloca a telha 
sobre a balança 
e anota o valor

8
10. Mede a 

retilineidade do canal 
e anota o valor

4
18. Coloca o 

paquímetro maior 
sobre a bancada

1

3.Pega a telha 1
11. Coloca o 

defletômetro sobre a 
bancada

1 19. Pega o 
paquímetro menor 1

4. Coloca-a em 
cima de outra 

bancada menor
1 12. Vira a telha 3

20. Mede a altura 
do pino e anota o 

valor
5

5.Pega o 
paquímetro 

maior
1 13. Pega o 

defletômetro 2
21. Coloca o 

paquímetro menor 
sobre a bancada

1

6. Mede-se 
comprimento e 
anota o valor

8
14. Mede a 

retilineidade da capa 
e anota o valor

4 22. Pega a telha 2

7.Mede largura e 
anota o valor 9

15.Coloca 
defletômetro sobre a 

bancada
1 23. Coloca-a em 

cima da cadeira 5

8.Coloca o 
paquímetro 

sobre a bancada
1 16.Pega o 

paquímetro maior 1

Total 31 Total 17 Total 21

Tabela 2: Tempo médio de cada operação após os melhoramentos no processo
Fonte: Elaborado pelo Autor

A redução de apenas uma operação e a organização da seqüência das demais, 
podem parecer insignificativas, porém, para o processo, toda pequena mudança 
contribui para um melhor fluxo e redução dos desperdícios.

Analisando o tempo total de ciclo da operação, tem-se uma redução de 
5 segundos por telha, logo comparando com os primeiros dados, a cada 8 telhas 
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analisadas, tem um ganho de 40 segundos. Ao final do mês esse valor pode aumentar 
para 1200 segundos. A tabela 2, apresenta os dados atualizados após as alterações. 
Alguns valores foram reduzidos, pois a distância percorrida pela telha reduziu, já que 
o equipamento sempre está ao seu lado e não tem mais refluxo.

Com este tempo que “sobra” o trabalhador pode desenvolver novas atividades, 
fazendo com que ele se sinta mais eficiente e valorizado. Ou o empregador pode 
atribuir novas atividades e otimizar outro processo com a ajuda deste trabalhador para 
que ele não fique ocioso.

5 | 	CONCLUSÃO

Este estudo de caso teve como objetivo analisar as atividades ergonômicas e 
os movimentos realizados no laboratório de controle da qualidade de uma indústria 
cerâmica. Foi possível analisar que o trabalhador não possuiu postura alguma durante 
a execução do seu trabalho.

Pode-se perceber um certo descaso do trabalhador com sua postura e 
movimentos, para ele isso não tem importância, por mais que sabia que pode gerar 
algum dano à saúde. É necessário haver uma conscientização sobre postura correta 
e os danos que essa postura pode causar a ele, pois, por mais “nociva” que seja a 
postura para o mesmo, com o passar do tempo, isso pode ter consequências como, 
ficar doente ou ter lesões, e quem será responsabilizada é a empresa.

Pode-se observar que os movimentos inadequados e posturas involuntárias 
prejudicam a produtividade do processo, com perda de tempo e refluxo, e a saúde do 
trabalhador, como dor no pescoço, região lombar e ombros a longo prazo.

Para prever possíveis lesões na execução das atividades pesquisadas, 
recomenda-se um programa de ginástica laboral ao final do expediente, para os 
funcionários que passem a trabalhar no laboratório de controle da qualidade, trazendo 
benefícios que vão além do bem-estar instantâneo.

Este estudo de caso mostrou o quão importante é ter uma organização na 
sequência de atividades, que refluxo não é bom para nenhum processo, são detalhes 
tão simples, mas que causam impacto no rendimento.

Como a LER/DORT é causada por movimentos reincidentes e contínuos com 
consequente sobrecarga dos nervos, músculos e tendões, assim como a má postura, 
stress e esforço repetitivo, entende-se então que, o trabalhador corre o risco de 
desenvolver uma LER/DORT se não melhorar sua postura durante a execução do 
processo.

Uma proposta de melhoria seria no transporte dos cacos. Atualmente eles são 
colocados em uma cadeira e transportados para um carrinho plataforma que fica do 
lado de fora do laboratório. A ideia é colocar o carrinho plataforma dentro do laboratório 
durante a execução do teste de ruptura à flexão ao lado da prensa hidráulica, assim 
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o trabalhador só terá que retirar o mesmo de dentro do laboratório e levar até o local 
apropriado para o descarte.

Outra observação que também pode gerar mais uma redução no tempo na 
Etapa 1, é colocar a cadeira ao lado da bancada, atualmente ela fica disposta atrás 
do trabalhador, assim ele não precisa dar praticamente nenhum passo para colocar a 
telha.

Outras análises de controle da qualidade são realizadas no laboratório pelo 
trabalhador no período matutino, como o controle da qualidade na produção verde 
(processo de fabricação das telhas, quando elas são prensadas) que avalia se as 
telhas estão dentro do padrão de qualidade (carimbo, espessura e peso) recomendado 
pela empresa. Sugere-se que também seja realizada uma pesquisa nesse processo, a 
partir do mesmo questionário e método de observação deste estudo. 

Espera-se que este estudo de caso, venha contribuir para que as empresas 
do setor cerâmico tenham mais conhecimento sobre a importância do estudo da 
ergonomia no laboratório de controle da qualidade, visto que, são realizadas atividades 
que comprometem a saúde laboral do trabalhador.
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