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F%tores Predlsponentes de Acidentes e
Doengas em uma Empresa anonﬁca

Feuardo Becker Dehving, & Lia Buargne de Macedo Guimardes

INTRODUGAO

A atual organizacao industrial, voltada para a obtengéio progressiva de
maior produtividade, ¢ caracterizada por maior mecanizagéo ou
automagdo, e novas exigéncias para os trabalhadores em relacio as
fungdes que so executadas manualmiente. Hoje, estas operagbes
manuais, na maioria dos casos, sdo caracterizadas por movimentos de
repeticio sob grande esforgo fisico, sob a cadéncia do processo
mecanizado, muitas vezes em posturas inadequadas, sob condigdes
ambientais desfavordveis de temperatura, ruido, vibrago ferramental
precario, entre outros. Mendes e Leite (2004, p.3) alertam que “embora
o ser humano apr esenfe diversos sistemas corporais interligados que
o possibilitem executar movimentos globais, as condi¢ées de traba-
tho atuais, como o allo grau de repeti¢io e monotonia, limitam a
natureza humana”. Estas situagdes favorecem o aparecimento de
doengas ocupacionais, como os Distirbios Osteomusculares Relacio-
nados ao Trabalho (DORT) que englobam as Lesbes por Esforgos
Repetitivos (LER). De acordo com Codo (1998), deve-se considerar as
DORT como um mecanismo de trauma, relacionado ae trabalho.
caracterizado pela ocorréncia de virios sintomas concomitantes ou
ndo, tais como: dor, parestesia, sensagéio de peso, fadiga, de apareci-
mento insidioso, geralmente nos membros superiores, mas podendo
acometer membre inferior.

Além dessas questdes que envolvem a adaptacdo do ser humano as
magquinas e processos (ao invés do contrario, que seria o certo) &
necessario destacar que as mudangas mecénicas ¢ tecnologicas
ocorreram com muita rapidez. em poucas décadas, ou, em menos tempo
ainda, porém, o organismo humano ndo consegue acompanhar toda
essa evolugio com a mesma agilidade. Conforme Bellusci (2001, p. 82),
*...a modernizag¢do do trabalho trouxe, para o nosso meio, o trabalho
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automatizado, de ritmo acelerado, fragmentado, sem pausas para

recuperagio, com repouso insuficiente para compensar o desgasie
provocado por suas jornadas inadequadas™.

A Ergonomia estuda diversos aspectos da relagdo humano-trabalho (o
ser humano, a maquina. o ambiente, a informagfo, a organizago e as
conseqiiéncias do trabalho) para otimizar o projeto de sistemas de
trabalho, minimizar o esforgo na realizagfio das tarefas didrias,
especialmente no que se refere aos esforgos repetitivos, na busca de
bem-estar e qualidade de vida as pessoas, o que deve ser feito dentro
de uma visdo mais ampliada da Ergonomia, considerando a organizagao
do trabalho como um tado.

A histéria do trabalho repetitivo ¢ tdo longa quanto a do proprio
trabalho, visto que na agricultura primitiva ¢ no comércio antigo ja
existiam tarefas altamente repetitivas, o que, com a automagéo, nfo
desapareceu. White (1988' apud Kuorinka, 1995) afirma que com a
automacio, a agio manual tem assumido um papel relevante em tarefas
que a maquina ndo consegue executar, ficando os esforgos repetitivos,
muitas vezes, a cargo de mios humanas, o que ¢ uma realidade em
abatedouros frigorificos, questio que esta sendo abordada neste estudo.

A presente pesquisa foi realizada em uma empresa frigorifica de
abatedouro de carnes, onde a proposta foi investigar quais sio os
fatores predisponentes de acidentes do trabalho ¢ doengas
ocupacionais nos trabalhadores deste segmento industrial. As refle-
x0es sdo desenvolvidas a partir da contribui¢do de uma série de
autores que repensam as estruturas organizacionais e o ambiente de
trabalho enfatizando a sua relagdo com a Seguranga ¢ Saide do
Trabalho, com énfase para a Ergonomia. De igual forma, cabe aqui
destacar que as idéias apresentadas tiveram como ponto de partida

* uma inquietaciio pessoal e profissional de buscar respostas para

algumas questdes fundamentais relacionadas a ocorréncia de acidentes
do trabalho e ao registro de doengas ocupacionais e, principalmente,
averiguar, com base em um estudo empirico, o que esta por tras dessas
situagdes e como poderiam ser evitadas. Assim, concretiza-se nesta
pesquisa, um desejo de contribuir com idéias acerca do tema, conside-
rando vivéncias e observagdes feitas ao longo da trajetéria de Eduardo
Becker Delwing, anteriormente como supervisor de produgio em um
abatedouro de aves, e, atualmente, com atuagfio como engenheiro de
Segurang¢a do Trabalho em frigorifico.

As empresas frigorificas. de um modo geral, apresentam uma forma de
organizagdo de trabalho composta de maquinas. equipamentos e
dispositivos de corte que possuem risco consideravel de acidentes do
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trabalho, principalmente nas operagdes que exigem atividade manual.
Segundo Bao, Silverstein ¢ Cohen (1991), historicamente, os frigorifi-
cos tém tido altas taxas de incidéncia de doengas musculo-esqueléticas
nas extremidades superiores, conforme mostram dados de indenizagGes
a trabalhadores deste setor. Ainda, conforme a autora, um estudo
realizado nos Estados Unidos. conduzido pelo Washingron State
Departament of Labor and Industries (2006) revelou que 79% dos
trabalhadores em frigorificos de aves tiveram sintomas recorrentes no
pulso e na méo num periodo de 12 meses e mais de 60% deles relataram
que o problema interferia na sua habilidade de manter o ritmo de
trabalho. Isso ocorre porque o processo produtive solicita principal-
mente atividades e movimentos nos membros superiores e inferiores
dos trabalhadores. Da mesma forma, as tarefas exigem continuamente
habilidade manual e atengfio operacional, assim como o elevado ritmo e
a repetitividade dos mesmos movimentos e dificuldades de organizacdo
do trabalho podem ser possiveis fatores predisponentes de acidentes
do trabalho e doencas ocupacionais.

Para Caillet (2000, p. 467-468) os DORT sdo definidos como “compensa-
¢do dos trabalhadores™ frente as condigdes produtivas a que estao
sujeitos. Assungiio (1995, p.175). em sua abordagem sobre LER/DORT,
define como sendo o “nome dos distiirbios de origem ocupacional
que atingem dedos, punhos, antebragos, cofovelos, bragos, ombros,
pescogo e regides escapulares, resultantes do desgaste muscular,
tendinoso, articular e nemrologico provocado pela inadequagio do
trabalho ao ser humano que trabalha”.

Galafassi (1998, p.37) define LER/DORT como sendo “parologias que
se instalam insidiosamente em determinados segmentos do corpo, e
que sdo conseqiiéncia do trabalho™.

Segundo Salter (2001), as lesdes traumaticas de diversas naturezas no
sistema musculoesquelético podem acarretar inimeras conseqiiéncias
nas estruturas, tais como, tendées e musculos dependendo da
profundidade da lesdo. Estas, por sua vez, podem gerar limitagoes nos
movimentos, atrofias por desuso. contraturas musculares, fibroses.
isquemias e até mesmo necroses.

Também no Brasil, onde a realidade nfo ¢ diferente, a alta prevaléncia
de DORT em sistemas de producio com as caracteristicas existentes
neste ramo industrial preocupam os orgiios competentes. como € o
caso da Comissdo Nacional de Ergonomia e do Departamento de
Seguranga e Satde Trabalhador (DSST) do Ministério do Trabalho ¢
Emprego (MTE) que estdo investindo na implantagiio de uma politica
nacional de prevengdo e que deve ser adotada pelas empresas. Desde
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o ano de 2004, esta sendo elaborada uma Nota Tecmca pela Mll‘llSlBI’lO

.do Trabalho e Emprego (Brasil, 2004) que tem, entre seus objetivos,

orientar empregados, empregadores, auditores fiscais do trabalho
(AFT), profissionais ligados a drea e outros interessados quanto as
boas praticas a serem adotadas na concepgéio e funcionamento do
trabalho na industria de abate ¢ processamento de carnes para preser-
var a saude dos trabalhadores deste segmento. Informagdes constantes
neste documento sio abordadas no presente texto.

Esta claro que a ergonomia prevencionista ¢ imprescindivel na medida
em que ¢ necessario implantar e criar alternativas para compensar ou
minimizar os movimentos repetitivos dos trabalhadores, ja que a
maioria dos servigos exige o uso de ferramentas ou, mesmo, atividades
em esteiras e norias transportadoras. As agoes ergonomicas devem
observar a organizagéo do trabalho, o ambiente, o mobiliario e os
equipamentos. Também, deve ser observada a capacidade pessoal dos
trabalhadores em relagdo a ritmos de trabalho e de produgio, informa-
¢Oes que devem ser obtidas a partir da experiéncia e do relato dos
trabalhadores. Com estas informagoes, baseadas em investigacoes de
situagdes reais, pode-se promover a prevengdo de doengas
ocupacionais ou acidentes futuros, além de ser uma contribui¢fio-para
pesquisas posteriores a respeito deste assunto. Para isso, € importante
que a empresa desenvolva agdes planejadas por uma equipe
multidisciplinar que pode acompanhar ¢ avaliar as condigdes de
trabalho e, na medida do necessario, promover melhorias que ajudem a
superar as deficiéncias, prevenindo doencas ocupacionais e acidentes
do trabalho, tendo em vista contribuir para a melhoria das condigdes de
trabalho em setor frigorifico do Rio Grande do Sul. Assim, este capitulo
apresenta um estudo tedrico e pratico realizado junto a uma empresa
frigorifica de grande porte, na unidade de Lajeado, RS. Cabe aqui
esclarecer que o estudo esta limitado ao abatedouro de aves, ja que a
empresa também atua no abate de suinos.

O processo produtivo apresentado a seguir teve como referéncia a
empresa pesquisada e foi elaborado a partir de observagio. Esse
sistema de producéo € encontrado em empresas similares, no entanto,
podendo apresentar particularidades quanto a equipamentos,
maquindrios e volume de produgiio. A pesquisa pretende contribuir
para o estado da arte da Ergonomia aplicada a frigorificos, que apresen-
ta pouca literatura, o que, sém duvida, limita a quantidade de material
teorico a ser apresentado, que devera entdo ser fundamentada princi-
palmente nos dados empiricos disponiveis.
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Para o desenvo!vrmento do cstudo empirico, foi se!ec:onad'l uma
unidade de um Grupo Industrial que possui abatedouros em varias
cidades brasileiras, escolha atribuida a possibilidade de aproveitar
dados ja existentes. Esta empresa ja possui um trabalho em andamento
na drea de Ergonomia hd mais de dois anos, o que facilitou a abertura
para a realizagdo da pesquisa, além do acesso direto pela geréncia
industrial, chefias e funciondrios para realizagio das entrevistas e
outras coletas de dados necessarias. Winkin (1998), ao orientar os seus
alunos sobre o trabalho de campo e as suas exigéncias, escreveu que a
analise deveria se dar em lugares simples, comuns, porque na analise
esses lugares se revelardio complexos. O mais importante, segundo ele,
¢ escolher lugares onde € possivel voltar tantas quantas vezes seja

-necessario. Nesse caso, a empresa apresenta-se como uma possibilida-

de interessante para o desenvolvimento deste estudo, até porquc
possui interesse nos resultados da pesquisa.

Pode-se afirmar que as empresas frigorificas de abate e processamento
de carnes (aves, suinos, bovinos etc.) sdo organizadas de tal maneira
que o processo produtivo e os métodos de trabalho acarretam. para os
trabalhadores, potencial risco a sua satide e seguranca. Isso porque as
atividades realizadas séo fragmentadas. sujeitas & cadéncia imposta
pelas maquinas e pela organizagdo da produgio, com pressdes de
tempo. ndo permitindo que os trabalhadores tenham controle sobre o
seu trabalho, o que favorece as reagdes de estresse, insatisfagio e
depressdo. Além disso, o trabalho monétono caracterizado pela
acumulacgfio de operagbes repetitivas, desinteressantes e pela limitagao
dos contatos humanos faz com que os trabalhadores néo tenham a
possibilidade de conversar. o que também ocorre em fun¢éo do riido
ambiente. Em siniese, tarefas monotonas tém sido consideradas como
fator contribuinte no aparecimento de DORT. Devido ao processo
produtivo englobar tarefas que exigem habilidade manual e atengfo,
principalmente nas atividades que envolvem movimentos dos membros
superiores, registra-se a maior incidéncia de acidentes de trabalho ¢
doencas ocupacionais nestes postos fabris.

O aparecimento freqiiente de DORT/LER pode estar associado a
cadéncia elevada de trabalho, pressio de tempo e a realizacdo de
esforgos repetitivos prolongados. Uma caracteristica importante dos
trabalhos em linha, como € o caso da linha de abate de frangos. ¢ a
repetitividade de posturas e movimentos, caracterizada pela utilizacdo
ciclica dos mesmos tecidos, pelo movimento repetitivo. ou pela manu-
tengdo estatica do esforco muscular, mesmo sem movimento. A avalia-
¢do da repetitividade deve também levar em conta a parte do corpo
envolvida. Por exemplo, seriam consideradas elevadas repetigdes, no
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caso dos ombros, acima de-duas vezes e meia por minuto e, no caso
dos bragos, antebragos e punhos, mais de 10 vezes por minuto. Sio
também formas de estimar-se a repetitividade, cdlculos que levem em
conta o numero de esforgos por ciclo de trabalho. multiplicado pelo
numero de ciclos por posto de trabalho (Stetson et al.. 1991). o niimero
de passagens, por unidade de tempo, de uma situacéo articular neutra a
uma outra extrema, em termos de movimentos angulares, de forga ou
ambos (Malchaire e Cock, 1995). Ainda, posturas inadequadas dos
membros superiores, tronco e cabega, tais como: elevagiio dos ombros,
flexdo. extensdo, abdugio dos cotovelos; flexdo, extensdo e desvios
cibito-radiais dos punhos, inclinagdo do tronco, flex@o e extenséo do
pescogo, e, principalmente, a combinagio das mesmas de forma
permanente e repetida tém sido amplamente estudadas e relacionadas
ao aparecimento de DORT. As Figuras 1 e 2 mostram a exigéncia de
habilidade manual e a repetigdo de movimentos requerida de quem
trabalha no setor de embalagem de um frigorifico.

A tarefa de cortar repetitivamente, levantando os bragos para segurar o
frango € mais suscetivel a ferimentos do que outras fungdes. sendo
que os trabalhadores nesta ocupagio enfrentam, ainda, a ameaca séria
dos ferimentos incapacitantes que geram um grande nimero de
afastamentos do trabatho (Armstrong ez al., 1993). Conforme Bao,
Silverstein e Cohen (1991), no Estado de Washington, nos Estados
Unidos. os abatedouros de aves aparecem em 3° lugar entre as classes
industriais que mais geram acidentes do trabalho. O estudo mostra
ainda que enire as doengas mais registradas em abatedouros. estdo
doengas ocupacionais graduais no pulso e na mfo.

Figura I Processo
de fumilar aves




Figura 2
Processo de
embalagem
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Trabalho com exigéncia de forga no manuseio de produtos e/ou no uso
de ferramentas de trabalho também sfo questoes que vém sendo
consideradas como possiveis causadoras de doengas ocupacionais. E
necessario esclarecer que a intensidade do esforgo depende da
posi¢ao do objeto em relaciio ao corpo e, portanto, 0 manuseio de.
produtos ou equipamentos, mesmo de peso leve, pode exigir esforgos
importantes. Adicionalmente, posturas de preensio para segurar facas
e outros instrumentos, assim como as pegas com 0s dedos em pingas
aumentam o esforgo requerido e trazem sobrecarga aos tecidos dos
membros superiores tendo sido associadas a Sindrome do Tiinel do
Carpo, que € o nome referido a uma doenga que ocorre quando o nervo
que passa na regido do punho (nervo mediano) fica submetido a
compressfo, originando sintomas caracteristicos que serdo descritos
adiante. Representa doenga muito comum entre mulheres na faixa de 35
a 60 anos mas pode ocorrer com menor freqii€ncia fora dessas faixas de
idade e também, ocasionalmente, em homens. Os sintomas tipicos sfo
representados por dorméncia e formigamento nas méos, principalmente
nas extremidades dos dedos indicadores, médios e anular; em quase 2/
3 dos casos € bilateral. Caracteristicamente, esses sintomas ocorrem
durante a noite, fazendo com que as pessoas tenham que levantar,
movimentar as mdos ou mesmo coloca-las em imersdo de dgua quente;
algumas vezes pode surgir dor em todo membro superior (méo. antebra-
¢o e brago); também sdo freqiientes as sensacgdes de choques em
determinadas posi¢tes da mio como segurar um objeto com forca,
segurar volante do carro ou descascar frutas e legumes. Essa doenga
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“suscita um conjunto de manifestagées neurologicas, decorrentes da
irritagdo mecdanica do nervo mediano no seu trajeto sob o ligamento
anular do punho, inextensivel” (Pedrotti, 1998, p. 74),

A Figura 3 mostra o trabalho no setor de evisceragio de um frigorifico,
que exige forga manual com repeti¢io de movimentos.

Figura 3 Sola de
Lvisceracdo

212 Trabalho permanente em ambiente frio € outra questio preocupante em
Questdes relacdo a satde dos trabalhadores deste segmento industrial. A maioria
ambientais  dos postos de trabalho nos frigorificos estd em ambientes artificialmen-
te resfriados, com temperaturas variando entre 9° C e 12°C. Adicional-
mente, os produtos manuseados devem permanecer em baixas tempera-
turas em torno de 4° C, ndo podendo ultrapassar os 7°C no final do
processo, conforme solicitagio e fiscalizagio do Ministério da Agricul-
tura (Brasil, 1998). O frio provoca vasoconstrigdo, teduzindo o aporte
sangiiineo aos tecidos pois o fluxo sangiiineo € reduzido em proporgio
direta a queda da temperatura. Temperaturas cuténeas abaixo de 20°C
causam perda da sensibilidade tactil e diminuem as destrezas, acarre-
tando dificuldades para a realizagfo de movimentos com as mios e
dedos. Além disso, a resisténcia dos produtos manuseados é maior
quando sob baixas temperaturas, aumentado os esforgo do trabalho,
contribuindo para o aumento de doengas ocupacionais e acidentes do
trabalho. A combinagdo do uso de luvas em ambientes frios com
exigéncias de posturas forgadas e repetitividade ¢ associada ao
aparecimento da Sindrome do Ttinel Carpo.

2121
temperatura
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Exposigiio continua a niveis de ruido acima de 80 dB(A) também ¢ uma
situagio de risco comum em frigorificos. uma vez que o ruido, além de
ocasionar perdas auditivas, provoca graus importantes de estresse.
Estudos indicam que atividades com exigéncias de destreza, quando
efetuadas em ambientes ruidosos, sdo feitas com esforgo maior. O ruido
¢ associado ainda a contragfio dos vasos sanguineos e ao aumento da
tensdo muscular. Niveis de ruido acima de 65 dB(A) sdo considerados
como desconfortaveis na conversagéo,

Por fim, € necessario ressaltar que os processos de produgdo utilizados
nas empresas de abate e processamento de carnes também impdem aos
trabalhadores realizarem suas atividades com a presenga do agente
fisico umidade, que pode causar doengas do aparelho respiratorio.
quedas. doengas da pele e doengas circulatorias.

A Figura 4 mostra o setor de Sala de Cortes de um frigorifico.que
expde os trabalhadores a questoes ambientais deletérias: frio, ruido e
umidade.

A Figura 5 mostra o trabalho no sctor de Sala de Cortes de um frigori-
fico que apresenta sérias questdes relacionadas a organizagio do
trabalho.
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Ocupando a 23° colocagiio no ranking das maiores empresas do Sul do
pais, a empresa pesquisada € destaque no pais ndo so no setor avicola,
mas também na drea de laticinios, ragdes e no ramo de soja.

A empresa iniciou na década de 1950, com apenas uma granja de
criacdo de aves, com uma drea de aproximadamente sete hectares.
Como reflexo de solidificagio. em meados de 1976, adquire outro
abatedouro, sob vigildncia da Inspecdo Federal, garantindo a qualidade
¢ higiene de seus produtos para comercializagdo em outros Estados ¢
paises. Neste mesmo ano, ingressa no segmento industrial de gréios,
realizando esmagamento de soja, com o objetivo de produzir matéria-
prima propria para fabricacio de racio fornecida aos criadores de
frangos, formando assim um ciclo de retro alimentacdo da producéo. Ja
em 1979, inaugura a nova Fabrica de Ragdes, produzindo 40 toneladas
de ragdo por hora. Em 1984, a empresa adquire um parque industrial,
compreendendo quatro granjas, um abatedouro, um incubatério € uma
fabrica de ragdes., permitindo triplicar a capacidade de producdo de
ragdo animal, alojamento de pintos e abate de aves. Em 1985, ocorre a
incorporagéo de outro frigorifico e, no ano seguinte, a aquisi¢do de
uma planta voltada para industrializagio de polietileno, para a fabrica-
¢do de embalagens. Ainda neste ano, a empresa constitui seu brago
direito financeiro. com outra empresa voltada ao mercado financeiro,
como Corretora e Distribuidora de Titulos Mobilidrios e atividade na
area de factoring. Em 1994, a empresa constitui um grupo de Cereais
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adqulrmda mais quatro umdades Em 1995 amplia seu qt.ndro industri-
al inaugurando empresa no Mato Grosse do Sul, além de iniciar as
atividades em abatedouro de suinos, exportando carne e embutidos
para diversos paises. Em abril de 1996, o Grupo adquire uma empresa
de laticinios ingressando em novo segmento. Hoje, a empresa figura
entre as cinco maiores empresas de produtos lacteos do Brasil, com
capacidade instalada para produzir trés milhdes de litros de leite
diariamente.

O Grupo compreende atualmente 70 unidades, 9.300 frabalhadores -
diretos, e mais de 78 mil indiretos, alocados principalmente em seus
complexos industriais, unidades e centros de distribui¢o, localizados

~nos Estados do Rio Grande do Sul. Mato Grosso do Sul, Bahia, Rio de

Janeiro, Sdo Paulo e Parana, tendo como sede de sua matriz a cidade de
Porto Alegre.

No segmento de frango, a empresa estd entre as trés maiores
produtoras de capital privado nacional, atuando tanto no mercado
interno quanto no externo (leste europeu, Oriente Médio, América
Central, Europa. Japio ¢ paises do continente alricano). abatendo mais
de 200 milhdes de aves e mais de 600 mil suinos por ano.

No segmento de licteos € a maior empresa produtora de leite longa
vida das Ameéricas, com um processamento aproximado de um bilhdo de
litros de leite por ano, tendo como participagdo de mercado o
percentual superior a soma do 2°, 3° e 4° colocados no ramking nacio-
nal.

No segmento gros, a empresa atua na industrializagdo e
comercializagiio de soja e seus derivados, e, no comércio de milho,
movimentando a cada ano, um volume de mais de um milhdo e duzentas
mil toneladas de grios. Através de suas duas plantas situadas no Rio
Grande do Sul, possui capacidade total para o esmagamento diario de
2.300 toneladas de soja.

Os principais produtos produzidos pelo grupo sdo: frangos inteiros e
em cortes, embutidos e industrializados de frangos e suinos. leite e
seus derivados, sucos de frutas e pizzas.

Em Lajeado, a empresa destaca-se por ser uma das maiores do munici-
pio oportunizando aproximadamente 2.900 empregos diretos ¢ 7.500
indiretos, trabalhando em trés (trés) turnos. iniciando suas atividades
no 3° turno do domingo e finalizando no 2° turno do sébado.

A empresa dispde'de geradores proprios para auxiliar os trabalhos em
hordrios de “pico” de consumo de energia, bem como para suprir uma
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eventual falta de energia elétrica. Também, suas aguas res:duats sdo

tratadas em estagfio propria de efluentes, e os residuos do processo
industrial processados para farinha de adubo.

Administragio Geral: realiza a administragio e gerenciamento da
Unidade e suas diversas areas.

Almoxarifado: realiza os trabalhos de controle e programacéo de
materiais utilizados no processo.

Logistica: controla o carregamento dos produtos, emissdo de notas
fiscais, realiza o controle de matéria prima, frango vivo.

Planejamento e Controle de Produgfio (PCP): fornece um elo entre o
planejamento e a execugio das operagdes, fornecendo subsidios para
uma maximizagdo dos controles do processo, identificando as anormali-
dades, bem como definindo agdes corretivas.

Recepgdo de Aves: executa a tarefa de recebimento, pendura,
insensibilizagdo e sangria das aves.

Depenagem: executa a escaldagem e depenagem das aves.
Evisceragdo: executa a retirada das visceras e miudos da carcaga.
Chiller: responsavel pelo resfriamento das carcagas.
Embalagem: processa os mitidos ¢ embala o frango.

Sala de Cortes: faz cortes selecionados de frango, (coxas, asas, peito,
dentre outros).

Expedicio: realiza o carregamento e estocagem dos produtos.

Fabrica de Farinhas: realiza o processamento de penas, visceras e aves
condenadas.

Recepeao de Suinos: executa a tarefa de recebimento, insensibilizagéo,
sangria e pendura dos suinos.

Depilagio: executa a escaldagem e depilagio dos suinos.
Evisceracdio: executa a retirada das visceras e miudos da carcaca.

Desossa: faz cortes selecionados de suinos (paleta, pemnil, filés suinos,
dentre ouftros).

Embalagem: processa os mitidos e embala os cortes de suinos.

Produgéio de embutidos: realiza o processamento de salsichas, lingiii-
¢as e mortadelas.
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Recursos Humanos: executa a sele¢dio e recrutamento. administra a
folha de pagamento ¢ beneficios aos colaboradores.

SESMT - Servigo de Seguranga e Medicina do Trabalho: executa
trabalhos de prevenciio a acidentes juntamente com a CIPA (Comissao
Interna de Prevencao a Acidentes), e realiza atendimentos médicos aos
colaboradores.

Manutencio: dividida em trés setores, que realizam os trabalhos de
manuten¢do. Elétrica - Mecanica - Predial

Utilidades: Dividida em trés setores: Geradores de Frio, responsavel
pela geraco de frio para o processo, cdmaras e tineis de congelamen-
to, producdo de gelo e agua gelada; Geradores de Vapor, responsdvel
pela a producéo de vapor, através de caldeiras a lenha e 6leo; ETE,
responsavel pelo tratamento de efluentes e afluentes.

Garantia da Qualidade: responsdvel pela qualidade sanitaria do produto
final, conta com uma equipe de 39 funciondrios (cedidos pela Empresa).
dois Agentes de Inspegdo e dois Veterindrios (cedidos pelo Ministério
da Agricultura).

Controle de Qualidade: responsavel pelas auditorias e monitoramentos
da qualidade dos produtos finais, matéria - primas, insumos e dos
processos produtivos, visando & melhoria continua da qualidade.

Em 2004, a empresa foi escolhida como Top Ser Humano pela ABRH -
RS (Associagio Brasileira de Recursos ITumanos). O reconhecimento
foi dado a empresa pelo trabalho que vem desenvolvendo na drea de
Ergonomia, por meio de um projeto especifico em funcionamento ha
dois anos, sob a coordenagfio e supervisdo de uma equipe
multidisciplinar que integra o Comité de Ergonomia (COERGO). Forma-
do por médico do trabalho, engenheiro de seguranga do trabalho.
gestor, fisioterapeuta, educador fisico, integrantes da CIPA, gerente,
coordenadores de Recursos Humanos, este comité tem reunido mensal
para avaliar as acdes em desenvolvimento e as novas demandas. Entre
as agdes desenvolvidas neste projeto constam:

« estudo e implantagdio de sistema de rodizio de fungdes formal (com
registro) mediante auditoria mensal realizada pelos técnicos de Segu-
ranga do Trabalho e instrutores técnicos operacionais (1TOs):

o ginastica Laboral;
streinamento sobre levantamento de peso;
smelhorias no piso;

sconfeccio de estrados metalicos:
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eoinstalaciio de apoio para os pés:
sinstalacio de locais adequados para guarda de aventais;
«aquisi¢fio de paleteiras manuais novas;

.aquisi¢fio de *‘cadeiras ergonémicas” para os funciondrios do setor
produtivo; /

«melhorias operacionais em diversos equipamentos (esteiras, maquina
de limpeza de moelas).

Com relagfio 4 ginastica laboral, o principal ebjetivo é preparar o corpo
para trabalhar, ¢ prevenir o aparecimento de lesdes miisculo-
ligamentares. diminuindo os acidentes de trabalho causados pelos
movimentos repetitivos ¢ posturas inadequadas. Segundo Mendes e
Leite (2004, p. 2). “a ginastica laboral € uma atividade gue trabalha o
cérebro, a mente, o corpo e estinula o autoconhecimento, visto que
amplia o conhecimento e a auro-estima e proporciona um melhor
relacionamento consigo mesmo, com os outros e com o meio, levando
a uma verdadeira mudanga interna e externa das pessoas™. Segundo
o0s autores, esta agdo reduz o absenteismo ¢ custos com atestados
médicos, minimizando investimentos trabalhistas. além de elevara
imagem da empresa no que se refere a qualidade de vida. As Figuras 6
¢ 7 ilustram momentos da gindstica laboral envolvendo os trabalhado-
res do setor produtivo.

Figura 6
Gindstica laboral
no setor de

Embalagem
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A unidade estudada possui um abatedouro de aves e um abatedouro
de suinos. compreendendo 35 mil metros de drea construida e uma drea
total de 12,5 hectares.

Nesta unidade, sfio abatidos, em média, diariamente, 280.000 frangos e
1.500 suinos, tendo como produtos finais frangos inteiros congelados
e resfriados, cortes ¢ mitidos congelados de frango, cortes e mitdos
resfriados de frango, salsichas, lingiiigas, mortadelas e frango. carne
suina congelada e resfriada, cortes e mitidos resfriados de suino, que
sdo direcionados ao mercado interno e principalmente externo. expor-
tando para paises do Oriente Médio, China e Russia. O estudo
envolveu trés momentos de investigacdo, cujos dados de andlise
referem-se ao periodo de 1° de janeiro a 31 de dezembro de 2005. E
necessario destacar que todo o percurse de investigacdo inclui a
observacdio direta junto as atividades laborais dos setores produtivos
da empresa pesquisada.

O primeiro momento consistiu no mapeamento dos acidentes do
trabalho ocorridos neste periodo, com base no registro das ocorréncias
junto ao setor de Servigo Especializado em Seguranca e Medicina do
Trabalho (SESMT). Depois, de posse desses dados, foi realizada uma
analise dos acidentes do trabalho para averiguar as principais causas
das ocorréncias, considerando os setores de trabalho, postos de
trabalho, turno, horario do acidente, apos quantas horas de trabalho,
sexo, faixa etdria, tempo de servigo, dia da semana, més do ano e tipo
de lesdo.
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Em um segundo momento, a partir da dlspombllrzagﬁo dos dados da
area de Medicina do Trabalho da empresa, foram manuseadas as
Comunicagdes de Acidente do Trabalho (CATs) emitidas durante o
periodo de 1° de janeiro a 31 de dezembro de 2005, com o intuito de
averiguar os postos de trabalho mais criticos como fontes geradoras de
doengas ocupacionais. Depois, de posse desses dados, foi realizada
uma analise das doengas ocupacionais, considerando os setores de
trabalho, postos de trabalho, turno, sexo, faixa etaria, tempo de servigo
e tipo de lesdo.

O terceiro momento de pesquisa parte de um questionamento dirigido
aos trabalhadores do setor produtivo sobre sugestdes de melhorias
para o ambiente de trabalho. A investigagfo foi realizada por meio de
uma pergunta aberta, anexada junto ao contra-cheque do més de
novembro de 2005. Ressalta-se que, durante o periodo da pesquisa, do
total de 1.797 questionarios entregues, foram preenchidos 125, envol-
vendo 6,9% do total de funcionarios. cujos dados sdo apresentado nas
Figuras 9 e 10.

Antes de partir para o mapeamento dos dados empiricos encontrados,
cabe apresentar a realidade do ambiente pesquisado. com uma breve
descrigio do trabalho realizado e das caracteristicas dos funcionarios
que compdem o abatedouro de aves em relag;ao ao sexo ¢ idade dos

_IMESMmOos.

A produgdo inicia no galpdo de descanso, onde os caminhdes carrega-
dos com as aves sido molhados e ventilados para que as mesmas
obtenham uma condicdo favoravel de abate. Apds, os caminhdes sdo
descarregados na recep¢do numa esteira, onde os funciondrios pendu-
ram as aves na noria transportadora. Entdo, as aves sio conduzidas 4
cuba de choque para insensibilizacdo com o objetivo de atordoa-las
para a sangria, que pode ser manual ou com disco de corte conforme a
exigéncia do cliente externo. Depois de sangradas, as aves passam em
um tinel de sangria, onde gotejam o sangue, que, posteriormente. é
conduzido por gravidade a fabrica de farinha. J as aves passam pelo
tanque de escaldagem e, na seqiiéncia, por depenadeiras e corta-patas,
sendo entdo re-penduradas pelo pescoco e ingressando no setor de
evisceragdo, onde os equipamentos evisceradores abrem a ave, retiram
a cloaca, pulmio e expbe suas visceras para serem tretirados os mindos:
coragdo, figado e moela. Apos esse processo, os frangos s@o conduzi-

dos pela noria transportadora para os tanques de resfriamento helicoi-

dais (chillers). No final desse tanque, as aves maiores siao
rependuradas para a sala de cortes e as menores para o setor de
embalagem. Na sala de cortes, as aves sdo cortadas em partes (coxas,
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Figura ? Perfil de
idade dos
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Figura 10
Distribuigdo dos
funciongrios por

sexo e 2005

asas, peito e dorso) para serem embaladas em sacos plasticos ou
bandejas e colocadas em caixas de papeldo. No setor de embalagem. as
aves sdo funiladas e embaladas e colocadas em caixas de papeldo. As
caixas de papeldo da sala de cortes e da embalagem sfio colocadas em
esteiras que conduzem aos tineis de congelamento continuo (TCC).
Depois de congeladas, séo plastificadas e colocadas na estocagem
(cAmara-fria). A expedicio retira os produtos conforme os pedidos de
carregamento e carrega os caminhdes através de esteiras moveis.

As caracteristicas dos trabalhadores estdo apresentadas nas Figuras 9
e 10. -

PERFIL DE IDADE DOS FUNCIONARIOS 2005
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Sexo dos Funcionarios 2005
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No ano de 2005, no periodo de 1" de janeiroa 3 i) de dezembro foram
registrados 61 acidentes no abatedouro de aves da empresa estudada.
Nos dados apresentados a seguir, o percentual sempre vai fazer
referéncia ao total de acidentes registrados no periodo pesquisado.
Para o estudo referente aos acidentes do trabalho, foram analisados os
seguintes itens: acidente do trabalho por setor, por posto de trabalho,
por turno de produgdo, hora do acidente, tipos de lesdo, acidente de
trabalho ocorrido ap6s quantas horas trabalhadas, sexo, faixa etaria.
tempo de empresa, dias da semana e més em que foi registrada a
ocorréncia de acidente. '

Os setores com maior niimero de registro, em ordem decrescente por
numero de ocorréncias e percentual sobre o total registrado, aparecem
da conforme a Figura 11,

ACIDENTES DO TRABALHO POR SETOR - 2005

250%

200%

Nota-se que os setores com maior ocorréncia de acidentes do trabalho
sdo a Sala de Cortes e Estocagem/Carregamento, seguidas da
Evisceragido e da Manuteng¢io Mecdnica. Verifica-se que, com base em
observagoes diretas durante o periodo estudado, os acidentes na Sala
de Cortes estdo associados a4 manipulagio de facas em situagdes do
tipo: afiagiio manual, corte de produtos, deslocamento com a faca na
mao e. ainda, queda das facas e manuseio indevido das mesmas (ex.:
girar o corpo com a faca na mio e atingir o colega; deixar a faca cair no
pé. pegar a faca pela navalha).

Conforme publicagéo do Ministério do Trabalho ¢ Emprego/
Fundacentro (2001, p.88), as ferramentas adaptadas adequadamente
para a operagdo de cortes melhoram em grande medida a produtividade,
tornam mais ficil e mais segura a operagdo. As ferramentas especificas
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para reallzar 0 trabalho curretamente com maior quallddde e menor
esforgo necessitam ter tamanho, tipo e peso adequados,

A publicagfio também aborda a importéncia de treinar os trabalhadores
sobre 0 uso correto das ferramentas de corte (facas). Os mesmos
devem reclamar seu conserto e afiagiio, ou substitui¢iio quando
estiverem danificadas ou nfo funcionarem mais, pois equipamentos
inadequados solicitardio maior esforco dos trabalhadores e ocasionardo
maior niimero de acidentes.

E importante destacar a exigéncia de for¢a no manuseio de produtos
com ou sem uso de ferramentas de trabalho, como é o caso das [acas.
Nesse caso, o esforgo depende da posi¢io do objeto em relagio ao
corpo e, portanto, o manuseio de produtos ou equipamentos. mesmo
de peso leve, pode exigir esforgos importantes. O aumento de esforgo
acentua os riscos de DORT e de acidentes.

Na sala de cortes, a situagdo atual € o uso constante de ferramentas
manuais, principalmente facas: necessidade do uso de luvas: trabalho
de precisdio; necessidade de habilidade, destreza e atengfio. As
recomendagdes de melhoria seriam a utilizagiio de equipamentos/
ferramentas manuais que propiciem facilidade de uso e conforto: meios
de controle de afiagio de facas e capacitacdo sobre o uso dos
equipamentos.

Quanto ao setor de Estocagem/Carregamento, os acidentes do trabalho
estdo associados & manipulacio de caixas de produto congelado e
blocos de carne mecanicamente separada (CMS), como: transferéncia
da esteira para completar os palers, abastecimento das esteiras de
carregamento, empilhamento dos produtos nos caminhdes.

Segundo Rodgers (1992), o grau de nocividade da forga depende
também de sua interagdo com outros parametros, como o tempo de
manutencio ¢ a freqiiéncia de realizagdo do movimento. Para as mios,
o esforgo pode ser aumentado ainda pela forma do objeto que €
manipulado, pelo uso de [uvas e por baixas temperaturas do ambiente e
do produto (congelados), que reduzem a sensibilidade tactil, aumenta a
rigidez do produto e diminui a destreza manual.

Na Evisceragfio, os acidentes estdo associados a manipulagio de facas,
retirada de bilis (que, se rompida acidentalmente, pode provocar
queimaduras nos olhos). Outro fator ¢ a presenga da noria
transportadora, que oferece risco de engatar dedos, ocasionado
fraturas ou amputagdes dos dedos. Ainda, conforme constatado por
Bao. Silverstein e Cohen (1991) observou-se que os evisceradores
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tiveram um alto predominio nas doengas que envolvem os membros
superiores, especialmente o pulso e a mio.

No setor da Manutengdo Mecanica, os acidentes ocorrem na atividade
de desmontagem e montagem de maquinas e teste das mesmas em
atividade, o que oferece risco de acidente devido ao contato com as
partes moveis (engrenagens, correias, superficies cortantes).

Os registros de acidentes por turno de trabalho aparecem na Figura
12. Os postos de trabalhe que tiveram mais de um registro de acidentes
aparecem na Figural3. Com base nos dados levantados, conclui-se
que as atividades que mais favorecem a ocorréncia de acidentes. por ordem
de importancia, sio:

a) deslocamento interno dentro dos setores, onde a umidade do chio, a
presenca de escadas ¢ o mau habito de ndo usar corrimao favorecem as
guedas:

b) carregamento ¢ descarregamento de blocos de carme mecanicamente
separada (CMS), que sdo de dificil manipulagdo porque sfo lisos e nio
possuem aderéncia. o que favorece a queda dos mesmos sobre os
membros inferiores;

¢) empilhamento de caixas em palets que, devido ao manuscio inade-
quado, resulta em queda de caixas sobre 0s membros inferiores;

d) atividade de operagdo da empilhadeira que, pelo transito continuo
no setor de Estocagem, favorece a queda acidental de travessas
metalicas que constituem os palets, atingindo o operador da
empilhadeira;

. &) manuseio de facas, como ja foi relatado anteriormente, atividade que

favorece lesdes por cortes dos membros superiores.

Acidente do Trabalho 2005 por turne de produgaoc
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Acidentes do Trabalho 2005 por Posto de Trabalho
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O estudo por turnos (Figura 12) mostra que o 1° turno € o principal em
acidentes do trabalho, seguido do 2° turno e, depois, o 3° turno.
Observa-se que os trés turnos de produgio possuem pequena variagdo
do nimero de funciondrios, mas pode-se constatar que no primeiro
turno o mimero de acidentes € relativamente superior, provavelinente
devido ao método de organizagdo do trabalho: ritmo de produgio
elevado, falta de valorizagio da seguranca pelas chefias que priorizam a
produgido. Entende-se que, no 2° e 3° turno, ha didlogos de seguranga e
agbes mais intensas de conscientizagfo e prevengdo, realizados
periodicamente, o que favorece a redugfio dos acidentes. Ainda, no 3°
turno, € possivel considerar que existe uma maior concentragfo dos
funcionarios para as tarefas que realizam devido ao acompanhamento



2 2 Falores Predisponentes de Acidentes e Doangas em uma Empresa Frigorifica
L Eamraosec.eaowmg &uasuamedemaoadaswmrses

continuo das chefias, que estdo mais presentes dewdo 4 menor
rocorréncia de reunides e chamadas externas dos setores de apoio
(Recursos Humanos, Planejamento e Controle de Produgdo). A Figura
14 apresenta o horario dos acidentes ¢ as ocorréncias de acidentes por
tipo de lesdo na Figura 15. A Figura 16 mostra a relagdo entre elas.

Acidentes do Trabalho 2005 por hora do acidente
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Acidentes do Trabalho 2005: setores porturno
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Nota-se que, tanto no 1° turno quanto no 2° turno, o maior ntimero de
registros ocorreu no meio da jornada e no fim, nos horarios das 9:01 as
11:00, das 13:01 as 14:00 e das 19:01 as 20:00 que coincide com aida
dos funciondrios para o almogo do 1° turno e 2° turno, e com o final da
jomnada do 1° turno. Os setores com maior numero de registros sdo
Estocagem e Carregamento. Evisceragdo, Sala de Cortes, Manutengiio
Mecanica. Sangia/Recepgio ¢ Fabrica de Farinhas, conforme mostraa
Figura 17. O tipo de leséio mais registrada € a contusdo, provocada por
quedas em deslocamentos internos ¢ em escadas devido a posturas
inadequadas de uso associadas a pressa. a fadiga ¢ necessidade de
alimentagfio. Ressalta-se que fadiga é o efeito de um trabalho continua-
do, que provoca uma reducio reversivel da capacidade do organismo e
uma degradagdo qualitativa desse trabalho (Tida, 2003, p. 355).

Esses dados para o 1° e 2° turnos sdo compativeis com o grafico da
curva tipica de produgiio diaria para trabalho pesado (construgdo civil)
descrita por Parker e Oglesby (1972). que relaciona a ocorréncia de
acidentes com a fadiga dos trabalhadores. Estudos realizados por
Kossoris (1948). Fogel (1963) e Bernes (1968 apud Guimaraes. 2004)
mostram que as taxas de acidentes tendem a aumentar quando a taxa de
produgdo tende a cair devido ao efeito da fadiga.

Importante comparar que os resultados no frigorifico (um trabalho ndo
tdo pesado como o da construgdo civil), sdo semelhantes com a curva
tipica de produgio didria de Parker e Oglesby (1972) e a curva de
acidentes (Hinze, 1997) na construgo civil, pois o maior ntimero de
acidentes do trabalho ocorreu no momento de redugdo de produgdo.
antes do almogo, e na redugdo de producio. no final da jornada,
provavelmente pelo desgaste fisico e falta de atencfio (F iguras 18 e 19).



24

Figura 18 Cwva
Hpica de produgdo
didgria para
trabalho pesado
(Parker &
Ogleshy, 1972).

Figura 19 Hora do
acidente na
consirugdo civil
em Washington,
EUA (Hinze, 1997)

Eduardo Becker Defwing, & Lia Buargue oe Macedo Guimardes

i entes de Acidentes 8 D cas em uma Emy Frigorifica

Taxa de pro

Manha Almogo Tarde Horas

Hora do acidente (Hinze, 1997)

16,0%
14,0%
12.0%

10,0%

B8.0%
6.0%
4.0%

2,0%

0,0%

07:00
08:00
0800
10:00
1100
12:00
13:00
14:00
15:00
16:00
17:00

Segundo Guimardes (2004), a distribuigfio dos acidentes, durante o dia,
pode ser atribuida a diversos fatores, entre os quais, o nivel de ativida-
de diaria e a fadiga, que ¢ causada por um conjunto-complexo de
fatores, cujos efeitos sdo cumulativos. Segundo lida (2005), em primei-
ro lugar, estdo os fatores fisiologicos, relacionados com a intensidade ¢
duragfo do trabalho fisico e mental. Depois, ha uma série de fatores
psicoldgicos, como a monotonia, a falta de metivagfio e, por fim, os
fatores ambientais e sociais, como a iluminagdo, ruidos, temperaturas e
o relacionamento social com as chefias e os colegas de trabalho.

Observa-se que, nos horarios que antecedem as refeigdes, no 1° e 2°
turno, também aumenta a incidéncia de acidentes devido a necessidade
de alimentagdo por parte dos trabalhadores, uma vez que a fome ¢ um
fator bioldgico e, dependo das condigdes fisicas do trabalhador, pode
provocar hipoglicemia (queda de glicose no sangue) tornando-os mais
suscetiveis a acidentes do trabalho devido & redugdo da capacidade de
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concentragio e agilidade mental. Sobre a necessidade de alimentagéo,

existem varios estudos que apontam os efeitos da distribuiciio das
horas de alimentagdo. Segundo observam Kroemer e Grandjean (2005),
um estudo classico foi feito por Haggard e Greenberg (1935, p. 197),
que observaram que os lanches rapidos a cada duas horas mantinham
o nivel de agicar no sangue e a eficiéncia no nivel mais alto, durante
todo o dia de trabalho. Os resultados foram confirmados em uma
fabrica de sapatos, onde trés refei¢Oes mais dois lanches eram associa-
dos a uma alta produtividade, quando comparado a condigdo de
poucas refeigdes e lanches, Esses resultados, assim como estudos
mais recentes, levaram a conclusiio de que a ingestéo de alimentos
cinco vezes ao dia € positiva tanto para a satide quanto para a eficién-

-cia, e deve ser recomendada, “‘com a ressalva de que ndo deve ser

ingerido um excesso de energia”. Essa recomendagfo se aplica particu-
larmente ao trabalho continuo com uma pausa curta no meio-dia, ja que
entdio haverd necessidade de periodos extras para relaxar e comer.

No 3° turno, os acidentes ocorreram no.inicio da jornada, entre 22:01 e
24:00, com prevaléncia de contusdes, e das 5:01 as 7:00, que coincide
com o final da jornada de trabalho, sendo as lesdes de maior ocorréncia
provocadas por corte. Os setores com maior nimero de registros sdo
Evisceragdo e Estocagem ¢ Carregamento, conforme meostra a Figura 9.

Na avaliagdo de Kroemer e Grandjean (2005), o organismo humano esta
naturalmente na sua fase ergotrépica (voltado para a performance)
durante a manhd, e tem a sua fase trofotropica (ocupada com a recupe-
ragiio e reposigdo de energia) durante a noite. Assim, o trabalhador
noturno vai trabalhar ndio na sua fase de performance, mas na fase de
relaxamento do seu ciclo didrio. E importante ainda mencionar que
trabalhadores noturnos podem estar propensos a acidentes devido ao
fator sono. Dizem os autores (p. 202) que “(...) embora ndo seja
possivel entender qual é a fungdo especifica do sono, ter um repouso
suficiente e sem perturbagdo é certamente wm pré-requisito para a
satide, bem-estar e eficiéncia’”. Para os trabalhadores noturnos, a
qualidade do sono diurno também pode ser prejudicada pelo ruido
vindo de ambientes externos, assim como, acredita-se, que a claridade
vinda da luz natural do dia pode interferir no repouso.

A ocorréncia de acidentes por horas trabalhadas estdo na Figwra 20.
Nota-se que o maior nimero de ocorréncias aparece no periodo de 2 a 4
horas apos o inicio da jornada, que coincide com o periodo de pausa e
a saida para o refeitorio, ou seja, os trabalhadores estdo mais cansados
devido ao numero de horas trabalhadas e, ainda, sentindo necessidade
de alimento, o que jd foi detalhado anteriormente.



-2

Figara 20
Acidenres dp
rrabalhe em 2003
apos. gianias
haoras rrabalhadas

Fignra 21
Acidentes do
trabalho em 2005
Por sexo

Fatores Predisponentes de Acidentes & Doencas em uma Empresa Frigorifica
Eduardo Becker Detwing, & Lis Buarue de Macedo Guimardes

Acidentes do Trabalho 2005 apés quantas horas trabalhadas

18,0%
16.0% ===
14.0% |
12,0% P
10.0% =
#.0% |
s
4.00 1=
2.0%
0,0% it

00:00 a 001a 02:01 a 03:01 a 4:01 & 05:01 & 0607 a oTota 08:01 &

01;:00 c2:00 0303 04:00 05:00 06:00 - @700 08:00 09:00

Depois, aparece o horario das 5:01 as 7:00, que coincide com o final da
jornada, provavelmente pelo desgaste fisico, fadiga, e falta de atencio.
Em seguida. do inicio da jornada até duas horas de trabalho, o que
‘pode estar relacionado & menor habilidade com equipamentos, que no
inicio da jornada € mais evidente. No entanto, € necessirio destacar
que o numero considerdvel de acidentes no inicio da jornada do 3°
turno pode também estar relacionado a fadiga dos trabalhadores que
executam atividades paralelas externas a empresa, como, por exemplo,
trabalhadores do setor produtivo que, durante o dia, atuam na constru-
¢do civil. Kroemer e Grandjean (2005) comentam acerca dos efeitos da
fadiga no aparecimento de doengas pois ha evidéncias de que o
-excesso de horas trabalhadas nfo sé reduz a produtividade por hora,
mas também & acompanhado por um aumento caracteristico de faltas,
por doengas ou acidentes, o que no caso estudado pode ter relagio
com a ocorréncia de acidentes no 3° tuno, jad que os trabalhadores tém
uma jornada de trabalho intensa se consideradas as atividades diurnas,
fora da empresa.

A ocorréncia de acidentes por sexo € apresentada na Figura 21 e a
ocorréncia de acidentes por faixa etdria na Figura 22.

Acidentes de Trabalho 2005 por sexo
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No periodo pesquisado, foram registradas 86,9% ocorréncias de
acidentes com homens. Ressalta-se que. durante o periodo da pesqui-
sa, do total de 1.797 funciondrios (abatedouro de aves), 51.1% séo
homens e 48.9% sdo mulheres, o que demonstra uma maior incidéncia
no sexo masculino atuando na empresa. Conforme ja foi visto. os
homens trabalham em atividades de maior risco de acidentes do
trabalho e que exigem emprego de forga mais intenso, como transporte
de produtos em paleteiras manuais, manipulagdo de caixas, limpeza dos
setores, carregamento e descarregamento de blocos de carne mecanica-
mente separada. Hstes fatores devem ser considerados na analise de
acidentes, onde a predomindncia de registros aparece para o sexo masculino.

Nota-se que a faixa de idade que mais se acidentou estd entre 31 a 35
anos, seguida da faixa de 26 a 30 anos e 36 a 40 anos. Ja a faixa de idade
mais representativa quanto ao nimero de funcionarios ativos em 2005 ¢
de 21 a 25 anos (Figura 6). Segundo lida (2005, p. 341) “até agora, o
homem adulto de 20 a 30 anos tem sido usado, quase sempre, como
um paradigma do trabalhador”. Na empresa pesquisada, a afirmativa
do autor pode ser confirmada, na medida em que o maior nimero de
funcionarios (41.6%) tem idades entre 18 e 30 anos. Depois disso.
aparecem os trabalhadores com idades entre 31 e 40 anos (33.2 %) e
entre 41 e 50 anos (21,4%). No entanto, ndo foi identificada nenhuma
Justificativa técnica para a maior incidéncia de acidentes em trabalhado-
res com idades entre 31 ¢ 35 anos.

Os dados da Figura 23 confirmam que a faixa de idade que mais se
acidentou é 31 a 35 anos ¢ com tempo de empresa variando entre 01 e
12 meses, o que pode indicar que, em fungéo do pouco tempo de
empresa, esses funciondrios estdio mais propensos a se acidentar
devido a dificuldades operacionais junto ao ritmo de trabalho desen-
volvido, treinamento operacional € acompanhamento ineficaz.
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A ocorréncia de acidentes por Tempo de Empresa € apresentada na
Figura 24. Conforme ja foi referido, nota-se um considerdvel numero
de acidentes do trabalho com funciondrios com menos de 12 meses de
empresa. Além disso, constata-se que os funciondrios novos nio
possuem um periodo de preparagéo para ingressarem no ritmo normal
de produgdo, sendo ja no inicio designados para linhas de produgio
juntamente com os funcionarios antigos. Conforme lida (2003, p. 425),
comparando-se trabalhadores novatos com aqueles experientes,
observou-se que ambos cometem erros. Muitas vezes, os experientes
cometem até mais erros, entretanto, o autor destaca que ha uma grande
diferenga entre eles quando se trata de corrigir erros, ou seja, 0s
experientes sdo sempre mais rapidos. O que sugere que o trabalhador
com mais tempo de empresa possui maior habilidade e conhecimento
pratico para realizar ajustes necessarios que evitam acidentes.

As ocorréncias de acidentes por dia da semana estd na Figura 25.
Nota-se um aumento considerdvel dos acidentes do trabalho nas
quintas-feiras, seguido de equilibrio entre segundas-feiras, tergas-
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feiras, quartas-feiras, sextas-feiras e um decrésmmo dos dudentcs ao0s
sabados e domingos.

Acidentes do Trabalho 2005 por tempo de empresa
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Ao considerar o grafico de taxa de produtividade semanal (Parker e
Oglesby, 1972) na Figura 26 ¢ de acidentes por dia da semana
(Costella, 1998) na Figura 27, esperava-se um aumento dos acidentes
nas segundas-feiras e tercas-feiras decrescendo progressivamente
durante a semana. O pico de acidentes nas segundas-feiras € esperado
devido a descontinuidade do trabalho pela pausa de descanso semanal
no fim de semana, o que exige que o trabalhador se adapte ao trabalho

‘novamente até que, na terga-feira, pela manhé, atinja o pico maximo de

produtividade, quando também pode ocorrer acidentes pelo aumento
de produtividade. O maior nimero de registros de acidentes nas
quintas-feiras pode ser atribuido ao aumento do ritmo de producio
devido a necessidade de atender aos pedidos do Planejamento e
Controle de Producdo (PCP). mas isto precisa ser investigado.



2.1-30

Fi Predisp da A @ Doengas em uma Empresa Frigorifica
Eduardo Becker Detwing, & Lia Buargue de Macedo Guimaraes

Figura 26 Tava de

produrividade
semanal (Parker
& Ogleshy, 1972)

Figura 27 INada
senicna dos
acidentes na
constiugdo civil no
RS (Costella,
1999)

Figura 28
Acidentes do
trabalho em 2005
por més do ano

Taxa de produtividade semanal

Produtividade = Taxa da manha de terga-feira = 100

25.0%
20.0%
15,0%

10,0%

Seg “STEE: Qua Qui Sex Sab e
Dom

jamsiio,  fewweio  mango abril L] junho julho agosto  setemibro  ounbro  nowembno . dezemiboo

As ocorréncias por més do ano sdo apresentadas na Figura 28. Cabe
ressaltar que no més de margo de 2005, o Servigo Especializado em
Engenharia de Seguranga e Medicina do Trabalho (SESMT) intensifi-
cou as medidas preventivas de inspegdes de seguranga junto aos
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setores produtivos. incrementou a fiscalizagdo do uso dos equipamen-
tos de protecdo individual e realizou reunides periodicas de
conscientizagfio, o que contribuiu para uma redugfo significativa dos
acidentes de trabalho.

Ja nos meses de outubro e novembro, a incidéncia de acidentes
aumentou, tendo como fator provavela eleva¢io da média didria de
aves abatidas. Ou seja, entre os meses de janeiro a setembro de 2005, a
média diaria foi de 275.340 aves abatidas, enquanto que nos meses de
outubro, novembro e dezembro, a produgio média diaria subiu para
334.450 aves abatidas. '

Conforme dados da drea de Medicina do Trabalho da empresa, no
abatedouro de aves, no periodo de 1° de janeiro a 31 de dezembro de
2003, foram emitidas oito CATs. Estes documentos foram utilizados
como fonte de pesquisa, com o intuito de averiguar os postos de
trabalho onde ocorren o maior nimero de registros para identificar
fatores que podem favorecer o surgimento de doencas ocupacionais.

Os setores com maior namero de registro. em ordem decrescente por
niamero de ocorréncias e percentual sobre o total registrado, aparccem
na Figura 29. Nota-se que o setor de embalagem € o que apresentou
maior incidéncia de doengas ocupacionais, o que pode ser atribuido a
atividade repetitiva de embalar as aves, principalmente pelo movimento
de acomodar o frango na embalagem e o giro do pulso ao fechar (fitar/
grampear) a embalagem,

Doengas Ocupacionais 2005 por setor de frabalho

70.0%

60.0%

50,0%

40,0%

30.0%

20.0%

10.0%

005

Embalagem Cortes Eviscéragao

O Setor de Cortes apresentou consideravel representatividade de
doengas ocupacionais devido ao movimento repetitive empregado para
desempenhar as atividades. Fatores fisico-ambientais, como frio.



2.1-32

Figura 30

Doengas
ocupacionais em
2003 por posio. de
trabalho

Figtira 31
Doengas
ocupdacionas em
2005 por twiwo de
produgio

Fatores Predisponentes de Acidentes e Doengas em uma Empresa Frigorifica

Eduardo Becker Defwing, & Lia Buarque de Macedo Guirnardes

umidade e ruido; organizacionais, como o ritmo de produgdo e altura
fixa das mesas de trabalho também contribuem para este resultado.
Neste setor, as atividades sdo exercidas em postura estitica e normal-
mente de pé, além de serem monGtonas, contribuindo para o desgaste
fisico e conseqiientemente provocando doengas ocupacionais.

Os postos de trabalho que tiveram mais de um registro de doengas
ocupacionais aparecem na Figura 30.
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Segundo o estudo realizado, as atividades que mais favorecem o
aparecimento de doencas ocupacionais constam na seguinte ordem:

» embalar frangos e grampear/fitar pacotes, sendo que o posto apre-
senta 53,7% de mulheres:

« montar bandejas / embalar pacotes de coxa com 78,1% de mulheres;
« eviscerar € revisar frangos com 71,2% de mulheres:
« montar caixas de papeldo com 69.4 % de mulheres;

« cortes em geral e higienizagdo do setor com 67% de mulheres.
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Os registros de doencas do trabalho por turno aparecem na Figura 31.
Observa-se que o maior registro de doengas ocupacionais ocorre no
primeiro turno, sendo importante destacar que neste concentra-se o
maior nimero de funcionarios, o que deve ser considerado no resulta-
do da investigagdo. Outro fator que pode favorecer o desenvolvimento
de doengas ocupacionais refere-se ao tamanho das aves, que. no 1°
turno, ¢ maior, devido a programacio de abate da empresa pesquisada.

A ocorréncia de doengas por sexo € apresentada na Figura 32. Nota-se
que a mulher sofre mais acidentes do que o homem, sendo que tem
maior atuagdo nos postos com atividades repetitivas. O ‘estudo mostra
que, no periodo pesquisado. 100% dos casos de doengas ocupacionais
ocorreram com mulheres devido ao seu envolvimento em atividades
repetitivas, mesmo que o nimero de homens seja mais representativo
(51,1%). Isso porque os homens desenvolvem as atividades mais
pesadas e, eventualmente, surgem problemas lombares.,
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As ocorréncias de doengas do trabalho por faixa etaria estdo na Figura
33 na ordem decrescente. Nota-se que a faixa de idade onde prevale-
cem doengas ocupacionais € de 36 a 40 anos (50%), seguida da faixa de
31 a 35 anos. Apesar de a maioria das mulheres em 2005 estarem na
faixa de idade entre 31 a 35 anos (9,8%). as doengas ocupacionais
ocorrem prioritariamente na faixa de idade entre 36 a 40 anos (8,4%).
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Conforme avaliagdo do Setor de Medicina da empresa pesquisada, os
fatores hormonais (pré-menopausa) contribuem para o aparecimento de
doengas ocupacionais. No entanto, o fator principal refere-se & condi-
cdo fisica da mulher, que vai reduzindo com o avango da idade, ou seja,
toda estrutura osteomuscular com o passar dos anos vai perdendo
massa ¢ forga, o que, associado a uma condicgfio de sobrecarga devido
a execugdo de tarefas domésticas (dupla jornada), eleva a prevaléncia
de doengas ocupacionais no sexo feminino.

As doencas do trabalho por tempo de empresa sdo apresentadas na
Figura 34. Nota-se o tempo de empresa de 6 a 10 anos apresenta o
maior numero de doengas ocupacionais, provavelmente devido a carga
de trabalho habitual (varios anos), fatores ambientais (ruido, frio,
umidade), ¢ movimentos repetilivos continuos sem pausas.
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As doengas do trabalho por tipo de leséio estfio na Figura 35. Obser-
va-se a incidéncia de doengas ocupacionais nos membros superiores
direito e esquerdo, predominantemente nos bragos, ombros, cotovelos,
mdos, punhos ¢ polegar direito, o que ocorre devido a atividade laboral
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do frigorifico solicitar posigdo estitica associada ao movimento
repetitivo e continuo destas partes do corpo.

Doenca's Qcupacionals 2005 por tempo de empresa
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A investigagdio diretamente junto aos trabalhadores foi realizada tendo
como base uma pergunta aberta anexada em formuldrio especifico junto
ao contra-cheque do més de novembro de 2005, contendo o seguinte
questionamento: O qgue poderia melthorar no seu ambiente de traba-
Iho? As sugestdes foram depositadas em uma urna junto ao setor de
fichario da empresa-durante um periodo de trés dias apds a entrega do
questiondrio. As sugestoes foram contabilizadas por tema e o respecti-
vo numero de registros, estando descritas na Figura 36 as principais
solicitagdes.

Nota-se que as sugestdes de melhorias (Figura 36) que foram mais
significativas indicam maior respeito por parte dos colegas e chefias
(principalimente), seguido de mais rodizio de fun¢des, musica durante
as atividades, mais tempo de gindstica, adquirir mais cadeiras e instala-
¢do de ventiladores e exaustores. Estas solicitagdes dos funcionarios
indicam que a organizagdo do trabalho interfere na satude dos trabalha-
dores.
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E necessario considerar que este levantamento foi incluido a presente
pesquisa com a intengdo de ser um indicativo da aspiragdo dos
trabalhadores em relac@o as melhorias das condicdes de trabalho.
Ainda, dos 1.797 questiondrios entregues, somente foram preenchidos
125, envolvendo 6,9% do total de funciondrios, o que demonstra uma
postura pouco participativa por parte dos trabalhadores.

Com um enfoque prevencionista, esta pesquisa analisou os fatores
predisponentes de acidentes do trabalho e doengas ocupacionais junto
a uma empresa frigorifica de abatedouro de aves, com base no levanta-
mento das investigagdes de acidentes do trabalho, por meio das CATs
disponiveis no Servigo Especilizado em Engenharia de Seguranga ¢
Medicina do Trabalho (SESMT) e da observagio direta do pesquisa-
dor. O estudo mostrou que a organizagio do trabalho e, em
consequéncia, a necessidade de alimentagdo, a fadiga e o sono favore-
cem a ocorréncia de acidentes, assim como foi confirmado que investi-
mentos em treinamentos continuos podem mudar esta realidade. Em
relagdo ao aparecimento de doengas ocupacionais. nos dez casos
analisados. a pesquisa apontou a totalidade de incidéncia em mulheres,
prioritariamente com idades entre 36 ¢ 40 anos, que atuam em ativida-
des de embalagem de frangos, atingindo os membros superiores
esquerdo e direito (predominantemente o brago, ombro, cotovelo, méo,
punho e polegar dir¢ito). o que ocorre devido a atividade laboral do
frigorifico solicitar posi¢do estatica associada ao movimento repetitivo
¢ continuo destas partes do corpo durante toda a jornada de trabalho.
Os dados empiricos mostram que a incidéncia de acidentes ¢ maior em
funciondrios com menos de um ano de empresa, o que sugere a
necessidade de incrementar o tréinamento. Se forem considerados os
setores. 0s postos de trabalho e os tipos de atividade que mais geram
acidentes, pode-se concluir que, de um modo geral, estes ocorrem
principalmente devido as condigdes de trabalho (tanto ambientais,
quanto da organizagio do trabalho), auséncia ou uso inadequado de
equipamentos de protegdo e pela utilizagdo inadequada de ferramentas
de trabalho, como € o caso das facas no Setor de Cortes. Em todas
estas situagdes ha necessidade de investimentos continuos e de

‘maneira mais efetiva em melhorias nas condigdes do ambiente € da

organizagio do trabalho, além de inspegdes de seguranca ¢ atividades
de conscientizagfo e treinamento, que visam transmitir praticas seguras
no trabalho, desenvolvendo a capacidade de reconhecer as condigdes
inseguras e criando habilidade para evitar os acidentes.

No entanto, cabe aqui ressaltar algumas barreiras que as empresas
encontram para manter os seus trabalhadores efetivamente treinados,
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como € o caso da empresa estudada, Ha um grande namero de funcio-
narios e consideravel rotatividade decorrente de demissdes e admis-
s0es. 0 que geralmente inviabiliza o treinamento adequado. Assim, o
trabalhador acaba exercendo uma atividade para a qual ndo esta
treinado, num ritmo de trabalho acelerado, o que € exigéncia da linha de
produgdo, ficando mais propenso a sofrer acidentes.

Dentro da perspectiva prevencionista, o treinamento é um elemento
imprescindivel do processo ergondmico das empresas, porque assegu-
ra que os trabalhadores estejam informados sobre a importancia da
Ergonomia nos locais de trabalho e como minimizar o risco de aciden-
tes. E importante o uso de uma linguagem acessivel para que seja
compreendida por todas as pessoas da empresa, uma vez que ha
diferentes tipos de cultura. Por cultura, entende-se o modo de vida de,
cada pessoa, grau de instrugio, origem geografica, entre outras
caracteristicas que conferem patticularidades a capacidade de recep-
¢io de uma informagfo. Sobretudo, € necessério também que os
supervisores recebam treinamento adicional para reconhecer préticas
inadequadas do trabalho, para que assim possam investir na corre¢do
das mesmas. Na verdade, os gerentes também devem ser envolvidos
neste processo e ter um conhecimento de Ergonomia para que, de fato.
acreditem e apoiem projetos desta drea.

O estudo também verificou que o maior de acidentes ocorre no 1°
turno, especialmente nos horarios de saida para as refeigdes o que
pode ser atribuido, entre outros fatores, a fadiga e necessidade de
alimentagdo. Cabe ressaltar que, segundo Guimardes (2004), a refeigdo
principal do brasileiro ¢ o almogo, o que faz com que o trabalhador se
alimente mal pela manha, ficando mais suscetivel a sofrer acidentes do
trabalho. Diante disso, uma medida que poderia contribuir para a
reducgdo de acidentes seria oferecer um café (desjejum) antes do inicio
das jornadas de trabalho, aliade a uma maior fiscalizacdo e
acompanhamento da Comissdo Interna de Prevengio de Acidentes
(CIPA) nos horarios de saidas coletivas, como ¢é o caso do horario das
refeigdes, ja que os tipos de lesdes que mais aparecem sdo as contu-
sbes e quedas devido pressa no deslocamento para o refeitério.

A presente pesquisa também mostra que, nos dez casos analisados,
100% dos registros de doengas ocupacionais envolveram mulheres.
atingindo os membros superiores direito e esquerdo (braco. ombro,
cotovelo e polegar direito), predominantemente os ombros e cotovelos.
mdos e punhos. Devido a atividade Taboral do frigorifico solicitar
posicdo estdtica associada ao movimento repetitivo e continuo destas
partes do corpo durante toda a jornada, uma possibilidade de atenua-



REFERENCIAS

Fatores Predisponentes de Aciderites e Doencas em uma Empresa Frigorifica

Eduardo Becker Delwing. & Lia Buargue de Macedo Guimardes

¢do do problema € o rodizio de fungdes. Porém, nem sempre essa a¢do
¢ eficaz ja que, muitas vezes, desloca-se o trabalhador para outro
posto, mas com exigéncia de esforgo dos mesmos grupos musculares,

dessa forma, nfo proporcionando a pausa necessaria para a musculatura.

Outro fator que predispde o surgimento de doengas ocupacionais
refere-se aos postos de trabalho ndo ajustaveis, que causam exposi-
¢oes fisicas diferentes em operadores que podem ter diferentes caracte-
risticas antropométricas. Nas linhas de produgdo, uma das dificuldades
¢ a altura das mesas, que precisa ser re-projetada para atender a maioria
dos funciondrios. Outra agfio € adaptar o ritmo de produgio ao ritmo
circadiano dos individuos, o que € conseguido ao se deixar que os
proprios trabalhadores decidam a velocidade de trabalho durante a
jornada. Grandjean (1988) mostrou que a produtividade era maior
quando os proprios trabalhadores alteravam a velocidade da esteira,
pois provavelmente a ajustavam ao seu ritmo biolégico didrio.

No caso da empresa pesquisada, cabe ainda ressaltar que, desde 2003,
estd sendo desenvolvido um Projeto de Ergonomia pelo Comité de
Ergonomia, que vem trabalhando constantemente na introducio de
melhorias e a¢des ergondmicas preventivas, como é o caso do rodizio
de fungdes, ginastica laboral, instalagdo de apoio para os pés e
fornecimento de “cadeiras ergonémicas™ para os trabalhadores que
atuam em atividades de pé.

Por fim, este estudo aponta outras tantas possibilidades de investiga-
¢do, como averiguar se o trabalhador, apés retornar de um periodo de
ferias, fica mais favoravel a ocorréncia de acidentes, uma vez que
necessita de um periodo de adaptagdo para se re-acostumar a atividade
laboral. Ressalta-se que o estudo foi limitado e pouco esclarece sobre o
aparecimento de doengas ocupacionais no setor de cortes, pois 0s
dados foram trabalhados superficialmente ja que os documentos ndo
permitiram um aprofundamento quanto aos varios fatores
predisponentes. Este aprofundamento pode ser obtido por meio da
exigéncia de relatorios de acidentes mais detalhados ¢ de uma analise
macroergonémica do trabalho.
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1 _ O Brasil produz, anualmente. mais de 9,33 milhdes de toneladas de
INTRODUGAO  carpe de frango, 353 mil toneladas de carne de peru e 26.5 bilhoes de
ovos. A avicultura brasileira representa 55% da produgio da América
Latina, mas o cenario econoémico do segmento avicola se apresenta em
crescente elevagio e tem marcado presenga no setor de exportagio de
cames. O Brasil € o maior exportador de carne de frango no mundo
seguido dos Estados Unidos; Unido Européia, Tailandia e China de
acordo com o quadro da USDA/ABEF (UBA. 2008) na Figura 1.
EXPORTAGAO MUNDIAL DE CARNE DE FRANGO
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Atualmente, a produgfio avicola do pais esta concentrada nas regides
Sul e Sudeste, onde estio localizados os principais produtores e

exportadores de material genético avicola, ovos de consumo, frangos
de corte (carne) e produtos de aves (Ministério da Agricultura, 2008).

A atividade gera mais de 4 milhdes de empregos diretos e indiretos no
Brasil (UBA, 2008).A atual organizagdo industrial do segmento avicola,
voltada a atender a crescente demanda ¢ novos mercados, acarretou
em mudangas nos padroes de produgio. No entanto, apesar dos
avangos no nivel tecnoldgico, representados pelo rigido controle de
refrigeragfo, tipo de corte e pela mecanizagdo da néria transportadora,
entre outros, nenhum avango ocorreu no subsistema humano e do
projeto de trabalho, sendo exigido dos trabalhadores niveis cada vez
maiores de produtividade que nfo sdo possiveis de serem atendidos
com o atual modo de produgio taylorista/fordista, de utilizagdo de
trabalho manual intensivo. Na maioria das empresas do setor, esta
demanda por produtividade, sem um sistema de produgfio que a
suporte, acarretou no aumento do ntimero de incidéncia de distirbios
osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT), reconhecidas como
problemas de saude ocupacional significativo, particularmente na
extremidade superior. DORT tais como sindrome do tinel do carpo,
tendinifes, fenossinovites e tensdes cronicas do musculo, estdo
ligadas ao trabalho repetitivo, que requerem posturas inabeis continu-
as ou repetitivas (Armstrong et al., 1993).

Segundo Bao, Silverstein e Cohen (1991). os frigorificos tém tido altas
taxas de incidéncia de doengas musculoesqueléticas nas extremidades
superiores. Os mesmos autores apontam um estudo realizado nos
Estados Unidos, conduzido pelo Washington State Departament of
Labor and Industries que revelou que 79% dos trabalhadores em
frigorificos de aves apresentaram sintomas recorrentes no pulso e na
mado em um periodo de 12 meses, e mais de 60% deles relataram que o
problema interferia na sua habilidade de manter o ritmo de trabalho.

- Isso ocorre porque as atividades desempenhadas seguem a cadéncia

acelerada do processo de produgiio (geralmente definida pela velocida-
de da noria transportadora) envolvem atengfo e habilidade manual e,
principalmente, movimentos repetitivos dos membros superiores.
Deve-se ressaltar que as demandas de atengdo e repetitividade sdo
incompativeis. pois trabalhos repetitivos e rotineiros ocorrem sem
alocagéo de atencio, em um nivel pré atencional (nivel da habilidade ou
skilled based behaviouwr - SBB, de acordo com a estrutura de compor-
tamento proposta por Rasmussen, 1986) onde se espera que ocorram
deslizes (falhas de agfio, como € o caso de eventualmente, cortar as
mdos). O Capitulo 8.1 do livro Ergonomia desta Série Monografica
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erros esperados em cada nivel.

A reclamagdo em relagiio aos membros inferiores deriva da postura
estdtica, de pé. que os trabalhadores adotam durante toda a jornada.
Especialmente no caso da industria de processamento de frango.
Armstrong ef al. (1993) e Bao, Silverstein € Cohen (1991), entre outros,
vém chamando a aten¢fo para os cinco fatores de risco (movimentos
rapidos e repetitivos, posturas inapropriadas, uso de forga e falta de
controle do ritmo de trabalho, além da vibraggio) de DORT.

A repetitividade dos mesmos movimentos e o modelo de organizagio
do trabalho estitico, mondtono e pobre podem ser fatores
predisponentes de acidentes do trabalho e doengas ocupacionais. Sob
o ponto de vista da satide, a parcializago, a repetitividade ¢ a
manutengdo de uma mesma postura por muito tempo, sdo grandes
responsaveis pelo desgaste de musculos e tenddes. O uso excessivo
de alguns grupos musculares faz com que aparegam os primeiros
sintomas do distiirbio ocupacional.

A exigéncia de uma postura estditica por muito tempo, com a musculatu-
ra em contraglio. faz com que ocorra o aumento da pressio
intramuscular, dificultando a circulagio local, ou seja, diminuindo o
suprimento sanguineo e dificultando, assim, a remogéo dos catabolitos
(acido latico) (Grandjean, 1998). Essa ma circulagéo local pode levara
alteracéio histologica do musculo como edema, ruptura de fibras e
atrofia muscular (Ranney. 2000). Ainda, posturas inadequadas dos
membros superiores, tronco e cabega, tais como elevagio dos ombros,
flexdo, extensdo, abducdo dos cotovelos: flexfo, extensfio e desvios
cubito-radiais dos punhos, inclinacdo do tronco. flexdo e extensio do
pescogo, e, principalmente a combinaciio das mesmas de forma
permanente e repetida tém sido amplamente estudadas e relacionadas
ao aparecmlcnto de DORT.

Conforme a classificagdo definida por Stetson ef al. (1991),
repetitividade pode ser estimada por meio de céalculos que levem em
conta o niimero de esforgos por ciclo de trabalho, multiplicado pelo
numero de ciclos por posto de trabalho. Malchaire e Cock (1995)
afirmam que o numero de passagens, por unidade de tempo. de uma
situagdo articular neutra a uma outra extrema, em termos de movimen-
tos angulares, de forga ou ambos determina um movimento repetitivo.
Para Silverstein, Fine e Armstrong (1987), qualquer ciclo de trabalho
com duragdo menor que 30 segundos ¢ altamente repetitivo. Situagdes
de ciclos maiores que 30 segundos poderiam ser caracterizados como
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altamente repetitivos, caso um mesmo elemento do lrabalho ocupasse
mais que 50% da jornada.

Apesar dos processos de produgio utilizados nas empresas de abate e
processamento de carnes serem organizados de tal maneira que as
atividades de trabalho desenvolvidas apresentam potencial de risco a
satide e a seguranga dos trabalhadores (Brasil, 2004), no momento, a
literatura brasileira dispde de poucas referéncias na drea do segmento
avicola voltada para condigdes de trabalho determinada pelos estudos
ergondmicos. A contribui¢do da ergonomia nesta situagio visa
minimizar o esforco na realizacfio das tarefas didrias, especialmente no
que se refere as atividades repetitivas, ou ainda associadas a aplicagfio
de forga e posturas inadequadas. Enfim, ¢é preciso proporcionar bem-
estar e qualidade de vida as pessoas, o que deve ser feito dentro de
uma visdio multidisciplinar, considerando a organizagio do trabalho
como um todo.

Dentre estes estudos, Guimaries, Albano e van der Linden (2005)
avaliaram se o tipo de material usado em trés facas, de mesmo desenho,
tem efeito no esforgo realizado na desossa de frangos. Foram investi-
gados cinco atributos (pega. conforto, aderéncia, facilidade de uso e
sensa¢do de seguranga, e a sensagdo de dor/desconforto nos dedos,
mios, pulso, antebrago, cotovelo, brago e ombro) e os resultados
indicaram que a utilizagfo de um material mais macio no cabo tende a
gerar maior satisfagdo e conforto e resultar em redugfio de desconforto/
dor, principalmente nos dedos e mios, justamente a drea de pega da
faca. Os dados apontaram para a possibilidade de minorar o desgaste
dos trabalhadores no longo prazo e, conseqiientemente, aumentar 0s
indices de produtividade, mas tal s6 pode ser comprovado em teste de
uso por um tempo maior. O estudo ressaltou, no entanto, que uma boa
ferramenta pode contribuir para a minimizag¢fo de dor, mas nfo elimina o
problema de DORT nos frigorificos, ja que este resulta, principalmente,
das caracteristicas de repetigdo. ritmo intenso e falta de controle sobre
o trabalho.

Ja Sant'Ana e Walger (2001) realizaram um estudo ergonémico no posto
de pendura de frangos em um frigorifico, no qual procuraram relacionar
a postura adotada pelos trabalhadores a atividade desenvolvida. Os
autores constataram que além de a atividade ser realizada na posicéo
em pé estdtica, havia realiza¢io de movimentos repetitivos dos
membros superiores e manuten¢do inadequada do tronco. Outra
constatacéo feita foi que a prevaléncia de algia da amostra estudada foi
em sua maioria nos membros superiores (ombro, punho. coluna cervical
e coluna lombo-sacra).
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Passaglla (2004) realizou um estudo no setor de abate de frangos com o

objetivo de identificar ¢ analisar a influéncia das pausas de trabalho na
produtividade ¢ na conformidade de processos. Além de analisar a
produtividade ¢ a conformidade. o trabalho constou de uma caracteri-
zagdo e andlise dos fatores humanos, fisicos e ambientais que direta ou
indiretamente influenciam nas variaveis estudadas. O autor constatou
que o ambiente analisado apresentava diversos problemas
ergondmicos que interferiam direta ou indiretamente na produtividade,
na satide, na seguranga e na incidéncia de erros do trabalhador.
Referente as pausas de trabalho programadas, sua introdugdo durante
o experimento permitiu melhorar a produtividade, por minuto, do
trabalhador, interrompendo o comportamento caracteristico de queda
de produtividade observado nos dias em que as pausas ndo estavam
presentes. Quanto a conformidade do processo de pendura, o autor
constatou que o desgaste fisico do funciondrio n#io foi o tinico e
principal fater a influenciar a varidavel estudada.

Delwing (2007) desenvolveu uma analise macroergonomica no setor
Sala de Cortes de frango em um frigorifico do Vale do Taquari, Rio
Grande do Sul, ¢ identificou que o maior problema € a organizagio do
trabalho, principalmente a auséncia da pratica do rodizio de funcdes,
que promove a adogfo de posturas estaticas sem a possibilidade de
alterndncia postural ¢ diversificacio dos movimentos. Os itens mais
importantes identificados pelos trabalhadores na pesquisa de Delwing
(2007) foram (por ordem de importéncia);

1. frio da sala de cortes;

2. dor e formigamento dos bragos, ombro, costas;

3 chuc idade muito rapida de produgéio (ex.: noria 6000/h);
4. altura das mesas esta elevada:

5. excesso de ruido dos ventiladores (dor de cabeca):

6. vento dos ventiladores;

7. falta de rodizio entre noria e mesas;

8. excesso de cobranga do auxiliar / falta de preparo e educacio do
chefe;

9. altura mesa superior estd baixa para os mais altos;
10. falta espago na mesa (apertado). principalmente no capote
(actimulo).

Segundo Delwing (2007) a dor aparece ocasionada pelo excesso de
forga exercida pelo funciondrio no corte e desossa do produto (frango),
devido aos seguintes fatores:
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sritmo intenso de producao;
»as facas ndo retém a afiacfio por muito tempo;

«0s funcionarios, por serem novos no trabalho, ndo tém pratica ou nio
sabem chairar (amolar) a faca, e/ou nio foram treinados;

«por medida de reducio de custo, as facas sdo utilizadas até o final da
haste de corte, dificultando o corte a afiacdo;

sapesar das solicitagdes dos funciondrios, ndo tem sido tomadas
providéncias para amenizar o problema pela chefia ¢ supervisores do
setor.

Dando prosseguimento ao estudo de Delwing (2007), e motivado pelo
numero de queixas musculoesqueléticas e consultas médicas
identificadas pelo servigo médico de satide ocupacional do mesmo
frigorifico, o presente estudo objetiva propor, implantar ¢ avaliar a
eficacia de um sistema de rodizio na linha de corte de filé de frango do
mesmo frigorifico de aves localizado no vale do Taquari, RS. Para tanto,
foram realizadas avaliagdes na linha sem rodizio ¢ com rodizio, conside-
rando a percepgfio de desconforto/dor e a satisfagiio do trabalhador
com a intervencglio do rodizio. Os riscos posturais foram avaliados nos
postos de trabalho antes da instauragio do rodizio com o propésito de
analisar os segmentos envolvidos na tarefa ¢ organizar um sistema de
rodizio com seqiiéncias de trabalho em que ocorra a alternancia de
grupos musculares.

Ocupando a 23° colocagdo no ranking das maiores empresas do Sul do
pais, a empresa pesquisada ¢ destaque no pais ndo s6 no setor avicola,
mas também na drea de laticinios, ragdes ¢ no ramo de soja. O Grupo
compreende atualmente 70 unidades, 9.300 trabalhadores diretos, e
mais de 78 mil indiretos, alocados principalmente em seus complexos
industriais, unidades e centros de distribuigdo, localizados nos Estados
do Rio Grande do Sul, Mato Grosso do Sul, Bahia, Rio de Janeiro, Sio
Paulo e Parana, tendo como sede de sua matriz a cidade de Porto
Alegre,

No segmento de frango, a empresa esta entre as trés maiores
produtoras de capital privado nacional, atuando tanto no mercado
interno quanto no externo (leste europeu, Oriente Médio, América
Central, Europa, Japdo e paises do continente africano), abatendo mais
de 200 milhdes de aves e mais de 600 mil suinos por ano.

O estudo foi realizado na linha de produgio do corte de filé, setor de
desossa de frangos. Optou-se por uma linha de produgdo que apresen-
ta um processo continuo, tendo em vista que o mix de produtos
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prod1:7:do no setor é bastante \«'mavel Este setor € responsav el peln
processamento de partes do frango, como coxas, sobrecoxas, asas.
filés de peito e dorso. Por vezes, conforme as exigéncias do mercado, o
processo do produto sofre mudangas para atender os critérios dos
compradores.

Conforme a Tabela 1, a amostra de trabalhadores da linha de producéo
de corte do filé. setor desossa de frango. apresenta grau de escolarida-
de entre ensino fundamental incompleto até ensino médio completo. A
predominancia dos trabalhadores sdo mulheres entre 19 e 49 anos com
uma média de 29.64 anos que atuam diretamente na linha de producio
do corte de fil€, e recebem auxilio de homens que trabalham como

-volantes na ponta das linhas para o deslocamento de caixas para

carrinhos.
Amostra Linha produgédo do filé
N® Trabalhadores 22 trabalhadores
Idade 29,64 anos
Género 100% Mulheres
Escolaridade . (36%) 2° Graui - (64%) 1° Grau
Tempo na fungio 34 meses ;

Para realizagfio da pesquisa, primeiramente. foi apresentada a proposta
para a coordenacgdo administrativa e, posteriormente, para o supervisor
do setor e chefia de linha de producdo. Os trabalhadores da mesa de
corte do filé foram convidados para participar, de forma voluntéria. de
uma reunido onde foi explicada e justificada a importéncia da colabora-
¢do de todos durante a pesquisa e intervengdo na organizagio do
trabalho. Apés acordados com a proposta de trabalho, iniciou-se a
cstruturagdo de um cronograma para sua aplicagdo.

A proposta de Apreciaciio ergondmica constitui-se de:

«observagdo direta do trabalho realizado na linha de produgéo de filé
para levantamento das atividades realizadas. As observagOes foram
registradas na ficha de avalia¢do do posto de trabalho para identifica-
¢io de medidas ergonOmicas corretivas;

.avaliacio de dor/desconforto dos trabalhadores pela aplicagfio do
protocolo de desconforto/dor adaptado de Corlett (1995) que segue o
protocolo de Corlett e Bishop (1976);
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3.241
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323
Avaliacéo
dos riscos
posturais
com o
protocolo de
Rodgers
(20086)

ofilmagens para posterior avaliacio dos possiveis riscos posturais na
linha de produgdo do corte de fil€, com base no instrumento de
Rodgers (2006);

savaliacio da satisfagdo do trabalhador com relagéo a intervengdo
realizada.

Durante as avaliagBes sistematicas realizadas na linha de produgio de
corte do filé, foi avaliado o trabalho nos postos ¢ identificadas algumas
necessidades de melhorias ergondmicas. Foram observadas questGes
relativas as medidas antropométricas, area e posto de trabalho e alguns
itens pertinentes a organizagéo do trabalho. Algumas melhorias, tais
como ajuste da altura da mesa/bancada de trabalho na linha de produ-
¢io e recorte da mesa no posto 1 (contar e separar filé) de trabalho,
foram colocadas em pratica junto com a introdugdo do rodizio entre os
postos. ;

O método de avaliagiio psicofisica de dor/desconforto adaptado de
Corlett (1995 que € baseado em Corlett e Bishop. 1976) utiliza um
desenho de um boneco, dividido em segmentos corporais (lado direito
¢ esquerdo), tendo-se acrescentado a cabega ¢ substituida a escala
discreta por uma escala continua de 9 cm, sendo o extremo esquerdo.
ou 0 (nenhum desconforto/dor) e o extremo direito, ou 9, (muito
desconforto/dor). Deve-se preencher a planilha marcando somente na
escala os segmentos corporais afetados por algum desconforto. A
marcacgiio depende da percep¢do individual de dor e/ou desconforto,
necessitando apenas fazer uma marcagdo em qualquer ponto da escala
que melhor represente sua sensagdo.

Os trabalhadores registraram a dor no inicio e fim da jornada, em
planilhas separadas, o que possibilitou a avaliagfio pareada do ganho
(ou ndo) de dor em fungio da jornada de trabalho. O procedimento foi
seguido antes e 40 dias apos da implantagao de melhorias, que englo-
bou principalmente o rodizio das tarefas, conforme a Figura 4.

Antes da implantagdo das melhorias ergondmicas, foi feita filmagem

‘para avaliagdo dos riscos posturais com o protocolo de Rodgers (2006),

tendo em vista ser um dos protocolos que melhor informa sobre os
riscos de diferentes partes do corpo (Guimardes e Diniz, 2004).

Segundo Signori (2000), o protocolo de Rodgers € adequado para medir
o esforgo fisico dos grupos musculares envolvidos, permitindo
tomadas de decisdo acerca do trabalho. como a proposicéo de rodizio
de fungdes e ginastica laboral mais adequada:

O instrumento faz andlise do nivel de esforgo dos segmentos corporais,
duragdo do esforgo (tempo), e fregiiéncia desses esforgos,
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cstahelccendo prioridades para adequagio em uma tabc]a de mml:n na-

¢Oes para pontuagéio no crescente potencial de fadiga e logo apontan-
do a necessidade de mudanca, As menores combinagdes de fadiga
estdo na parte superior esquerda da tabela, e os maiores estdo no fim
da lista do lado direito da tabela.

Os registros com cémera de video foram realizados no més de janeiro
de 2008 com autorizagiio do supervisor e chefe de producdo e com
auxilio do técnico de segurangado SESMT da empresa. Foram filmadas
todas as tarefas pertinentes a linha de produg#o do filé até o final do
processo com o proposito de organizar o rodizio entre as fungdes de
forma que aconteca alterndncia postural e de atividade muscular nos
movimentos exigidos durante as tarefas.

Foi elaborado um questionario para avaliacio quantitativa da opinido
dos trabalhadores quanto a satisfacdo sobre melhorias implantadas,
principalmente, em relagfo a instauracio do rodizio de funcdes. As
questdes abordadas foram principalmente em relacdo a participaciio e a
efetividade do rodizio: em relacio ao contetdo de trabalho da nova
proposta de organizacio do trabatho (envolvendo as demandas mental
e fisica); bem como o efeito no grau de dor/desconforto fisico. O
questiondrio, composto por 15 questdes, utiliza uma escala continua de
15 ¢cm, com 2 dncoras (insatisfeito/satisfeito ou nada/muito dependen-
do da questiio, conforme proposto por Stone ef al. (1974) ¢ adotade na
ferramenta Design Macroergonomico (DM) proposto por Fogliatto e
Guimardes (1999 e no Capitulo 2 v.1 deste livro). Foram também
formuladas questdes referentes as melhorias ergonémicas implantadas
na linha de produgdo tais como o ajuste da altura na mesa/bancada de
trabalho na linha de producéio e recorte na mesa no posto 1 de trabalho
(contar e separar filé).

A Andlise de Varidncia ANOVA (Werkema, Drumond e Aguiar. 1996) do
software estatistico SPSS foi utilizada como teste estatistico dos dados
do protocolo adaptado de Corlett (1995). O protocolo foi aplicado antes
¢ 40 dias apos a proposta de interveng¢io. no inicio e final do turno de
trabalho, permitindo analisar os fatores: turno de trabalho, dia da
semana, antes e apos intervengdo e segmentos envolvidos. A andlise
estatistica descritiva permitiu comparar os resultados do protocolo
Rodgers (2006) com o diagrama adaptado de Corlett (1995) identifican-
do se o risco postural no trabalho confronta com os segmentos
apontados como de maior desconforto/dor pelos trabalhadores em
estudo. O questionario de satisfagio foi submetido a uma analise
descritiva dos dados, tendo-se calculado as médias, desvio padrio e
coeficiente de variagdo.
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Na mesa do fi 1é, sdo desenvolvidas 12 tarefas em 12 postos de trabalho
ocupados por 22 trabalhadores, no sistema tradicional taylorista/
fordista (um ser humano. um posto, uma tarefa) conforme descrito (em
termos de tempo de ciclo ¢ o tipo de demanda em cada posto) na

Figura 2.

A Figura 3 ¢ um desenho esquemaitico da linha de produgio.
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Figura 4
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Com o objetivo de alargar (pela diversificagdo dos movimentos) e
enriquecer (pela diversificacdo do contetido) o trabalho, o rodizio foi
estruturado de forma a balancear trés pardmetros entre os 12 postos de

trabatho:

1) tipo de movimentos utilizados em cada tarefa;
2) tipo de demanda (fisica/ mental);
3) tempo envolvido na tarefa.

A proposta de rodizio, cuja escala previu uma maxima alterndncia de
movimentos durante a jornada, e ndo permitir que os trabalhadores
rodassem apenas dia apds dia. As escalas de rodizio previram que os
22 trabalhadores da linha de produgdo do corte de filé ocupassem os 12
postos de trabalho de forma alternada durante a jornada. Para tanto,
utilizou-se a ferramenta de avaliacdo do risco postural de Rodgers
(2006) para classificar as exigéncias biomecanicas nos postos de
trabalho e propor que a alterndncia das tarefas se fizesse de forma a
balancear entre tarefas criticas e as outras de menor exigéncia. Dado o
ponto de partida, os trabalhadores se propuseram a seguir a nova
proposta de organizacdio de trabalho, contemplando 4 fungdes com
exigéncias diferentes, respeitando as trocas conforme a atual organiza-
¢do de trabalho em relagdo aos horarios de pausas e intervalos durante
a jornada de trabalho, conforme Figura 4. A Figura 5 apresenta uma
das 22 escalas que foram distribuidas aos trabalhadores.

Organizagio do trabalho periodos de pausa e intervalo:

1° Horario Entrada até a pausa para banheiro

2° Horario Retorno banheiro até almogo (intervalo)
3° Horario Retorno almogo até pausa banheiro
4° Horario Retorno banheiro até a saida
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Separarfies (24 2)
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@ | Retirar pele e cortar ao meio

Revisao

= Embalagen resinado

P& I Crampear embalagem

1*H Montar bandeja resimado & congelad
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Com base nos registros da ficha de avaliagio dos postos de
trabalho, foram propostas algumas melhorias no posto de trabalho:

saquisicdo de mais estrados (como opefio de ajuste pessoal na
altura da bancada);

eaquisi¢dio de mais cadeiras (op¢do de trabalho sentado ou em pe
quando a atividade permitir);

As seguintes melhorias ergondmicas foram contempladas durante
a intervengdo do rodizio (registro na Figura 6):

«ajuste altura da mesa/bancada de trabalho na linha de producio
em 93 cm;

srecorte na mesa no posto | (contar e separar filés) de trabalho
para melhora da postura adotada na dindmica de trabalho. O
recorte permitiu um melhor acesso aos filés de frango que deverdo
ser contados e separados, fazendo com que o trabalhador ndo
tenha que se debrucar sobre a mesa. Essa melhoria foi aplicada
somente 1o posto 1, pois nos demais postos, as atividades sdo
desenvolvidas sobre a bancada, assim como a atividade do posto 3
(retirar a pele sdo realizadas e refilar filé) é realizada sobre a placa
de nylon.



* Figura 6 Posto de
trabalho PI1 antes
(E) e depois (D} dat
melhoria
ergondmica
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6.1
RESULTADOS
DO
PROTOCOLO
DE RISCO
POSTURAL
DE
RODGERS
(20086)

Figura 7
Resuliados do
protocole de risco
postural de
Rodgers aplicado
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intervengde para
avaliar 0s
segmientos
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Os resultados do protocolo de Rodgers antes da intervengiio (Figira
7) classificam os postos de trabalho na linha de produgio do filé.
conforme a exigéncia biomecénica dos segmentos do corpo humano,
quanto & prioridade de intervengiio ou mudanca no posto. O protocolo
de Rodgers (2006), em todos os postos, aponta para maior risco nos
membros superiores. No entanto, deve-se ressaltar a carga fisica/
postural nos membros inferiores em todos os postos de trabalho. em
razdo de o trabalho ser desenvolvido a maior parte do tempo em pé. Ha
disponibilidade de cadeiras ergonémicas, porém ndo atendem a
necessidade do quadro, sendo que a relagio ideal ¢ de 1 cadeira para
cada 3 individuos.
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Posterior andlise geral buscou relacmnal 0s segmentos de maior
desconforto/dor apontados no protocolo adaptado de desconforto/dor
com as regides corporais identificadas pelo protocolo de risco postural
de Rodgers (2006).

Os segmentos referidos como de maior desconforto/dor pelo protocolo
adaptado de desconforto/dor considerando-se por ordem de importan-
cia foram: ombro direito, m#o esquerda, costas média e inferior, antebra-
¢os, punhes predominio direito, pescogo, pernas, brago esquerdo, mao
direita e cervical.

No posto 1 (contar e separar filé), o protocolo Rodgers (2006) aponta a
regifio dos ombros e costas como risco postural alto, sendo moderado
para punhos, maos ¢ pernas. Esse resultado confirma os sintomas
identificados no protocolo de desconforto/dor nos segmentos de
ombros e regido cervical, observando que a tarefa exige extensdo do
brago para pegar o produto € posiciona-lo na esieira, ainda associado a
movimentos de desvio de punhos e preensdo da mdo. O desconforto
referido em membros inferiores pode estar relacionado a postura
estatica exigida em pé.

* No posto 2 (cortar 0ss0, asa, coxa) o risco postural conforme Rodgers

(2006) ¢ considerado moderado para as regides do pescogo, costas e
bragos. Nesta fungfo existe uma variabilidade de movimentos realiza-
dos com faca, como flexdo e desvio de punho, preensdo da méo, porém
sem exigéncia de ritmo intenso de trabalho. Este posto assume uma
tarefa de revisdo do produto que serd processado na linha de corte. As
regides que apresentam risco postural podem acentuar os sintomas
pelo tempo de exposi¢io na mesma fungéo que acaba exigindo postura
estdtica dos segmentos solicitados.

Os segmentos classificados no protocolo Rodgers (2006) como de
maior exigéncia no trabalho de processamento de carnes ¢ o posto 3
(retirar a pele e refilar filé). Este faz exigéncia da pega continua da faca
com uma mfo e o produto com a outra, sdo observados movimentos
criticos de desvio ulnar, preensdo e o puxar. A classificagdo do
protocolo determina risco moderado a alto para as regides de punhos e
mados; bragos e cotovelos, ombros; costas e cervical. Os segmentos
pernas e pés podem se justificar pelo trabalho em pé. Segundo Juul-
kristensen, Fallentin ¢ Hansson (2002), a atividade muscular durante o
corte € significativamente maior do que a tarefa de arrancar a parte
cortada. Isso ocorre porque o corte requer um movimento mais longo,
profundo e mais preciso combinado com um alto grau de estabilizagdo
articular. Os sintomas apresentados no protocolo de desconforto/dor
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possivelmente podem estar associados aos gestos criticos solicitados
durante a preensdo da mido e movimentos de desvio do punho que
mantém a pega da faca e ainda o ombro do mesmo membro que estabili-
za 0 movimento a ser realizado.

O posto 4 (revisar filé) onde ¢ realizada a revisdo do produto. apresenta
risco postural baixo na maioria das regides corporais, sendo de risco
moderado para costas determinado pela postura estitica, corroborando
com os sintomas presentes na regifio das costas no protocolo de
desconforto/dor. Os segmentos do brago e punho direito sdo mais
solicitados durante a atividade de pega do produto na esteira, quando
exige movimentos de extensao do braco ¢ preensdo da méo. No
entanto, a tarefa permite uma dindmica de trabalho alternada entre os
dois membros.

No posto 3 (embalar congelado e resfriado) Rodgers (2006) classifica
risco baixo para quase todos os segmentos dos membros superiores
por determinar movimentos dindmicos durante a atividade. O segmen-
to do punho apresenta risco moderado. pois esta envolvido na pega e
desvio de punho para colocar o produto na embalagem. Nesta situa-
¢do, os desconfortos apontados podem estar presentes nas mios ¢
punhos bilaterais pela sustentagio da embalagem em uma das méos e
pela preensdo da outra.

O protocolo Rodgers (2006) identificou o posto 6 (grampear) como de
risco alto para os segmentos bragos, punhos e mios. pela exigéneia de
desvio ulnar e torgiio do punho ao grampear a embalagem. o que pode
Jjustificar o desconforto apresentado no diagrama de desconforto/dor .
Apresenta risco moderado na regifio das costas que pontua provavel
desconforto desencadeado pela postura em pé exigida durante a
jornada de trabalho.

Os postos 7 (montar bandeja resfriado) e 8 (montar bandeja economica)
apresentam o mesmo processo de trabalho. O protocolo de Rodgers
(2000) classifica como risco moderado nos segmentos de punho e mio
direita pela pega do produto na esteira e ainda pela cadéncia imposta
pela maquina. A montagem de bandejas envolve uma diversidade de
movimentos (extensdo do brago, flexdo de punho, preensdo e desvio
ulnar) durante sua atividade, porém sem use da faca e aplicacio de
forga, o que determina um provavel desconforto distribuido nos
membros superiores de intensidade leve.

No posto 9'(pesar bandeja econémica) a disponibilidade para o
trabalho sentado ¢ maior, sendo que Rodgers (2006) aponta como risco
moderado na regidio do ombro ¢ brago direito, costas e punhos;



- -16

Analise do Impacto do Rodizio nos Trabalhadores na Desossa de Frango
Deise Cristina Barth, Lia Buargue de Macedo Guimardes & Carla Schwengber Ten Caten

condig¢do observada durante a pega da bandeja na bancada. Os
desconfortos apontados condizem com os mesmos segmentos solicita-
dos para desempenhar a atividade (predominio de membro superior
direito).

A agao desenvolvida durante a tarefa no posto 10 (embalar 2,5 kg) ¢
considerada no protocolo Rodgers (2006) como de risco moderado para
0s segmentos pescogo, ombro direito, costas e punhos. Os sintomas
apresentados no diagrama de desconforto/dor nos segmentos citados
podem estar associados aos riscos posturais, visto que a tarefa exige
postura estatica da regifo dorsal, movimentos de desvio de punho e
pega com méo direita para acondicionar os produtos na embalagem que
¢ mantida pelo outro membro.

No posto 11 (pesar 2.5 kg). o risco postural identificado por Rodgers
(2006) ¢ considerado moderado para todas as regides corporais, sendo
mais acentuado em ombro direito que aponta risco alto devido a
exigéncia de forga no membro superior durante a pega da embalagem
sobre a esteira. O tempo prolengado ¢ associado a repetitividade, neste
posto, possivelmente determina os desconfortos referidos nos
segmentos dos membros superiores no protocolo de desconforto/dor.

No posto 12 (selar embalagem 2,5kg), o protocolo Rodgers (2006)
considerou a tarefa como de risco moderado para os segmentos de
pescogo, ombros e bragos, que podem estar associados aos desconfor-
tos apresentados na mesma regifio no protocolo de desconforto/dor.
devido a postura estatica frente & maquina e realizagdo de movimentos
repetitivos pela exigéncia do mesmo grupamento muscular. Observa-se
que o posto oferece alinhamento dos segmentos corporais, porém o
trabalho exige ritmo acelerado. -

Conforme as classificagdes identificadas pelo protocolo de Rodgers

(2006), verifica-se que os segmentos apresentados como risco postural
de alto a moderado s8o apontados também no protocolo de desconfor-
to/dor como de maior desconforto, confirmando-se a hipotese de que o

. risco postural pode vir sinalizado por desconforto/dor osteomuscular.

6.3
RESULTADOS
DE
AVALIACAO
PSICOFISICA
ANTESE
APOSAS
MELHORIAS

Além disso, confirma os achados de Guimaries e Portich (2002) e
Calegari (2003) de que a avaliagfio subjetiva é consistente com a
avaliagdio biomecénica, pois identifica os segmentos corporais mais
solicitados durante a realizagfio das tarefas e a suscetibilidade a
disfungdes osteomusculares.

A andlise de Varidncia-ANOVA dos dados do protocolo de desconfor-
to/dor lidou com quase 15.000 dados de desconforto/dor dos 22
trabalhadores da linha de produgdo de corte do filé, setor desossa de
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frango. A variavel dependente f‘on anota atnhmda pelo traba]hador
respondente para a intensidade da dor, utilizando-se uma escala
continua de 0 (nenhuma desconforto/dor) a 9 (muito desconforto/dor).
As variaveis independentes foram: (a) Intervengio, considerando o
nivel de dor/desconforto antes (nivel 1) e depois da intervengio (nivel
2), (b) turno, considerando no inicio (nivel 1) ¢ no final (nivel 2) do
turno, (¢) dia da semana, contemplando de segunda (nivel 1) at¢
sabado (nivel 6) e (d) os 28 diferentes segmentos do corpo conforme
apresentado no pretocolo.

Fonte ) Soma Quadradal pdl Media Quadradal F Valorp
Comrected Maodel 3570,793(a) 671 5,922 1.977 LRI}
Intercepto 4265379 1 4285379 1584 930] 000

3

3899

1
3 13,854
G (a8 ek
&5 3935

10,035

Intervengao " Turna * Segmen|

27 2502 530 569

Dia*® Segmentn 174,085 : 135 1,280 A79 1,000
Intervengao " Dia * Segmento

LR 177,980 135 |1218 4q0 1,000
Turnio * Dia * Segmento 143277 135 1,061 354 1,003
Intervencgdo * Turno % Dia * : e
Segmento 124,721 135 824 343 1 00
Error 37900314 14063 | 2691
Total 45746 500 14755
Comested Total 41471,107 14754

a R Squared = 086 (Adjusted R Squared = 043)

Conforme pode ser visualizado na Tabela 2, os fatores considerados
significativos a um nivel de significincia de 5% (valor-p <0.05] foram

os efeitos principais Intervengdo. Turno, Dia e Segmento ¢ as
interagdes de dois fatores Intervengéio x Dia, Turno x Dia, Intervencio x
Segmento ¢ Turno x Segmento. A seguir apresentam-se os graficos de
dois fatores para facilitar a visualizagdo e interpretagfio.

A Figura 8 apresenta o grafico dos fatores Intervengdo x Tumo. Como
se pode visualizar, a média de desconforto/dor do protocole adaptado
de desconforto/dor € menor apdés a intervencdo (nivel 2), tanto no
inicio e no final do turno, demonstrando que a intervencio realizada na
linha de produgdo de corte do filé reduziu significativamente a intensi-
dade de dor de seus trabalhadores durante todo o turno de trabalho.
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Pode-se observar, também, que néo existe efeito de interagdo Interven-
¢do x Turno, ou seja, a média de desconforto/dor € menor no inicio do
turno (nivel 1) do que no final do turno (nivel 2), tanto antes quanto
depois da intervencdo, demonstrando que a intensidade de dor sempre
aumenta ao longo do turno, independente de ser antes ou apos a
intervengio.

0,90— Jurne

1,00
200
0.80+

0,70+

050—: 5%
0,401 : s
0,30

0,20

Intervencao

Como se pode verificar no grifico dos fatores Intervengdo x Dia da
semana na Figura 9, a média do protocolo adaptado de desconforto/
dor ¢ menor apos a intervengdo (nivel 2) reforgando que a intervencgio
realizada na linha de produgdo de corte do fil¢ reduziu significativamen-
te a intensidade de dor de seus trabalhadores em todos os dias da
semana. Pode-se verificar, também, que existe um efeito de interagéio
entre Intervengdo x Dia, pois dependendo do dia da semana, a diferen-
¢a de intensidade de dor antes e apds a intervengfo esta mais acentua-
da. Antes da intervencio (nivel 1), o dia da semana com maior intensi-
dade de dor era quarta-feira (nivel 3) e apos a intervengio (nivel 2), a
maior intensidade de dor ¢ na terga-feira (nivel 2) pois na quarta-feira
houve uma reduciio mais acentuada na intensidade de dor apds a
intervengéo.
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Como se pode verificar na Figura 10, a média do protocolo de descon-
forto/dor é sempre maior no final do turno (nivel 2), reforgando que a
intensidade de dor sempre aumenta ao longo do turno. Pode-se
verificar que existe um efeito de interag@o entre Turno x Dia da semana,
pois dependendo do dia da semana. a diferenca de intensidade de dor
no inicio e final de turno esta mais acentuada. No inicio do turno (nivel
1), o dia da semana com maior intensidade de dor era quarta-feira (nivel
3), e no final do turno (nivel 2) a maior intensidade de dor € na terga- .
feira (nivel 2) pois na terga-feira esse aumento de dor ao longo do turno
¢ mais pronunciado do que nos demais dias da semana.

Cia
il 1]
070 200
30
— 400
50
i5a P e e el o A — GO
A
050~
0,40 y
&
; ot 0,304
Fignra 10 Grafico

dos fatoves Turno
. 10 200
x Dia da semana
Turno



Fignra 11 Grafico
doy fatores Turvio
x Segmento do
C'"P“

Analise do Impacto do Rodizio nos Trabalhadores na Desossa de Frango

DarseCnsmaBanh uasmwwde&mmswmm&%dasmwmwrm@m

Como se pode verificar na Figura 11, a média do protocolo adaptado
de desconforto/dor ¢ quase sempre maior no final do turno (nivel 2),
reforgando que a intensidade de dor quase sempre aumenta ao longo
do turno. No entanto, pode-se verificar que existe um pequeno efeito
de interagfio entre Turno x Segmento do corpo, pois dependendo do
segmento do corpo, a diferenga de intensidade de dor no inicio e final
de turno estd mais ou menos acentuada, podendo se inverter. Por
exemplo, no tornozelo esquerdo, a intensidade de dor no inicio do
turno (nivel 1) é maior do que no final do turno (nivel 2).

Turno
—— 1,00
2.00

1,50+

1,26

1,00--

0,751
\
0,50
0,253
4,00
A e e EEL L ETE B b

A AnBa®r B L lofa fo € € CofoJodo MM OO F P PePeBefubyuTeTo

Eng_a.eiq-\ amnur-angeta;“‘==}iw]n"""°°"”"""’

b t\Eul,J.; BEEREDEDTE SR MDD EDEgMEDE

M B E ®

Como se pode verificar na Figura 12, a média do protocolo € menor
apos a intervengdo (nivel 2), reforgando que a intensidade de dor reduz
apos a intervengio. No entanto, pode-se verificar que existe um
pequeno efeito de interagfo entre Intervencdo x Segmento do corpo,
pois dependendo do segmento do corpo. esta diferenca aparece mais
acentuada. Por exemplo, para o segmento antebrago esquerdo, esta
diferenca da intensidade de dor entre antes e apds a intervengdo ¢
muito grande. jd para o tornozelo direito, nfio existe diferenga antes ¢
apos a intervengao, o que pode ser explicado pela postura estatica em pé.
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Figura 12 Grafico
dos fatores
Imtervengdo x
Segmento do corpo

6.4
RESULTADOS
DO :
QUESTIONARIO
DE
SATISFACAO
APOS

ERGONOMICA

Fignra 13
Resultados do
guestiondrio sobre
salisfagdo quanto
a intervengdo
realizada
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Foram respondidos 22 questiondrios (Figura 13), correspondendo a
100% do total dos trabalhadores que participaram da andlise ¢ compoe
o quadro da linha de produgo da mesa do filé. Foi realizada uma
andlise descritiva dos dados, tendo-se calculado as médias. desvio
padrdo e coeficiente de variagdo conforme apresenta a Tabela 3.
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Tabela 3
Resuliados dos
guestiondrios
apos tervengdoe
ergondmica

7
CONCLUSAO

Analise do Impacto do Rodizio nos Trabalhadores na Desossa de Frango

Vapavel Desvio padido Cef Var Media
Altura da mesa de trabalho 2,98 03 109
Abetura do posto de trabalho 1,08 . B2 126
Estrados metalicos 4,33 0.6 7.8
Quantidade cadeiras ergonomicas 396 06 7l
Ezpago par trabalhiar na mesa 4.79 0.5 04
Rodizio de fungdes na mesa .07 0.4 11.3
Ninnero de pessoas para realizar o rodizio 433 0.4 10,3
Participagio dos colegas no rodizo 4,21 0.4 .
Onganizagao do rodizio de fmgoes 4.25 04 - 10,1
Organizacio no rodizio da cadewa ergononn 4,70 0.7 7.0
Organizagio do trabalho na mesa 3.69 04 10,2
Movinento repetitivo .38 0.6 72
Esforgo fisico e mental no tiabalho 142 0.5 9.3
Nivel de frnstragio no vabalho 326 07 1.9
Gosto do meu trabalho L.54 01 131

Este capitulo apresentou o método utilizado e os resultados obtidos no
estudo dos efeitos do rodizio de tarefas da linha de produgio do corte
de filé, do setor de desossa de frangos de um frigorifico no vale do
Taquari/RS. Com base na avaliagiio de desconforto/dor (adaptado de
Corlett, 1995), foram comparados os resultados antes e depois da
implantagfio de rodizio de 22 funcionrios entre 12 postos de trabalho.
A analise estatistica mostrou que a dor € menor apos a intervengo
tanto no inicio quanto no final da jornada, sendo que a intervencdo
reduziu significativamente a intensidade de desconforto/dor principal-
mente nos punhos, méos, bragos e cotovelos, ombros antebragos e
que, portanto, o rodizio é favoravel para redugdo dos riscos posturais
no trabalho de desossa de frango.

O protocolo de risco postural de Rodgers (2006) com base nos regis-
tros em video antes da interven¢io propiciou o planejamento do
rodizio entre os postos de trabalho de forma a reduzir os riscos
biomecanicos e incrementar uma maior diversidade de movimentos.
Foram aplicadas melhorias ergonémicas em alguns postos de trabalho,
promovendo a reducio do risco postural e conseqiientemente dos
sintomas presentes nos ombros, cervical, costas superior € média. O
estudo foi considerado significativo pelos resultados demonstrados na
analise estatistica ¢ ainda pelo questionario que afirmou a satisfagéo
dos trabalhadores com as melhorias implantadas com a intervengdo
ergondmica.O presente estudo teve como objetivo propor, implantar e
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avaliar a eficacia de um sistema de rodizio na linha de corte de filé do

setor de desossa de frango de um frigorifico de aves localizado no vale
do Taquari, RS. Para realizagdo do estudo, utilizou-se de protocolos de
avaliacdo de desconforto/dor adaptado de desconforto/dor e de risco

- postural proposto por Rodgers (2006) para identificar 0s segmentos

mais comprometidos em cada posto de trabalho e, a partir de entdo,
elaborou-se uma proposta de melhoria que incorporou o rodizio de
atividades.

Os segmentos referidos como de maior intensidade de desconforto/dor
sao regido cervical e costas, seguido de ombros, punhos e mfo
esquerda. Este resultado estd de acordo com a literatura (Bao,
Silverstein e Cohen 1991; Delwing. 2007) e consolida a percepgiio de
desconforto/dor dos 22 trabalhadores da linha de produgio de corte
do filé.

A nova proposta permitiu a alternancia de posturas ¢ uma maior
diversidade de movimentos durante 0 mesmo turno de trabalho. Entre
outras melhorias implantadas destaca-se o recorte na mesa no posto 1
(contar ¢ separar filés) na linha de produgio do corte de filé, reduzindo
0 risco postural para ombros; e ainda o ajuste da altura da mesa para
melhotar a postura de trabalho que antes comprometia o segimento
cervical ¢ regido dorsal dos trabalhadores mais altos.

A proposta de rodizio associado com a intervengdo nos postos
contemplou uma solugdo para os problemas decorrentes da grande
exigéncia dos mesmos grupos musculares. Para a implementagdo de um
rodizio que proporcionasse a alternincia de posturas, foi necessdrio
um estudo das seqiiéncias ¢ do tempo de trabalho nos postos da linha
de producdo do corte de filé. O protocolo Rodgers (2006) permitiu
avaliago dos segmentos corporais durante a tarefa, observando a
possibilidade de criar um sistema de rodizio com seqiiéncias de
trabalho em que ocorresse a aliernancia de grupos musculares. indo do
mais exigido ao menos exigido.

A andlise do risco postural dos segmentos corporais com base no
protocolo de Rodgers (2006) apontou os segmentos punhos. bracos e
ombros. seguidos de coluna e pernas como principais envolvidos nas
tarefas desempenhadas na linha de produgfio do filé.

As andlises dos resultados obtidos por meio da aplicagio de
protocolos e questiondrio com os trabalhadores foram de grande valia,
pois algumas melhorias ji implantadas partiram das avaliagdes e
demandas identificadas junto aos trabalhadores da linha de produgéo
do filé. Também foi feito encaminhamento para orgamento de outros
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Problemas na Desossa de Frangos
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1 Segundo dados do Ministério da Agricultura (Brasil, 2002). o segmento

INTRODUGAO avicola brasileiro encontra-se entre os trés maiores do mundo (Tabela
1). Atualmente, a produgéo avicola do pais esta concentrada nas
regides Sul e Sudeste, onde estdo localizados os principais produtores
e exportadores de material genético avicola, ovos de consumo. frangos
de corte (carne) e produtos de aves.

Tabela 1
Pradugdio Mundial
de camme de frango

ANO EUA CHINA BRASIL UE MEXICO MUNDO
1999 13.367 8.550 5,526 6,614 1.784 47.354
100 13.703 9.269 50717 T.606 1936 50.097
2001 14.033 9278 6.736 78R3 2067 52.303
1002 14.467 9,558 .50 T.788 2157 54.155
003 14.696 9.598 T.843 1512 2.290 24,281
2004 15.286 9098 8.494 1627 2380 53032
2005 15869 10,200 9.200 7.736 2498 59.092
2006* 16.162 10.350 9,336 7425 2610 #0060

2007** 16.413 10.520 9,700 71.530 o X1 61,162

Fonte: USDA / ABEF * Preliminar  ** Previsio

Em termos tecnoldgicos, as empresas do setor utilizam maquindrios de
ultima geragfio, no entanto, o mesmo ndo ocorre com o subsistema
humano. A atual organizagéo industrial, voltada para a obten¢do
progressiva de maior produtividade, trouxe novas exigéncias para os
trabalhadores em relagdo as fungdes que sdo executadas manualmente,
¢ nem sempre estas exigéncias estdo compativeis com as capacidades
dos seres humanos. Este tipo de organizagio esta bastante calcada,
ainda, na tradicional “modemizagio do trabalho™ proposta por Tavlor e
Ford no inicio do século passado, que trouxe o trabalho automatizado,
de ritmo acelerado, fragmentado, sem pausas para recuperagfio. com
repouso insuficiente para compensar o desgaste provocado por suas
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jornadas inadequadas. Apesar de servir as demandas de produgdo, a
ergonomia vem mostrando que este sistema ndo funciona porque o
subsistema humano nio ¢ considerado. As atividades que o ser
humano € capaz de desenvolver depende das condigdes ambientais,
materiais e organizacionais colocadas a disposicdo, que devem ser
compativeis ndo apenas com as demandas de produgdo mas, também e
principalmente, com as demandas fisicas, mentais e psiquicas dos seres
humanos que executam o trabalho.

No sistema tradicional, Ford entendia que o trabalhador é meramente
um ser bragal (o ser pensante estd na supervisio e geréncia), o que foi
um de seus maiores enganos, pois nfio € possivel distinguir as ativida-
des motoras ou musculares das atividades mentais do trabalho, pois
elas estdo inter-relacionadas por relagoes funcionais. Por menos
intelectualizado que um trabalho seja, a ergonomia (Grandjean, 1998;
Guérin et al., 2001; Tida, 2007, entre outros) enfatiza que € fundamental
considerar as questdes fisiologicas e psicologicas, que impactam no
desempenho do ser humano no trabalho.

No entanto, este tipo de trabalho taylorista/fordista € caracteristico das
empresas frigorificas, que sdo organizadas de tal maneira que o proces-
so produtivo e os métodos de trabalho (um ser humano, um posto, uma
tarefa muito simples durante toda a jornada) favorecem o aparecimento
de doengas ocupacionais ou até mesmo a ocorréncia de acidentes do
trabalho, como apontado no Capitulo 2.1 deste livro. O processo
produtivo engloba tarefas que exigem ao mesmo tempo habilidade
manual, rapidez e atengio, demandas que sdo incompativeis. De
acordo com a estrutura de comportamento proposta por Rasmussen,
1986, detalhado no Capitulo 8.1 (Guimardes, 2006) do livro Ergonomia
desta Série Monografica, trabalhos repetitivos e rotineiros ocorrem sem
alocagfo de ateng@o, em um nivel pré-atencional (nivel da habilidade
ou skilled based behaviowr - SBB), onde se espera que ocorram
deslizes (falhas de ag¢io, como € o caso de, eventualmente, cortar as
mios). No caso estudado, principalmente nas atividades que envolvem
movimentos repetitivos dos membros superiores, registra-se a maior
incidéncia de acidentes de trabalho nos postos de corte e desossa de
frango. A tarefa de cortar, repetitivamente, levantando os bragos para
segurar o frango ¢ mais suscetivel a ferimentos do que outras fungdes,
sendo que os trabalhadores nesta ocupagio enfrentam, ainda, a
ameaga séria dos ferimentos incapacitantes que geram um grande
numero de afastamentos do trabalho (Armstrong ef al., 1993).

Segundo Codo e Almeida (1995), os movimentos simples sio realizados
muitas vezes por dia, e na maioria das situagdes, ha pouco tempo para
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pequenas pausas ¢ descanso. Em geral, a mecanizagiio e automatizacao
do trabalho o tornam mais leve, mas em compensagiio aumentam o
ritmo e a concentragio das forgas aplicada em algumas partes do corpo
como méos e punhos. Além disso, o trabalho no frigorifico. no conceito
de Grandjean (1998), ¢ de precisdo. pois as atividades requerem

grandes exigéncias da contragdo rapida e comedida dos musculos.
coordenagdio € movimentos isolados, precisio de movimentos, concen-
tragdo e controle visual.

Uma das contribuigdes da ergonomia é minimizar o esforgo na realiza-
¢io das tarefas diarias, especialmente no que se refere aos esforgos
repetitivos, proporcionando bem-estar e qualidade de vida as pessoas,

o0 que deve ser feito dentro de uma visdo mais ampla da ergonomia,

considerando a organizago do trabalho como um todo e nio apenas o
posto de trabalho.

Neste contexto, este capitulo apresenta um estudo ergondmico desen-
volvido na Supervisdo de Desossa de Perna de Frango de uma empresa
de grande porte do sul do pais. O objetivo foi identificar os problemas
mais importantes sob a otica do trabalhador. Ao final. com os resulta-
dos obtidos, foram propostas solugdes de melhoria que venham
satisfazer o trabalhador na sua jornada laboral.

A empresa em estudo € uma das maiores empresas-de alimentos da
Ainérica Latina, contando com cerca de 48 mil funcionarios.
Comercializa mais de 680 produtos em todo o Brasil, no segmento
agroindustrial ¢ na produgdo de alimentos industrializados congelados
e resfriados, além de cortes de carnes bovina, suina, de frango e de
peru, massas, doces e margarinas. Atualmente, a empresa conta com 13
Unidades Industriais, 17 Filiais de Vendas, 8 Centros de Distribuicio e
11 escritdrios no exterior.

A unidade onde foi realizado este estudo esta situada no oeste de
Santa Catarina. Esta unidade conta com aproximadamente 6200 funcio-
ndrios e possui as dreas de abate de suinos, abate de frangos, produ-
tos industrializados, recursos humanos, garantia da qualidade. produ-
¢llo agropecuaria, areas de apoio e manutengdo. Diariamente, sio
abatidos em torno de 280.000 frangos e 4800 suinos.

Conforme dados de 2006 e 2007 fornecidos pelo SESMT (Servigo
Especializado em Engenharia de Seguranga e Medicina do Trabalho) da
empresa, responsavel pelo controle de saiide ocupacional, a sala de
espostejamento de frangos, especificamente a tarefa de desossar
pernas de frangos € a que apresenta maior indice de furnover (Figura
1), absenteismo (Figura 2) ¢ queixas osteomusculares (Figura 3).
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A rotatividade de pessoal, também conhecida por furnover, esta
relacionada com a saida de funciondrios de uma empresa. As razoes
para esta saida podem ser diversas; no caso do ramo frigorifico, os
trabalhadores podem solicitar a sua demisséo por descontentamento
com o trabalho realizado, com alguma politica da empresa, relaciona-
mento com chefias, problemas financeiros. niio adaptacéio ao frio e aos
procedimentos de trabalho. ou busca de uma melhor oportunidade.
Além de ser oneroso para a instituigio empresarial, o elevado indice de
turnover, aponta que algo ndo estd indo bem e precisa ser melhorado.
A rigor, ndio h4 um niimero que defina esse indice ideal, que dependera
da situagdo especifica de cada organizagdo e do mercado externo.
Segundo Silverstein (1991), historicamente, os frigorificos tém tido
altas taxas de incidéncias de doengas musculoesqueléticas nas extremi-
dades superiores. Armstrong ef /. (1992) e Bao, Silverstein e Cohen
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osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT's). Estes estudos
apontam o alto indice de risco das atividades de corte e revelam que
22.7% dos trabalhadores destas indistrias sofreram ferimento sério nos
ultimos anos, além de problemas de satde relacionados a alta velocida-
de e repetitividade de movimentos.

Numero de Queixas Osteomusculares -CID M

Percentual

Ano 2006

A tarefa de desossar perna (Figura 4) consiste em pegar a perna da
esteira, colocar na placa de nylon (um quadrado de 30 X 30 cm). efetuar
os cortes separando a carne do osso, retirar cartilagens, excesso de
pele e gordura e em seguida devolver a perna desossada ao lado para
inspecio. A tarefa é executada por 200 pessoas. distribuidas em dois
turnos de trabalho e seu ciclo ¢ de 20 segundos, ou seja. trés pernas
desossadas por minuto, por trabalhador.
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4
APLICAQI\O
da AMT

4.1FASEO
LANGAMENTO
DO
PROJETO

4.2 FASE 1
APRECIACAO

O estudo usou a Analise Macroergonémica do Trabalho - AMT (no
Capitulo 1 v.1 deste livro) que conta com a participaciio direta (com
base em entrevistas e questiondrios) e indireta dos trabalhadores em
todas as fases do estudo ergonémico.

Nesta etapa, sdo mostradas e discutidas com todos os participantes as
fases de projeto, os métodos ¢ as técnicas disponiveis para realizagdo
de cada fase; é neste momento que devem ser esclarecidas todas as
davidas em relagfio as agdes que serdio tomadas. Nesta fase, geralmen-
te € estruturado o Comité de Ergonomia que tem a participacéo de
integrantes da empresa interessados em participar deste processo.

Para inicio do estudo, foi realizada a reunifo mensal do Comité de
Ergonomia da empresa e apresentada a proposta de realizar a andlise
ergondmica na tarefa de desossar pernas de frango. Foi esclarecido
sobre 0 motivo de escolha desta tarefa. Para iniciar o estudo, foi
apresentado ao comité o método de Andlise Macroergonémica do
Trabalho (AMT). Apos consenso ¢ validacio pelos membros do
comité, definiu-se cronograma, responsaveis e data de inicio da fase de
apreciacdo da tarefa.

Na AMT, a apreciagdo pode ser considerada a etapa mais decisiva do
estudo ergondmico ja que € com base no levantamento inicial realizado
que se definem as linhas de projeto a seguir. Na apreciagdo, € realizado
o levantamento da situagéio geral de trabalho, analise preliminar e
discussdio com os trabalhadores e demais participantes do projeto; "na
AMT a identificagdo dos problemas, das necessidades ou definig¢do
da demanda é feita com a participagdo direta e indireta dos usudrios.
O levantamento com a participagdo indireta dos usudrios é feito pela
equipe de especialistas para ter um prinieiro entendinento do
problema. Este levantamento pode se calcar em observagdes diretas,
sistemdticas ou assistemdaticas, e em observagoes indiretas quando se
utilizam equipamentos tais como filmadoras, etc." (Capitulo 1 v.1
deste livro). Ja o levantamento com a participagdo direta dos usuarios
do sistema segue as trés primeiras etapas da ferramenta Design
Macroergondmico (DM) proposta por Fogliatto e Guimardes (1999 e no
Capitulo 2, v.1 deste livro): 1) Identificagio do usudrio e coleta
organizada de informagdes; 2) Priorizag@o dos Itens de Demanda
Ergondmica (IDEs) identificados pelo usudrio; e 3) Incorporagdo da
opinido de especialistas.

Conforme a proposic¢do da AMT, deve-se retornar a empresa para
devolugdo das informagdes obtidas e discussdo dos IDEs com os
participantes levantados na aprecia¢fo. Esta discussio, em conjunto
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com a empresa, permite entender melhor a situagfo e, portanto. viabiliza
um diagnostico (etapa subseqiiente) mais confidvel.

Na fase de apreciagdo com a participagio indireta do trabalhador. foi
realizado um levantamento geral das caracteristicas do trabalho,
identificando e descrevendo os tipos de problemas percebidos, para se
ter um primeiro entendimento da situagfo. Esta etapa foi realizada com
base na observacdo direta do trabalho realizado no local de trabalho (in
loco), e também observagao indireta do trabalho por meio de filmagens
para posterior analise. Durante as observagdes. buscou-se visualizar
os fatores que envolvem o contexto de trabalho: ambiente fisico, posto.
contetido de trabalho. organizagdo do trabalho, riscos, empresa.

‘Na seqiiéncia, conforme as oriéntac;ﬁ-cs do DM (Fogliatto e Guimaraes.

1999 e Capitulo 2 v.1 deste livro), foram realizadas entrevistas ndo
induzidas, gravando-se a voz do trabalhador, ¢ solicitando que os
funcionarios falassem sobre seu trabalho. Nas entrevistas, busca-se o
depoimento sobre o trabalho, sem haver indugfio de respostas por
parte do entrevistador: A entrevista teve a duragfio média de 15
minutos ¢ foi realizada com 66 trabalhadores. de um total de 200
funciondrios que realizam a tarefa de desossar perna. considerando os
dois turnos de trabalho.

As entrevistas foram realizadas em uma sala para reunides no interior
da fabrica, proxima a sala de supervisdo e os questionarios foram
repassados individualmente a cada um dos respondentes.

A amostra de trabalhadores voluntarios na pesquisa € apresentada na
Figura 5.

Turnos de Trabaiho T 1-05:00 as 14:48 hrs
T2 -15:00 as 00:48 hrs
Ginastica, Café, Almogo

Intervalos ou Janta

Carga Horaria 8 h e 48 min.

N° Trabalhadores

respondentes 66

Idade (Média) 27 anos ¥

: 38% Feminino / 62%

Género Masculino
73% -2 Grau/ 27% -1

Escolaridade Grau

Tempo na Fungdo (Média) 4 anos e a 4 meses

-



Tabela 2 liens de
demanda
ergonomica
destacados pelo
trabalhador nas
entrevisias
abericts, enm grupos

4.2.1
Resultado
dos
questionarios

Problemasna Desossa de Frangos sob a Otica do Trabalhador

Lifian Pedro da Silva, uaBuamuedeMaceda Gmmafées&CeﬁeScﬁwngbenen Gaten

A Tabela 2 aponta os Itens de Demanda Ergonémica (IDES) conmdera-
dos pelos trabalhadores entrevistados, e ao lado em cada coluna esta a
ordem de prioridades considerada por cada grupo. Na coluna inverso ¢
considerado o peso de importancia de cada item, considerando-se
como formula para defini¢iio do peso que ¢ P = 1/ordem prioridade. A
soma dos pesos relativos a cada item nos da o grau de importéncia de
cada referéncia, e determina o conteiido necessdrio para posterior
elaboragiio do questiondrio.

) Inverso inverso

Itens de Demanda Ergondmica | G1 G2 Soma | Porcentagem
Gl G2

Ritmo de Trabalho 1 1,00 1 1,00 2,00 38,57%
Pressdo das Chefias 2 0,50 3 0,33 0,83 16,07%
Excesso de Horas Extras 3 | 033 2 i A ] 0,83 16,07%
‘Espaco para Trabalhar B P o e T sl o 0,50 9,64%
Instrumentos para Trabalhar 5 0,20 5 l 0,20 0,40 T,fr'l%
Frio & 0,17 6 : 0,17 0,32 6,43%
Baricadas de Trabalho 7 0,14 7 0,14 0,29 551%
519 100,00%

Nota-se que os trés itens de maior peso referem-se a organizacio do
trabalho (ritmo de trabalho, pressio da chefia, excesso de horas extras),
totalizando 70,71% das demandas citadas pelos funcionarios.

Os dados da entrevista foram analisados estatisticamente e os resulta-
dos serviram de base para confecgiio de um questiondrio que foi
aplicado posteriormente no mesmo grupo que pasticipou da fase de
entrevistas. Ao questiondrio foram acrescentados itens considerados
relevantes pelos especialistas durante as observacdes efetuadas. Esta
ferramenta contemplou itens relativos ao ambiente fisico. posto de
trabalho, organizagéio do trabalho, conteudo de trabalho ¢ percepgiio
de desconforto/dor.

O questionario segue os preceitos de Stone ef al.(1974), onde as
opinides dos funcionarios com relagéio a cada questdo ¢ aferida por
meio de uma escala de avaliagiio continua. A técnica do DM (Fogliatto
¢ Guimardes, 1999 e no Capitulo 2, v.1 deste livro) recomenda o uso
desta escala com duas Ancoras nas extremidades (insatisfeito/satisfeito
ou nada/muito etc.). Esta escala tem 15 cm e ao longo dela o
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1espondente devera marcar a sua percepgio sobre o item. A mtenmda-

de de cada resposta podera variar entre 0 (insatisfeito; ou nada) e 15

_ (satisfeito; ou muito).

Os dados dos questionarios foram tabulados e priorizados em fungéo
do nivel de insatisfagdo ou importincia. Alguns itens do questionario
relativos ao contetdo do trabalho, tais como, monotonia, limitagao.
criatividade, dinamismo e esfor¢co mental ndo foram considerados na
analise estatistica tendo em vista que conforme o teste de alfa de
Cronbach (Cronbach, 1951 ) ndo foram compreendidos pelos trabalha-
dores. O alfa de Cronbach permite verificar se todas as questdes
possuem um grau de compreensdo similar entre os participantes do
estudo.Valores de alfa >(0.55 apontam para uma boa consisténcia
interna (Fogliatto, 2001). Os resultados da aplicagdo do questionario
podem ser verificados nas Figuras 6 a 9.

A Figura 6 apresenta o grafico do grau de satisfagfio dos empregados
com relagfio ao ambiente de trabalho. Como pode ser observado. ha
insatisfa¢fio quanto ao ruido. temperatura estando a ventilagio na linha
média. A temperatura baixa ¢ condi¢fio necessdria no segmento de
frigorifico, que segue a legislagfo referente as boas praticas de manufa-
tura e ¢ fiscalizada pelo Servigo de Inspecio Federal (S1F) do Ministé-
rio da Agricultura (Brasil. 1998). As temperaturas nas salas de corte
variam entre 10° e 12°C e alguns mercados, come o europeu, solicita
que esta temperatura néo ultrapasse os 10° C. Sem duvida. esta condj-
¢do estd longe de ser considerada confortdvel, pois de acordo com a
NR 17 do Ministério do Trabalho, a temperatura de conforto varia entre
20° ¢ 22° C. Para minjmizar a sensacfo de frio, todos os funcionarios

das areas de corte recebem camiseta de malha, moletom, uniforme
forrado, meias térmicas, luvas térmicas e impermeav els botade PVCe
palmilha para aquecer os pés.

AMBIENTE DE TRABALHO

Weatiagso T ) 7,54

Ruido

assr s T G

Temp

o - 7.5 15
Escala (¢ (ins atisfena) a 15 (satisfeiln)
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O nivel de ruido estd em torno de 86,70 dB (A) devido ao maquindrio,
ndrias transportadoras de frangos e aos evaporadores. Os funciondrios
utilizam protetores auditivos do tipo concha com atenuagio de 22 dB.
No entanto, a utilizacio dos mesmos gera desconforto e, segundo
Gerges (2000), o ruido residual causa dores de cabeca, estresse,
alteragtes de comportamento, fadiga mental, frustragio, prejuizos no
desempenho do trabalho, aumentando o niimero de auséncias e
conflitos sociais entre os funciondrios expostos.

4212 A Figura 6 mostra o grau de satisfagdo com relagio ao posto de
resultados trabalho e apresenta a insatisfagfio com relagiio 4s mesas e bancadas,
quanto ao instrumentos de trabalho (facas, chairas e placas de my/lon) e espago
posto de para trabalhar.

trabalho

EFF = abileaadon .;gn Tl

i boname s g% o

;
Erestssumns it o o trabadlny

Figura 6 Grdfico
der gran de
satisfacdo em
relagdo ao posto
de trabalho

Enroncoopri baballen. &0 0
ki
(5]

Eaaly & nsatestolen o |5 i50lalznio

Com relagdo as mesas e bancadas e espago para trabalhar, a insatisfa-
¢do deve-se as alturas das mesas e também ao espago minimo existente
entre os funciondrios, definido pelo nimero de pernas de frango a
serem processadas na linha e tamanho da placa de myfon para corte.
Durante as entrevistas, ocorreram relatos como “altura das mesas nio
adequadas para todos os trabalhadores™ e “pouco espago para se
movimentar com os bragos, a gente bate com os bragos no colega”™.

Os instrumentos de trabalho também geram um grande nivel de insatis-
fagfo: muitos funcionarios reclamam do fio das facas que dificulta o
corte, reclamagfio que se deve ao fato de que muitos ndo tém a habili-
dade necessdria para chairar (afiar) as facas. Com melhora no fio das

iaha facas o processo de desossa requer menos esforgo.

resultados A Figura 7 refere-se ao nivel de satisfagdo com a organizagdo do
quanio a trabalho e dentre os pontos levantados fica clara a insatisfagfio com o

0rganizacdo 4 de trabalho (apenas 2,5 em uma escala de satisfag@o de 15) e o
do trabalho
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¢ esperada visto que o ritmo de desossar a perna de frango depende da
velocidade da esteira transportadora, ou seja, o ritmo é imposto, e 0
funcionario ndio pode interferir nesta velocidade.

ORGANIZACAODOTRABALHO

Relacionamento entre colegag %&“ﬁﬁv
i
&

Seguranca nas Atividades

Eelacionamento com chefia | “- e 574

Ritmo de Trabalhe é@&%&i L zas
H

¥ 75 is

Eszcala O {Insatisfeito) & 15 (Tanisfeito)

Na questdo relacionamento com chefia, a insatisfagdo deve-se a falta
de compreensdo da chefia em relagdo aos funcionarios. Cita-se um
relato das entrevistas: ““O chefe deve se disponibilizar mais para
conversar com os funciondrios e dar a atengdo devida. Falamos com
ele e nem olha para nds ou vé que queremos conversar e ele nem
pdra, ndo hd reconhecimento pelo trabalho prestado”.

N

A Figura 8 apresenta o grau de satisfagio com relagfio aos itens que
sdo atribuidos 4 Empresa. Estes se referem a drea de lazer, ginastica
laboral e banheiros e vestiarios e em todos os itens os funcionarios
mostram satisfag@o. Portanto, estes itens ndo s@o um problema para os
trabalhadores.

EMPRESA

Arsn de Tazer
I

Ginastica Laboral

Bonheirog & Vestianmos

Escala O (Insatisfinto) a LS (Satisfeno) |
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A Figura 9 refere-se ao conteudo do trabalho, ou seja, como o traba-
lhador enxerga seu trabalho. Em todos os itens levantados, fica
evidente a reclamacgdo de ser um trabalho repetitivo, com esforgo fisico,
envolvendo muita responsabilidade e muita pressdo dos supervisores -
“Menos cobranga, ninguém ¢ perfeito”.

CONTEUDO DO TRABALHO

T rapaln I ematity o

Fr s pons aniidace

Frots 8o Super isores

Fatargn Fisico

Escala 0 (Pouco) a 15 (Muite)

Conforme ja comentado, alguns itens relativos ao contetido do traba-
lho, tais como, monotonia. trabalho limitado, criativo, dindmico e
esforgo mental nio foram considerados na analise estatistica tendo em
vista que ndo foram compreendidos pelos trabalhadores.

A Figura 10 refere-se a percepgio de desconforto/dor, que aponta
para maior intensidade nos segmentos bragos, maos, costas, pescogo €
pernas, o que ¢ esperado em fungéo do tipo de trabalho realizado.
Estes dados foram confirmados na fase de diagndstico apresentada na
sequéncia.

DESCONFORTO/DOR

Descldor bragos

S R

Desc/dor maos [ Sl A T 1 v s 1 1.57

Descidor costas | 111,54

Descidor pescaco  Esimesiins e i

Descidor pemas

Descidor pés

o
'
o

Desc/dor cabeca

Desc/dor estomage |

Escala 0 (Nada) a 15 (Muita)
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A F igura | ! apresenta um resumo dos Itens de Demanda Ergonomlca
(IDEs) por construto, seus respectivos constrangimentos e possiveis

solugdes.

itructo

Entrevista
%

Quest.
0a
15)

Constrangimento

Possivel Solucio

Frio

6543

6,1

‘ente de | Venlilagao

754

Desconforto
lé&rmico

Climatizagao das
salas de corle,

alho

Ruido

6,1

Desconforto
actistico, fadiga,
stress

Adequagao acustica
da sala de corles

|

Espaco para
trabalhar

986

544

Zona de trabalho

Adequar leiaute para
atender espago
minimao entre
operadores.

[

> de
alho

Instrumentos de
trabalho

702

6,08

Qualidade

Treinamentos am

| chairas facas, n&o
| prolongar vida util
das facas,

Masas e
Bancadas

541

Postura
ergonamica

Disponibilizar
funciondrios de
acerdo com altura
das linhas

Horas Extras

16,02

Ritmo de
trabalho

nizagdo
-abalho

38,61

Cansago fisico &
mental

Prever plano de
produgdo de acordo
com nimero de
pessoas disponivel e
também de acordo
COm O espago
(leiaute).

Estabelecer forma de
rodizio onde as

| atividades

| desenvolvidas

| envolvam segmentos

| diferentes do corpo,

Relacionamento
com chefias

16,02

Presséio das
chefias

123

Capacitacao dos
| supervisores na
| gestéo de pessoas
| estimar numero
| maximo de
| funcionarios por
| supervisor.

Nesta fase. os problemas priorizados na apreciagfio sdo analisados
mais profundamente, para se propor um plano. de agio para
minimizagdo dos problemas. Para essa analise mais profunda foram
utilizados protocolos e outras ferramentas de analise ergonémica
disponiveis na literatura. Nesta fase da AMT, a maior participagio é do
especialista ja que dele depende a aplicagdio dos protocolos. o levanta-
mento da literatura e a analise dos dados colhidos.

Para a analise do risco postural, foi utilizado o protocolo de Rodgers
(1992), tendo em vista ser um dos protocolos que melhor informa sobre
os riscos de postura para diferentes partes do corpo. O instrumento faz
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analise do nivel de esforgo dos segmentos corporais, da duragéo
(tempo) e fregiiéncia desses esforgos, estabelecendo prioridades para
adequacdo.

Nivel Esforgo
1-Leve Tempo | Esforgos v
Segmento Corporeo . Prioridace
2 - Moderado | Esforgo | p/ minuto
3 -Pesado
Joluna Cervical 1 2 2 5
>oluna Dorsal 1 1 P Sl VE
Jmbros 1 1 2 4
Solovelos 1 2 3 6
3unhos, mios e dedos 2 el 3 7
Jarnas, Joelhos e pés 1 1 1 3

Na andlise dos musculos envolvidos durante aplicagio de forca, os
resultados apontam os segmentos: cotovelos, punhos, maos ¢ dedos
na classificagdo como prioridade moderada.

Também foi utilizado o mapa das regides corporais adaptado de Corlett
(1995), que segue o protocolo de Corlett ¢ Bishop (1976), que propicia
uma avaliagio subjetiva do desconforto/dor percebido pelo trabalha-
dor. O mapa corporal esta dividido em segmentos (lado direito ¢
esquerdo, tronico, pescogo e cabega) cada um com uma escala continua
de 9 cm, sendo o extremo esquerdo 0 ou nenhum (desconforto e/ou
dor) e o extremo direito ou 9 muito desconforto e /ou dor). E passada a
orientagfio para preencher a escala somente na linha dos segmentos
corporais afetados por algum desconforto, e ainda é explicado que a
marcagdo depende da percepgdo individual de desconforto e/ou dor,
necessitando apenas fazer uma marca em qualquer ponto da escala que
represente sua sensagio.

Como mostra a Figura 12. os funcionarios sentem desconforto de
intensidade média (4,5 ou mais na escala de 0 a 9) na maioria dos
segmentos. Pode-se constatar que a referéncia ao desconforto deve-se
ao fato do ritmo de produgdo intenso, instrumentos de trabalho que
ndo facilitam a tarefa (facas ndo retém a afiacdo e tambeém a questdo de
saber chairar), falta de um rodizio padronizado, entre outros.
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Para avaliar a significdncia da amostra em estudo e com o intuito de
corroborar os resultados obtidos foi elaborada uma tabela com os
resultados de desconforto/dor dos 66 entrevistados e aplicado o
método estatistico da ANOVA (Analise de Varidncia). O resultado foi
que Fcalculado (igual a 11.489) maior que Ftabelado (igual a 1,491) o
que mostra diferengas significativas entre o desconforto dos segmen-
tos analisados e as maiores referéncias de desconforto sio nos
segmentos de ombro, brago e punho direito, regidio cervical. pescoco e
mio, punho e ombro esquerdo. Este resultado condiz com o resultado
do protocolo de Rodgers (1992) onde as regides com possiveis riscos
posturais sdo cotovelos, punhos. mios e dedos.

Ao término desta fase, foi realizada nova reunido com o Comité de
Ergonomia para divulgagdo e discusso dos resultados.

Com base nos dados do diagnéstico, realiza-se a proposigio de
solugdes, estudo de modificagdes, execucdo de mock-ups, prototipos
ete. do que sera modificado ou criado. As alternativas de projeto
devem ser discutidas na empresa juntamente com os usuarios diretos e
indiretos; “com base na decisdo do grupo quanto as alternativas mais
viaveis e que deverdo ser testadas, os projetos sio, entdio. materializa-
dos em mock-ups e prototipos para teste” (Guimaries 2000 ¢ no
Capiiulo 1 v.1 deste livro).
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Quanlo aos fatoreh fisico-ambientais, a principal 1nsat1§.faga0 dus
funcionarios € com relagdo ao frio ambiente, pois devido a ventilagdo
que ¢ forgada, o local de trabalho fica com sensagéio térmica mais baixa
que 10°C, gerando desconforto térmico. Em fun¢do do Servigo de
Inspecao Federal - SIF determinar que a temperatura para o manuseio ¢
processamento de carnes e derivados permanega em torno de 10° C,
orienta-se a colocagiio de climatizadores nas salas de corte, eliminando-
se assim a ventilagdio sem perda de temperatura no local.

Quanto aos uniformes, deve ser mantida a qualidade que determinou o
Certificado de Aprovagdo - CA determinado pelo Ministério do
Trabalho. Em fung#io das varias lavagens que estes uniformes passam,
a vida util destes diminui ndo atendendo mais a qualidade inicial e
conseqlientemente gerando maior desconforto térmico. Solicita-se,
entdo, para que se mantenha a qualidade e o conforto dos uniformes.

A demanda ergonémica relativa ao posto de trabalho solicitado pelos
operadores diz respeito aos instrumentos de trabalho, sendo eles a faca
¢ a chaira ¢ também as mesas ¢ bancadas. Para realizar a tarefa, o ideal €
que cada operador tenha a autonomia de poder afiar a faca de acordo
com a necessidade, para tanto orienta-se que seja disponibilizadas
chairas para cada dupla de operadores, realizar treinamento especifico
para chairar e melhorar a qualidade e quantidade das facas.

Com relagéio 4s mesas e bancadas, em fungiio da esteira niio possibilitar
que cada posto individual seja mexido, ja foram adequadas duas
bancadas para {rabalhadores com estaturas menores. Solicita-se, entdo,
que os supervisores fagam a alocagiio de pessoal de acordo com a
estatura e bancada. Outro ponto a ser trabalhado € o aumento das
linhas de produgdo para atender espago minimo entre funcionarios.
Segundo determinag¢do do Ministério do Trabalho e Emprego (Brasil,
2004) o espago minimo entre os operadores nas atividades realizadas
ao longo de linhas de produgiio e bancadas devera ser de um metro,
permitindo assim movimentacgio livre e segura dos trabalhadores.

Na organizagdo do trabalho, as solicitagdes sdo referentes ao relaciona-
mento com as chefias e ritmo de produgdo. Os supervisores da desossa
de perna de frango siio responsaveis por 230 funciondrios, o que sem
duvida dificulta a interag@o. Para melhorar o relacionamento entre
subordinados e chefias, seria aconselhavel que cada supervisor tenha
sob sua responsabilidade 130 funciondrios. Este niimero é fruto do
estudo realizado internamente na empresa, em funcfo dos resultados
da pesquisa de clima demonstrar que em supervisdes com no maximo
130 funciondrios, a atengio e disponibilidade do supervisor com seus
subordinados melhora os resultados de relacionamento. Também é
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importante a reah?aq.ﬁo de trcmarnemos especlﬁcos para capacudgao
dos supervisores na gestdo de pessoas.

Com relagdo ao ritmo de trabalho, em fungéo da crescente demanda do
mercado e conseqiiente aumento de produgio. solicita-se implantar
rodizio realizando treinamentos e auditorias para verificacéo do cumpri-
mento do mesmo. Sugere-se, também, a padronizacio do volume de
produgdo com o quadro funcional. Além destas solicitagdes. ¢ impor-
tante rever o ritmo de trabalho. De acordo com Grandjean (1998), o
ajuste do ritmo de trabalho ao ritmo do trabalhador gera ganhos de
saide e produgdo. Destaca-se que a proposta de deixar que o trabalha-
dor altere o ritmo da noria nfio é aceita pela geréncia, mas é um

.paradigma a ser quebrado. Propde-se que seja feito um estudo piloto

para comprovagao.

Ainda com relagdo a organizacfo do trabalho, estd o excesso de horas
extras, conforme citado nas entrevistas. Ha insatisfagfo dos funcionari-
0s quanto ao alto nimero de horas extras que estes precisam realizar. o
que aponta para a necessidade de serem revistos os casos de horas
extras e reduzido este niimero, para evitar um maior desgaste fisico ¢
emocional dos funciondrios. Hora extra ¢ indicador de
desbalanceamento de linha e, portanto, sinaliza que existe uma
inconformidade na organizagdo do trabalho.

Este capitulo apresentou um estudo ergondémico do trabalho de
desossa de pernas de frangos de um frigorifico de grande porte no sul
do Brasil, que focou na identifica¢dio dos problemas prioritarios sob a
otica do trabalhador no setor de desossa de frango. Foi utilizado o
Método estatistico ANOVA para tratamento dos dados levantados pela
Anidlise Macroergonémica do Trabalho (AMT) proposto por Guima-
rdes (2000 e no Capitulo 1, v.1 deste livro) o qual prevé a participagio
dos trabalhadores em todas as fases da interveng#o.

Nas entrevistas (de cunho qualitativo) realizadas com os funcionarios,
ficou evidente que os principais itens de demanda ergondémica tém
relagéo com a organizagdo do trabalho, pois ritmo de trabalho, pressio
das chefias e excesso de horas extras totalizaram 70,71% das deman-
das. Quantitativamente, elas também sfio a maior insatisfacdo, confor-
me medida no questionario. O ritmo de desossar a perna de frango
depende da velocidade da esteira transportadora, mas o funciondrio
néo pode interferir nesta velocidade. Na questdo relacionamento com
chefia, a insatisfacfio deve-se ao fato de os funciondrios somente se
sentirem pressionados pelos supervisores para atendimento das metas
e nfo se sentirem compreendidos. Comparando os resultados nos
construtos, fica clara, também, a insatisfacdo com o ambiente fisico de
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Apremagao do Trabalho de

Classificagdo de Fibras para Moveis

Daniel Tubino Bortolan & Lia Buarque de Macedo Guinrardes

1 A industria de moveis no Brasil € diversificada. Existem varios polos

INTRODUGAO moveleiros com mercados. produtos e tecnologias muito distintos. Nos
polos exportadores que desenvolveram maior competitividade. princi-
palmente nas regides sul e sudeste do pais. tal ramo industrial apresen-
ta caracteristicas semelhantes a diversos outros processos industriais,
como a absor¢do de novas tecnologias administrativas e gerenciais.
bem como maquindrio e sistemas produtivos (Coelho e Berger. 2004). O
desenvolvimento de tais tecnologias acaba por provocar modificacoes
¢ novas demandas que afetam inequivocamente 0 mundo do trabalho.
Sendo o trabalho, por defini¢iio, a matéria do estudo do campo do
conhecimento denominado ergonomia, ¢ de suma importancia o
estudo, dentro deste ramo do conhecimento, da relagdo de tais modifi-
cacOes em seus aspectos mais amplos, sociais e técnicos, de questoes
de organizacdo do trabaltho. como do posto, ambiente e conforto no
trabalho. Ainda, conforme revisfo da literatura nacional e internacional
e segundo as constatagdes de Mirka ef al. (2002), surpreendentemente
encontra-se muito poucos estudos publicados no campo da ergonomia
que tratem mais especificamente de andlises na industria de moveis.

O presente estudo teve como objetivo realizar uma analise ergonémica
do trabalho no setor denominado Classificagdo de Fibras de uma
Industria de Moveis de Caxias do Sul - RS. O método utilizado foi a
Andlise Macroergonémica do Trabalho (AMT), desenvolvido por
Guimarfes (2000 e no Capitulo 1 v1 deste livro), que compreende seis
fases, mas neste estudo sendo utilizada apenas as trés primeiras: as
fases de langamento, apreciagio e diagnose (esta Gltima etapa efetuada
de forma parcial). Tal tipo de avaliagfio abrange os aspectos pretendi-
dos por ser abordagem de andlise direta (com participagdio dos traba-
lhadores) e indireta (com analise técnica). além de contemplar os
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fatores pretendidos de organizaciio do trabalho, posto de trabalho,
ambiente e contetido.

A indtstria de mdveis no Brasil representa um segmento muito signifi-
cativo para a economia nacional. Porém, tal significa¢do € diferenciada
para determinadas regides do pais onde existem p6los moveleiros mais
importantes. Dados de janeiro de 2006 indicam que as Industrias de
Moveis Empregam diretamente 206.352 Trabalhadores no Brasil. sendo:
33.479 no Rio Grande do Sul ¢ 32.273 em Santa Catarina. A indistria de
moveis Brasileira ¢ bem fragmentada, apresentando varios polos com
mercados, produtos, tecnologias e processos produtivos muito
distintos. Entre outras caracteristicas deste setor, pode-se citar o uso
intensivo de mio-de-obra ¢, na maioria dos casos, uma baixa participa-
¢do do valor agregado e verticalizag@o. Estas caracteristicas sio
comuns a indistria de méveis em todo mundo, exceto quanto a
verticalizagiio (Coelho e Berger, 2004),

No Brasil, as regides com maior participagio na produgio de moveis
sdo as regides sul e sudeste. Os principais polos moveleiros sio os de:
Sdo Bento do Sul (SC), Bento Gongalves (RS). Uba (MG), Mirasol (SP)
e Votuporanda (SP). Desde o inicio da década de 1990 até os dias
atuais, as exportagdes de moveis vém aumentando muito
significativamente, e a regido do Brasil que mais tém participado deste
mercado, principalmente sdo os Estados de Santa Catarina e do Rio
Grande do Sul que. juntos, detém cerca de 87% das exportagtes de
moveis do pais (Coelho e Berger. 2004; ABIMOVEL, 2006 ). Conforme
Coelho e Berger (2004), o sucesso das exportagoes deve-se, principal-
mente, a fatores internos relacionados a um incremento da
competitividade da industria de méveis. Fajnzylber (1988 apud Coelho
e Berger, 2004) considera a competitividade como fator de desempenho,
porém distingue a competitividade auténtica, como a oriunda de
melhorias de produtividade e processos tecnologicos; da
competitividade espiiria, que advém de baixos saldrios, baixo investi-
mento. mas condigoes de trabalho, cdmbio muito favoravel, etc. Entre
os dados que indicam melhora da competitividade da industria de
moveis nacional, estdo o aparelhamento tecnologico e administrativo
ocorrido nos polos de Bento Gongalves (RS) e Sdo Bento do Sul (SC)
(Coelho e Berger, 2004).

A industria moveleira, como praticamente todos os setores industriais,
apresenta, como um dos principais problemas a enfrentar, o surgimento
de doencas osteomusculares relacionados aos trabalhos (DORT) que
concernem tal atividade. Dados do Bureau of Labour Statistics®* (BLS
apud Mirka et al., 2002) dos Estados Unidos da América do Norte
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indicam taxas de incidéncia rfe dor lombar {lombalgla) que env 01\ em
afastamento do trabalho em dias de 21,98 por 10.000 trabalhadores nas
industrias de moveis. Esta incidéncia ¢ superior a das industrias em
geral no referido pais, que € de cerca de 15,60 por 10.000 trabalhadores.
Para sindrome do ttinel do carpo, no mesmo pais, nas industrias de
moveis, aincidéncia foi de 10,64 por 10.000, enquanto nos outros
ramos industriais € de 8,8 por 10.000, ¢ para tendinite de 7.6 por 10.000
contra 6,56 por 10.000 das industrias em geral. Tais dados, como
também o alto custo social e psicoldgico destas doengas, bem como a
necessidade de constante reposi¢io de mao-de-obra, treinamento,
perda de produgdo, dificuldade de previsdo de produgio, além de
estimativas como a de seguradoras (que avaliam na média de 33.000
dolares o desembolso do seguro por trabalhador) fez com que esta
categoria de doenca gerasse grande preocupagiio o que motivou. nos
Estados Unidos da América do Norte, a elaboragio de um manual de
orientagdes ergondmicas especifico para a Indistria Moveleira o
“AFMA Voluntary Ergonomics Guideline for the Furniture
Manufacturing Industry” (Mirka, 2004; AFMA, 2004).

Avaliacdo efetuada por Silva. Souza e Minetti (2002), no Municipio de
Vigosa - MG, indicou na regido. onde existe setor de fabricacio de
maoveis de forma artesanal, para mercado doméstico, €, em geral, em
instalacdes precdrias: queixas freqilentes de lombalgia ou dorsalgia
(dores nas costas), dores nos membros inferiores e dores em membros
superiores. No referido estudo, também se constatou satisfacio com as
atividades de marcenaria chegando a cerca de 80.9% de individuos
satisfeitos.

Na industria de moveis brasileira, como também na industria
manufatureira em geral, sfo utilizados sistemas de produgiio em série
com postos de trabalho pouco diversificados onde cada trabalhador
tem uma atividade restrita a uma parte muito pequena do processo. Tal
fato pode ter como conseqiiéncia uma tendéncia a repetitividade, a
necessidade de esforgos freqgiientes (pelo deslocamento freqiiente de
cargas para cada etapa do processo) e a pressdo por producdo (Guima-
raes ef al., 2005 ). Os trabalhadores neste tipo de sistema tendem a
apresenfar insatisfac8o quanto a repetitividade, valorizacio, sentem-se
pouce estimulados e com sensacéio de limitacfio, além de apresentarem
indices elevados de queixas e doengas osteomusculares (Guimardes er
al., 2005 ). Uma intervengfo de mudanga de sistema produtivo em uma
industria de moveis, onde foi implantada manufatura celular com
modificacfio do leiaute da empresa, multifuncionalidade dos trabalha-
dores, levando em consideragio metodologia macroergonémica
participativa, trouxe melhoras substancialmente significativas de
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‘;ausfaqao dos lraba!hadores ¢ reduc;ao de queixas ¢ doenqas
osteomusculares, além de redugdo de perdas produtivas (Guimardes et
al., 2005 ; Lemos ef al., 2005).

O nascimento do capitalismo industrial, historicamente. € associado a
um quadro dramatico de mas condic¢des de vida dos trabalhadores.
Dejours (1987) descreveu um historico bastante rico do ponto de vista
conceitual, temporal e psicolégico. quando distinguiu a “luta pela
sobrevivéncia™ dos trabalhadores do século XIX, onde se buscou
tornar realidade uma palavra de ordem: a redugfio da jornada de
trabalho. S a partir do final do século XIX, sfio obtidas leis sociais
pertinentes 2 satde do trabalhador. No periodo da primeira grande
guerra (1914-1918), foi marcante o surgimento de bases cientificas
usadas para organizar o trabalho, expressas por Taylor, buscando um
aumento da produtividade como forma de compensar as baixas com a
guerra. As experiéncias vividas neste periodo possibilitaram a elabora-
¢io de uima doutrina implicita a melhoria da produgio e reposi¢éo dos
operarios quando afastados por doengas que eram causadas pelo ritmo
extremamente acelerado da produgio e pelo sistema cientifico onde a
individualidade do trabalhador era desconsiderada.

A melhoria das condigoes de frabalho, a seguranga, a higiene do
trabalho ¢ a prevencéo das doengas culminariam, em 1968, como
reivindicagdes mais elaboradas do movimento do trabalhador organiza-
do. Muitos métodos para controlar prejuizos a satide individual e
coletiva sdo utilizados como: automagao, melhoramento ¢ controle de
maquinas, aperfeicoamento da engenharia de produgio e do trabalho,
uso de materiais menos perigosos, minimizagio de exposigdes pelo
revezamento de fungdes, etc.; todas estas adotadas como medidas
amplas de protecio coletiva.

O reconhecimento do sofrimento psiquico e das falhas do sistema
Taylorista (a organizagdo cientifica do trabalho) como desumanos vem
ocorrendo tanto por parte dos empregados, como por alguns setores
do patronato. Nesta fase, nota-se o inicio da atuacdo da ergonomia, da
medicina e fisiologia no trabalho (Dejours, 1987).

Apesar da evolugio do conhecimento e da sociedade, ainda, principal-
mente em paises emergentes, como o Brasil, predomina, nos processos
industriais, o sistema de produgdio Taylorista. Virios fatores podem ser
encontrados como causadores de sofrimento psiquico em atividades
industriais onde o modelo Taylorista ainda € utilizado. Conforme lida
(1990), um ambiente de trabalho uniforme, pobre em estimulos ou com
pouca variagdo das excitagdes torna-se monotono e pode provocar
reagoes de fadiga, sonoléncia, morosidade e uma diminui¢do da
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atengdo. Conforme o mesmo autor, a mongtonia pode ser agray ada por
ciclos de duragio muito curtos, restri¢io aos movimentos corporais ¢
periodos curtos de aprendizagem. Uma carga de trabalho excessiva
com pressdo de cobranga externa pode causar reagdes fisiologicas ¢
psicoldgicas de estresse resultando, inclusive, em possibilidade de
aumento do nimero de erros (Wahstrom ef al.. 2002).

Alteragdes psicoldgicas e fisiologicas advém de condigdes adversas
relacionadas ao ambiente de trabalho e estas alteracdes sdo provenien-
tes da percep¢io da mesma sobrecarga (Fredickson ef al., 2001;
Malchaire ef al.. 2001). Também, conforme os mesmos autores. o
empobrecimento do conteudo do trabalho e a falta de ingeréncia do
trabalhador sobre o trabalho afetam a relacdo do trabalhador com o
trabalho sendo varidveis fortemente prejudiciais e associadas as
doencas osteomusculares.

Trabalhadores em situagdo de melhor chance de aprendizado e maior
poder de decisdo tendem a apresentar melhores perfis de saide fisica e
melhor funcionamento psiquico e desempenho profissional quando
comparados a trabalhadores com menores oportunidades de aprendiza-
do e menor poder de controle sobre seu trabalho (Mikkelsen er al.,
1999). O aprendizado no trabalho ocorre, além da maneira formal
(atraveés de cursos, etc.), também de maneira informal, e extremamente
significativa, com 0s amigos ¢ colegas de trabalho durante o trabalho.
Trabalhos com certo grau de autonomia ¢ com sistema de apoio das
chefias para o desenvolvimento de novas habilidades e aprendizado no
trabalho geram menos fadiga e maior motivagio. Determinadas deman-
das de responsabilidade, quando acompanhadas de autonomia e
suporte, podem tanto gerar estresse quanto gerar o desenvolvimento
de novas habilidades (nesta (iltima hipotese, o trabalhador desenvolve
solugdes para as demandas, encarando-os como desafios estimulantes)
(Paulssom, Ivergard ¢ Hunt, 2004).

Também na andlise e projegio das modificagbes, vdrios fatores devem
ser levados em consideragio. Entre estes, cita-se o dimensionamento
dinamico e até interpessoal dos postos de trabalho. Para tal. deve-se
ter em conta evitar a proximidade excessiva que, conforme a atividade,
dificulte a livre movimentagdo ou um afastamento demasiado que cause
o isolamento dos individuos. Tal dimensionamento pode ser
diferenciado conforme questoes culturais, individuais, interpessoais e
situacionais (Guimaries, 2004).

Todos estes fatores necessitam estar incluidos na analise ergondmica
para que se possa ter uma visdo ampla e integral dos fatores
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ergondmicos implicitos no trabalho. Fatores como os relacionados ao
ambiente, posto e organizagdo do trabalho sdo todos de fundamental
importancia para uma avaliagio ergonémica aprofundada, ja que o ser
humano trabalhador ndo pode ser desvinculado de todo o contexto
social, biomecanico, fisico e psicolégico inerentes a todas as ativida-
des humanas. Segundo Guimaraes (2006, p.1-3): “a macroergonomia é,
sem divida, a forma mais eficiente de conciliar as questdes humanas
no trabalho com as questdes de sobrevivéncia da empresa no mundo
atual. No primeiro mundo, ela vem sendo adotada na conciliagdo de
novas teenologias com as capacidades humanas. Nos paises em
desenvolvimento, ela pode ser o elo para minimizar os problemas de
Jalta de qualificagdo da maieria da populagdo economicamente
ativa que precisa se adaptar a empresas que se atualizam de forma a
competir no mundo globalizado”.

O enfoque macroergonomico foi utilizado no estudo do setor de
Classificacdio de Fibras, que faz parte de uma industria de moveis
localizada no Municipio de Caxias do Sul, RS, fabricante de moveis de
diversos materiais e, entre estes, produz mdveis com fibras vegetais
("junco") ou fibras sintéticas de poliuretano.

O método de Analise Macroergonémica do Trabalho (AMT) (Guima-
rdes, 2000 e no Capitulo Iv1 deste livro) utilizado ¢ dividido em seis
fases: lancamento, apreciagio, diagnostico, proposigio de solugdes,
validagdo e detalhamento. Porém, no momento atual, o estudo foi
desenvolvido apenas até uma parte da fase de diagndstico (pois o
diagnostico restringiu-se a analise postural).

No setor estudado, sfo corfadas e preparadas as fibras no tamanho e
quantidades especificas para a trama das fibras e confecgdo dos
moveis. O trabalho de trama de fibras, entre vérias outras etapas da
produgdo dos moveis, ocorre em outros setores da fabrica e, no caso
dos moveis de fibras tramadas, sdo realizados por empregados da
empresa que trabalham em suas proprias residéncias. No setor de
classificacdo de fibras, observou-se, recentemente, um elevado nimero
de casos de funciondrios que procuravam o setor médico da empresa
com queixas osteomusculares, O setor, anteriormente, era considerado
como setor sem riscos, ja que ndo surgiam, naquela época, quaisquer
queixas, nem minimas, relacionadas a problemas osteomusculares e era
utilizado como setor para readaptagiio ou recuperagio de funcionarios
com alguma limitagdo fisica tempordria ou permanente. O setor ¢
isolado da fabrica e, em longo periodo anterior a sua existéncia, foi
ocupado por pessoas que eram de uma mesma familia. Atualmente, ndo
ha como fazer inferéncias prospectivas as condigoes ergondmicas
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(como divisio das tarefas, organizacio do trabalho, etc.) neste periodo

pregresso. Cabe ainda relatar que, para os funciondrios da fibrica, o
setor criou certa qualificagdo pejorativa, por ser escolhido como setor
de readaptagiio, tendo, informalmente, entre os trabalhadores, sido
apelidado de “SUS™, referéncia ao Sistema Unico de Satde que.
infelizmente, no caso. ¢ empregado inequivecamente com sentido
pejorativo.

O setor de Classificacdo de Fibras fica em prédio separado do prédio
principal da Empresa. O telhado € de telhas de barro e as paredes de

madeira. Tem janelas de vidro e duas entradas, uma ampla para trans-
porte de materiais outra menor para ingresso de pessoas. Néo ha

.presenca de agentes nocivos ambientais.

As atividades basicas realizadas no setor de Classificagdo de Fibras sdo:

A classificagdo de fibras sintéticas (poliuretano) € feita por trés traba-
lhadoras. A atividade consta em abastecer a maquina cortadora com
rolo de fibras, cortar fibras em quantidade e comprimento predetermina-
do conforme modelo do movel e quantidade do movel, operar coman-
dos digitais do aparelho, retirar pegas cortadas, enrolar manualmente
os grupos de fibra e trocar os carretéis com fibra sintética da maquina.
conforme eles terminam ou conforme a necessidade e quantidade, ja
que existem fibras de poliuretano de varias espessuras cores, etc.;

A classificagdo de fibras vegetais (junco) também ¢ feita por trés
trabalhadoras. A atividade consta.em dividir e retirar partes irregulares
de fibras naturais usando estilete, dividir fibras vegetais com maquina
fendedora e lavagem de fibras vegetais (atividade intercalada que
ocorre cerca de 30 a 40 minutos por dia), que consta em realizar banhos
de imersdo das fibras em tanques com agua ou com dgua e adigdo de
cloro.

A Figura I indica a caracterizagfio dos trabalhadores do setor, todos
do sexo feminino.

Classificagao de fibras | Classificagao de fibras

HE—sodn

sintéticas vegetais ( junco)
Nimero de funcionarias 3 3 |
idade 23,24e29anos | 24, 35 e 40 anos
Escolaridade ~ | Todascom2°grau | duas com 2° grau L
completo completo & uma com 1°

1
grau incompleto |
1
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A fase de lancamento constou de apresentagdo, apds prévia aprova-
¢do, da proposta do estudo com a geréncia de recursos humanos,
geréncia industrial da Empresa, diretor responsavel pela drea,
supervisor, técnica de seguranga do trabalho, assistente social e para
os trabalhadores do setor. Foram contatados o setor de Recursos
Humanos e a Dire¢ao da Empresa e explicado o estudo que seria
realizado. Constatou-se a plena aceitagiio e interesse por parte da
Empresa na realizac¢do do estudo.

De inicio, foi explicado o método ¢ os objetivos do estudo para os
trabalhadores do setor. Em cada fase, com participagio direta dos
trabalhadores ou nas observagoes e analises (filmagens. etc.) sempre
foi explicado aos trabalhadores o que estava sendo realizado, ja que ¢
fundamental a interatividade e participa¢iio dos mesmos para 0 método
de Andlise Macroergonémica do Trabalho (AMT).

A fase de Apreciagdo iniciou na seguinte seqiiéncia: inspegdes prévias
1o setor, entrevistas abertas com as trabalhadoras, aplicagio de
questiondrios com escalas continuas onde as questdes sfio extraidas
parcialmente do resultado das entrevistas e parcialmente havendo
também questdes padronizadas provenientes da experiéncia de Guima-
raes (2006). Posteriormente, foram elencados os itens de demanda
ergonomica (IDEs) mais pontuados e elaboradas propostas iniciais de
solugdo. '

As enfrevistas abertas foram realizadas separadamente com o grupo de
trabalhadoras que realizam classificac¢8o de junco e o de fibras sintéti-
cas. As entrevistas abertas com as trabalhadoras, conforme a ferramen-
ta Design Macroergonomico ou DM (Fogliatto e Guimardes, 1999 e no
Capitulo 2 v1 deste livro) utilizada na AMT para a identificacdo de
demandas dos usudrios, foram gravadas. sob permissdo, ¢ elaboradas
tabelas onde s#o elencados os IDEs que, por sua vez, recebem pontua-
¢do proporcional & ordem de surgimento e ao nimero de vezes em que
o item surge em sua respectiva ordenagdo. Para o primeiro item que
aparece ha entrevista, € dado o peso de 1, ao segundo 0,5 (1/2), ao
terceiro 0,33 (1/3) e assim por diante. Apos, sdo somados os pesos de
todos os itens e desta soma obtém-se a pontuagfo para cada item de
demanda ergonomica (IDE) conforme todos os entrevistados.

A partir das entrevistas sdo elaborados questiondrios, com escalas
continuas de 15 cm (conforme proposto por Stone ef al., 1974) onde o
trabalhador marca com um “X" sobre a linha no nivel de intensidade
que representa a sua percepedo da importancia e/ou satisfagdo com o
ifem em questdo. Nas extremidades da linha estdo os pontos ancora de
insatisfagdo/intensidade total ou satisfagfio/intensidade total.. Os
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questionarios foram aplicados apos explicagdo de como preenché-los,

para todos os trabalhadores. tendo sido feito acompanhamento de
dividas que pudessem surgir durante o preenchimento.

A fase de Diagnéstico, até onde foi executada, constou da aplicagdo de
métodos padronizados de andlise postural. Para atividades com
componente dindmico significativo, com deslocamentos e mudanga de
postura, foi utilizado o protocolo OWAS, com o sistema
computadorizado WinOWA S (Kivi e Matilla, 1991), que inclui filmagem
da atividade em periodo representativo. Apos a filmagem, foi analisada
com pausamentos e aplicagdo do protocolo que considera a postura
das costas, membros superiores ¢ membros inferiores, alem do uso de
forga.

Conforme analise prévia da atividade, para atividades com pouca ou
nenhuma mudanca postural, foi utilizado o protocolo REBA (Higgnett e
Mcatamney, 2000), melhor adaptado para tal tipo de atividade mais
estatica, e que pode ser utilizado como uma fotografia do trabalhador
em sua posicdo “critica” de trabalho. Neste método, sdo dados escores
conforme a postura do tronco, pescogo, pernas, bragos. antebracos e
punhos. Sd@o considerados escores adicionais para situagdes agravan-
tes da postura em cada segmento. E considerada também a forga e
pega, e ha escores adicionais por repetitividade, periodos em postura
estatica ou movimentos bruscos, e séio utilizados abacos para situar a
combinaciio dos efeitos dos diversos fatores. No final, obtém-se um
escore-que varia de 1 a 15. Sendo igual a 1. ndo necessita intervengio:
2 a 3, pode necessitar de intervengdo (risco baixo):; 4 a 7. necessita de
intervengdo (risco médio): 8 a 10, necessita intervengio logo (risco
elevado): 11 a 15, necessita de intervengdo urgente (risco muito
elevado)

Para todas as atividades. também foi utilizado o protocolo de Rodgers
(1992) que independe do tipo de atividade, estatica ou dinamica. e
quantifica o risco ergonémico por regifio anatémica do corpo humano.
Conforme o método de Rodgers, as regides anatémicas sdo divididas
em: coluna cervical: coluna dorsal; ombros; cotovelos; punho. mios e
dedos; e pernas, joelhos e pes. Para cada um destes segmentos
anatomicos sdo considerados e pontuados: os niveis de esforgos (leve.
moderado e pesado), conforme tabela especifica elaborada por
Rodgers; o tempo de esforgo (0 a 1 segundos, entre 2 e 5 segundos e
acima de 5 segundos ): e os esfor¢os por minuto (0 a 1, 1 a 5 e acima de
5). Finalmente, € estabelecido um escore de prioridade para cada
segmento anatdmico, elaborado pela conformag@o das pontuagoes de
cada segmento. sendo que pontuagdes abaixo de 6 sdo consideradas
baixas, iguais a 6 e 7 moderadas e iguais a 8 muito altas.
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Todos os resultados das entrevistas, questiondrios e avaliagdes
posturais foram apresentados para as trabalhadoras e validados com as
mesmas.

A Tabela 1 mostra os resultados da entrevista aberta. onde foram
tabuladas as questdes relatadas pelas trabalhadoras que preparam
fibras vegetais (junco). Da mesma forma, a Tabela 2 apresenta o
resultado das entrevistas com as trabalhadoras que classificam fibras
sintéticas.

Ordem de
surgimento na
entrevista

Itens de
Demanda
Ergonémica

Construto Pontuagdo | Percentagem

Dor no
cotovelo e 1 1
nos bracos
Peso dos
magos de 2
junco
maolhados
Ma diviséo
dos 518|7|8|9
trabalhos

Conforto /

desconforto 35,35%

Posto de

Trabalho 95

17.67%

Organizacao

do Trabalho 0,10

26,36%

Conteldo do

Manotonia
Trabalho o

do trabalho 0,58

20.62%

ltens de
Demanda
Ergonémica
Movimentos
repetitivos
Pesa dos 3
carretais

Ma diviséo das
tarefas

Gosta da
classificacao,
apesar dos
problemas
Falta de
valorizagao e
reconhecimento
Falta de
coleguismo
Monotonia do
junco e aversdo g8lag
ao trabalho do
junco

Ordem de surgimento na

o,
entrevista Peso | %

Construto

2 0,50 | 18,72

Posto de
Trabalho

201 21 043 | 11,82

Organizagdo

do Trabalho 0.73

2013

1 1,00 | 27,43

13| 14 16| 17 0.39 | 10,75

Contetido do

Trabalho 0,30 | 823

0,24 | 648

Setor pejorativo | 19 0.05 | 144
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Na Figura 2, observa-se a média dos resultados do questionario
referente aos itens que se referem as demandas mental e fisica do Posto
de Trabalho. Pode-se observar que as questdes estdo mais relaciona-
das a atividade de classificagio de fibras sintéticas, sendo que o tlinico
item que teve destaque na atividade do junco, foi o de movimentos
bruscos relacionado & movimentagéio eventual de magos de junco que
ocorre somente poucos minutos por dia.

Movim. Bruscos

Movim. Repetitivos

B Junco
H Fibras Sintéticas

Esforco mental

Esforco fisico
Movim. Pés
15
MNada Muito

O trabalho com as fibras sintéticas envolve esforco mental devido a
necessidade constante de controlar o nimero de cortes e seu tamanho
especificado para cada moével, conforme os pedidos e os manuais de
especificaciio (que relacionam os cortes para cada movel), muitas vezes
com necessidade de grande esforgo para cumprir com os pedidos do
dia. Tal tipo de sobrecarga nfio ocorre nas atividades do junco. Outro
possivel motive de insatisfagio com o posto pode ser a falta de
possibilidade de alternancia de postura nas atividades de classifica¢do
de fibras sintéticas (séo executadas de pé, enquanto, no junco, podem
ser executadas sentadas ou de pé).

Como o tmice item de Organizacio de Trabalho apontado foi a ma
divisfo de tarefas, tanto para as fibras sintéticas como para o junco, ele
sera discutido junto com o Contetdo do Trabalho pois impacta
diretamente no mesmo. Nota-se que, em relacdo aos fatores relaciona-
dos ao Contetido do Trabalho, que estio apresentados na Figura
3,alguns.tém pontuagio favoravel em ambas as atividades tais como:
valorizagfio, responsabilidade e estimulo No entanto, outros itens com
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pontuagiio elevada sdo desfavoraveis (ou negativos) como € o caso da
repetitividade.

Para os dois setores, o trabalho ¢ de pouca ou nenhuma complexidade
e considerado pouco ou médio limitado. Ja outros itens de demanda
ergonémica apresentam valores distintos entre as trabalhadoras de
fibras sintéticas e de junco, destacando-se principalmente: a monoto-
nia, a falta de dindmica e a falta de criatividade que estdo relacionados
a atividade do junco e ndo a das fibras sintéticas; por outro lado, a
pressio psicolégica, a ma divisio do trabalho e o risco sfio percebidas
na atividade com fibras sintéticas e ndo no junco. Como ja havia sido
mostrado na Figura 2, as meédias dos itens relacionados ao Posto de
Trabalho indicam insatisfagio maior das trabalhadoras de fibras
sintéticas quanto ao posto o que impactam na percepgio do Conteudo
do Trabalho.

Monotonia
Limitado

Divisdo do trabalho
Criativo

Dind@mico
Estimulante
Repetitivo

B Junco
Responsabilidade
& Fibras Sintéticas
Valorizagdo
Autonomia

Pressdo psicoldgica
Risco

Gosta do trabalho

Complexidade

0 7.5 ; 15
Nada " Muito

No presente estudo. mais intensamente na atividade de classificagdo
de fibras sintéticas, encontra-se achados semelhantes aos de Guima-
rdes et al. (2005) e Lemos ef al. (2005) em uma empresa moveleira
principalmente a presenca de repetitividade, manuseio de cargas.
pressfio por produgdo, baixa valorizagdo e pouco estimulo. A analise
das atividades também indica que os postos de trabalho sdo estanques
e com atividades limitadas.
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4.1.3 Risco
de dor/
desconforto

Figura 4
Resultade dos
questiondrios

quaria aos itens
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de dov/desconforio
no trabalho

senda 0 (nada) e
15 (muire)

Cabega
Pescogo
Costas’

Pés !
# Junco i

Pernas B Fibras Sintéticas |
Maos i

BE

Desconforta B.D.

0 : 75 - 15

Muito

Observando na Figura 4, os elevados niveis de desconforto, também
mais intensos na atividade de classificagdio de fibras sintéticas, consta-
ta-se, também, semelhanga com o panorama levantado por Mirka (2002)
na industria moveleira dos Estados Unidos da América do Norte, que
indica que as atividades de tal ramo, tipicamente de industria
manufatureira, apresentam freqiiéncia elevada de doengas
osteomusculares. Da mesma forma Guimarges ef al. (2005) apreséntam
situagdio prévia a intervengdo em industria de moveis, que constou de
mudanga do sistema de produgdo para producdo em célula e
reestruturacao do leiaute, onde. na situagfio anterior, observava-se
altos indices de desconforto em varios segmentos corporais (bragos.
costas. pernas pés e pescogo). No presente estudo, observou-se
indices de desconforto mais intenso na atividade de classificagfio de
fibras sintéticas, especialmente nas costas, pescogo e bragos, porém,
diferentemente do estudo de Guimarges et al. (2005) néo foi constatado
desconforto nos pés e pernas.

Observa-se um alinhamento entre os resultados dos questionarios,
andlise da atividade e avaliactes posturais. No setor de classificagio
de fibras sintéticas constata-se maior insatisfago com itens de contel-
do do trabalho em termos de repetitividade, esforgo mental. esforgo
fisico e movimentacfo pesada, bem como indices elevados de descon-
forto e, quando observadas as Figuras 9 a 20 constata-se que as
atividades de classificagio de fibras sintéticas também apresentam
pontuagdes mais elevadas nas avaliagdes posturais de REBA. OWAS ¢
RODGERS, o que. justamente. indica maior risco e necessidade de
interven¢do nesta atividade. O risco foi apontado como baixo no junco
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que possibilita a alternancia de postura e impde menor pressao por
produgio, o que condiz com as melhores pontuagoes nas avaliagoes
posturais. A Figura 5 apresenta um resumo comparativo, por
construtos, dos resultados dos questionarios no setor de fibras
sintéticas e junco, sendo o critério intensidade para “Conforto™ e
“Contetido do Trabalho™ e satisfagdo para os construtos “Organiza-
¢do” e “Posto de Trabalho”.

Itens de Canforto

Itens de Conteldo
dotrabalho

B Junco
B Fibras Sintéticas

Itens de
Organizagdo do
Trabalho

Itens do Posto de
Trabalho

Muito

As Figura 6, 7 e 8§ apresentam os itens de demanda ergonémica dos
construtos Organizagéio do Trabalho, Contetdo do Trabalho e Posto
de Trabalho extraidos dos valores médios dos itens dos construtos
com ponfuacio mais elevada nos questionarios (que variam de 0/
insatisteito/nada a 15/satisfeito/muito) nos setores de fibras sintéti-
¢as e junco. Nas mesmas Figuras estdo relacionadas as possiveis
solugdes.
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42FASEDE  Nesta seciio sdo apresentados os resultados das avaliagdes posturais
DIAGNOSTICO  4ag atividades e figuras que ilustram as diversas atividades.
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joelhos e pés

Segmento Nivel de Tempo de | Esforgos | Prioridade
esforgo esforco | por minuto
Cervical i . 1 3
Dorsal 1 1 1 3
Ombros 1 1 1 3
Cotovelos 1 3 1 5
Punho, maos 1 3 3 7
e dedos

Pernas, 1 1 1 3
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Figura 18
Resultado do
protocolo OWAS

para atividade de *
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Figura 20
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Segmento Nivel de Tempo de | Esforgos | Prioridade
esforgo esforco | por minuto
Cervical 1 1 1 3
Dorsal 1 1 1 3
Ombros 2 2 3 7
Cotovelos 2 2 3 7
Punho, maos 1 2 1 4
e dedos
Pernas, 1 1 1 3
joelhos e pés
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dedos
Pernas, 2 1 1 e
joelhos e pes




Apreciacao do Trabalho de Classificago de Fibras para Moveis
Danigl Tubino Bortofan & Lia Buargue de Macedo Guimaries PPGEP-UFRGS

5
PROPOSTAS
m —~
SOLUGOES

6

basicas do setor, onde se observou maior insatisfagio geral e pior
resultado de avaliagdes posturais na atividade de classificagio de
fibras sintéticas. Observou-se, também, o alto nivel de insatisfagdo com
a distribuigfo das atividades do setor percebido pelas trabalhadoras
com fibras sintéticas.

Durante a realizagdo do estudo, foi observado, no ambulatorio da
empresa, uma alta incidéncia de consultas, queixas e afastamentos por
doengas osteomusculares nas trabalhadoras da classificacdo de fibras
sintéticas. Neste momento, com tais dados, optou-se por indicar um
revezamento entre as atividades de classificagdo de fibras vegetais e
fibras sintéticas. Para que tal revezamento ocorresse, as trabalhadoras
das atividades de fibras vegetais teriam de assimilar uma grande
quantidade de conhecimentos e experiéncia, que séio necessarias na
classificagfio de fibras sintéticas, o que coadunou com a impressio das
trabalhadoras do setor e com a analise das atividades. A atividade de
classificagiio de fibras sintéticas ¢ mais complexa e envolve mais
demandas cognitivas. Observou-se que as trabalhadoras aceitaram ¢
assumiram plenamente a implementagio da mudanga com o ensino e o
aprendizado implicitos e necessarios, que ocorreu por conta das
préprias trabalhadoras, e com os conseqiientes ganhos reciprocos da
melhor divisdo das atividades. :

O aprendizado no trabalho ocorre de maneira muito significativa com o
convivio e contato com os colegas no trabalho e, segundo Paulsson,
Ivergard e Hunt (2005), isto ¢ um fator de valorizagio pessoal e desen-
volvimento, podendo trazer beneficios, principalmente no presente
caso, onde as duas atividades tém certa complementaridade de demandas.

Em contatos posteriores com as trabalhadoras, observou-se que.
conforme a visdo delas proprias, o processo participativo do método
fez com que elas pudessem compreender melhor as atividades do setor,
perceber possiveis mudangas, sugerir modificagdes e auxiliar na
intervengdo. Perceberam o estudo realizado como algo extremamente
positivo e demonstraram grande satisfagio em participar e colaborar.
Constatou-se que nido houve redugéio da produtividade com o
revezamento e nos trés meses subseqiientes a implementagdo do
mesmo (da implementagdo até o momento em que esta monografia
estava sendo redigida) ndo houve mais nenhuma queixa ou afastamen-
to relacionaveis 4 doenga osteomuscular no setor.

O uso da Analise Macroergonoémica do Trabalho (AMT) no presente

CONCLUSAO estudo até a parte da fase de diagndstico (avaliagdo postural). eviden-
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ciou as demandas ergondmicas e as hierarquizou, mostrando ser um
método prético e objetivo. Os resultados indicaram que as duas
atividades do setor de classifica¢fo de fibras apresentam demandas
comuns ao setor como um todo e outras demandas diferenciadas
devido a caracteristicas do contetido de cada atividade que impactaram
conseqiientemente nas sensagoes de desconforto em cada segmento
corporal e que também coadunam com o resultado das avaliagbes
posturais utilizadas na fase de diagnostico. Somente com o uso de
ferramentas atuais de qualificagio e quantificagfio direta e indireta com.
plena participagdo dos trabalhadores, pode-se chegar ao conhecimento
das demandas ergondmicas e de suas possiveis solugdes. Este estudo,
com os resultados encontrados durante sua realizagdo e com a inter-
vencdo realizada, fornece indicativos de que o uso de metodologia
participativa resulta em maior facilitagfio para o diagnostico correto e,
conseqiientemente. para uma intervengo correta, além de tornar mais
exeqiiiveis intervengdes complexas, até por gerar uma autocritica do
trabalhador para com o seu trabalho que pode e deve ser canalizada
para uma melhoria das condi¢des ergondmicas e, marcar, ainda mais ¢
indelevelmente, o espago humano que esta presente na propria defini-
c¢do do que ¢ trabalho € o que é ergonomia.
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1 O modo como a maioria das empresas posiciona-se hoje no

INTRODUGAO  ¢ompetitivo mercado mundial estd focado, sobretudo, na produgiio.
pois na maior parte das vezes. a sobrevivéncia das mesmas depende da
quantidade que se produz e da qualidade de seus produtos/servigos
ofertados ao consumidor. No entanto, empresas estruturadas e geridas
a exemplo domodelo taylorista/fordista focam principalmente em
produgdo e continuam a expor seus trabalhadores a situagdes de
desgaste fisico e mental. o que implica insatisfagdo dos mesmos e
desencadeia todo um processo vicioso de perdas e degradacio das
relagdes entre as partes e a sociedade como um todo.

Com a publicagdo. em 191 1. dos principios da Administra¢do Cientifica
de Taylor (1995). foram lancadas as bases deste sistema de produgao
que atendeu, principalmente, ao sistema de produgfio em massa
americano. O pressuposio € o aumento da produtividade por meio de
altos niveis de parcializagdo e simplificagdo de operacoes. o que ¢
conseguido as custas da eliminagiio da iniciativa dos trabalhadores
que sdo cobrados, por um corpo de supervisores, a seguir padroes
rigorosos de tempos e movimentos. A partir do inicio do século XX.
Ford, calcado nos principios tayloristas. aperfeicoou o sistema de
produgdo em massa, para um consumeo em massa, instituindo uma
politica de controle e geréncia de trabalho. Ao longo de varios anos,
Ford otimizou o sistema. focando principalmente os ganhos de tempo
de producdo. o que foi conseguido com a instalagdo da linha de
montagem movel (cuja cadéncia impunha o ritmo de trabalho). com a
padronizacdo de produtos e com operadores fixos em seus postos
realizando as operagdes o mais simples possivel. De acordo com Tayvlor
(1990) e Ford, os trabalhadores da producdo ndio devem perder tempo
pensando nas tarefas que estdo realizando e, portanto, o trabalho ideal
€ aquele composto por atividades bastante simples; que podem ser



2BREVE
HISTORICO
DA
FORMACAO
DA
INDUSTRIA
CALGCADISTA
NO BRASIL

Analise da Satisfacéo dos Batedores de llhoses de uma Empresa Cakadista
Reﬂadhdos Sanfas Gafa!da &Ua Buarque de Macedo Gwmaraes PPGEP-UFRGS

fac1lmente reallzadas e controladas pela geréncia. Pnr consegumte
estas atividades sdo de rapido treinamento, o que facilita a substituigdo
de mdo-de-obra (Guimaries, 2006) o que era uma preocupagio
importante ja que, em fungo do carater pobre do trabalho. a
rotatividade e o absenteismo eram (e ainda sfo) altos em sistemas
deste tipo.

Além disso, deve-se ressaltar que o modelo de produgio taylorista/
fordista, de acordo com Dejours (1987), domina a vida do trabalhador
durante as horas de trabalho ¢ também seu tempo fora do trabalho em
fungdo da rigidez do sistema organizacional. O objetivo maior era
garantir o aumento da produtividade. através da repressio do que
chamavam vadiagem do trabalhador, os periodos em que o0s operarios
trabalhavam num menor ritmo do que aquele que poderiam adotar.

Além dos problemas para os seres humanos, os desgastes que advém:
de fatores de ambiente fisico, de posto, de organizacdo do trabalho e
contetido do trabalho, entre outros, resultam em perdas que, para
Ghinato (1994), por serem desnecessdarias. tais como esperas,
operagdes de retrabalhos e transporte, geram custos € nio agregam
valor ao produto, devendo ser eliminadas do processo. Portanto, fica
claro que investir em melhorias nos processos produtivos, como o
enriquecimento do trabalho, eliminacéo de estoque e diminuicio do
transporte. podem resultar em aumentos de produtividade. de
qualidade dos produtos e de qualidade de vida dos trabalhadores.

No entanto, o pensamento de produzir 20 maximo a despeito dos
custos para o trabalhador (como no modelo taylorista/fordista),
continua vigente na maioria das empresas, principalmente naquelas
instaladas em paises em desenvolvimento, como o Brasil, como € o
caso das empresas calgadistas brasileiras.

O desenvolvimento econdmico da industria calgadista brasileira iniciou
no Rio Grande do Sul com a chegada dos primeiros imigrantes alemies
em junho de 1824. A producdo, que inicialmente era caseirae
caracterizada pela confecgfio de arreios de montaria, ganhou mais forga
com a Guerra do Paraguai, que ocorreu de 1864 a 1870. Apds o
episodio, surgiu a necessidade de ampliar 0 mercado comprador.
Assim, surgiram alguns curtumes e a fabricacfio de algumas maquinas,
que tornava a produgio mais industrializada (ABICALCADOS, 2007).

As industrias cal¢adistas sfo um dos principais mercados de trabalho
no Rio Grande do Sul, principalmente da regio do Vale dos Sinos e do
Paranhana. Atualmente, estas industrias enfrentam desafios, tais como
a necessidade do aumento da produtividade, qualificagio da méio-de-
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obra, redugfio de custos e agilidade dos processos produtivos

(Scheneider, 2004) para competir com outros fabricantes principalmente
da China e da India.

As indistrias calgadistas diferem em fungdo do tipo de produto a que
se dedicam (ténis, calgados femininos, injetados, vulcanizados. etc.).
do mercado que atuam, do estilo de administragio, entre outros. No
entanto, basicamente, as principais etapas do processo de fabricagdo
de um calgado sdo: modelagem, corte, costura. pré-fabricado,
montagem e acabamento, expedi¢io. Cada uma destas etapas € operada

- de forma independente, como sdo também segregados os vidrios

postos que compdem cada etapa, conforme preconizado no modelo de
produgiio taylorista/fordista que domina a industria calg¢adista no Rio
Grande do Sul (Ruas, 1985: Piccinini, 1992 Gorini e Siqueira, 1999;
Renner, 2002). Nos diversos postos de trabalho da indiistria calgadista,
a postura adotada ¢ a sentada ou de pé durante toda a jornada,
trazendo transtornos musculoesqueléticos ¢ biomecanicos
relacionados ao trabalho estdtico (Renner, 2002).

Os problemas de satde provenientes do pensamento taylorista/
fordista na industria calgadista continuam no setor, pois a
produtividade geralmente significa o aumento da carga fisica e mental
dos trabalhadores (Renner, 2002; Guimaries, 2006). Por isso, satde € 0
bem estar dos trabalhadores tém sido discutidos nas tltimas décadas
por vdrios pesquisadores da drea coureiro-calgadista (Piccinini, 1992:
Renner, 2002 ), sendo varios destes estudos fomentados por iniciativa
¢ interesse dos proprios professores e académicos atuantes nas
diversas areas do conhecimento ou de 6rgdos fiscalizadores, Este € o
caso da Delegacia Regional do Trabalho (DRT) de Novo Hamburgo
que. segundo Renner (2002), solicitou aos representantes do Programa
de Pos-Graduagiio em Engenharia de Produgiio - PPGEP/UFRGS um
projeto de pesquisa sobre os efeitos das posturas adotadas nas
industrias do setor coureiro-cal¢adista do Rio Grande do Sul. Entre
2003 e 2006, a FAPERGS financiou um estudo de remodelagfo do
sistema de produgiio da drea calgadista (Renner, 2007). Apesar destas
referéncias, € notério que existem poucos estudos ergondémicos na area
calcadista, ¢ eles deveriam ser em maior nimero ja que sdo importantes
nfio so tendo em vista os problemas de organizagdo e posto de
trabalho destas industrias, mas também, pelo niimero expressivo de
mao-de-obra envolvida. Conforme dados da ABICALCADOS (2007).
no ano de 2005, o Brasil era o terceiro maior produtor de cal¢ados do
mundo, ficando atrds somente da China e da India. Sdo mais de 3.400
industrias calgadistas no Rio Grande do Sul, gerando mais de 126.700
empregos. '
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trabalhadores deste setor, este estudo visou avaliar as condicdes de
trabalho de batedores de ilhoses em uma empresa do Vale do Paranhana.

O estudo foi desenvolvido de acordo com a Analise Macroergonémica
do Trabalho (AMT) proposta por Guimaries (2000 e no Capitrlo 1 v1
deste livro), que preconiza a avaliagdo ergondmica com a participagio
direta e indireta dos trabalhadores.

Na etapa de avaliagiio com a participagio indireta dos trabalhadores,
foram feitas observagdes e tomadas filmagens e fotografias durante a
Jjornada de trabalho, totalizando 2 horas de video em horario e dias
alternados. Participaram desta etapa cinco trabalhadores voluntarios.
Estes recursos possibilitaram a andlise postural pela aplicagio dos
protocolos de mensuracgio de risco postural propostos por Rodgers
(1992) e McAtammey e Corlett (1993) nos cinco trabalhadores
voluntarios, assim como a andlise de tempos/movimentos das diversas
atividades que fazem parte do trabalho realizado por batedores de ilhoses.

Existem diferentes métodos para avaliar o risco postural no trabalho
que, segundo Guimaries e Diniz (2004), vio desde os check-lists, a
critérios semi-quantitativos, quantitativos e subjetivos, de observagio
direta ou indireta. Neste estudo, foram aplicados os instrumentos
RULA de McAtammey e Corlett (1993) e Rodgers (1992), considerados
adequados ao caso. pois avaliam o trabalho estatico onde ndo hd o
levantamento de carga.

A ferramenta de Rodgers baseia-se na analise do nivel de esforgo de
cada segmento corporal, da duragio (tempo) e freqiiéncia deste
esforgo, indica as prioridades de intervengfo postural necessérias ao
bem-estar fisico do trabalhador. Por meio da andlise das imagens.
constataram-se riscos posturais, sobretudo na regifio dorsal e cervical
¢ membros superiores. :

O protocolo RULA (McAtamney e Corlett, 1993) permite uma avaliag@o
rapida de grau de risco de DORT, assim como uma intervencéo
ergondémica que venha a minimizar os problemas encontrados. Este
protocolo procura demonstrar o risco de adquirir lesdes por esforgos
no trabalho, assim como identificar o esfor¢o muscular.

Com base nas filmagens de cinco voluntarios, foi possivel medir o
ritmo de trabalho, os tempos de ciclo e o tempo dedicado a cada uma
das atividades, operagdes e sub-operagoes que conformam a tarefa de
colocacdo de ilhoses. Os tempos foram tomados em segundos, e
calculados o tempo médio de cada atividade para cada um dos
trabalhadores.
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3.3 ) Na etapa com a participagiio direta dos trabalhadores, foi possivel
AVALIAGAQ  avaliar a percepgiio dos mesmos quanto ao desconforto/dor na jornada
COMA . de trabalho (por meio do diagrama de desconforto/dor adaptado de
mgﬁ%so Corlett, 1995), e sua opinido sobre a organizagdo e o contetido do
TRIBAHAOCRES trabalho. Os dados foram obtidos a partir de entrevistas ¢
(PERCEPCAO questionarios, conforme preconizado no Design Macroergondmico
DO (DM) proposto por Fogliatto e Guimaraes (2000 e no Capitudo 2 v.1
TRABALHADOR) deste livro) e permitiram verificar o quanto o sistema produtivo e a

estruturagiio da empresa tém influéncia sobre a satisfagdo no trabalho e

a produtividade do trabalhador.

3.31 A entrevista junto com os funcionarios de uma empresa ¢ uma

Entrevistas .importante ferramenta para a coleta de dados, ja que estas pessoas sfio
as que realmente melhor sabem sobre seu trabalho. Em uma sala anexa
ao setor de produgdo, foram entrevistados, em dois pequenos grupos,
0s cinco batedores de ilhoses. De modao a ndo induzir as opinides
sobre pontos especificos, a entrevista foi aberta, tendo sido solicitado,
apenas, que eles falassem sobre seu trabalho.

3.32 O questiondrio ¢ construido com base nas enftrevistas, apesar de

Questionario também serem acrescentadas outras questdes que porventura ndo
sejam abordadas nas entrevistas. Ele € composto por perguntas
relacionadas aos fatores fisico-ambientais, de posto. de organizagio e
de contetido do trabalho dos batedores de ilhoses. Os frabalhadores
devem marcar com um X em uma escala continua de 15 cm conforme
proposto por Stone et al. (1974) com duas ancoras nas extremidades
(insatisfeito/nada e satisfeito/muito) a resposta para cada questdo.

3.3.3 Foi utilizado o diagrama adaptado de Corlett (1995) com escala visual
Questionario  analogica (VAS) de 15 cm, com dncoras verbais posicionadas nos

de _ extremos (nenhuma/ muita dor) uma para cada segmento corporal do
desconforto/

mapa. Como a pessoa deve marcar sobre a linha a intensidade de dor/
desconforto, diz-se que o diagrama tem carater psicofisico sendo
considerado adequado na avaliagio de desconforto/dor, devido a
facilidade de aplicagfo. O diagrama original utiliza uma escala discreta,
mas foi adaptado por Guimardes e Diniz (2004 ) para uma escala
continua para facilitar a marcacéio pelos usudrios e viabilizar um maior
namero de andlises estatisticas.

dor

4ESTUDO DE O estudo de caso foi realizado na matriz de uma fabrica de calgados

CASO em Picada Café, RS, que tem filiais em Garibaldi e Verandpolis. Amatriz

41 € composta de setores administrativos como setor de compras, vendas.

DESCRICAQ marketing ¢ desenvolvimento de produto, assim como setores

DAEMPRESA Operacionais, tais como modelagem, corte, costura, colocagio de
ilhoses, montagem de ténis entre outros.
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Na fabrica estudada, sdo fabricados diariamente 35.000 pares de
calgados, dos quais cerca de 15% atendem o mercado externo. A
matéria-prima e os componentes utilizados sdo provenientes de
diversas regides do Brasil. O processo de fabricagfio ¢ praticamente o
mesmo para todos os calgados, sendo assim, pode-se classifica-los em
vulcanizados e cementados, concentrados em dois mercados, linha
sapataria ¢ linha conceito. Os turnos de trabalho na empresa sdo dois:
o primeiro, de segunda a sexta, das 07:30 as 17:30 e o segundo, das
17:45 as 03:15, nos mesmos dias.

O setor selecionado para este estudo foi o de batedores de ilhoses, que
conta atualmente com 8 funciondrios. todos do sexo feminino.
distribuidos em 4 esteiras.

O modelo taylorista/fordista caracteriza-se basicamente pela busca do
aumento da produtividade por meio da desfragmentagiio do processo
de trabalho em diferentes etapas. E o caso da fabricacdio do calgado,
onde a tarefa dos batedores de ilhoses, que ¢ a de prender ithoses em
uma superficie, ¢ uma entre aproximadamente 12 pessoas necessarias
para a producio do produto. A tarefa dos batedores de ilhoses ¢

realizada sem alterndncia de postura, em posi¢do sentada, sem rodizio

com os demais postos de trabalho. Envolve as atividades de
abastecimento/desabastecimento da maquina, de armazenamento de
ilhoses, de deslocamento/transporte de matéria-prima, retrabalho ¢
manutengdo de produtos semi-acabados. As atividades que
configuram a tarefa exigem acuidade visual e motricidade fina, devido a
necessidade de posicionar o cabedal no local correto. além da
repetitividade do movimento.

A colocagiio de ilhoses € feita seguindo um tnico procedimento,
diferenciando apenas o nimero de componentes fixado em cada par,
que varia de doze a vinte e oito ilhoses, conforme a Figura .

Quantidade
Numeragéo Ilthés
18/20 12 por par
21/24 16 por par
25/27 16 por par
28/32 20 por par
33/34 20 por par
35/41 24 por par
42/46 28 por par
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Tabela 1 Tempos
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A trabalhadorl busca 0s Labedals prewamentc preparadns 1du)!|f ica a

quantidade correta de ilhoses. a cor solicitada e o tamanho a serem
colocados, abastece a maquina caso seja necessario, posiciona o
cabedal e inicia o funcionamento da maquina, exercendo pressido com o
pé direito sobre o pedal. Finalizada a colocagdo dos ilhoses, a
trabalhadora armazena os cabedais em pilhas em diferentes locais.

O estudo dos tempos foi feito com base na filmagem da tarefa de
colocagio de ilhoses. Primeiramente, foram identificadas as atividades
que fazem parte do trabalho: preensdo de ilhoses no cabedal.
transporte, manuten¢do do equipamento, abastecimento,
desabastecimento, armazenamento e retrabalho. Depois, foram
cronometrados os tempos de cada atividade no setor operacional. e
tomado o tempo médio do ciclo. O tempo medio do ciclo de trabalho de
colocagio de ilhds foi de 10 segundos, sendo o mais curto de 7
segundos e o0 mais longo de 14 segundos por cabedal.

Os dados, dispostos na Tabela I, mostram. no periodo de 2 horas, o
tempo de atividades que remetem ao trabalho efetivo e necessario para
arealizagio da tarefa, e também a porcentagem de tempo gasto em
distintas operagdes, como transporte/deslocamento ¢ retrabalho.

TOTAL VIDEO 7200 100%
Deslocamento: 622,8 8,65%
Abastecimento: 895,68 | 12, 44%
Desabastecimento: 549,36 763%
Armazenagem: 399.6 5,55%
Retrabalho: 1193,04 | 16,57%
Manutencao: '1681,2 | 23,35%
Colocacao de ilhos: 1858,32 | 25,81%

Os protocolos semi-quantitativos RULA de McAtammey e Corlett
(1993) e Rodgers (1992). com base na observagdo indireta (filmagem),
foram utilizados para andlise do momento mais critico, em termos de
postura, em que os funciondrios se encontravam. O momento mais
critico foi definido como aquele executado o maior nimero de vezes
durante todo o processo de colocagio dos ilhoses (Figura 2). A
descri¢fio destes protocolos pode ser encontrada no Capirulo 4.1 do
livro Ergonomia de Produto v.1 desta Série Monografica.
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A andlise considerou o lade esquerdo e o direito do corpo, por haver
uma notavel diferen¢a nos membros inferiores, ja que os trabalhadores
geralmente acionam o pedal do equipamento com a perna direita. Os
escores do Rula estdo dispostos na Figura 3 e os obtidos com o
protocolo de Rodgers na Figura 4.

[ ANALISE DOS BRAGOS E PUNHOS | ANALISE DE PESCOGO, TRONGO E

b Y == b oo e = L PERNAR =
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1 |
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SEGMENTO NIVEL DE TEMPO DE ESFORGOS! PRIORIDADE
CORPORED ESFORGO ESFORGO MINUTOQ B=Muito Alta
5 i= Leve 1=0A 1s =0 A1 7= Moderada
2=Moderado | 2=Moderads 2= 1 A S 6= Moderada
3= Pesado 3= > 85s 3z» 8 <6= Baixa
Coluna Cervical 2 3 3 3
Coluna Dorsal 2 3 3 8
Figura 4 Escores [Pmbros 1 2 2 &
parciais ¢ finais [Sotovelos 1 3 3 =
do Protocolo de unho. mios & dedos 1 3 3 T
Radgers (1992) ernas, jopelhos & pes 1 3 3 T

433 O escore final (6) encontrado no protocolo RULA indica a necessidade
Percepcéo de investigacdo e alteragbes em tempo breve, ja que a operadora
quanto as executa movimentos repetitivos e atividade muscular estatica. O
posturas €  protocolo Rodgers priorizou a coluna cervical e dorsal (indice 8:

e prioridade muito alta) e cotovelos, punhos, mios e dedos e pernas

szoonforto;‘ joelhos e pés (todos com indices 7; prioridade moderada).

Referindo-se aos riscos posturais encontrados, pode-se afirmar que um
dos maiores problemas esta na postura sem alternancia que os
trabalhadores adotam para realizar suas atividades no posto. Renner
(2002) afirma que nos postos de trabalho da indistria calgadista. sfo
poucas as atividades que permitem o deslocamento do trabalhador. de
modo que a posiciio adotada, em pé ou sentado, tende a acarretar
trabalho muscular estitico. Com os batedores de ilhoses nio ¢
diferente. Durante o horario de trabalho. a colocacfo de ilhoses ¢ feita
com o funciondrio sentado, geralmente nas tradicionais cadeiras de
palha. Ressalta-se. no entanto, que apesar de ndo haver alternancia, a
postura sentada € melhor que a de pé, postura que foi adotada para
muitos postos de trabalho em muitas empresas calgadistas.

A literatura em ergonomia considera que nem a postura em pé, nem a
sentada sdo as ideais para a jornada de trabalho, mas sim, a alternancia
entre elas. Grandjean (1998) entre outros autores, mostra que o trabalho
estatico provoca fadiga nos muisculos exigidos, podendo evoluir a
dores insuportaveis, sobrecarregando também as articulagdes,
extremidades dos tendbes e outros tecidos envolvidos. Se forem
repetidas as exigéncias estaticas diariamente durante um tempo mais
longo, podem se estabelecer incomodos maiores ou menores. nos
membros atingidos, sendo que as dores se localizam néo so nos
musculos, mas também nas articulagdes, nas extremidades dos tenddes
e outros tecidos envolvidos. Uma exigéncia prolongada e excessiva de
trabalho estatico conduz também ao surgimento de lesdes de

desgastes nas articulagdes, discos intervertebrais e tenddes. O autor
conclui ainda, que o excesso de esforgo estatico esta associado com o
aumento do risco de: inflamag8o nas articulagdes: inflamagdes nas
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bamhas dos tendﬁes:' inflamacdes nas extremidades dos tenddes;
processo cronico degenerativo, do tipo de artrose, nas articulagdes:
doengas dos discos intervertebrais e cdibras musculares.

A repetitividade dos movimentos associada a adogdo de postura
estatica também favorece o surgimento de dores em membros
superiores, principalmente em extremidades:; no membro inferior direito,
pelo acionamento do pedal; nas regides da coluna cervical e dorsal, o
que ¢ comprovado pelos resultados obtidos nos protocolos RULA ¢
Rodgers, 0s quais apontaram para o comprometimento dos segmentos
corporais referidos.

A andlise de riscos posturais com os protocolos foi complementada
pelo questiondrio de desconforto/dor adaptado adaptado de Corlett
(1995), que foi preenchido pelos funciondrios antes e no final da
jornada de trabalho. O gréfico da Figura 3 traz a intensidade de
desconforto/dor sentidos pelos funciondrios durante o trabalho, onde
os pontos que mais se aproximam de 15 sdo os das regides corporais
mais afetadas.

A sensacdo de desconforto e/ou dor percebida pelos batedores de
ilhoses durante a jornada de trabalho se da em maior grau nas regides
da coluna cervical e dorsal, que podem ser explicadas pela manutengdo
da postura estatica sentada e curvada (pois a tendéncia € inclinar a
cabeca em direcdio a maquina para visualizagdo do trabalho) por outros
movimentos que o trabalhador realiza para pegar as caixas com
materiais dispostos no chio.

Caboga |
Péasquenia 15 Pescogo
Tarnazak eaquanio = Regido cervical

Parna asquerda b Costas superior |

Joaho esquando Costas médio
Coxa esquarda Coslas inferir
Mio esguerda Backa
Punho esquerdo = DOmbro direile
| | |
Antebrago esquerdo | ' Bragodireito
Colovelo esquerdo Colovele dlie
Braco esquerda Antsbrage direis
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4.4.1
Percepgéo
quanto ao
trabalho

Figura 6
Percepgio do
trabalhor quanio
ao trabalho de
colocacdo de
illioses

Para Tida (1992), as situagdes de trabalho quanto ao levantamento de
peso podem ser classificadas em dois tipos. Um deles refere-se ao
levantamento esporadico de cargas, que estd relacionado com a
capacidade muscular. O outro, ao trabalho repetitivo com levantamento
de cargas, onde entra o fator duragiio do trabalho. Segundo as
recomendagdes de NIOSH (1996). € estabelecido um valor de referéncia
maximo de 23 Kg que corresponde a capacidade de levantamento no
plano sagital, de uma altura de 75 cm do solo, para um deslocamento
vertical de 25 em, segurando-se a pega a 25 cm do corpo. No caso dos
trabalhadores dos ilhoses, o levantamento de peso estd dentro dos
padrdes, mesmo ndo tendo sido aplicado a equaciio de NIOSH, pois se
consideron irrelevante a quantidade de carga que ¢ levantada, em torno
de 1,5 quilos. Além disso, leva-se em consideragdo que a postura da
coluna assumida pelos trabalhadores durante a jornada de trabalho ¢
mais fatigante do que os movimentos de rotagdo de tronco e flexio
lateral para pegar as caixas que acontece cerca de uma vez por ciclo.
pois ¢ uma atividade esporadica.

Participando diretamente no levantamento destes dados, os
funciondrios da empresa falaram sobre o seu trabalho de maneira
espontinea. A importincia de cada item citado por estas pessoas, em
termos de satisfacdio com o trabalho ou reclamagées, esta disponivel
no grafico da Figura 6. Lembrando que a escala de satisfagfio era uma
linha de 15 cm, foram colocados no grafico apenas os itens abaixo da
média de satisfagfio (7.5). '
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Natureza do
Problema Especificagdo do Problema

Postura desfavoravel”
Perda de Materiais
Manutencdo da Maquina *
Adaptacdes no posto
Objetos Pontiagudos
Vibracao da Maquina
Higiene/limpeza *
Retrabalho
Deslocamento e transporie
Gargalo
Retrabalho
Horas Extras *
Organizacdo Pressao p/ fazer horas extras*
- Desorganizacdo dos materiais *

Intervalos *
Comunicacéo e atencgao *
Ritmo de trabalho*
Monétono *
Conteudo Repetitivo *
Estressante *
Figura 7 Nainreza . Temperatura"

dos problemas Ambiente Ruido *

percebidos pelos ;
abalhadores Vibra (}50

Posto

As diversas formas de levantamento de dados, compreendendo os
metodos utilizados com participagdo direta e/ou indireta dos
funciondrios revelaram a existéncia de problemas que tanto afetam a
satde fisica e mental dos trabalhadores quanto representam custos a
empresa. A natureza a qual cada uma pertence pode ser observada na

440 Figura 7.
Percepcéo 3 ; : = )
quantc?%a Quanto ao ambiente fisico, as queixas sdo quanto a temperatura, ao
ambiente ruido e vibragdes estas uvlt?mas em fungio das maquinas e dos
fisico de deslocamentos de materiais e pessoas.
trabalho 3 ' e e e

Existem nos postos de trabalho varios indicadores de que estes néo
443 estdo funcionando de forma a possibilitar um eficiente trabalho por
Percepgdo  parte do operador e ndo oferece seguranga para estas pessoas.
qua{nodo Seguranca pode ser conceituada como a inexisténcia de problemas que
posto de

rabaitic possam causar riscos a saide tisica e psiquica do usudrio, ou ainda.
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pr Bjudlcar de qualquer forma a ef'lmenud du produto e a rmlzza@ﬁo {[e

uma tarefa ou processo (Guimaries, \2006}. Amarragdes com fitas na
mesa e a fixag@o de uma palmilha na maquina para evitar a ejegio de
oleo pela mesma sdo adaptagdes encontradas indicando que o posto
ndo oferece as devidas condigdes para o trabalho. Além disto. as
ferramentas utilizadas para a manutengio do maquindrio. a marcagéo
dos cabedais ¢ o retrabalho. objetos cortantes e pontiagudos. podem
ocasionar acidentes.

A manutengdo feita no maquindrio durante o trabalho se caracteriza
como fator de risco ao trabalhador. pois pode machucar as méos se
seus dedos ficarem presos nas engrenagens. Também esta atividade de
consertar o equipamento varias vezes ao dia acarreta perda de tempo.
prejudicando a produtividade.

Quando foram entrevistados. os trabalhadores caracterizaram suas
atividades como repetitivas e monotonas utilizando a expressao "fazer
sempre a mesma coisa", bem como consideraram o trabalho nao muito
dinamico, o que revela insatisfacao com o trabalho. A repeti¢iio dos
movimentos associada ao ritmo de trabalho e a atencéio continua que
lhes ¢ exigida (além de prender os ilhoses nos cabedais eles tém de
fazer o controle da qualidade de cada componente fixado, de forma
visual), acaba por gerar nos trabalhadores o sentimento de monotonia.

Monotonia € a reacdio do individuo a trabalhos que ndo compreendem
agdes interessantes, a trabalho repetitivo prolongado, ndo muito dificil,
mas que ndo permite ao operador pensar inteiramente em outras coisas.
a trabalho prolongado, de controle e de vigildncia (Guimardes, 2006).

Os trabalhadores apresentam dificuldades em se tratando de questoes
de organizagdo do trabalho, e pela quantidade de horas extras exigidas.
principalmente nas épocas de aumento de produgéo, em que o ritmo de
trabalho fica ainda mais acelerado. Queixam-se também do
relacionamento com os colegas e da dificuldade que sentem de serem
ouvidas e receberem atengfio por seus superiores, causando-lhes, por
vezes, sentimento de desvalorizagfio no trabalho.

Por outro lado, os funciondrios da empresa percebem seu trabalho
como criativo, podendo essa contradigo ser interpretada como a
visdo, ou o desejo, de que seu trabalho seja util e necessario dentro do
processo produtivo. '

Observaram-se, na linha de produgdo, atividades desempenhadas pelo
trabalhador que ndo agregam valor ao seu trabalho, como o
deslocamento e o transporte. Estas s@o executadas a fim de apanhar os
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cabedals a serem trabalhadus (existe um gargalo na esteira que
ll'a.l'lSPOﬂa 08 matenals} ou ferramemas para realizar a manutengao da
maquina. A organizagio espacial também merece atencdo, pois as
caixas de armazenamento dos materiais (cabedais e ilhoses) ficam ao
chéio ou sobre a pequena bancada de trabalho, dificultando o processo
de entrada e saida dos produtos no posto.

As atuais condigoes de trabalho dos batedores de ilhoses demandam
propostas de modificagdo e agdes em nivel macroergonomico, na
medida em que os problemas constatados viio além do ambiente fisico
e do posto de trabalho, assumindo proporgdes organizacionais, como a
quantidade de horas extras e o gargalo de produgio, enire outras. E
importante salientar que toda melhoria que se deseja fazer se dara em
favor da sande fisica e mental dos operadores e objetivando também
trazer a empresa resultados positives, de produtividade, entre oufros.

No sentido mais singular de intervengéo ergondmica, no posto de
trabalho, torna-se evidente que uma proposta de modificagio seria a de
os trabalhadores poderem alternar a postura de trabalho. ja que nem a
posicéo sentada (assumida durante toda a jornada de trabalho), nem a
em pé sdo favoraveis a sua sande. Na impossibilidade de realizar esta
mudanga do posto de trabalho por parte da Empresa, existem ainda
adaptacdes como fazer rodizio com demais postos de trabalho que
favorecam a alterndncia de postura.

Um dos maiores problemas diagnosticados ¢ o funcionamento da
maquina, pois ha o risco do funciondrio se ferir. As ferramentas
pontiagudas. enferrujadas e adaptadas utilizadas (lixa metalica, torqués

" e ago de marcagdo de cabedais) podem ser substituidos por outros

adequados de acordo com cada necessidade. A mesa de trabalho
possui dimensdes muito reduzidas com margens de 25 cm de cada lado
da maquina para acomodar os materiais como as caixas de cabedais
trabalhados e as ferramentas, devendo ser substituida por outra maior
que possa comportar tudo sem interferir nos afazeres do trabalhador.
Outra solugéio seria fornecer carrinhos com rodizio contendo prateleiras
para conter estes materiais. O uso deste equipamento evitaria, ao
mesmo tempo, os movimentos de rotagiio de tronco e flexdo lateral
realizados para o alcance das caixas no chio.

A possivel solugdo para o retrabalho pode estar na manutengéo
adequada do maquindrio por parte dos técnicos, ja que € invidavel para
a empresa fazer a troca destes por novos equipamentos.

Quanto ao conteido de trabalho, a ergonomia sempre propde
enriquecer o trabalho, ou seja, tornd-lo agraddvel e prazeroso de se
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executar, em suma, significante. Transpondo esta idéia para os
batedores de ilhoses, o enriquecimento se daria por meio de um re-
arranjo espacial e do processo produtivo da empresa, possibilitando
que aos trabalhadores pudessem confeccionar todo o calgado ao invés
desta monotona, repetitiva e estressante tinica tarefa que € a de colocar
ilhoses em cabedais. Torna-se importante frisar que este tipo de
mudanga requer muitos cuidados quanto a sensibilizagfio para a
multifun¢do, como também exige a capacitagdo dos funciondrios. Como
provavelmente nfio seja possivel a adocio de todas essas medidas, a
alternativa seria os batedores de ilhoses realizarem mais atividades.
como a costura e o corte, alargando o seu trabalho.

.Este capitulo apresentou o estudo ergondmico realizado com os

batedores de ilhoses de uma empresa calgadista de médio porte do Rio
Grande do Sul, para a detecgfio de problemas decorrentes do modelo de
gestdo e de produgdo adotados na empresa e que acarretam em
desgaste fisico e mental nos funciondrios em questfio, gerando também
custos de produgio. O estudo utilizou métodos tradicionais de
avaliagdo postural como o proposto por Rodgers (1992), RULA
(McAtammey e Corlett, 1993). e de dor/desconforto (adaptado dé
Corlett e1995) e considerou a opinido do trabalhador sobre o trabalho
que executa, obtida por meio de entrevistas e questiondrios sobre o
contetido do trabalho, satisfacio com o posto. organizacio do trabalho
e a empresa. O trabalho € percebido como monétono, repetitivo ¢
estressante, sendo as maiores preocupacgdes o ritmo de trabalho. os
problemas na mdquina ¢ a quantidade de horas extras.

O levantamento de dados de forma direta e indireta, sua subseqiicnie
analise por meio de aplicacio de protocolos e ferramentas de
mensuracdo foram passos importantes na pesquisa, permitindo
diagnosticar os varios e relevantes fatores que direta ou indiretamente
interferem negativamente no desempenho dos funcionarios, sendo
estes de ordem postural. de contetido ou de organizacio do trabalho.

Constatou-se que os aspectos: trabalho estatico na posigdo sentada.
repetitividade, limitagiio de contetido (atividades pobres) e a carga de
trabalho, associados ou ndo a outros, tendem a gerar problemas a
satide caso medidas ndo sejam tomadas para solucionar os problemas
ou contornar a situagfio. Desta maneira, foram propostas modificagtes
como a implantagiio de um rodizio com demais tarefas, simples e
economicamente viaveis. que podem melhorar a qualidade de vida das
pessoas envolvidas no processo de colocagio de ilhoses.

Considera-se, em suma, que as afuais condi¢des de trabalho dos
colocadores de ilhoses ndo sdo adequadas merecendo. portanto. uma
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intervengdo ergonomica. Este estudo abre portas para futuras e mais
aprofundadas pesquisas no setor com o objetivo de atender as reais
necessidades dos trabalhadores em termos de seguranga e bem-estar.
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1 “Segundo a ABIT (Associagio Brasileira da Industria Téxtil e de

INTRODUGAO Confecgdo). o Brasil estd entre os dez principais mercados mundiais da
industria téxtil, além disso. tem um dos maiores parques fabris do
mundo. Ha alguns motivos para o grande desenvolvimento do setor,
como a auto-suficiéncia de algoddo e as diversidades de matérias-
primas. O setor compreende mais de 30 mil empresas ¢ gera cerca de
1,65 milhéo de empregos diretos e indiretos em todo o territorio
nacional. Os dados revelam o grande crescimento da industria téxtil
brasileira e sua importancia para o setor econémico nacional, perdendo
somente para a construcdo civil.

Neste sentido, o fato das indistrias de confeccfio brasileiras estarem
em ascencio, gera-se a necessidade de melhoria e eficiéncia de seus
setores pr(}dutwus. Pois, ¢ comum encontrar, neste Sﬁgl‘l’!ﬁ‘l}t{), pGS[{BS
de trabalho caracterizados por atividades repetitivas e monétonas,
devido ao processo de producfio em linha que, muitas vezes, provoca

insatisfagdio e menores indices de produtividade.

Diante disso, a Gestdo de Design torna-se uma importante ferramenta
de estratégia que engloba atividades de diferentes arecas. Em muitas
empresas, essa ferramenta € utilizada como estratégia de
competitividade, aumento de produgdo e adequagdo do ambiente de
trabalho para os funcionarios.

Dessa forma, a pesquisa apresentada neste capitulo propde um estudo
macroergondmico no setor de costura de uma industria de confecgio.
Para isso, serd aplicado o método da Analise Macroergonomica do
Trabalho e por meio de ferramentas estatisticas e de andlise de decisdo,
objetiva-se encontrar, analisar e minimizar problemas no ambiente de
trabalho.

Para Hendrick e Kleiner (2001), a macroergonomia € considerada uma
sub-disclipina da ergonomia que envolve a tecnologia da interface
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humano-organizacio. Sua diferenciagfo esta nos principios que
conduzem os ergonomistas, como a participagao, a flexibilidade, a
otimizag#o participativa, o design participativo, a melhoria continua de
processos e a humanizagio do sistema.

O principal objetivo nesta pesquisa ¢ melhorar a qualidade do ambiente
de trabalho, além de aumentar por consequéncia a produtividade das
funciondrias, por meio das adequacdes fisicas e da satisfaciio gerada
por consequéncia, de cerca de duzentas costureiras da empresa
estudada. Neste contexto. a macroergonomia possibilita a identificagéo
real dos IDEs (Itens de Demanda Ergondmica) da fabrica analisada, ¢
sO apos isso, € possivel encontrar seluges adequadas aos
empregados e empregador.

A Gestio de Design, que se originou na Gra-Bretanha em 1966 (Mozola
2002 ' apud Minuzzi ef al., 2003), segue as evolugdes da gestdo. Esse
desenvolvimento possibilita um crescimento da cultura organizacional,

“tornando-a mais flexivel, com ampla autonomia, encorajada para

decisdes de maiores riscos, com iniciativa, focada ao usudrio,
preocupada com projetos e com a qualidade, entre outros fatores que
auxiliam as empresas a se expandirem.

Nos ultimos anos, o Design vem sendo utilizado com maior frequéncia
em niveis estratégicos ¢ deixou de ser somente uma quesido estética ¢
¢ nesse dmbito que pode-se perceber a importincia da Gestdo. Por meio
da Gestdo de Design € possivel obter a consolidagdo de produtos ¢ de
seus processos., tendo em vista os objetivos da empresa.

Neste sentido, segundo Bahiana (1998), as empresas que aplicaram a
gestdo de design conseguiram destacar seus produtos, pela
diferenciagio e alcangaram menores custos de producio.

Encontra-se diversas formas de. por meio do design, gerar lucros para
as empresas, mas de acordo com o Manual... (1997), existem duas
grandes contribui¢des especificas deste; o design como inovagio -
transformar algo significativo e que se encaixe nas necessidades do
cliente, usuarios, consumidor, investidor, operdrio e empresario - € 0
design com qualidade - planifica¢io na fase do projeto para resolver
conflitos entre diferentes caracteristicas pedidas pelos virios
departamentos.

Hoje em dia ¢ dificil as empresas encontrarem saidas para os problemas
de crescimento lucrativo, que nio seja pela introducdo da gestio de
design como estratégia, que € capaz de enfrentar os desafios e a
complexidade do mundo atual, nfio §6 no dmbito dos negécios, como
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também nos temas puablicos, como a satde, educagfo, lazer e outros
problemas de ordem social.

Entende-se por Gestdo de Design uma atividade que envolve diversas
areas. Estd formulada como uma modalidade de pensamento e de agio
a qual deve estar sempre sob a orientagdo da empresa. Dificilmente o
designer € um criativo individual, pois “o quadro em que se realiza esta
agdo circunscreve-se num contexto econdmico do qual ndo se pode
prescindir, tendo em conta a realidade social, cultural e geografica em
que vivemos™ (Manual.., 1997).

A Gestdo de Design ¢ uma ferramenta estratégica que possibilita o
planejamento e coordenagio de diversas estratégias correspondentes
aos objetivos da empresa, motivando os empregados e controlando os
trabalhos, assegurando que cumpram com os objetivos, com 0s prazos
e os custos estipulados (Wolf, 1998).

O Manual... (1997) define esses niveis da seguinte forma: uma primeira
referéncia nomeada como design operacional que diz respeito a
concepeio do projeto. ou seja, a agfio do processo que torna uma idéia
em propostas de design. Posteriormente, a énfase, consiste na segunda
referéncia denominada como estratégico, a qual condiciona a
operacional, pois é responsdvel pelo planejamento, coordenagiio e
estudo das estratégias do produto, desde as tendéncias de mercado,
manifestagdo do design, até os latores internos da empresa.

Para Camara ef al. (2007), a Gesto de Design. nos niveis operacional e
estratégico, tem como suas principais fungdes: “a defini¢do dos
objetivos e valores da empresa (missdo), incluindo os objetivos do -
design; o desenvolvimento de uma estratégia baseada na missdo, a
execugdo e organizacdo da estratégia; a coordenagdo e conirole do
processe de produgdo e o controle do resultado”.

O principal objetivo € o desenvolvimento de produtos competitivos.
conforme a realidade atual, dentro do cronograma e dos valores
propostos, seguindo a tecnologia. oferecendo qualidade ao produto e
transmitindo ao mercado a imagem da empresa.

Segundo Mozota (1992%apud Minuzzi, 2003) a Gestiio de Design é a
implantagio do design de maneira organizada e programada, com
interigfio de coordenar os recursos do design em todos os niveis da
organizagiio. Em outra perspectiva, ela possui como finalidade melhorar
o relacionamento entre gerentes ¢ designer, Ambos devem entender os
dois lados, para que um possa contribuir com o outro, definindo o
método de gestdo para a inser¢iio do Design na empresa.



220
GESTOR DE
DESIGN

MACRO-
ERGONOMIA

Analise do Trabalho no Setor de Costura de uma Inddstria de Confecgao

Tadeu de Ofiveira Junior & Cristiane Affonso de Almeida Zerbetto/ UEL

Para implementar a Gestdo de Design em uma companhia o gestor deve
se integrar com os demais setores. O ideal é que todos trabalhem
juntos nas etapas de criagdo, pois aumenta a chance de eficicia do
produto ou servigo, ji que os aspectos foram refletidos e definidos
acatando exigéncias de diversas dreas.

Nio diferente de outras dreas da gestdo. o gestor ainda deve ter
algumas habilidades para que o desenvolver do projeto ocorra com
éxito. Sdo eles; conseguir administrar conflitos; ter bom relacionamento
com outras areas da empresa; boa comunicagdo; experiéncia de
gerenciamento; capacidade de coordenagdo; boa articulagdo junto a
organizaco de negdcios; entendimento da drea e dominio de todo o
processo. -

No que diz respeito ao Design, Martins (2008) diz que o gestor deve ser
responsavel pelo processo de criagdo de produtos, tanto tangiveis
quanto intangiveis.

O Gestor de Design tem sob a sua responsabilidade algumas tarefas,
tais como: conexdo com a estratégia da empresa; avaliacio do
problema: recursos necessdrios; planificaciio do projeto; selecio da
equipe; contato e selegfio de especialistas externos; forma de atuagfo;
organizagdo do processo - envolvendo procedimentos, fases e niveis
de decisdo (MANUAL..., 1997).

De acordo com Bahiana (1998). o responsavel pelo Design da empresa
deve sempre estar proximo da dirego desta - para ser auxiliado na
tomada de decisdes e se manter informado sobre as tendéncias -, da
darea de produgdo - para que as decisdes sejam colocadas em pratica e
da drea de marketing - que traz informagdes sobre o mercado, organiza
campanhas e acompanha a imagem do produto e da empresa junto ao
publico.

Um gestor de Design tem responsabilidades muito semelhantes a de
gestores de outras dreas, porém, existe uma caracteristica que o difere:
a preocupagfo da identificagdo de como o Design pode cooperar a
estratégia da empresa, € ele que tem a responsabilidade de realizar este
diagnostico.

Atualmente, a macroergonomia pode ser considerada um fator de
grande importincia para a implementagio da Gestdo de Design em uma
empresa. Isso se deve a intima relagiio dessa drea a organizagio
empresarial, a intensidade e a eficdcia da metodologia para o aumento
da produtividade e melhor qualidade de vida dos trabalhadores da
organizago.



Macroergonomia : Colocando Concetos em Pratica > 5
Andlise do Trabalho no Setor de Costura de uma Industria de Confecgéo £ =

8.1
IE\ITRODUQE-O
AMACRO-
ERGONOMIA

*HENDRICK, H W
(1997) Organizational
design and
MICTOLTEON OIS,
In: SALVENDY.
Gabriel (Ed.),
Haridbook af Huaman
Factors ard
Ergonomics. New
York: John Wiley &
Sons, p. 594-636,

MEDEIROS, E.
(2005)
Macroergonomia
(Apostila do curse de
especializaghio
Superior em
Ergonomia). Rio de
Janeiro: CESERG

3.2
FLNDAVENTOS
DAMACRO-
ERGONOMIA

Segundo Demarchi e al. (2002), para introduzir a Gestdo de Design
como estratégia empresarial ¢ essencial a implementagiio da
Macroergonomia, “rno qual os paradigmas da empresa e outras
consideragées multidimensionais auxiliem na adaptagdo de cada
uma das unidades no esquema organizaiivo bdsico”.

Levando em consideragfio a agdo da Macroergonomia, além de visar
melhoria do desempenho dos funcionarios e qualidade no ambiente de
trabalho. Demarchi ef al. (2002) reforcam ainda que esse método ¢ tdo
importante que somente apos a sua implantagéio pode-se elaborar um
cronograma ¢ um manual de missoes e fungdes para a organizagao.

Antes de definir o que € a macroergonomia, faz-se necessario entender
o que € a ergonomia. A palavra vem do grego: ergon = trabalho e
nomos = legislagfio. normas. Resumidamente, a ergonomia ¢ a ciéncia
da configuragfio do trabalho adaptada ao homem. Ou seja, a adequagio
das condigdes de trabalho “as capacidades e realidades da pessoa
que trabalha” (Grandjean, 1998).

A Internacional Ergonomics Association (IEA) (2006), diz que a
Ergonomia € dividida em trés campos de atuacio: a Ergonomia fisica. a
Ergonomia cognitiva e a Ergonomia organizacional. Porém, Hendrick
1997* (apud Bugliani, 2007), apresenta a tecnologia da relacdo
organiza¢do-maquina, ou macroergonomia, como quatrta vertente da
ergonomia. O que caracteriza esse campo € a relac@o entre humano,
maquina, ambiente e organizacfo.

Nesse ambito, Medeiros *apud Bugliani (2007) afirma que os
responsaveis pela macroergonomia atuam em uma drea mais ampla,
envolvendo o processo: de desenvolvimento de projetos de sistemas.
postos, ambientes e organizacfio do trabalho, equipamentos, tarefas: e
de selegiio e transferéncia de tecnologia. Sendo que, a grande diferenca
desse campo esta na abordagem com maior enfoque no homem/
organizagio.

Em outras palavras, a ergonomia tradicional ou microergonomia tem
como especialidade a relagdo do desempenho humano de maneira mais
focada, enquanto a macroergonomia trabalha com consideragoes
envolvendo todo o sistema.

Para Hendrick e Kleiner (2001). a Macroergonomia é uma sub-disciplina
da ergonomia que abrange a tecnologia da interface humano-
organizacdo. focada em trés subsistemas: tecnoldgico, pessoal e o
projeto do sistema de trabalho.
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Os estudos macroergondmicos sdo caracterizados pelo levantamento,
andlise e avaliaciio de qualidades de ambientes, postos de trabalhos e
fatores organizacionais que influenciam no dia-a-dia do trabalhor.

Segundo Bugliani (2007). os principios da Macroergonomia vém,
principalmente, dos artigos de Hendrick publicados na revista
Ergonomics em meados da década de 80. Dessa forma, o autor faz
algumas projegoes futuras, levantando aspectos ergondmicos e suas
interferéncias dentro de uma organizagdo.

Hendrick (/997° apud Bugliani, 2007), aponta quais os principais
fatores que sofreriam mudangas e afetaria a ergonomia futuramente. '
Sdo eles: a tecnologia: as mudancas demograficas; as mudancas de
valor; a competicdo mundial; os litigios ergondmicos; a falha da
Microergonomia e por tltimo a necessidade de se agregar a ODAM
(Organizational Design and Management) & Macroergonomia.

Em relagio a tecnologia, foi previsto o desenvolvimento de novos
materiais e avangos desta, o que influenciaria a maneira de trabalhar do
homem, tdo logo afetaria a organizagfo.

O avango da medicina ¢ da qualidade de vida aumentou a média da
idade produtiva da populagio de paises industrializados, tais
condigdes poderiam modificar a mdo-de-obra interna de trabalho de

, organizagdes.

Outro fator mencionado foram as mudangas de valor do trabalho. Essa
alteracdo poderia ser ocasionada devido ao funciondrio ter acesso a
mais informagdes e seu maior aprimoramento profissional ampliaria o
valor e expanséio do trabalho.

Com o aumento da globalizagio e a grande competitividade entre
produtos, a qualidade destes e a tecnologia ndo se restringiriam a
poucos paises, ao contrario, seria privilégio para muitos. Diante disso,
as empresas dariam mais énfase a eficiéncia da operagdo dos
processos., na busca por melhor qualidade. Isso significa, que a
diferenga entre empresas bem e mal sucedidas seria decidida de acordo
com investimento em material humano de trabalho, avaliando aspectos
técnicos e sociais.

A falta de projetos ergondmicos, como problemas técnicos e
insatisfagfo, é um outro aspecto apontado por Hendrick. E, para
solucionar esses problemas, seria necessdrio o investimento em
profissionais ergonomistas.
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O penultimo ponto, diz respeito a falha da ergonomia tradicional

(microergonomia). Esse fator foi o que mais influenciou a
Macroergonomia. ji que a microergonomia € realizada de maneira
focada e tem menores chances de dar certo.

E. por fim, Hendrick via a necessidade de associar a ODAM aos
estudos ergondmicos, seria fundamental, portanto, que a profissio
estivesse intimamente ligada ao projeto organizacional e a gestdo da
ergonomia para obter maior eficacia dentro de uma empresa,

E valido salientar que todas essas previsdes realmente aconteceram e
sdo de grande importancia por terem feito parte do desenvolvimento da
macroergonomia.

De acordo com Hendrick (apud Bugliani,, 2007), com o surgimento do
termo macroergonomia, duas diferentes arcas comegaram a ser
desenvolvidas conjuntamente, a ergonomia e a sociotécnica.

O principio da macroergonomia € caracterizado por ser fop-down,
descobrindo quais s3o as varidveis relevantes do sistema sociotéenico
¢ suas importancias para o inicio do projeto. Quando as varidveis sdo
avaliadas por métodos da Ergonomia participativa cla torna-se borion-
up (Kleiner, 1998 apud Bugliani, 1998).

Assim como a avaliacio dos especialistas em ergonomia, o
envolvimento dos trabalhadores faz-se de grande importéncia para
aumentar a chance de sucesso da implementagiio do método.
Entretanto, a mudanga nesses locais pode causar resisténcias por parte
dos funciondrios. Dessa forma, eles estando inseridos. participando e
colaborando diretamente no processe avaliativo por meio de suas
opinides, visando 4 melhoria dos sistemas, as aversdes podem ser
minimizadas.

Levando em consideragdo as caracteristicas do local de trabalho
estudado e dos IDEs apontados no decorrer da pesquisa, foram

pesquisados alguns principios da microergonomia que possuem
grande importancia para melhor percepgéio e andlise do ambiente
quanto ao seu dimensionamento. ;

Ha muita discussdo em torno das alturas em um posto de trabalho para
atividades sentadas. No entanto, Ellis (71957® apud Grandjean, 1998),
comprovou uma regra empirica em relagfo a este assunto. Ellis diz que
para alcangar a velocidade méaxima em um trabalho manual,
desempenhado frente ao corpo, € necessdrio trabalhar com o cotovelo
baixo e com o brago dobrado em angulo reto.
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Quando se refere ao trabalho que consiste em atividades minuciosas, o
objeto trabalhado deve manter-se a uma distancia considerada 6tima
em relaciio a visdo. Para isso, a superficie deve ser elevada até a altura
que o trabalhador consiga identificar bem o artefato. Esses ajustes
devem ser feitos sem que funciondrio force excessivamente a curvatura
das costas ou da nuca - a linha de visdo preferencial estd entre 10 ¢ 15°
abaixo da correspondente linha horizontal (Grandjean, 1998).

Porém, deve-se ter cuidado para ndo elevar muito a superficie de
trabalho. pois isso faz com que o trabalhador tenha que levantar os
ombros ou elevar o brago lateralmente. Esta pratica seguramente trara
problemas aos ombros,

Segundo Grandjean (1998), “a posi¢cdo relaxada do tronco é a
prioridade”. Nesse contexto, o tronco deve ter uma leve inclinagao
para {rente e os bragos devem estar apoiados na mesa. Sendo que, a
distancia entre o assento ¢ a superficie da mesa deve ser de 27 a 30 cm.

Em trabalho de precisdo com curta distincia de visdo ¢ importante que
as pernas tenham espagos suficientes para o desempenho da fungio. A
altura da mesa recomendada por Grandjean (1998) em seu estudo € de
90-110 cm para homens e 830-100 ¢m para mulheres,

As recomendagdes acima sdo para a minimizagio de problemas para
atividades sentadas. Entretanto, varios ergonomistas sugerem que um
local de trabalho que alterna as posturas sentadas e de pé sdo menos
prejudiciais a saiide. Mesmo que a posigiio de pé seja mais maléfica, os
musculos usados em ambas as posturas sdo diferentes. Assim. a
alterndncia beneficiard o usudrio, no sentido que a carga de trabalho
serd distribuida em grupos musculares diferentes.

O fato de trabalhar sentado tem algumas var'ltzigens como alivio das
pernas, consumo de energia reduzido, entre oufras. Por outro lado,
caso o trabalhador ndo assuma uma postura adequada, pode-se
reverter as vantagens em desvantagens, como sérios problemas de
cifose na coluna.

Por este motivo € de grande valia ter uma preocupagio especial com o
assento de trabalho para que ele seja apropriado para o dia-a-dia.

Grandjean (1998) expde algumas recomendagGes relacionadas aos
assentos:

a) o encosto € um acessorio vital para um assento. Ao apoiar as costas
no encosto, boa parte do peso do tronco € transferido sobre o encosto,
diminuindo a pressdo e o desgaste dos discos intervertebrais;
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almofada com aproximadamente 5 cm de espessura na altura da 4° ou 5°
vértebra lombar. Isso diminuird a pressio dos discos intervertebrais e o
trabalho estdtico da musculatura das costas;

¢) o tronco deve estar levemente inclinado para frente com os
cotovelos apoiados.

A empresa estudada possui administragdo familiar, atuando no mercado
de confecgio hd pouco mais de 26 anos. Sua produgio abrange todo o
territorio brasileiro. além de alguns paises da Europa e América Latina.
A drea de produgfio encontra-se dividida em 7 setores, sendo eles:
tecelagem, estamparia, plolagem/corte/etiquetagem, estamparia/
bordado, costura, edredom ¢ expedigéo, O nimero de funcionarios
diretos ¢ de 445 entre mulheres e homens. O hordrio de funcionamento
¢ de segunda a sexta-feira das 7h 30min as 11h 30min e das 13h as 17h
20min.

Os produtos confeccionados sdo bem variados, desde roupas de cama,
pijamas, camisolas. pantufas e roupdes até acessérios como bolsas e
bonecas. A maioria dos produtos utiliza o tecido, etiquetas e linhas
como principais matérias-primas.

Em relagiio ao processo produtivoe. poucos servigos utilizam de mao-
de-obra terceirizada. Somente a ramagem, ou seja, a abertura do tecido
¢ a estamparia corrida sfo desenvolvidas em outro local, que pertence
a empresa em questio.

O espaco fisico se resume em dois barracdes. Um que comporta
somente a produgiio dos edredons e outro, com dois andares (térreo e
primeiro). onde ocorrem as demais atividades, desde a produgdio até a
parte administrativa da empresa.

De maneira simplificada, a produgfo inicia-se no setor de tecelagem.
quando rolos de fios sdo inseridos em maquinas para o entrelagamento
€. por conseguinte. a obtengo do tecido. A seguir, os produtos vio
para o processo de ramagem e de acordo com a necessidade seguem
para a estamparia corrida ou localizada. Apos essas etapas, o tecido €
encaminhado para o setor de plotagem, corte e etiquetagem onde o
produto € riscado, cortado e recebe uma codificagfo, seguindo
determinagdes do Plangjamento ¢ Controle de Produgéo (PCP).
Posteriormente, o produto ¢ encaminhado ao setor da costura. que
costura o tecido de acordo com o corte e deixa o produto praticamente
pronto. Por meio de uma esteira todas as pegas confeccionadas
chegam ao acabamento, onde serfio passadas a ferro, pregados os
botdes, revisadas, embaladas e enviadas para o estoque. Por fim. a
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responsabllldade do envio das mercadorlas hca a cargo do

departamento de expedicao. E importante ressaltar que o processo
esclarecido acima, ndo vale para todos os produtos. O edredom, por
exemplo, passa por etapas diferentes dos demais artigos.

O fluxograma na Figura 1 exemplifica com detalhes todo o processo de
produgdo da instituicdo analisada.
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O setor de costura encontra-se no andar superior, juntamente com a
plotagem e o corte. Este setor conta com 238 funcionarios, sendo 140
costureiras, 46 auxiliares, 17 coordenadoras, 16 revisoras, 12 aprendizes
de costureira e 3 auxiliares de produg¢fo. De todos os colaboradores
somente 3 sdo homens, os auxiliares de produgfo, pois trata-se de
trabalho bragal. A maioria destes funcionarios tem entre 34 e 43 anos,
no entanto, a faixa etaria gira em torno de 17 a 59 anos; vale ressaltar
que a funciondria de 17 anos estd inserida no programa "menor
aprendiz". O tempo de servigo da funcionaria mais antiga do setor ¢ de
7 anos e da mais nova § dias.

O setor tem um horario diferenciado de funcionamento para 02 grupos.
O expediente inicia-se as 6h e termina as 15h 48min para um grupo ¢
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para o outro das ?h até }6!1 48min, com lh de almogo. O horz‘u i0 que
deveria ser trabalhado no sabado ¢ compensado durante a semana,
assim os sabados sdo utilizados para fazer horas extras e repor horarios
perdidos durante a semana.

O local é divido em 17 células, que funcionam em linha e conta com
aproximadamente 300 maquinas. Quando o produto vem do corte, antes
passa pela coordenadora que separa os modelos por tamanho, junta as
pecas (frente e costas) e decide o que cada c€lula vai produzir. Cada
célula contém em média de 6 a 8 costureiras, 2 ou 3 auxiliares, 1
revisora, 1 aprendiz e 1 coordenadora.

Apos ordem da coordenadora, o auxiliar de produgdo distribui os

‘produtos para os grupos. O trabalho inicia-se sempre do lado direito da

célula, onde se encontra a coordenadora, a qual passara os afazeres as
colaboradoras. Dentro da célula, cada costureira participa de uma parte
do produto, ou seja, uma costura a frente e as costas, passa para outra
colocar a manga, e assim por diante. O produto saira confeccionado no
lado esquerdo da linha. quando passara pelas auxiliares e revisoras. os
armazenando em caixas plasticas. Apos isso, o produto sera
encaminhado ao acabamento ou para expedi¢io, de acordo com a
necessidade.

As coordenadoras tém como funcio conduzir as costureiras, repondo
pecas para costura, ndo deixando que as falte. As auxiliares e revisoras
verificam se o produto esta com algum tipo de problema., tiram linhas
que sobram da costura e dobram para embalagem. mantendo-os em
plena organizagdo. Os auxiliares de produgéo ficam encarregados de
abastecer as células com materiais e produtos, além de retira-los,
encaminhando-os para o acabamento ou expedigdo.

O trabalho nas maquinas de costura ¢ caracterizado por necessitar de
muita atengfio, acuidade e destreza. além de ser altamente repetitivo. A
costureira pega as pegas empilhadas ao seu lado esquerdo e as poe na
maquina, a qual deve ser manuseada com prudéncia, pois ambas as -
mios da funciondria passa muito perto da agulha de costura ¢ no
ambiente de trabalho sfo encontrados diversos materiais perfuro-
cortantes. Ao estar pronta a sua parte, ela encaminha o produto para a
proxima costureira, localizada a sua esquerda.

As operadoras encontram-se sentadas de frente para a mdquina em
cadeiras com encosto. ajustes (altura e inclinagdio) e sem estofado.
Algumas funcionarias confeccionam almofadas para se acomodarem
em seus assentos. Elas permanecem fixas em seus postos. dificilmente
havendo deslocamentos. O material de costura é acomodado no lado
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direito da costureira. seguindo o sentido da produgio da célula, que
precisa rotacionar seu tronco para alcanga-lo; apés trabalhar o produto
¢le é empilhado do seu lado esquerdo. Devido ao tipo de servigo é
necessaria grande movimentagio dos bragos no manuseamento dos
tecidos. As auxiliares e revisoras mantém-se em pé, na maior parte do
dia, em uma mesa localizada a esquerda do grupo, finalizando os
produtos. Elas caminham em volta da célula de acordo com a
necessidade e intensidade da produgfo. As Figuras 2 ¢ 3 apresentam
detalhes do setor de costura avaliado.
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O metadn proposlo neste artlgo éo da Anahse M'lcroerﬂonomlca dn
Trabalho (AMT), o qual utiliza como ferramenta o Design
Macroergonémico (DM) (Fogliatto e Guimaries, 1999 e no Capitulo 2
v1 deste livro), uma metodologia de design de postos de trabalho, de
cunho participativo por parte dos funcionarios da empresa. baseado
em principios macroergonomicos. Esse procedimento foi escolhido,
pois engloba alguns fatores que devem ser levados em consideragiio: a
interagfio dos fatores fisico-ambientais, do posto de trabalho, da
organizagdo do trabalho e dos fatores psicossociais (Silva et al., 2002).

O DM busca identificar a demanda ergondmica do usudrio no ambiente
do trabalho e procura oferecer propostas de melhoria deste para
satisfagdo da demanda ergondmica do trabalhador.

Fogliatto e Guimardes (1999), propdem as seguintes etapas para a
implementaciio do DM: (I) identificacfo do usuario e coleta organizada
de informagoes acerca de sua demanda ergonomica; (II) priorizagio dos
itens de demanda ergondmica (IDEs) identificados pelos usudrios, com
o objetivo de criar um ranking de itens demandados; (111} incorporacéo
da opinido de especialistas (ergonomistas, designers, engenheiros.
el¢.) com vistas 4 corregio de distorgdes apresentadas no ranking
obtido em (I1), bem como a incorporagéio de itens pertinentes de
demanda ergondmica ndo identificada pelo usudrio; (IV) listagem dos
itens de design (IDs) a serem considerados no projeto ergonémico do
posto de trabalho; (V) determinacdo da forga de relagfio entre os IDEs ¢
o0s IDs determinados em (IV), objetivando identificar grupos de 1Ds a
serem priorizados nas etapas seguintes da metodologia: (V1)
tratamento ergonémico dos IDs; e (V1) implementagio do novo design
¢ acompanhamento.

A metodologia de DM ¢é composta por um conjunto de técnicas
estatisticas e analise de decisdes aplicadas de forma seqiiencial. Para
estatisticas sdo implementadas ferramentas de amostras e coletas de
dados, como questiondrios, entrevistas e estratégias de organizacio de
informagoes alcancadas. J4 a analise de decisdo € feita por meio da
matriz QFD (Desdobramento da Fungdo Qualidade).

Antes de iniciar as entrevistas houve o cuidado do pesquisador em
observar o trabalho e a rotina das 238 funcionarias do setor de costura,
com o objetivo de melhor compreender o andamento do processo.
Além disso, foi possivel ter uma conversa com a coordenadora geral
que explicou o funcionamento detalhado do setor e alguns problemas e
dificuldades que ela percebe e que as cnlaboradoras acabam passando
no dia a dia.
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Devido ao tempo escasso e a quantidade de servigo no setor,
primeiramente houve uma conversa coletiva com grupos de 8 a 12
pessoas, Esta conversa baseou-se na explicacdo dos fundamentos e
objetivos da pesquisa, para que elas entendessem e se
disponibilizassem a contribuir com a mesma. Logo apés, foram
entregues folhas para que todas apresentassem suas queixas
livremente em tépicos. Durante a fala nio houve nenhum tipo de
indugdo por parte do entrevistador para nfio influenciar as respostas.
Os itens citados foram priorizados de acordo com a ordem de mengio,
ou seja, o item citado primeiro tem peso 1/1=1, o segundo 1/2=0.5, o
terceiro 1/3=0,33, o quarto 1/4=0,25, o quinto 1/5=0,2. o sexto 1/6=0,16 ¢
assim por diante. Ao total foram entrevistadas pouco mais de 30% das
costureiras e 30% das auxiliares, exatamente 55 costureiras e 20
auxiliares.

Apos a tabulagiio dos dados foi possivel ter os principais Itens de
Demanda Ergonomica (IDEs) que, para as usudrias do local estudado
sdo pontos negativos, envolvendo questdes ambientais. posturais e
organizacionais.

Na Tabela | estdo representados os IDEs obtidos por meio das
entrevistas com as costureiras ¢ auxiliares, respectivamente. A
identificacio dos pesos dos IDEs permitiu a geracfio de um ranking de
prioridades. Levando-se em consideracdo as 19 queixas com maior
peso foi possivel elaborar os questionarios. Em cada questionario
havia no total 19 questdes, considerando os niveis de satisfagio,
importancia e adequacdo dos IDESs, por meio de uma régua de 15
centimetros. Esta régua ¢ composta de duas extremidades (0 e 13).
variando do 0 que indica insatisfacdo, pouca importancia ¢ pouco
adequado ao 15, muito satisfeito, muita importancia e muito adequado.
Esta escala, indicada por Stone ef al. (1974). tem a fungdo de apontar a
percepgio do sujeito em relagdo aos problemas expostos.

Os questjonarios foram respondidos pelas mesmas funciondrias que
participaram das entrevistas, porém sem qualquer tipo de identificagfio.
Algumas questdes de determinadas funcionarias foram anuladas por
falta de precisdo nos dados e por falta de preenchimento dos campos.
Nos questionarios, o peso de cada item é gerado por sua média
aritmética e nfio como nas entrevistas que valoriza a soma dos itens.
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Tabela 1 Amostra
dusiogte das COSTUREIRAS (50) AUXILIARES (20}
erevisias com as
COSINreIras e - GUEIKAS [SOMA GUEINAS SOMA
anxiliares de Horirio do Enbrada Mulo Cedo | 25,94 Hordrio do Entrads Multo Cedo | 6.31
COSTHTT Trocer Linforme | 9.43 Walor do Cartgo Amentagin § .67
Wilor do Cantso Almentaciio | 9.31 Trocar Jieco por Camiseta ] 3,51
Faita da Gindslica | 9.15 | Fakia de Organizacse] 3 25
Fuilo Calod | 468 Diores nas Permnas
Muitas Exgincia da Produgan | 3,95 Faitn dn Girsloza | 1,96
Rdais 1 Maguena pf o Cale | 258 Dures nas Costas| 187
Dores de Coluna e Arteulagtes | 257 Ml 1 Mabauing de Cafaf 1,49
Faita p/ I oo Médico Desconta Prodigin | 243 Muyito Cator | 1 41
Dow oo Brago | 200 Problemas com a8 Cana de Papeigof 1,31
Multror Praindagio | 1 88 Falta de Carinhos pam canegar Caizas | 100
Probiemas corm a Instulora | 175 Dures nos Bragos § 1.00
Arrumar Crache sde Sabados | 1.58 Fafta Atengho no tratsatho | 100
Ormanizacio 6o Serago | 1.39 Ao Sabados nbo em diret 8 aknogs
Incentvo para Horas Exfras § 131 Maio Pramacio
Nia Trahalhar dos Sobacos | 1.30 : Tes Revezamenta po Ferro
Mtethor Salro § 1.25 Falta da Aolidacie
Fafta de Espaco pf Uabalissr com @ Sancuels | 1.00 Falta de Trabatha em Srups
Crganizacio das Fedas | 1.00 Cranizacdo das Fenas
Doves o doelne | 1.00 i ter Banco de Horast O
Muios Desconios na Folha | 0.9% Falta para ir Middico Desconta a Produclic
Mo Trahathar Depois do Hordrg | 098 Demora no atendmanto do Aimexarilado
Qualigade da Refegdo | 0.86 Mg Satirio
Alimertar-se no Setor | 083 Muita Cotsanya pr Fazar BH
Nabo Fem Direlto ge Expor Opirsbes | 0,83 Daores de Tabeca
d& s Ginecoanists p/ 8 Empeesa | 0.70 Demorn do Mochni] 1.3:
Abeir 3 Lojnha hais ezes | 0.70 Faita de Cddigo de Barra
ioles urgentes. Alrisadgon & Faltando Pegas | 0.66 Ao no Lote pela Dificuldade na Preparsgio
Muita Po | 080 Colocar Cadamas pf Ausisires
Problernas com a Cadesra | 6,50 7 Dioes o Puiss
Aubsar tom Ataceddncin 2 Chmpansacho | 0.50 | Do, 1os Ps
Pratisa de Madico no Setor § 0.50 Alrasa de 25 min_¢ tom maig peyiods
Problemas Respiratonos | 0.50 Muitas Cobeanga
Baruiha do Venfilador | 0,39 Falls do Espaco p! Trabainas
Dogmotivisgio ¢ Degvalorizacio de Pescoul § 0.33 Mt Foincs
Lisar Rasteisnha | 0.33 Dares nas Gmbires
Loite do calé & ruim | 0.33 Nao Trabaitiar a0s Sabados |
Faiia de Mecanes | .33 3
Protiemas tam o Relégio Ponta | 6.33
Eanche ra Costuresrs & Diforente § 025
Cada Costoraira Ter Sua Maguina | 0.25
Falla Maguinas de Costura | 6.25
Mo Creer Banco de Horas § 025
Dosncas de LER | 0,20
Plani O e a0 Alcance | 0.20
Troca do P 0.20
Failis de Comurnicagiu oum Siperiors § 0.20
Poizos Banbekos | 0.20

Na Figura 4 encontram-se os resultados do questionario em ordem
crescente de satisfagdo, importincia e adequagdo, ou seja, 0 representa
insatisfagdo. pouca importancia e pouco adequado, € 15, muita
satisfagdio, muita importancia ¢ muito adequado.
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COSTUREIRAS
Falta o/ Ir a0 Médico Dasconta Produgdo § 080
Nao Trabathar acs Sabados § 123
Mais 1 Maguina o/ o Cate § W17

Vakor do Cando Alimentagao i 2.40
Fateds Gindstes |l 252

Harario do Entrada Muito Cedo [l 384
Arrumar Creche aos Sabavos B am
Organizacao das Fanas [l 379

Trocar Unifeemn Bl 411

Muita Fugéneia da Producae B 450
Mainor Salaco Bl 5.4

Falta dn Espaco ol trabathar com a banquets [l 522
Melnor Premiacac BEE 598

Dot oo Braco (B 652

Mo Cator BB 687

Dores da Cowna a Aticulagdes BIEE 8,15
Incertive pars Horss Exies BN 8.65
Organizeco do Servico [EE§ 8,05
Problemas com a instrutors SHRGES 12,03

GRAU DE SATISFAGAO [BE]

AUXILIARES
Faila de Carinhos para canegar Caixas | 045
Problemas com a Caixa oo Papetso | 0.75
Mais 1 Maguna de Cate | 1.56
Hordric de Entrada Misto Cedo Bl 189

DoresrasPemas ll 255
Faita da Ginastica [ 283

valor do Cando Aimentacao [ 287
DossrnosBragos [l 300

Mhito Calor [} 331

Teocar Jaleno por Camisela ]l 3.4e
Organizagio das Faras Il 401
Mais Pramincho [ll 427

Dores nas Costas [l 452

Aos Sabados naa lem diredo a simoco [l 558
Teer Rervezamants no Ferm - 759
Faita de Organizacio IR .59
Falla de Aptidade (BN 995

Faita o Trabaiho em Grupo SR 10.01
Falta Mancso oo trababho EEE 1002

GRAU DE SATISFAGAD [l

Os itens de demanda ergondmica sdo resolvidos ou minimizados por
meio de solugdes projetuais. Estas sfio compostas de elementos de
design que sdo denominadas de Itens de Design (IDs).

Neste capitulo, as técnicas utilizadas para o levantamento dos IDs sdo
a observagdo direta das caracteristicas do ambiente de trabalho e da

avaliacio dos IDEs identificados.

No método da AMT, os IDEs devem ser relacionados aos IDs € o nivel
de relago entre os itens deve ser considerado, com o objetivo de
identificar os IDs sem efeito na satisfagfio dos IDEs e, avaliar,
realmente, se tera algum efeito em um novo posto de trabalho
(Fogliatto, 2001%apud Silva et al., 2002). Dessa forma, a Matriz da
Fungéio Qualidade (Quality Function Deployment - QFD) se torna a
ferramenta necessaria para alcangar esse objetivo.

A matriz do QFD pode ser definida como um “procedimento que
permite G organiza¢io compreender as necessidades dos usudrios e
estabelecer com que priovidades tais necessidades serdo atendidas,
detalhando para a empresa qual serd a contribuigdo de cada
segmento” (Bouer, 1998 ? apud Vasconcelos, Paiva e Balestrassi, 2003).
Nesse sentido, o QFD ¢ uma ferramenta de planejamento muito
utilizada no desenvolvimento de novos produtos e servigos ou até na
melhoria daqueles existentes (Akao, 1990 ! apud Silva et al., 2002).
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Tabela 2 Marriz do
OFD das
Costureiras

Para iniciar a aplicagfio da matriz do QFD ¢ necessdrio tabular o
resultado do questiondrio priorizando o nivel de insatisfacdo.
Diferentemente dos questionarios, que quanto maior o nivel de
insatisfagdo menor o valor do item, na matriz do QFD, quanto maior a
insatisfacdo maior o peso atribuido a este item. Para isso, os valores de
cada quesito dos questiondrios foram subtraidos por 15 (valor maximo
atribuido), por exemplo, no item *falta de carrinhos para carregar
caixas” o valor do IDE foi 0,45, para a matriz do QFD este valor serd 15-
0,45 =14.55. O valor da importdncia técnica, na matriz do QFD, é
alcancado com base no peso dos IDEs pelo seu nivel de correlacio
com o respective ID. Os niveis de correlagio podem variar de 0
(nenhuma) a 5 (muita importdncia). Em outras palavras, chega-se ao
valor da importdncia técnica multiplicando o valor do IDE com o valor
dado a correlagdio de cada item.

Foram desenvolvidas duas tabelas da Matriz do QFD, uma para as
costureiras (Tabela 2) e outra para as auxiliares de costura (Tabela 3).
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Tabela 3 Mariz do
OFD das
Auwxifiares de
Costura

Itens das
costureiras
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Apés fazer os calculos, foi possivel obter a importancia técnica dos
itens de ambas as Tabelas 2 e 3, sendo elas 155,06 e 164,23,
respectivamente. Este valor foi alcangado pela soma dos quesitos de
importancia técnica, divididos pelos nimeros de 1Ds (20). Os itens
acima da média podem ser considerados de design primério, ou seja,
sdo prioridades do projeto. Os demais sdo os secundarios.

Os itens abaixo relacionados estdo acima da média, portanto, sio
considerados prioridades e devem ser primeiramente solucionados ou
minimizados.

1. integrag#o entre chefia e funcionarias (265,86)

2. horas extras durante a semana (240,06)

3. ginastica todos os dias (229.47)

4. determinar tempo médio para execugdo das tarefas (208,96)

5. faltar mais que um dia desconta (177.19) '

6. éstabelecer metas que possam ser atingidas (176,43)

7. sistema de ventilagfo (162.37)

8. um educador para cuidar de criangas (aos sabados) (156.46)




ltens das
auxiliares de
costura

5
SUGESTOES
DE
MELHORIAS

5.1,
FATORES
AMBIENTAIS

9, integragéio entre chefia ¢ funcionarias (362,26)
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10. gindstica todos os dias (265,15)

11. conscientizar funcionarias a carregar menos peso (243.63)
12. utilizar cintas para postura (228.36) '
13. revezar fungoes (213.19)

14. reavaliar a altura da mesa (188,29)

15. utilizar assentos apropriados (175.12)

Tendo em vista os 8 IDs para costureiras e os 7 1Ds das auxiliares de
importincia primdria. que foram obtidos a partir da Matriz do QFD e
atendem aos IDEs apresentados, foi possivel elaborar sugestoes ao
setor de costura da empresa. Também foram propostas solugdes de
melhoria para alguns IDEs que séio resolvidos com simples agoes. Sdo
eles: falta de carrinhos para carregar caixas. mais uma maquina de café.
horario de enfrada muito cedo e organizacio das férias.

Os IDEs “melhor saldrio™, “aumentar o valor do vale alimentaco™,
“maior premiagdo” e “almogo aos sabados” serdo encaminhados para a
empresa como queixas de cunho administrativo. A organizagiio ja paga
o piso da categoria e mais uma premiaciio como incentivo. Por isso,
esses itens ficam a disposi¢iio para estudo da administragdo, pois niio
ha como propor solugdes se a empresa esta cumprindo seus deveres.

O excesso de calor no local de trabalho pode causar diversos efeitos
negativos aos trabalhadores, como por exemplo, aumento de falhas e
de acidentes, queda de produgdo, forte fadiga, ameaga de esgotamento,
entre outros.

Para Grandjean (1998), a situagdo do prédio e o niimero de janelas séo
uns dos principais fatores para a avaliagio da necessidade de
instalacfio de ventilagdo forgada ou até mesmo de ar condicionado.
Analisando o setor de costura da empresa estudada, pode-se perceber
que ele se encontra em bom estado e também ha grande quantidade de
janelas abertas. Porém, ainda existem reclamacdes por parte das
funcionarias em relagio ao calor no ambiente de trabalho. Por isso. para
diminuir a intensidade do calor (item 7) e melhorar a qualidade do ar.
deverfio ser instalados insufladores. Esse equipamento transporta o ar
do ambiente externo para o interno. Além disso, retira do ambiente
vapor, poeira, ar quente e mau cheiro.

Outro fator que pode colaborar é a inser¢fio de um ventilador sobre
cada célula, o que melhoraria a circulago do ar.
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e a gindstica laboral (itens 3 ¢ 10) deverd ter carater obrigatorio a
todas as funciondrias do setor de costura ¢ ser aplicada pelo menos 15
minutos todos os dias. mesmo nos dias de alta produgfo. Isso
implicard na diminuicfio de doengas por esforgo repetitivo, além de
melhorar o desempenho individual de cada trabalhadora.

e as funciondrias deverfio ser conscientizadas a ndo carregarem muito
peso (item 11), dessa forma, elas viio precisar respeitar algumas
indicagdes de cargas possiveis feitas pela Organizagdo Internacional
do Trabalho (OIT), Genebra (1969 in Grandjean, 1998). O levantar
fregiiente podera ser feito com até 12 kg e o esporadico com até 20 kg.
Nesse sentido, o uso dos carrinhos de carregar caixas é uma maneira
eficaz de ganhar tempo e diminuir problemas de satide. E importante
ressaltar que os limites aqui expostos devem ser levados em conta
somente como orientagdo geral, pois ndo ha garantia de que os
problemas de coluna serfio evitados apenas com esta indicagdo.

Algumas recomendagdes praticas no que diz respeito ao levantamento
de peso deverdo ser passadas as trabalhadoras. Grandjean (1998) cita
algumas regras para ¢ levantamento de peso, as principais sdo: segurar
e levantar a carga com as costas retas e joelhos dobrados, levantar a
carga o mais préximo do corpo possivel, levantar a carga na altura do
Jjoelho sempre que possivel e evitar a rolac@o simultanea do tronco ao
levantar a carga.

o devera ser obrigatdrio, a todas que carregarem peso, a utilizagio de
cintas para postura (item 12) que corrigira as costas do funciondrio ¢
minimizara as dores na coluna e nos bragos.

¢ outra solugiio para reduzir dores pelo corpo € o revezamento de
fungdes entre as auxiliares. A variagdo de exercicio evita doengas por
esforgo repetitivo.

e seria importante a reavaliagfio da altura da mesa (item 14) das
auxiliares de costura de acordo com a média de altura entre elas. A
altura da mesa recomendada por Grandjean (1998) € de 5 a 10 cm abaixo
da altura dos cotovelos. Sendo assim, a altura media de trabalho para
mulheres € entre 88 a 93 cm. A configuragfio correta da altura é de suma
importancia, pois uma mesa muito alta ou baixa pode causar grande
fadiga dos ombros, costas ¢ bragos.

e conforme foi conversado com a coordenadora do setor, as auxiliares
rendem mais quando estdo em posigdio ereta. Devido aisso e a
problemas de dores nas pernas e nas costas € aconselhado o banco em
pé-sentado (item 15). Esse banco auxilia o trabalho em pé, no entanto, a
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5.3.

DO
TRABALHO

funciondria terd onde apoiar o quadril, aliviando a sobrecarga de peso
nas pernas e melhorando a postura das costas.

» devera ser estudado um mimero de carrinhos para carregar caixas
que sejam suficientes para suportar a demanda de servigo do setor, Ao
chegar a quantidade, adquirir esses carrinhos, que ndo possuem alto
custo. ;

* 3 empresa deverd providenciar mais uma maquina de café. Isso
porque, forma-se uma grande fila em frente a maquina existente durante
o hordrio do café.

» aintegragfio entre funciondrias e chefia (itens 1 ¢ 9) € muito

-importante para qualquer empresa, seja qual for seu segmento de

mercado. Muitos problemas poderiam ser minimizados se houvesse
essa conexdo. Por exemplo, sempre quando a empresa for implantar
algo novo, devera explicar os motivos das mudancas aos funcionarios.
Além disso, a empresa deve estar sempre aberta a ouvir os
funciondrios, seja para emitir suas opinides, dar novas idéias.
sugestoes, etc.

» os dias de sibado sdo, muitas vezes, usados para fazer horas extras.
Uma solugéio para evitar alguns problemas, citados pelas
colaboradoras, seria oferecer horas extras durante a semana (item 2)
também.

o devido as queixas relacionadas as grandes exigéncias impostas as
funciondrias, sugere-se uma cronoandlise geral do setor de producio
para verificar se ndo hd pouco tempo para o setor de costura executar
suas tarefas. Sendo assim, deverfio ser estudados témpos médios para
execugio das tarefas (item 4) para todos os setores da produgio. Apos
chegar aos tempos médios, deverdo ser impostas metas atingiveis (item
6) ao setor de costura. Essa acfio fard com que ndo oscile a capacidade
de produgio de cada colaboradora.

e sugere-se que ndo desconte a premiagio de produgfio para
funcionarias que faltem apenas um dia para ir ao médico (item 5). A
partir desse periodo, o adicional poderia ser descontado. Isso faria com
que as funcionarias pudessem fazer seus exames médicos de rotina sem
preocupagio, garantindo sua saude e até mesmo evitando que a mesma
va trabalhar adoentada.

e este item fica opcional para a empresa, ja que o trabalho aos sabados
muitas vezes € facultativo., Caso niio haja a mudanga das horas extras
para o meio da semana, fazendo com que as funciondrias continuem
trabalhando aos sabados, recomenda-se a empresa fazer um
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levantamento das funciondrias que possuem filhos pequenos e
precisam de alguém para cuidar neste periodo. Apos isso, reservar uma
sala, dentro ou fora da empresa, e contratar um educador (8) para
realizar atividades e oficinas com as criancas. Seria coerente até
descontar um valor simbélico na folha de pagamento para funciondrias
que necessitarem desse servigo.

s as férias de cada funciondria deverdo ser planejadas junto ao setor
de recursos humanos antecipadamente. Sugere-se que seja
selecionado um més do ano para tratar esse assunto. Deverd ser
atribuida a cada més uma quantidade de funciondrias de férias. Nos
meses de alta produgio podera ser reduzida essa quantidade. A ordem
de escolha do més pela funcionaria deve ser feita em forma de sorteio.

» o problema de horario foi colocado em questiio, pois muitas
funciondrias necessitam levantar-se muito cedo para chegar ao
trabalho pontualmente. Dessa forma, a empresa devera combinar um
hordrio de entrada e saida do expediente, o qual melhor se adeque a
maioria.

A grande importincia do método da Andlise Macroergonomica do
Trabalho ¢ o envolvimento de todos os funciondrios em prol de uma
mesma causa: a satisfa¢io no ambiente de trabalho, 4 medida que
garante boas condigdes ao funciondrio, priorizando seu bem estar e
saude. Atingem-se esses resultados a partir do momento que todos se
sentem responsaveis pela tomada de decisdo. O uso da ferramenta em
questdo e da matriz de QFD oferece maior credibilidade no tratamento
dos dados coletados e dos resultados obtidos.

No desenvolvimento do trabalho pdde-se perceber que ha um bom
relacionamento entre superiores e funcionarias, porém, existe a falta de
comunicag¢do. Segundo um responsavel da empresa, varios problemas
citados pelas colaboradoras e apresentados no trabalho, até entfo,
eram desconhecidos. Verificou-se que durante as entrevistas as
funciondrias puderam desabafar, o que demonstrou que muitas tinham
fatores importantes a dizer que estavam guardados. Por isso, se
houvesse boa comunicago, simples problemas ja podiam ter sido
resolvidos. O mesmo acontece com a chefia, ou seja, muitas
reclamagdes poderiam ser evitadas se as funcionarias estivessem
esclarecidas dos motivos das tomadas de decisoes, que simplesmente
sio impostas pelos superiores.

Grande parte dos IDEs que apareceram entre as principais demandas
no inicio da pesquisa revelaram-se, durante o trabalho, ndo terem
importancia primadria para os usudrios. Esse fato ressaltou a importancia
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1
INTRODUGAO

O processo de modernizagio, simultineo & mundializagdo do capitalis-
mo. trouxe uma generalizagdo do pensamento pragmatico e -
tecnologico. Essa modernizag@o passou a ser emblema do desenvolvi-
mento, crescimento, evolugio e progresso em que se encontra a
sociedade. Esta realidade (conhecida na midia como globalizagio) faz
com que as organizacoes se adequem a novos patamares de produtivi-
dade para fazerem frente a um mercado cada vez exigente e dindmico.
Segundo Simdes e Ribeiro (2007). uma das areas que mais se desenvol-
vem dentro das organizagdes ¢ a gestfio dos estoques. Atualmente.
percebe-se que os investimentos em itens de estoque que ficam
parados por perfodos de tempo muito longos e sem necessidade retém
um alto investimento de capital das empresas (Simdes e Ribeiro, 2007).
Da mesma forma, Almeida ¢ Lucena (2007) acreditam que a gestio de
estoques ¢ um assunto vital e, freqlientemente, absorve parte substan-
cial do orgamento operacional de uma organizag¢io. Como o estoque
ndo agrega valor aos produtos, quanto menor o nivel de estogues com
que um sistema produtivo conseguir trabalhar. mais eficiente este
sistema sera. A eficiéncia na sua administragfo podera criar a diferenca
com os concorrentes, melhorando a qualidade. reduzindo os tempos de
produgdio. diminuindo os custos entre outros fatores. oferecendo assim
uma vantagem competitiva para a propria empresa (Almeida e Lucena,
2007). Segundo Turioni, Santos e Oliveira (2006), as empresas precisam
mostrar-se competitivas, pois 0 mercado demanda por produtos cada
vez melhores e a precos sempre decrescentes. Dessa forma. a
priorizacdo na obtenco de resultados, tem exigido a criagiio de um
sistema local de suprimento de materiais, que inclui os estoques e as
compras.

Da mesma forma, Strassburg {2006) considera que a utilizagiio da
logistica na gestio dos estogues ¢ indispensdvel para empresas que
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querem se manter competitivas no mercado atual. visto a necessidade
de maior agilidade no atendimento aos clientes, para obter informagoes
em momentos oportunos, ¢ de controles adequados para evitar gastos
desnecessdrios ou desperdicio.

Para Santos (2006). com a prospec¢io de novos mercados, novas
fronteiras geograficas surgem e com o aumento das distancias entre os
polos produtores e consumidores, tem-se como conseqiiéncia os
riscos de ruptura no atendimento por falta de produtos. Nesse contex-
to. os Centros de Distribuigio (CID) tornaram-se o grande fator de
diferenciagfio competitiva, tendo como principal finalidade agregar
valor por meio da disponibilidade imediata de produtos, com flexibilida-
de para atender as demandas de forma personalizada e com a velocida-
de exigida pelo consumidor.

Frente a esta realidade. a organizagio do trabalho em um CID tem um
papel determinante na vida dos trabalhadores, seja no aspecto positi-
vo, tornando o ambiente de trabalho agradavel ou, de forma confraria,
contribuindo para o adoecimento dos mesmos, tornando-se assim um
grande problema no dmbito empresarial.

Este capitulo tem como objetivo a apreciacfio ergondmica do trabalho
realizado no setor de estoque de uma empresa do setor fumageiro da
cidade de Porto Alegre sendo a escolha justificada pela importincia
que o mesmo apresenta no ambito empresarial. Considerando as
citagdes anteriores que justificam a importincia da gestdo do estoque
nas organizagdes, o presente estudo procurou compreender a gestiio
de estoque da empresa em estudo, no que diz respeito ao mapeamento
dos seus pontos mais criticos, com base na andlise do trabalho neste
setor.

Face ao exposto, vale destacar que a literatura, em sua maioria, ndo
apresenta uma relevancia no que diz respeito a pesquisas que debatam
a ergonomia em setor de estoques. O setor ndo € visto dentro de um
contexto sistémico, ¢ sim, como parte isolada das organizagdes. Nesse
contexto, foram selecionados alguns topicos que mostram a importén-
cia dada pelas organizagdes & gesto do estoque, drea fundamental do
sistema produtivo empresarial.

De acordo com Silva e Anunciato (2006), o gerenciamento de estoques
reflete quantitativamente os resultados obtidos pela empresa ao longo
do exercicio financeiro, o que. por isso mesmo, tende a ter sua agio
concentrada para alcancar as metas desejadas. Seu estudo teve como
foco principal identificar se as empresas revendedoras de artigos de
vestudrio do municipio de Tangara da Serra/MT possuiam politicas de
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controle e gerenuamcnto dc estoque formal. Viu-se que 75% das
empresas possuem sistema formal de controle de estoques. Todavia,
existem aquelas que nio acompanham a evolugdio que este comércio
vem sofrendo e, consequentemente, deixam de obter resultados
satisfatorios, apesar de 92% dos entrevistados concordarem que os
maiores pilares para as empresas de vestuario sdo as vendas ¢ o
controle ¢ gerenciamento de estogues.

No entanto, Pinheiro (2005) sugere que o gerenciamento de estoque
farmacéutico, no que concerne a exigéncia atual de mercado. apresente
um minimo de estoque com menor custo possivel: obtengdo de maior
satisfacio dos consumidores com maior eficiéncia no atendimento as
suas necessidades; e menor risco com maior retorno dos investimentos
de reposi¢do de estoque.

Silva e Anunciato (2006) por sua vez, acreditam que o empresario que
ndo adotar politica de gestiio, principalmente, o gerenciamento dos
estoques de mercadorias, tera sérios problemas nas tomadas de
decisfio. Observaram, em seu estudo, o despreparo de alguns empresa-
rios com relagfio a administragio de materiais, como forma de melhorar
os fluxos de produtos nas organizagdes. :

Analisando o estoque. por meio de aspectos técnicos, Vasconcelos
(2003) aponta o estoque alto como um dos “pecados mortais™ do
coméreio. “E um vicio do periodo de inflagdo, que ndo foi perdido, mas
atualmente se esperar para comprar, € possivel que se consiga um
preco menor™. O que tem, ndo vende. E o que vende, ndo tem, por falta
de planejamento.

Em corroboragio ao raciocinio expresso por Vasconcelos (2003), Santin
et al. (2004) entendem que o ideal seria a perfeita sincronizagéo entre
oferta ¢ demanda, de maneira a tornar a manutencgfio de estoques
desnecessaria. No entanto, € impossivel conhecer exatamente a
demanda futura, por isso. deve-se manter estoque para assegurar a
disponibilidade de mercadorias. Para as empresas que necessitam
manter estoques, a opgdo € escolher, dentre as diversas técnicas de
gerenciamento de estoques, aquela que melhor atenda suas necessida-
des e, por sua vez, gere uma vantagem competitiva em relagéo a seus
concorrentes. Deve ser valorizada a técnica que produza um custo-
beneficio maior para a organizacdo, e se a vantagem competitiva esta
em reduzir a0 minimo possivel o volume de estoques, as técnicas que
melhor se adequam a isto sdo: Just in Time, Fluxo Continuo de Material
e Fluxo Sincronico de Material. Nisso, Leite (2006) verificou que a
administra¢fio do sistema de produgio, come exemplo, o Just in Time,

»
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pode contribuir na reduqao dus deaperdlcws a pamr do gercnmamamo
eficaz dos estoques. Dessa forma, uma atividade que ndo agrega valor,
passaria a aperfeigoar o processo produtivo ¢ a contribuir na geragio
de lucro. z

Segundo estudo de Santos ef al. (2008) em duas empresas comerciais,
com um ambiente mais organizado e seguro, tanto para os materiais
como para as pessoas que ali trabalham. os problemas de armazenagem
e localizagfo seriam minimizados. Para as pessoas, o ganho seria maior
pela maior qualidade de vida no trabalho que teriam. Os principais
beneficios identificados pela proposta seriam: maior facilidade e
agilidade para localizar um item, minimizagéo de itens perdidos no
sistema de estocagem, redugfio de avarias por melhora na forma de
acondicionar e de movimentar os itens, melhor circulagdo das mercado-
rias, melhor confiabilidade dos sistemas eletronicos de informagdes de
materiais, menor deteoragio por mau acondicionamento, ganho de
produtividade. maximizagio do tempo de trabalho, maior controle de
armazenamento, melhor utilizagio do espago fisico, melhor utilizacio
dos equipamentos e pessoal, melhor seguranga patrimonial, entre
outros.

Diferentemente dos estudos citados até entdo, Acosta et al. (2008)
consideraram os conceitos da ergonomia participativa nos setores
comercial, de logistica, e operagiio em uma empresa colombiana do
setor alimentar para a distribui¢do de produtos. Eles trabalharam em
conjunto com a drea de saude ocupacional, com os desenhistas
industriais e os ergonomistas. Estrategicamente, esse frabalho ajudou a
otimizar o processos da empresa e garantir que o conhecimento fosse
transferido dentro da propria empresa. Por sua vez, tornou-se uma
importante estratégia na satde dos trabalhadores, no que diz respeito a
prevengio, visando reduzir os riscos profissionais e a melhorar a
qualidade de vida no trabalho. A seguir serd apresentado o estudo
ergonomico realizado no setor de estoque de uma empresa fumageira
do Rio Grande do Sul.

O estudo foi feito no departamento de estoque de uma empresa do
setor fumageiro da cidade de Porto Alegre. Inicialmente, foi feita a
observagdo e registro (por meio de filmagens e fotos) do processo de
separacdo de uma carga de produtos para uma transportadora e, em
seguida, foram realizadas as entrevistas com 90.47% da populagio dos
21 colaboradores (cinco analistas e 16 auxiliares); apenas dois auxilia-
res nfio foram entrevistados. Algumas entrevistas foram individuais,
outras em grupo e tiveram caracteristica de entrevista aberta (ndo foram
estruturadas), tendo-se apenas solicitado ao entrevistado que falasse
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do seu trabalho. Elas serviram de subsidio qualitativo para a confeccdo

de questiondrios que seriam a fonte de dados quantitativos da opinido
dos trabalhadores sobre o seu trabalho.

Quase a totalidade de trabalhadores respondeu ao questiondrio: ndo
responderam apenas trés auxiliares de estoque porque dois deles nio
estavam presentes na empresa e o outro ndo quis responder, Havia
dois tipos de questiondrios. Um deles voltado aos analistas com 93
questdes, e outro para os auxiliares, com 91 questdes. Conforme o
método de Analise Macroergondmica do Trabalho (AMT), apresentada
no Capitulo I v1 deste livro, os trabalhadores so envolvidos na
pesquisa em todas as fases da intervengio ergondmica. Como este
estudo restringiu-se a fase de apreciacio, foi utilizada a ferramenta
participativa de Design Macroergondémico (DM) de Fogliatto e Guima-
ries (1999 e no Capitulo 2 v.1 deste livro) que preconiza que. para
avaliar qualitativamente a demanda dos trabalhadores, cada trabalha-
dor deve espontaneamente falar do seu trabalho em entrevistas abertas
¢, com base nos dados desta entrevista. responder a um questiondrio
marcando um “x” em uma escala continua com 15 cm, conforme preco-
nizado por Stone ef al. (1974), com duas dncoras nas extremidades
(insatisfeito/nada e satisfeito/muito). A resposta pode variar, entdo, de
0 (lado esquerdo da escala) para insatisfeito e/ou nada até 15 (lado
direito da escala) para satisfeito ¢/ou muito. Assim, obtém-se uma
avaliagfio quantitativa das demandas que complementam a avaliagio
qualitativa.

Apos todos terem respondido os questionarios, os dados foram
tabulados em uma planilha Excel. Havia 184 médias diferentes. conside-
rando todas as respostas de analistas e auxiliares, O valor de 7.5
(metade da escala) foi considerado como valor médio. Todas as
respostas acima ou abaixo desta média foram analisadas. Dependendo
da resposta (insatisfeito e/ou nada; satisfeito e/ou muito), a questio
era classificada como ponto critico, visto que havia respostas que
quanto maior a média, “pior” o resultado e vice-versa. Destas, 57 foram
selecionadas como pontos criticos para analise e discussdo. De forma a
facilitar a andlise, as respostas foram divididas em seis construtos:
ambiente fisico. posto de trabalho. organizacfio do trabalho. empresa.
contetido da tarefa e risco de dores. Apos esta etapa, refornou-se a
empresa para apresentar os resultados ¢ validar os dados obtidos.

Para efeito de entendimento do trabalho realizado, foi feita uma tentati-
va de analise entre o trabalho prescrito e o real. No entanto. o trabalho
prescrito, praticamente, nfio existe, ou ndio é claro. E baseado naquilo

que os trabalhadores mais antigos ensinam aos mais novos. Com base
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nas obsewaqoes e entrev:stas 0 trabaiho reai podc ser melhor compre-
endido. A inexisténcia de um trabalho prescrito bem definido pode
prejudicar muito a qualidade do trabalho real. Um estudo de Saurin e
Ferreira (2008) numa fabrica americana do setor automotivo no Brasil
mostrou que o$ trabalhadores consideraram que suas condigdes de
trabalho tinham melhorado apés a introdugéo de procedimentos claros
instituidos quando a empresa mudou para 0 modelo da produgdo
enxuta. Até certo ponto, esta perspectiva positiva deu-se pelo fato de
que havia muitas lacunas entre o trabalho prescrito ¢ o trabalho real e
os trabalhadores ndo conseguiam seguir as normas de montagem que
nio eram claras.

Como o trabalho prescrito ndo existe para o setor de estoque da
empresa, a seguir ¢ feita uma descricio do trabalho realizado no setor a
partir das observagdes efetuadas com analistas e auxiliares.

Sua funcéo € em nivel administrativo. O analista controla o estoque por
meio de conferéncias constantes; busca manter o saldo suficiente para
as entregas e administra a logistica interna do setor. Cabe ainda a
fungdo de gerir todas as responsabilidades dos funcionarios do setor.

A atividade do auxiliar ¢ basicamente eperacional. Ele faz a pré-separa-
¢do, separacdo. levantamento e transporte de carga.

Organizacdo - O trabalho € feito em turnos. Existem cinco analistas, sendo quatro

do trabalho
em turnos

4

operando no turno noturno € um no turno diurno, Dos 14 auxiliares,
cinco operam no turno diurno e nove no turno noturno. A diferenga
basica ¢ que os auxiliares noturnos fazem a pré-separagio e a monta-
gem (nas esteiras) das caixas que serdo colocadas nos carros da
distribui¢do. Ja os auxiliares do turno diurno ndo realizam o trabalho de
esteira. Apenas fazem a pré-separagfio ¢ montam os pedidos que serdo
entregues as transportadoras.

RESULTADOS (g reultados foram baseados nos critérios mencionados no método e

E
DISCUSSAO

4.1

nas relagdes que foram feitas entre os construtos. Cada construto
apresentard seus pontos criticos conforme a média obtida (esta média
aparecera entre parénteses apos cada item referido).

CONSTRUTO No construto “Ambiente Fisico™, as opinides com relagio a iluminagao,

AMBIENTE
FisicO

limpeza e ruido, em ambos os grupos, apresentaram médias altas de
satisfagdo. O maior descontentamento apresentado pelos analistas foi
com relacdo ao ruido (8,30) que. mesmo assim, estd acima da média de
7,5. Vale destacar que tal valor poderia ter sido mais satisfatério se a
opinidio do funciondrio 5 niio fosse tdo insatisfatoria (1.60). Isso talvez
em fungdo do “entra e sai” da sala dos analistas e pelo fato deste



Figura 1 Médias
e desvio padrio
dos itens do
consiruto
ambiemte fisico
#o giipe de
analistas

Figura 2 Médias e
desvio padrdo dos
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ambiente fisico

1o gripo de
anxiliares
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profissional se deslocar ao estoque onde o ruido é mais perceptivel. A
Figura 1 apresenta todas as médias apontadas no construto
(satisfatorias ou nfio) pelos analistas e a Figura 2 pelos auxiliares.
Nota-se que o item referente 4 iluminagdo apresenta a melhor nota em
ambos os grupos.

1_A_ilum 2 A Rulde 3 A Temp 4_A Vent

(1.00) * 4 A flum  2.A_Ruido 3. ATemp 4.AVent 8.A Limp
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Para os auxiliares, as notas referentes a temperatura (media 3,27 e
desvio padrdo de 3,38) ¢ ventilagiio (media 4,11 e desvio padrdo de
3.26) foram as mais baixas. As condi¢des de temperatura inadequadas
podem diminuir o rendimento e comprometer a satide dos trabalhado-
res. Para tal, devem ser esgotadas todas as possibilidades técnicas de
redugdo do calor. A instalagdo de equipamentos de ventilagdio, a
melhoria das condigdes naturais de ventilagdo, eventualmente a
desidratagdo artificial do ar e a diminuigdo da irradiagdio de calor
através de protecoes sdio as principais medidas técnicas que podem ser
adotadas (Grandjean, 1998). Segundo a NR-17 (Brasil, 2000). item 17.5.2,
alinea “a”, a temperatura efetiva deve estar entre 20°C e 23°C, Foi
solicitada a empresa as medicoes dos indices de temperatura e niveis
de ruido (que fazem parte do PPRA da empresa) mas ndo obteve-se as
medigdes do local para tecer qualquer julgamento. No entanto, notou-
se, por meio de observagdo, principalmente em dias quentes, que a
temperatura no local deve estar fora das recomendagdes. o que pode
comprometer a execugfio das atividades no setor.

De forma esperada, a ventilagfo foi apontada como ponto problemati-
co. O espago fisico em analise, tem uma consideravel densidade
ocupacional de trabalhadores, uma grande quantidade de caixas ¢ um
pequeno numero de janelas. A area total aproximada ¢ de 1.150 metros
quadrados onde permanecem uma média de 12.000 caixas de cigarros e
uma média de sete pessoas trabalhando na movimentagio das mesmas.
Além disso, o telhado é feito de zinco, o que torna o ambiente ainda
mais quente. Portanto. ha necessidade de uma ventilagdo forgada ou a
instalagfo de ar condicionado (Grandjean, 1998). Como sugestfio de
melhoria da ventilagdo, a empresa poderia verificar a predominancia de
direcio de vento e fazer uma abertura na parte baixa do prédio (do lado
do vento), e outra na parte alta (do lado oposto). Assim, cria-se uma
corrente de ar dentro do prédio. Ouira opcéo inferessante seria colocar
alguns irrigadores no telhado. O problema € o consumo de agua, que
aumenta devido & vaporizagdo. Para sanar o desperdicio, a empresa
deveria instalar uma sisterna para coletar dgua da chuva, e fazer com
que essa dgua seja re-bombeada para o telhado, de forma sucessiva.
Tais sugestdes reduziriam bastante a temperatura. Na Tabela 1,
destacam-se as duas notas abaixo da média apontadas pelos auxiliares.
Para os analistas, nfio houve qualquer item neste construto que
estivesse abaixo da média. Tal afirmagdo pode estar relacionada com o
ambiente de trabalho dos analistas, ja que trabalham numa sala com ar
condicionado.
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Tabela 1 Ponios

Criticos do QUESTAD GRUPO MEDIA DESVIO
Constructo Ventilagio Auxiliares 4.11 3.26
“Ambiente ", Temperatura ; Auxiliares 327 3,38
Referéncia de 0
(insafisfeito) a 15
(satisfeita)
4.2 No que se refere ao construto “Posto de Trabalho”, os analistas

CONSTRUTO demonstraram plena satisfagfio quanto as mesas, quantidade e qualida-

POSTO DE de de equipamentos, qualidade de Aardware. identificagiio dos produ-

TRABALHO  tos, e controle das validades. Novamente, o funcionario 5 evidencia
extrema insatisfagdo, principalmente. com a qualidade do soffware
(1,46). Ja para os auxiliares. os itens de espago fisico (5.61). qualidade
dos equipamentos (6,30) e a organizacio do estoque (7.30) apresenta-
-ram as menores médias. Nas Figuras 3 e 4, podem ser visualizadas
todas as médias apontadas no construto, tanto para analistas quanto
para auxiliares, respectivamen-

NALI
1500 43137 13,82 1415 '14.1&

!

Figura 3 Médias e
desvio padrdo dos
tens J'Jtl coansiritao
posio de irabalho
no gripo dos
analistas

Fignra 4 Médias ¢
desvio pacdido dos
itens do consirino
posio de rabalho
no grupo dos
anxiliares

0 (INSATISFEITO, NADA) - 15
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Tabela 2 Pontas
criticos do
constricio, posto
de Trabalho.
Referéncia de 0
finsatisfeite) a 135
{satisfeila)
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Considerando que quanto maiores as médias, methor, o item de maior
satisfacdo dos auxiliares superaria apenas o mais baixo dos analistas.
Tal fato comprova uma insatisfa¢dio muito maior por parte dos auxilia-
res. Principalmente espago fisico (média 5,61 ¢ desvio 4,75), qualidade
dos equipamentos (média 6,30 e desvio 3,13) e a Organizagio do
estoque (média 7.30 e desvio 5,18). Contrariando a NR-17, o subitem
17.3.2., alinea *“a”, os postos de trabalho ndo possuem assentos para
descanso, visto que os trabalhadores permanecem toda a jornada na
posicdo de pé. Os resultados deste construto eram esperados, visto
que os auxiliares permanecem no local de trabalho por um longo
periodo de exposigiio. Ja os analistas, em sua maioria, permanecem a
maior parte do tempo em salas administrativas.

De acordo com Mathiassen (2006), h4 uma tendéncia global de adotar
postos de trabalho caracterizados por exposicdo de longa duragdo, de
nivel baixo e de atividades repetitivas. Alguns pesquisadores acreditam
que as variagdes desta exposi¢io, enquanto somente aspecto fisico,
pode evitar os disturbios musculoesqueléticos em tais postos de
trabalho. Porém, apenas um niimero limitado de estudos tem se dedica-
do a esta variagdo fisica, e os conceitos e métricas para a variagdo
biomecénica quanto ao tempo de exposigdo nio estdo bem desenvolvi-
dos. Mathiassen (2006) propde uma investigagio e avaliagdo dos
aspectos da variagdo desta exposi¢io com base em defini¢oes explici-
tas de variagdo como a mudanga de exposi¢do em todo tempo e o fato
de que o tempo de exposi¢do difere entre as entidades. Na Tabela 2, as
notas abaixo da média para o construto foram apontadas apenas pelos
auxiliares.

. OUESTAO | GRUPO MEDIA DESVIO
Organizagao do estoque Auxliares 7,30 5.18
Qualidade dos equipamentos Augiliares 6,30 313
Espacofisico Auxliares 561 475

Uma forma de otimizar as condigdes do setor de estoque seria melhorar
a identificagiio dos produtos da empresa, por exemplo com o uso de um
codigo de cores ou fotos. Outra solugdio importante seria a retirada
definitiva de itens promocionais ociosos que roubam espaco e dificul-
tam a locomogdo no setor. Sistematicamente, o setor de markering da
empresa langa algumas promogoes, alguns itens promocionais que sdo
vendidos junto aos produtos ja vendidos. No entanto, estes itens
retornam a empresa quando no sdo vendidos ocupando parte do
espago fisico do estoque. Outras melhorias seriam a organizagio do
estoque conforme o volume de vendas; a melhora no sistema de
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traba]ho minimizando as inversoes ( produto trocado para uma duenm-

nada carga). As inversdes ocorrem pois cada pedido gera uma nota
fiscal que serve de suporte para o colaborador “montar” o pedido.
tanto para as transportadoras como para os carros da distribuicdo.
Porém, em fungdo dos problemas de organizacéo levantados, muitas
notas fiscais, muitos pedidos, tém seus itens invertidos. Dai o termo
“inversiio”. Além destas, pode ser proposto a diminui¢do de desloca-
mentos no setor, evitando assim a ocorréncia de acidentes. A Figuwra 5
da uma idéia de um setor de estoque

O construto *“Organizagdo do Trabalho™ apresentou o maior aponta-
mento de insatisfagbes, em um total de 23 itens. Destes, 18 foram de
responsabilidade dos auxiliares. Tanto analistas como auxiliares,
destacaram o ritmo de trabalho intenso (13.54 ¢ 8,07. respectivamente).
o problema com a organizagio da tarefa (11,88 e 10.34),'a preocupagio
com a chefia (10.85. e 7,57), o impacto dos erros no trabalho (10.40 e
8.08) e a presenga e a quantidade de itens promocionais no estoque
(6,11 e 5.95) como seus pontos mais criticos. Vale ressaltar que este
ultimo apontamento, para os analistas, foi a maior insatisfagdo.

A alta carga horaria (4,08), as pausas (5.94), as escalas (5.95). o nimero
de trabalhadores (6,41) e as folgas (7,20) sdo outros itens que contribu-
em para a insatisfa¢do referente ao ritmo de trabalho enfrentado pelos
auxiliares. Esperava-se que a insatisfagdo referente ao ritmo de traba-
Iho. por parte dos auxiliares, fosse bem maior. Talvez isso se deu pelo
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fato dc que metade d()s auxnhares tem menos de 1 ano de empresa. Para
os analistas, o ritmo de trabalho, atrapalha muito a qualidade do
servigo (13.54). Vale lembrar que, embora estivessem acima da média em
termos de critério de satisfagdo, a carga hordria (8.,20), as pausas (8,35)
¢ o nimero de funciondrios do estoque (7,73) também foram apontados
pelos analistas.

Nisso, as pausas se tornam uma questdo-chave tanto para
érgonomistas quanto para os gestores da empresa, em especial os
engenheiros. A relagiio da administragéo do tempo ao atingimento de
resultados esta intimamente ligada. Deve-se buscar permanentemente
melhorias no sistema de produgdo pelos gestores, e uma melhor
qualidade de vida e saiide, pelos ergonomistas, concomitantemente.
Uma maior cooperagdo entre estas duas partes interessadas, bem como
uma investigagiio sobre o tema € necessdria para permitir que a
ergonomia tenha um maior impacto sobre a concepgdo de sistemas de
produgio (Wells et al., 2007).

Numa analise com relacfio ao contato com outros setores, os auxiliares
demonstram igual insatisfagdo. A relagdio (5.47), bem como a contribui-
¢io (6,38) dos colegas do setor de vendas e o senso de equipe (5,94)
comprovam tal afirmagfo. Os auxiliares apontam a contribuigéo dos
analistas (11,95), o relacionamento com os colegas (11.32) e com os
analistas (11.30) come suas maiores satisfagdes. Os analistas, por sua
vez, destacam o relacionamento com os auxiliares (13.99), o relaciona-
mento com os colegas de setor (13,38) e a relagio com os colegas do
setor de distribuicéio (13,01) como suas maiores satisfacdes. Nota-se
consideravel satisfacdo tanto dos analistas quanto dos auxiliares no
que diz respeito ao relacionamento entre a equipe e entre os grupos.
Porém, as médias referentes a comunicagfio entre estes poderiam ser
maiores. [sso porque, o impacto dos erros foi um item apontado por
ambos, onde a comunicagio eficaz pode minimiza-los. Segundo Toft,
Howard e Jorgensen (2003), a verdadeira integracéio destes aspectos é
necessaria para atingir a sinergia e, por conseqiiéncia facilitar a comu-
nicagdo e a pratica profissional dos envolvidos. Além disso, a facilita-
¢io do sistema de inspegdo e controle poderia minimizar, consideravel-
mente, a possibilidade de erros. A melhora com relagdo a burocracia e a
organiza¢do do processo como um todo, reduziriam fatos destacados
pelos trabalhadores, como o aparecimento de um mesmo produto com
codigos diferentes e notas fiscais com codigos errados. Nas Tabelas 6
e 7 estdo as médias do construto Organizagio do Trabalho, onde nota-
se que de todas as 11 médias de insatisfagfio apontadas, 10 foram de
responsabilidade dos auxiliares.
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QUESTAO GRUPO MEDIA DESVIO
Ritmo de trabalho 01 7 Analistas 13,54 2,20
Inversfies ; Analistas 11,88 298
Preawpaqéo com a chefia _ Amalistas 1085 4,40
Errcs atapalham.. = Analistas 1040 529
lnversdes Auxiliares 10,34 422
Quanlidade de ilens promocionais Auxiliares 950 5,34
Erros atrapalham. .. ] Auxiliares B.08 4,33
" Rtmode'trabatho0i . Auxliares 807 352
Preocupacao com a chefia Auxiliares 7.57 )
Senso de equipe Auxiliares 594 4,85

QUESTAO GRUPO MEDIA DESVIO
Ritmao de rabalho 02 Auxiliares 8,02 387
Folgas Ay Auxiiares. 7.20 5,31
Valorizag#io da chefia Auxiliares 77 5,81
Organizagdo datarefa Auxiliares 7,02 477
Numero de trabalhadores Auxiliares 6,41 507
Contribuico dos vendedores Auxlilares . 6,38 458
Treinamento Auxiliares 6,37 4,69
7 itens promodionais Andlistas 841 328
ltens promocionais Auxitiares 595 474
G | Escalas _ _ Auxligres 595 419
Pausas i Auxiliares 504 562
: Relagdo comos verigedores - Audiares: 547 445
Carga horaria Auxiliares 4.08 474

Outras questdes amplamente citadas que, se revistas, poderiam
contribuir na melhora da organizacio do trabalho, estdo relacionadas
a0 sistema de vendas. O ponto fundamental deste processo esta ligado
ao alingimento de metas. No entanto, para tal, “vale tudo™, nfo impor-
tando o retrabalho que possa ser criado. Muito desta situagiio tem
conseqiiéncias diretas no trabalho do setor do estoque. E necessario
que a empresa seja vista de forma (inica onde o trabalho de um depen-
de do oufro e que a comunicagdo entre os mesmos ocorra de forma
eficaz. Uma abordagem participativa pode ser utilizada para executar
melhorias organizacionais. No entanto, a questdo € que os participan-
tes devem, de fato, ser envolvidos, ja que junto aos ergonomistas,
desempenham papel fundamental nos processos de melhoria da
empresa (Vink, Imadae Zink, 2008).

Com relagio as questdes da “Empresa”, ambos apontam a gindstica
laboral (GL) como sua maior média de satisfagfio (13.93 e 12,22 para
analistas e auxiliares, respectivamente). A GL € uma alternativa para
contrabalangar o ritmo de trabalho atual, visto que ao aumentar a sua
produgdo para manter uma situagio mais competitiva no mundo
globalizado, as empresas intensificaram a pressdo organizacional. o
tempo de jornada de trabalho e o nivel de exigéncias sobre os trabalha-
dores. Além disso, a GL contribui na melhora da postura, aumenta a
resisténcia a fadiga central e periférica, promove o bem estar geral,
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combate o sedentarismo e diminui o estresse ocupacional (Mendes e
Leite, 2004).

Para os analistas, este construto mostra-se plenamente satisfatorio. A
média de todos os itens deste construto foi de 10,81. O salario (13,13)
teve a maior média. Porém, ndo foram melhores em fungfo das insatisfa-
¢oes dos trabalhadores 3 e 5. Estes demonstraram diversos itens de
insatisfacdo com a empresa. O restante dos analistas, neste construto,
apontou a rotatividade de trabalhadores (10.31) como seu ponto critico.
fato igualmente assinalado pelos auxiliares, inclusive como sendo a
maior insatisfacéio de todas neste construto (7,66). A rotatividade é uma
questio bastante complexa e pode influenciar na satisfagdo dos
trabalhadores. O estudo de Dawal, Taha e Ismail (2009) atestam esta
afirmagdo. Os autores analisaram o efeito da organizagdo do trabalho
sobre a satisfagdo profissional em duas industrias automotivas na
Maldsia. Os resultados sugerem que sdo fatores significativamente
relacionados e por isso, € importante a manutengo destes a fim de
manter os trabalhadores motivados. O modelo desenvolvido eviden-
ciou que os fatores mais importantes em ambas as empresas
automotivas foram rotatividade, método de trabalho, resolucdo de
problemas e metas.

As médias dos auxiliares apresentaram um menor grau de satisfagio.
Para eles, o0 excesso de burocracia (3,74), o salario ruim (4,00) e a baixa
premiacgdo (4.47) merecem evidéncia. Na Figura 6 o restante dos itens €
apresentado.Nota-se uma consideravel insatisfagdo por parte do
funciondrio 2 com relagdo a valorizagfo. Este é um lider no setor e
desempenha atividades de analista. Chamam também atengio as
opinides do funciondrio 12. Para este auxiliar, a empresa atende perfei-
tamente suas necessidades. A média de suas notas neste construto foi
de 13,25. Tal fato pode ser claramente entendido ja que cada um dos
auxiliares ¢ subordinado a um analista. O funciondrio 2 ndo refere o
apoio esperado. Além disso, desempenha algumas atividades de
responsabilidade do analista, conforme mencionado. Ja o funcionario
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12 tem em seu analista, lodo (\] suporte necessario para desempcnhar
suas atividades (funciondrio 3, j4 destacado). Isso € um bom exemplo
de que o trabalhador tem, em seu gestor, um modelo que sera seguido,
seja ele bom ou ruim, como se pode observar no estudo de Torp e
Grogaard (2009). Estes mostraram que o cumprimento de rotinas de
satde e seguranga estdo significativamente correlacionadas tanto com
o0 apoio social quanto ao apoio a gestdo da empresa. Portanto, a
influéncia dos fatores individuais e o contexto do ambiente de trabalho
podem aumentar a participagio dos trabalhadores neste tipo de
processo. As Tabelas 4 e 5 mostram as notas abaixo da média para o
construto Empresa, onde nota-se que de ftodas as 11 médias de insatis-
fagdo apontadas. 10 foram de responsabilidade dos auxiliares. No
entanto, a iinica apontada pelos analistas, também ¢ a maior insatisfa-

" ¢do de todas.

 QUESTAO GRUPO MEDIA DESVIO

Rotatividade Analistas 10,31 230

_ Rotatividade i Auxiiares 7.66 4,55

Parficipagdo nos resultados Auxiliares 5,98 5.1
QUESTAO GRUPO MEDIA DESVIO

Atendimento a sugestdes Auxiliares 7.20 423

‘Melhoria continua Auxitiares 6,98 3.80

Opinides e parlicipagdio nas decisoes Auxiliares 6,57 533

Manutengao de equipamentos Auxiliares 8.18 440

Incentivo profissional Auxiliares 6,10 438

Premiagoes Auxiliares 4.47 4.43

Salario Auxiliares 4,00 4,20

Burocracia Auxiliares 3.74 3.99

Rever o sistema de participagio nos resultados e tornar a participago
dos trabalhadores, realmente efetiva, pode melhorar a visio dos
mesmos frente 4 empresa. Nota-se, por parte dos auxiliares, uma
reclamagdo muito forte quanto a estes pontos. Isso tem desencadeado
certo descontentamento entre os setores, visto que a empresa € uma
6. A priorizacio de trabalhadores internos quanto ds promogoes seria
de extrema valia, em especial. para os auxiliares. -

Referente ao construto “Contetido da Tarefa”, os analistas, assim como
os auxiliares, entendem que seu trabalho € repetitivo (13.34 e 12.04.
respectivamente), com consideravel esforgo mental (13,34 e 11.61.
respectivamente) e com média presséo psicologica (8,15; ¢ 7.06.
respectivamente). O funciondrio 5, novamente, demonstra nimeros que
destoam dos colegas, caracterizando uma extrema insatisfacio. O
funcionario 3 demonstra um descontentamento importante em fungio
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e ao estresse. Nisso, apesar de reconhecer o papel fundamental dos
lideres para o ambiente de trabalho psicossocial, poucos estudos
abordam como a gestéio destes pode diminuir o estresse no trabalho.
Um estudo realizado por Skagert et al. (2008) com profissionais das
Organizagdes do Servigo Publico (HSO), na Suécia, mostrou que, tanto
entre os lideres e junto aos seus subordinados, as relagdes de confian-
¢a, bem como a comunicagfio referente a problemas cotidianos, podem
ser estratégias eficazes para prevenir as reagdes de estresse, além de
facilitar a gestdo de lideranga na entidade pesquisada. Tal conclusdo
pode ser observada e praticada no ambito empresarial brasileiro.

Os auxiliares afirmam que seu trabalho tem muito esforgo fisico (12,13),
¢ estressante (9,76). medianamente limitado (7,78) e sentem-se desvalo-
rizados (6.28). Como ja mencionado, além de permanecem no local de
trabalho por um longo periodo de exposicio ¢ na posigio de pé por
toda a jornada, seu trabalho muscular ndo ¢ muito dindmico. Tais
fatores podem contribuir no desenvolvimento de lesdes
musculoesqueléticas, conforme Ahrache e Imbeau (2009). Segundo
eles, muitos estudos afirmam que o trabalho muscular estatico intermi-
tente associado a posturas incorretas com ou sem a aplicagdo de forga
de um objeto externo resulta em fadiga, desconforto e ¢ fator de risco
para lesdes musculoesqueléticas relacionado ao trabalho, principal-
mente, no setor industrial. Para evitar os efeitos da fadiga, sdo reco-
mendados periodos de repouso suficientes e espacados. Além disso,
determinar adequadas pausas de trabalho em relagfo ao tipo de
trabalho muscular mencionado pode ser um meio eficiente de reduzir
esse risco. No entanto. as informagdes para orientar a selecdo do
modelo mais adequado ainda sdo inexistentes. Nas Figuras 7 e 8,
podem ser visualizadas as principais piores médias apontadas no
construto “Contetido do Trabalho”, tanto para analistas quanto para
auxiliares, respectivamente.
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Por outro lado, ambos os grupos destacam como suas maiores satisfa-
¢oes, o nivel de responsabilidade com relacdo a tarefa e afirmam que
gostam do que fazem. Os analistas afirmam que possuem bastante
autonomia (12.04), que o trabalho € dindgmico (11,35) e estimulante
(11,01). Kim e Stoner (2008) sugerem que a autonomia no trabalho é
essencial para evitar desgaste, e que o suporte da empresa sdo condi-
¢oes necessdrias para diminuirem os efeitos maléficos do estresse, mais
especificamente, da sindrome de bwrzour. Um fato,que chamou a
atengdo foi a média do item pressdo enfrentada pelos superiores (7,06)
apresentada pelos auxiliares. Face ao contexto observado, esperava-se
que este item surgiria como destaque altamente negativo. No entanto,
provavelmente, em fungdo da 6tima relagfio do grupo com o [unciond-
rio 3 (que € o analista mais presente na linha de producio) o resultado
foi abaixo da média. Na Tabela 6, sdo apresentadas as notas abaixo da
média para o construto Conteudo do Trabalho. Nota-se um equilibrio
entre os grupos com relacdo ao nimero de apontamentos.

QUESTAO GRUPO MEDIA DESVIO
Trabatho repetilivo 01 Analislas 13,34 1,56
Esforgo mental 01 : Analistas i 13,34 220
Esforgo fisico Auxliares 12,13 216
Trabatho repstitivo 02 Auxiliares 12,04 234
Eslorgo mental 02 Auxiliares 11,61 276
Eslresse Auxiliares 9,76 465
Pressao psicologica 01 Analistas 815 6,50
Riseo= o - Analistas 792 367
Limitado Auxiliares 7.78 427
Presséo psicologica 02 Analistas 751 6,93
PressSo psicologica 03 Auxiliares 7,06 523
Criativo Anslistas 694 it 4,02

Valorizagio Auxiliares 6,28 4,59
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Segundo Kahya (2007), hd uma substancial relagdo entre o desempe-
nho do trabalhador e as condigdes de trabalho. Um trabalho pobre, no
que se refere a esforco fisico demasiado, riscos e condigdes de traba-
lho ruins, resulta na diminuicdo do seu desempenho com relacéio a
organizacdo, qualidade, cooperagiio com os colegas na resolucio de
problemas, concentragio de tarefas, criatividade e o absenteismo.

No construto Risco de dores. os analistas parecem néo apresentar um
nivel importante de dores. Somente as dores de cabega (8,21) foram
apontadas. contrariamente aos auxiliares que ndo a consideraram
relevante (4,29). Tal resultado pode ser explicado considerando os
diferentes tipos de atividade laboral que ambos realizam. Os analistas
cumprem uma atividade de cunho predominantemente cognitivo e os
auxiliares, além do envolvimento cognitivo, tém uma implicagéo fisica
bastante importante. Por permanecerem toda a jornada de pé, os
auxiliares apontaram dores nas peras (11,19). nos pés (10,37), nas
costas (9.92) e na coluna (8.,29). As Figura 9 e 10 apresentam todas as
médias apontadas no construto, tanto para analistas quanto para
auxiliares, respectivamente, onde se notam as diferengas de percepgio
de dor enire os grupos.

Faz-se necessdrio destacar que as perturbacgdes musculoesqueléticas,
que podem vir ou nio acompanhadas das dores, estdo entre os mais
onerosos problemas de saide vividos pela sociedade atual.
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A literatura (Marras ef al., 2009 entre outros) tem destacado que os
fatores psicossociais, fatores individuais e os locais de trabalho, no
que diz respeito aos requisitos fisicos e organizacionais tém sido
associados ao risco destas perturbacgdes. Até entdo, as explicagdes
para o desenvolvimento destas esteve, tdo somente, voltado ao posto
de trabalho, a fisiologia, ao aspecto fisico. Nisso. investigagoes
recentes tém explorado a associagdio de fatores psicossociais e da
organizagdo do trabalho com problemas musculo-esqueléticos. No
entanto, tais linhas de estudos devem ser prosseguidas para estabele-
cer uma melhor comipreensao das vias de lesdo e conseqiientes
estratégias preventivas Nessa linha de raciocinio, a GL tem papel
fundamental no que tange a prevengdo e a redugdo das doengas
ocupacionais. Além de promover a atividade fisica dentro e fora do
ambiente de trabalho, visa 2 mudanga no estilo de vida das pessoas.
Em concorddncia a esta afirmagéo, Tucker er al. (2008) diz que realizar
atividades, durante o seu ﬂ’:mpo livre, pode contribuir para melhorar os
indices de sono, a recuperacdo e o bem estar. Se tiverem menor esforgo
mental, ha uma melhora da fadiga no dia seguinte. Tais beneficios terfio
um reflexo positivo no ambiente de trabalho. Na Tabela 7. todas as
notas abaixo da média para o construto. Nota-se que dos 6 itens, 5 sdo
de responsabilidade dos auxiliares.
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T QUESTAD "~ GRUPO _ MEDIA DESVIO
Pemas Auxiliares 11,19 3.74
Pés B  Auiliares 10,37 447
Costas Auxiliares 9,92 474
Coluna Auxiliares 829 461
Cabeca Analistas 8,21 344
Bragos Auxiliares . 802 4,42

Os niveis de dores nos trabalhadores podem desencadear intimeros
problemas de ordem muscular e cardiovascular ao relacionarmos a
carga de trabalho. Conforme um estudo na Finlandia observou-se,
também, um declinio da capacidade fisica relacionada ao envelhecimen-
to. A carga de trabalho deve ser analisada e ajustada de acordo com a
capacidade individual de cada trabalhador evitando a sobrecarga do
mesmo, ja que com o envelhecimento, hd um declinio da capacidade
fisica (Savinainen ef al., 2004). Tais conclusdes contribuem para
sugestdes de implantacfo de programas que reforcem os niveis de
for¢a muscular, diminuam a fadiga e o desconforto misculo-esquelético
dos trabalhadores. Um programa de treinamento de resisténcia com
relagdo a forca muscular das costas, pescogo e ombros pode auxiliar
aos trabalhadores a realizaram suas tarefas por um longo periodo antes
derelatarem consideravel desconforto (Heleen ef al., 2008). Agregando
tal agio ao rodizio, bem como ao enriquecimento de tatefas, a possibili-
dade de dores e futuras lesdes torna-se menor.

Sabe-se que uma questio relevante refere-se as diferengas de trabalho
entre turnos. Montreuil (1995) coloca que durante a noite, o controle de
uma situagdo mais critica apresenta uma exigéncia maior das capacida-
des cognitivas dos operadores. Isso pode ser explicado por mudancas
na capacidade de memdria, e pelo limite mais baixo a que um trabalha-
dor decida que a situagéo ¢ realmente critica em comparagdo com o dia.
Com relagiio ao conteudo da tarefa e a organizagdo do trabalho nota-se
uma pequena diferenga entre os turnos. Os auxiliares do diurno se
mostram mais satisfeitos, talvez pela maior autonomia que estes
possuem. O turrio da noite tem como principal caracteristica a produ-
¢do em linha, diferentemente do turno da manha que ndo opera a
esteira. Além disso, nota-se que os trabalhadores do turno da noite
demonstram maior cansago ¢ referem pouca ou quase nenhuma vida
pessoal. Tais fatos geram um conflito intenso, seja cognitivo ou fisico,
ja que o inicio do processo da empresa no dia seguinte, depende da
eficacia deste turno. Pisarski et a/. (2008) atentam para isso. Eles
analisaram fatores organizacionais que afetam o impacto do trabalho
em turnos na vida, no que se refere a conflitos, ¢ na satide de trabalha-
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dores. Os resultados indicam que uma intervengfio organizacional
centrada no apoio das liderancas e dos colegas, numa equipe unida e
com bom clima organizacional pode diminuir os efeitos negativos do
trabalho em turnos na saude e na vida, tendo apresentado ganhos em
relagiio ao bem estar psicolégico e diminui¢do de sintomas fisicos. No
que se refere a literatura, segundo Silva e Amaral (2008), ndo existe
unanimidade na escolha de critérios pessoais em estudos de turno, mas
sim uma grande especificidade em relagéo ao sistema de organizacio do
trabalho da situagfio analisada. E preciso, em estudos futuros, que
contenham fatores humanos que propiciem resultados mais diretos ¢
especificos.

Este capitulo apresentou uma apreciagdo ergondomica do trabalho
realizado no setor de estoque de uma empresa multinacional do setor
fumageiro na cidade de Porto Alegre. RS. .A coleta de dados envolveu
quatro etapas principais: observagdo do processo de trabalho; entre-
vistas individuais e em grupo para identificagio qualitativa da demanda
ergondmica; aplicagdo ¢ andlise de questiondrios para avaliagio
quantitativa da demanda; e uma reunifio para discutir e validar os
resultados dos questiondrios com os trabalhadores. Os itens mais
criticos apontados pelos trabalhadores analistas e auxiliares foram
analisados e agrupados em seis construtos: ambiente fisico, posto de
trabalho, contetdo da tarefa, a empresa, organizagdo do trabalho e risco
de dores.

Considerando as médias apresentadas, os analistas demonstram estar
mais satisfeitos com o seu trabalho, em geral, do que os auxiliares, tanto
que a melhor nota destes vem apos as 15 melhores médias - que sdo
dos analistas. Das 93 respostas dadas pelos analistas, as 10 primeiras
referem-se a itens positivos. Somente na 117, surge a primeira reclama-
¢do que se refere ao “ritmo de trabalho™. Ja os auxiliares, considerando
as 91 respostas, a terceira e quarta com piores médias, referem-se ao
trabalho repetitivo e ao esforgo fisico, respectivamente. Verifica-se
também, um descontentamento por parte dos analistas 3 e 5, principal-
mente-com questdes voltadas a empresa e a organizagio do trabalho.
Em geral. os resultados indicaram que os trabalhadores apresentam um
grau importante de insatisfacio em relagiio a empresa que tem caracte-
risticas proprias de gestio baseada em um modelo microergonéomico.
apesar das maiores reclamagdes estarem relacionadas a organizacgdo do
trabalho.

Tendo em vista os fatos apresentados, acredita-se que o objetivo do
estudo foi atingido, ja que a apreciagiio apresenta subsidios para as
etapas posteriores de uma intervengdo ergondmica. Vale ressaltar, que
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tanto as medigdes e informagdes solicitadas 4 empresa, bem como a
realizagdo de algumas das sugestdes apontadas serfio de extrema valia.

Segundo Rivilis ef al. (2008). existem varios estudos que mostram que
as intervengdes ergondmicas com a participagdo efetiva dos envolvi-
dos, tém um impacto positivo em relagdo a satde dos trabalhadores.
Sintomas musculo-esqueléticos, redugdo de lesdes, diminui¢io em
pedidos de indenizagao, além de redugdo nos dias perdidos de trabalho
e auséncia por doengas sdo os pontos apontados. Porém, a magnitude
do efeito exige uma definigio mais precisa. Acredita-se que a implanta-
¢do destas agdes poderd modificar a organizagdo do trabalho, transfor-
mando o ambiente deste trabalhador, que terd a oportunidade de
envolver seu corpo € sua mente, promover sua qualidade de vida.
amenizar os fatores de risco de doenga, modificar seu estilo de vida e
produzir mais.

Ao relacionar os construtos., pode-se perceber que a resolugio de
muitos dos problemas apontados pode ser bastante simples e pouco
onerosa. No momento em que a empresa minimizar os problemas de
temperatura, os trabalhadores sentir-se-o mais valorizados (em fungdo
de terem sido ouvidos) e as condigdes de trabalho, assim como o ritmo
de trabalho, serdo melhoradas. Da mesma forma, o trabalho sendo
enriquecido, de forma que todos aprendam a fazer todas as fungdes, se
tornara menos repetitivo, com menor envolvimento cognitivo e fisico,
menos estresse, e com menores possibilidades de desenvolvimento de
lesbes musculoesqueléticas. Por conseqiiéncia, terdo uma maior
autonomia, uma diminui¢io na pressfio exercida pela chefia, uma
possibilidade de diminuigio nos erros, além de sentirem-se mais
valorizados e participantes efetivos do processo.

Face ao exposto, a empresa em estudo demonsira caracteristicas
proprias de gestdo ndo participativa, o que restringe a resolugdo de
alguns problemas. Além disso, a empresa esta organizada dentro de
uma visfo microergondmica, onde questdes como o posto de trabalho
(pouco apontadas pelos trabalhadores) tém atencdo especial. No
entanto, as principais reclamagdes como o ritme de trabalho, o
estresse, a pressdo psicologica, a rotatividade e a valorizagfo por parte
da empresa, sao fatores ligados a organizagdo do trabalho. No momen-
to em que o gerenciamento da empresa tenha uma visdo
macroergénomica, onde a influéncia dos fatores humanos seja, de fato,
considerada, certamente havera uma mudanga organizacional, onde
cabera projetar agdes multidisciplinares que visem promover e manter a
satide dos trabalhadores com propostas que ndo estejam focadas
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Estudo Comparativo entre Dois
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Processos de Pintura com base na AMT

Lucieli Della Flora & Lia Buargue de Macedo Guimardes

1 Com a evolugfio tecnoldgica dos processos produtivos, surgiram

INTRODUGAO novas exigéncias e demandas em relagdio ao ser humano e o trabalho.
Segundo Moraes e Mont'alvdo (2000), com a aplicagdo da tecnologia
sobre os sistemas de produgdo, enfatiza-se a necessidade de conhecer
o ser humano. Os avangos da tecnologia, aplicados a engenharia
fizeram com que o ser humano se adaptasse, bem ou mal, as condigdes
impostas pelas maquinas. Com a necessidade de obter maior conheci-
mento sobre a interface humano-maquina, fortifica-se o uso da
ergonomia.

Atualmente, tanto em setores administrativos quanto no chio de
fabrica, além das solugdes objetivando maior produgéo ou qualidade
do produto, outros fatores, relacionados ao sistema humano-méaquina
estdo sendo considerados, ¢ o enfoque ergondémico vém ganhando
forga nos ultimos tempos. A ergonomia objetiva a adaptagio do
trabalho ao ser humano (lida, 1993) de modo a construir um sistema
mais humano e mais produtivo.

Para Moraes e Mont'alviio (2000 p.11) a “Ergonomia é a ciéncia que «
trata de desenvolver conhecimenios sobre as capacidades, limiles e
outras caracteristicas do desempenho humano e que se relacionam
com o projeto de interfaces entre individuos e outros componentes do
sistema. Como pratica, a Ergonomia compreende a aplica¢do da
interface homem-sistema a projeto ou modificagdes de sistemas para
aumentar a seguranga, conforto e eficiéncia do sistema e da qualida-
de de vida”.

De acordo com Guimardes (veja no prefacio deste livro), as interven-
¢des ocorrem, geralmente, sob dois enfoques: o microergonomico e o
macroergondmico. O primeiro, mais tradicional, foca mais o posto e
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ambiente de trabalho enquanto a Macroergonomia, mais contempora-
nea, focaliza o processo como um todo, dentro da organizagio. De
acordo com Hendrick (1990), a Macroergonomia ¢ a tecnologia da
interface humano-organizagio-ambiente-maquina cujo objetivo ¢
otimizar o funcionamento dos sistemas de trabalho, tendo em conta a
organizagdo, a tecnologia, o ambiente e as pessoas.

Segundo Hendrick (1990), a Macroergonomia esta dividida em quatro
etapas principais: levantamento inicial das necessidades de tecnologia
da organizacdo, projeto de uma estrutura organizacional e uma inter-
vencdo apropriada. implementacfo do processo, mensuragio e avalia-
¢ido da efetividade organizacional.

Neste estudo, foi aplicado o método, com abordagem participativa,
denominado Andlise Macroergonémica do Trabalho (AMT) proposta
por Guimarées (2000 e no Capitulo 1 deste livro) tendo em vista que
apos nove anos de parceria enire 0 PPGEP/UFRGS e a empresa foco
deste estudo, o enfoque macroergondémico tornou-se um elo entre o
desenvolvimento do processo ergondmico e a implementacio de uma
cultura de ergonomia participativa na empresa.

A empresa ¢ do ramo metal-mecénico e, entre os anos de 2005 e 2007,
reestruturou todo seu processo de produgio adotando o conceito
Demand Flow Technology - DFT (Costanza, 1996) adaptado da
produgio enxuta japonesa (Shingo, 1981; Ohno, 1988). O sistema DFT
baseia-se na montagem de sub-sets (ou seja, montagem de pequenos
conjuntos que vio configurar um conjunto maior) com trabalhadores
multifuncionais organizados em células de produgéo. A produgio
enxuta ¢ caracterizada pelo incremento do ritmo de trabalho, redugdo de
pessoal, redugdo de estoques, operando sob demanda, ou seja. a
produgdo ¢ puxada pelo que ja vendeu, o que justifica a pressio pelo
tempo.

O presente estudo concentrou-se nos sub-processos de lixamento e
pintura de colheitadeiras realizadas nos anos de 2005 e 2007, que
tambeém foi alterado para atender altos padrdes de qualidade de pintura.
O sistema de pintura e-coar adotado € um sistema de alta tecnologia, 0
qual requer a aplicagdo de tinta por eletrodeposi¢do em banhos
preparados e realizados em sete fases até a retomada da agdio humana.
A evolucdo tecnoldgica do processo de e-coat tornou o trabalho de
pintura mais eficiente em termos produtivos mas, no entanto, tornou-se
um agente causador de dor, principalmente nos membros superiores
dos trabalhadores envolvidos no processo. De acordo com os dados
da area de saude ocupacional da empresa. as queixas no setor de
pintura aumentaram ao longo deste periodo. Ha registros de indice de
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absenteismo e queixas e doengas relacionadas a atividade. O setor de
pintura era um dos setores que apresentavam estatisticas significativas
de indice de absenteismo, vinculados com patologia muscular. relacio-
nados com o trabalho. As-doengas profissionais e os acidentes do
trabalho provocam prejuizos as pessoas ¢ ds organizagdes em termos
de custos humanos, sociais e financeiros. Eles podem ocorrer casual-
mente, mas podem ser evitados através de programas preventivos e
profilaticos.

Desta forma. o objetivo principal deste estudo foi identificar e analisar
o0s constrangimentos e problemas de saide ¢ seguranca no processo
de pintura e identificar possiveis solugdes que atuem, de forma preven-
tiva, para a melhoria da saude e seguranga do trabalhador. Foi feita a
analise dos indicadores de producio e de saiide ocupacional como
queixas, quase-acidentes, acidentes e doengas relacionadas ao traba-
lho dos pintores na drea em estudo. Considerou-se o clima
organizacional da empresa influenciado pela instabilidade do mercado
agricola (redugdo da produgdo e desligamentos de funcionarios). os
fatores fisico-ambientais, de posto e organizacio do trabalho, buscan-
do-se identificar as relagdes entre a alta incidéncia de ocorréncias de
doengas com os fatores implicados no trabalho de pintura. Como
objetivo secundario, pretendeu-se verificar as contribuigdes da Analise
Macroergonomica do Trabalho (AMT) utilizada pela equipe
interdisciplinar, que forma o Programa de Ergonomia da empresa. como
ferramenta auxiliar na analise de queixas e incidentes.

Atualmente, a mecanizagiio, automagdo, produgio enxuta, flexibilidade.
melhoria de processos. procedimentos rigidos e informatizagao sdo
alguns itens entre tantos outros que deram origem a intensificagdo do
trabalho humano. Para Barreira (1994 p. 53). "com a introdugdo de
novas tecnologias houve um aumento de tarefas manuais repetitivas
que concentram a solicitacdo fisica em mdos, bracos, ombros e regido
cervical pela exigéncia de uma movimentagdo manual repetitiva e
rapida". No caso da pintura, a automatizacdo, nos ultimos anes, ¢
considerada um progresso substancial, particularmente na aplicagdo de
robos em linhas de pintura automotivas e outros ramos industriais.
Embora seja estimulado pela necessidade de redugio de custos da
pintura, por item, estes sistemas robotizados de pintura também podem
fornecer melhor qualidade e versatilidade nas aplicagdes de pintura.
bem como aumentar a seguranca dos trabalhadores, retirando-os das
cabines de pintura, zona de trabalho considerada como insalubre
(Corraine, 2008). No entanto, ainda fica para o ser humano os acaba-
mentos ou retoques que niio sdo possiveis pela robotizagio, ou seja,
fica o trabalho manual e repetitivo.
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Segundo Oliveira (2004), o sistema de pintura e-coaf introduzido na
empresa em estudo € uma inovagio tecnologica, um processo
seqiienciado e totalmente automatizado, composto por pré-tratamento,
pintura eletroforética e-coat (aplicagio da camada de tinta sobre a
superficie que antecipadamente receberam o pré-tratamento), secador
e-coat, cabine e-coat e secador da pintura final (Durr, 2001) o qual
retoma a agdio humana na fase final que ¢ detalhada na segéio 4.3.

De acorde com o Guia Técncio Setorial de Tratamento de Superficie -
PNARI (2000), define-se tratamento de superficie como o conjunto de
processos e métodos fisico-quimicos aplicados a pecas metdlicas e
eventualmente a ndo metilicas, destinados a conferi-lhes certas
propriedades superficiais, tais como, durabilidade, resisténcia. protegio
e aspecto estético, entre outras. adequados a uma determinada fungdo.

O pré-tratamento tem como finalidade realizar a limpeza da supetficie
das pegas, removendo os residuos graxos e metilicos, e aplicagio de
uma camada de fosfato na superficie da peca proporcionando uma
otima base de aderéncia para a camada de tinta a ser aplicada e uma
melhor protecio contra corrosio (Durr, 2001).

O sistema € provido de transportador com funcionamento automatico
para movimentar as cargas (pecas). Existem quatro tipos de carga (A, B,
C e T) cada gual diferindo na dimensdo, peso e varia¢io do ciclo e
caminho transcorrido no transportador (Durr, 2001).

Ainda, segundo o Guia Téencio Sectorial de Tratamento de Superficie -
PNARI(2000), o lixamento € uma operag¢io integrada para preparagio
da superficie para a pintura final. O método utilizado € mecénico,
podendo ser efetuado com lixas ou escovas. O lixamento tem o objetivo
de desbastar a peca ou conferi-lhe um aspecto ou rugosidade determi-
nada, sendo usualmente seguida de uma operagdo de polimento.

A cabine de pintura destina-se a proporcionar um ambiente adequado
com temperatura, umidade relativa do ar, filtragem do ar ¢ iluminagdo
para os processos de aplicagdo das camadas de tinta, evaporagio de
solventes e conforto para os operadores, evitando a dispersdo da
névoa de tinta para o ambiente externo como também a contaminagio
da tinta por particulas ambientais (Durr, 2001).

Através do insuflamento uniforme e com velocidade vertical regulada
do ar de cima para baixo, proporcionado pela casa de ar, e sistema de
exaustdo com lavagem do ar pela parte inferior da mesma, a dgua
utilizada na lavagem do ar ¢ reaproveitada através do tratamento
quimico (coagulante e floculante) nos tanques de coagulagio e
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remogdo de lodo, e recalcada por bombas centrifugas para bandejas da
cabine (Durr, 2001).

O secador e-coat tem como finalidade proporcionar um ambiente
adequado para a contengiio de energia térmica com temperatura
controlada e filtragem do ar, para o processo de secagem da camada de
tinta na superficie das pegas provenientes da cabine de pintura, O
processo consiste na exposicdo das pegas em ar quente em
recirculagdo constante no interior do tinel de trabalho termicamente
isolado (Durr, 2001).

Todo o trabalho envolvendo produtos quimicos requer cuidados
especificos. E sempre necessario considerar as recomendagdes do
fornecedor dos produtos ¢ utilizar os equipamentos de protecao
individual determinados para o trabalho na cabine de pintura (Durf,
2001).

Segundo o manual de Protegfo Respiratéria da Fundacentro (2002),
cada tipo de respirador proporciona uma determinada protegfio ao seu
usudrio. Este valor € chamado de fator de protegdo atribuido a cada
modelo de respirador. Por exemplo. a pega facial inteira. com purificador
de ar motorizado de adugfio de ar, proporciona 1,000 vezes a protecio
de seu usudrio,

E importante destacar que sistemas como este sdo a solugiio adotada
no primeiro mundo e também sdo utilizados em outras unidades
agricolas desta empresa nos Estados Unidos e Alemanha. Durante o
estudo, pdde-se comparar 0 mesmo processo com outra fabrica do
mesmo segmento e produto nos Estados Unidos, identificando-se que
a robotizagdo foi a medida implementada no tratamento de superficie e
também na pintura fop-coar com a finalidade de reduzir fadiga. os
demais esfor¢os humanos demandados pelo processo ¢ também o
contato do trabalhador com os vapores organicos. A aplicagio de
robés nos processos de tratamento de superficie e vaporizagio (spray)
¢ uma das principais inovagoes tecnologicas (Oliveira, 2004).

O tratamento da superficie, na empresa em estudo. € o processo
tecnoldgico sem a intervengdo manual e, portanto. a etapa que ¢ o
‘objeto deste estudo contempla a fase final do processo de pintura que
compreende. conforme a Figura 2: inspecilo e-coat, mascaramento (€ a
isolagfio de partes da peca que ndo podem ser pintadas), lixamento
(retirada de aciimulo de tinta depositada) e pintura fop-coar em que
ocorre a aplicacdo de tinta em cabine de pintura spray para finalizar a
pintura dos itens com tintas protetivas (acabamento poliuretano). A
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pintura fop-coat tem a finalidade de promover o acabamento para a
protecdo das pecas contra a corrosdo, abrasdo, rasuras para, por

exemplo, permitir a protegio da radia¢do solar.

O método de pesquisa uti lizadtl} neste estudo foi a Analise
Macroergondémica do Trabalho (AMT), proposta por Guimardes (2000 e
no Capitulo 1 v1 deste livro) que esta alicer¢ada em seis fases distin-
tas: langamento do projeto, apreciagdo, diagnéstico, projetaciio,
valida¢fio e detalhamento. que foram todas realizadas na empresa. Esta
andlise, de abordagem sistémica, contempla a participagio direta e
indireta dos trabalhadores na priorizagdo de problemas ergonémicos a
serem solucionados, com envolvimento de todos os atores envolvidos
no processo de trabalho em todas as fases da pesquisa. Neste estudo,
foram utilizadas as andlises realizadas nos anos de 2005 e 2007, de
forma a identificar os itens de demanda em cendrios distintos, e avaliar
as conseqiiéncias das modifica¢des implementadas no periodo.

A apreciagdo com a participagio direta do trabalhador seguiu o modelo
B da ferramenta Design Macroergondmico ou DM (Fogliatto ¢ Guima-
rdes, 1999 e no Capitulo 2 v.1 deste livro) que contempla entrevistas
abertas e questiondrios. Foram feitas entrevistas com 30% do numero
de pintores, com base em apenas uma tnica pergunta: “Fale do seu
trabalho”. Apos andlise das entrevistas (que permite identificar quais
sdo os itens de demanda ergondomica ou IDES) e separagio por
construtos, foi elaborado um questionario que permite avaliar
quantitativamente quais s@o os itens de demanda que precisam ser
trabalhados com maior urgéncia na opinido de toda a populagio do
setor. Cada questio ¢ apresentada sobre uma linha continua de 15 cm,
conforme proposto por Stone et al. (1974) com uma dncora em cada uma
das extremidades sendo a esquerda 0 (insatisfeito ou nada) e a direita 15
(satisfeito ou muito). Os funciondrios fazem uma marca com um X nesta linha

‘no local que melhor corresponde a sua percepgiio sobre o item.

As respostas de todos os pintores foram tabuladas em planilha Excel e
calculadas a média de cada resposta. Com os dados, foram gerados
graficos que mostram a intensidade do nivel de satisfagdo ¢/ou intensi-
dade de cada item de cada construto.

Além do levantamento com a participagio direta dos trabalhadores (por
meio de entrevistas e questionarios), foi feito o levantamento com a
participagdo indireta dos trabalhadores que englobou o levantamento
do trabalho real, analise da atividade por meio de observagdo e filma-
gens dos ciclos de trabalho do processo de pintura, Foi formado um
grupo multifuncional composto por representantes da Seguranga e
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Satide Ocupacional, Engenharia de Processo, Liderancas e represen-
tantes dos funciondrios para discutir ¢ melhor compreender o trabalho.
propor ¢ implementar as possiveis solugdes de melhoria.

Como o trabalho € coletivo. a apreciagiio com a participagfo indireta do
trabalhador foi feita com base na observagdo direta, pelo acompanha-
mento de seis ciclos de trabalho do tanque graneleiro nos frés diferen-
tes turnos e também por filmagens do sistema de pintura. Realizou-se a
filmagem do processo de lixamento e da pintura do tanque graneleiro
de um determinado modelo de equipamento agricola, apontada pelos
trabalhadores como um item critico para o trabalho de lixamento e
pintura na cabine spray. Para a identificacio dos fatores ambientais.

.utilizou-se o Programa de Prevengdo de Riscos Ambientais - PPRA da

empresa ¢ analisou-se os dados. confrontando-os com as normas

‘aplicadas na Higiene do Trabalho. Para a avaliagdo do agente fisico

ruido, a dose e o nivel de pressio sonora média (Lavg) foram obtidos
com um audiodosimetro

A avaliagiio do agente fisico ruido, a dose e o nivel de pressio sonora
média (Lavg) obtida com o audiodosimetro resultou na dose de 100%
para 8 h de exposicio.a 85 dB(A). O resultado para ambiente da cabine
de pintura spray foi de 85,4 dB(A) e para o lixamento 82.6 dB(A).
conforme o método requerido pela norma regulamentador n® 15 do
Ministério do Trabalho (Brasil, 1978). O meio de protegdo utilizado para
eliminar e/ou minimizar o risco € a obrigatoriedade do protetor auricular
podendo o trabalhador optar pelos modelos disponiveis na empresa.
que garaniem a eficiéncia de protegfio permanecendo exposto a um
nivel abaixo de 80 dB(A) para a jornada de 8h. Os pintores sio treina-
dos quante ao uso deste meio de prevengio,

A ilumindncia, que, segundo Kroemer ¢ Grandjean (2005). ¢ a quantida-
de de luz refletida ou emitida de uma superficie, nos postos de trabalho
de pintura foi avaliada de acordo com o item 17.5.3.3. daNR 17 (norma
que aborda os aspectos relacionados a ergonomia) (Brasil, 2002 ). De
acordo com a norma, “os niveis de iluminamento a serem observados
nos locais de trabalho sdo os valores de ilumindncia estabelecidos
pela NBR-5413, norma brasileira registrada no INMETRO". Tdentifi-
cou-se, de acordo com o numero de pessoas expostas, que o valor
medido na cabine de pintura 1 ¢ de 698]ux, na cabine de pintura 2 é de
1090lux para a recomendacfio de 500lux, enquanto que para a drea de
lixamento o resultado foi de 324lux atendendo a recomendagéio de
300lux conforme a faixa minima informada na NBR 5413 (ABNT, 1992). 0
sisterha de iluminagdo do setor € caracterizado por fonte natural e
artifical.
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O agente quimico também foi um importante elemento considerado,
pois constitui 0 ambiente formando as poeiras respiraveis oriundas do
p6 do lixamento/cabines de pintura e os vapores orgnicos originados
dos produtos quimicos manipulados na cabine de pintura spray. Nas
cabines de pintura, estes agentes mostraram estar abaixo dos limites de

. tolerdncia para o elemento MDI/TDI (isocianatos), etil benzeno,

tolueno, xileno. oxido de ferro sintético e aguarras, os demais compo-
nentes ndo foram identificados na andlise do laboratério, sendo estes o
chumbo, metil etil cetona, acetato de etila, alcool isopropilico, dlcool
isobutilico. Finalmente, nos documentos analisados, ndo foram
identificadas a andlise de temperatura ¢ demais dados relativos do ar
(conforto térmico), sendo este um agente fisico presente no ambiente
do trabalho resultado pelo calor de determinados equipamentos como,
por exemplo, estufas de secagem das pecas.

O setor de trabalho em estudo € uma drea de pintura onde a tinta é
liquida e a base de dgua, livre de metais pesados como chumbo. Uma
area de aproximadamente 1.1200m?, dos quais cerca de 240m? sdo
destinados a aplicagdo de tinta em spray. Em seu posto de trabalho e
nas suas atividades didrias, os pintores estfio expostos aos mais
diversos riscos e desconfortos como, postura inadequada, movimentos
repetitivos, queda de material, além do ruido, calor pela proximidade
com a estufa e contato com os produtos quimicos utilizados na pintura
das pecas. A aplicacio do lixamento ¢ feito com lixadeiras e a aplicagdo
de tinta se faz através de pistola eletrostatica, sustentada manualmente
pelo pintor, com um peso aproximado de 1,5 kg ¢ € dada por movimen-
tos repetitivos ao redor da pega e processo. No entanto, existem
meios de protegiio coletiva e individual providos ao pintor como forma
de se proteger durante a operagdo de suas atividades. O sistema de
protecdo coletiva é constituido pela ventilagfo interna nas cabines,
pelo sistema de captagéio das particulas de tinta (cortinas da dgua), ¢ a
prote¢do individual é requerida para o conforto no trabaltho em func¢io
das névoas geradas pelo processo. Utiliza-se mascara facial
descartavel (para o trabalho de lixamento) e também a de peca inteira
com ar mandado, afravés das mdascaras respiratorias quando se esta
aplicando tinta dentro da cabine de pintura. No lixamento, ha sistema
de captagio do ar acoplado as lixadeiras mas ¢ exigido o uso de
mdscara semi-facial indicadas para a prote¢o de poeiras a fim prevenir
o desconforto respiratorio.

O uso de respirador facial pega inteira com linha de ar comprimido de
demanda positiva pode gerar problemas e, para que estes ndo venham
a ocorret, faz-se necessdria monitoragdo anual do ar respiravel, sendo
que nas avaliagdes realizadas no ar respiravel desta cabine, tem-se a
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“os resultados indicaram ar em conformidade com os requisitos da
NBR 12543 (ABNT, 1999), com excegdo do teor de umidade relativa
que se apresenfou inferior a recomendacdo minima de 30%. Reco-
menda-se a utilizagdo de umidificador junto ao conjunto’.

A Figura 1 € a representagiio do processo industrial do sistema e-coat
de pintura da fabrica de equipamentos agricolas. Os itens (pegas) para
pintura sdio recebidos do processo de solda na drea de carga e descar-
ga da pintura, os quais sdo preparados e dispostos por funcionarios
em carrinhos de transporte aéreo. Os carros sdo conduzidos pelo
processo de tratamento da superficie e pintura e-coat que ¢ a aplica-
¢io de tinta por eletrodeposigiio em banhos preparados e realizados
em sete fases.
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A Figura 2 representa o processo de lixamento e pintura top coat,
Dando seqiiéncia a preparagdo da superficie, as pegas sdo conduzidas
automaticamente para dentro da cabine de pintura, onde os pintores as
aguardam com a finalidade de aplicar uma fina camada de tinta, confor-
me especificagio da ordem de producdo. Logo depois de concluida a
pintura na cabine spray, sdo movimentadas para a estufa de secagem
(secadores), a uma temperatura de 100°C. onde as mesmas, ao sairem,
se deslocam para a drea de descarga e entdo sio encaminhadas para as
dreas de montagem da fabrica. As Figuras 3 e 4 mostram o tanque graneleiro,
ainda no processo de produgdo e em produto acabado, respectivamente.
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a de pintura, o trabalho € organizado em trés turnos. a saber:
turno A (6h as 15h 38min = 20 pintores). turno B (15h 38 min. as Oh
11min = 20 pintores) e turno C (23h 38min as 7h 40min = 20 pintores). O
trabalho no tanque graneleiro € realizado logo apés a finalizagéo de
outros modulos (montagem de grandes conjuntos). Cada pintor tem
autonomia sobre a aplicagiio de tinta, o que representa diversas formas
de fazer o mesmo trabalho. O trabalho é realizado de acordo com uma
codificacfo disposta em cada carro transportador que apresenta a
classe de pintura. O trabalho tem caracteristica de auto-regulagio e ha
pausas prescritas entre os intervalos de preparagiio (mascaramento ¢
lixamento) e pintura demandados pelo programa de produgdo diario. As
pausas também existem de forma natural e freqiiente dentro dos ciclos

.de trabalho chegando muitas vezes até 20 minutos.Em geral, estas

pausas sdo caracterizadas pela ginastica laboral, reunides no local de
trabalho, apontamento de produgéo, checkiist diario, limpezas. cami-
nhadas. transporte de materiais ¢ demais pausas espontineas de forma
a prevenir a exaustao muscular. Inclusive, no local. ha pragas com
bancos de descanso para que os pintores possam aproveitar os
intervalos em posi¢do sentada. O intervalo de almogo tem duragio de
uma hora.

Para os trabalhos na linha de pintura, instituiu-se o rodizio de tarefas
para os pintores entre as estagoes de trabalho do setor, bu seja, entre
as linhas de preparagéo para a pintura (lixamento) e a pintura (cabine
sprav). Cada funciondrio trabalha uma jornada no lixamento e outra na
cabine spray. uma decisio tomada entre Liderangas e Engenharia de
Processo com o objetivo de proporcionar maior conforto e menor
exposi¢io a particulas sélidas em suspensdo dentro da cabine de
pintura, pois a empresa optou pelo uso do respirador facial de peca
inteira com linha de ar comprimido de demanda positiva para seus
pintores, o que provoca o ressecamento da mucosa nasal que, em
alguns casos, resulta no sangramento das narinas. Para se resolver
esta situacdo. a empresa esta estudando outras opgdes de solugio,
uma vez que a adogdo de umidificador, segundo Torloni e Vieira (2003 ),
ndo € recomendado, pois se ndo for bem cuidado pode criar uma
grande colénia de bactérias e fungos na tubulagdo de ar.

As opinides dos pintores sobre seu trabalho foram obtidas por meio de
entrevistas ¢ questiondrios (que geram dados que podem variar de 0 ou
insatisfeito/nada a 15 ou satisfeito/muito, que foram tabulados em
planilha Excel gerando a média e desvio padréio para cada questdo e
serviram de referéncia para a comparagio entre os itens avaliados nos
dois anos. Os dados foram agrupados por construto e plotados em
graficos para facilitar a andlise. Assumiu-se que os itens de satisfagio
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com valores abaixo da média de 7,5 devem ser priorizados nas discus-
soes dos grupos. Os itens que estdo acima da média de 7.5 podem ser
considerados satisfatérios ndo requerendo prioridade na tomada de
agdo. Na AMT, todos os resultados e as possiveis solugdes sdo
discutidos com os trabalhadores e gerentes durante a reunido de
validagdo dos dados, também denominada reunido de retorno.

Segundo Guimardes (2000 e no Capitulo 1 v1 deste livro). o construto
ambiente considera as questdes do ambiente fisico (ruido, vibragdes,
temperatura, iluminagfo. aerodispersoides). A Figura 5 apresenta os
resultados do nivel de satisfagido dos pintores no ano 2005 e no ano
2007 com os itens do construto ambiente fisico do trabalho. E possivel
observar que os itens temperatura (1.57), ventilagio (2,17) e ruido (3,18)
permanecem abaixo da média de 7,5 da escala de Oa 15 de satisfagfo.
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No construto Ambiente Fisico (Figura 5) nota-se que os resultados
quanto a temperatura pioraram no ano de 2007 o que € preocupante,
pois evidenciam que as medidas tomadas ndo foram efetivas, requeren-
do uma andlise mais criteriosa ¢ medidas mais impactantes para melho-
rar o conforto térmico dos trabalhadores, visto que existem apenas
alguns ventiladores que fazem a circulagio do ar. O segundo item que
piorou em termos de satisfago foi a ventilagdo, que estd diretamente
ligada com a sensagfio térmica. No caso do ruido, que também piorou,
verificou-se que a fonte geradora sfio os sistemas de funcionamento
das cabines de pintura havendo a oportunidade de trabalhar no
isolamento dos mesmos.

Este construto considera as questdes biomecanicas (forga, posturas
adotadas) e fisiologicas (esforgo fisico) envolvidas no posto de
trabalho. Basicamente reflete as questdes do projeto do posto e das
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ferramentas utilizadas que podem ser consideradas como responsaveis
pela carga fisica imposta (Guimardes, 2000 e no Capitulo I v1 deste
livro). Conforme a Figura 6, os elementos que ndo foram melhorados
identificados no construto foram: escadas para lixar pegas que apresen-
tam risco de queda e inacessibilidade da regidio necessdria para execu-
¢ilo do lixamento, plataformas elevadoras que apresentam falhas de
operagdo, dispositivos para erguer peso. espago fisico. Conforme pode
ser observado na Figura 6. o nivel de insatisfagdo com escadas e
plataformas continua presente no posto de trabalho. Acabou a insatis-
fagdio com peso das pistolas (que era de 1 Kg e foi reduzido para 800g)
e a insatisfacio com o peso das lixadeiras (que era 1.700Kg e foi
reduzido para 700g). Na area das lixadeiras, também houve a
reestruturagio do sistema de suspensdo destas, utilizando-se de um
sistema de roldanas para minimizar o peso total.
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O construto Organizagéo do Trabalho considera a forma de gestio do
trabalho e as relagdes de trabalho na empresa, o que reflete diretamente
a forma de execugiio do trabalho e as relagdes de poder (Guimaries,
2000 e no Capitulo I v1 deste livro). Especificamente, foram levanta-
das neste estudo: ritmo de trabalho, relacionamento com colegas e
liderangas, trabalho em grupo. rodizio das tarefas, disponibilidade de

" pintores, carga de trabalho, pausas no trabalho, distribuigdo das

atividades, manutengdo dos equipamentos, funcionamento do sistema
e-coat, posigio das pe¢as para a pintura spray, quantidade de
lixamento necessaria. A Figura 7 representa o resultado de 2005 e
2007 dos itens do construto organizacdo do trabalho. Analisando a
Figura 7, identifica-se que no comparativo dos resultados de 2005 e
2007 entra um elemento novo como gerador de insatisfagdo que é o
ritmo de trabalho demandado pelo novo processo produtivo. Os
demais fatores foram resolvidos ao longo deste tempo, pois na tiltima
aplicagdo da metodologia da AMT, em 2007, os demais itens foram
mais satisfatorios. o que valida as solugdes implementadas.
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No construto Empresa, consideraram-se os seguintes fatores: vestidri-
os, dispositivos projetados pela engenharia de processo, bebedouros,
uniformes, mdscara para prote¢fio respiratéria, gindstica laboral e
hordrio de trabalho. Na Figura 8 ¢ possivel apreciar o construto
empresa com seus niveis de resultados em 2005 e 2007. Comparando-se
os resultados, identifica-se que o nivel de insatisfagdo continua para
os uniformes utilizados na empresa. sendo que os comentdarios apon-
tam para o desconforto térmico com o uso destes.
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O construto Contetido do Trabalho considera questdes como o nivel
de presso psicologica, criatividade, limitacdo, esforgo fisico ¢ deman-
da mental, nivel de atengio, nivel de monotonia, repetitividade, dina-
mismo do trabalho, estimulo para trabalhar, autonomia, estresse,
seguranca ¢ politicas da empresa de valorizagdo do funcionario, que €
0 que importa para o cumprimento da atividade. Em linhas gerais. € o
que configura a percepgdo geral do contetido de trabalho por parte do
trabalhador (Guimaraes. 2000 e no Capitulo I v1 deste livro). Na
Figura 9 ¢ apresentado o comparativo entre os anos de 2005 e 2007.
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A escala deste construto varia de nada a muito e, portanto. os itens
devem ser analisados com cautela, ja que alguns sdo bons para o
trabalhador qufio mais alto o valor, enquanto outros sio melhores
quanto menor o valor. Neste caso. pode-se observar que o trabalho
piorou em 2007. pois foi considerado como ainda mais repetitivo
(14.12), com mais csforgo fisico (11,21) ¢ mental (10,54), maior pressio
psicolégica (10.13) e mais mondtono (9,27).

56 O construto risco considera o grau de dor ¢ desconforto e demais

CONSTRUTO queixas de satide e seguranga. O valor medido considera o nimero de

RISCO (DOR queixas, comunicaco de acidentes do trabalho disponiveis no departa-

E DESCON-  mento médico da empresa (Guimarées, 2000 e no Capitulo 1 v1 deste

FORTO) livro). A medida percebida na Figura 10 pode ser obtida com questio-
narios de avaliagio subjetiva sobre como o trabalhador entende os
riscos a que esta submetido. Utilizou-se. entio, o valor médio de cada
individuo obtido pelo somatorio dos valores de escala dividido pelo
niimero de questdes sobre risco que forem avaliadas concluindo que o
nivel de dor e desconforto € maior em todas as partes do corpo em
2007.

Confrontando os resultados da Figura 10 com os dados da drea de
satide ocupacional da empresa (registros de indice de absenteismo.
queixas e doengas relacionadas a atividade), identifica-se que o setor
de pintura apresentava estatisticas significativas de indice de
absenteismo, vinculados com patologia muscular, relacionados com o
trabalho que sofreram aumento representativo ao longo deste periodo.
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6 Este estudo comparativo da aplicagdo da AMT entre as linhas de

RESULTADOS preparacfio para a pintura (lixamento) e a pintura (cabine spray) na

E 5 tabrica de colheitadeira em 2005 e 2007 permitiu compreender o contex-

DISCUSSAQ o do trabalho de pintura, em dois momentos distintos, a partir da visdo
dos pintores ¢ especialistas, Nas primeiras irés fases da AMT, o ponto
de vista principal ¢ o do trabalhador, ou grupos de trabalhadores. Os
dados das entrevistas (qualitativa) foram transformados em questiond-
rios (quantitativo) aplicados em 2003 ¢ 2007,

Com a apreciacio dos resultados encontrados entre os anos de 2005 ¢
2007, definiu-se como agente condutor deste estudo. os elementos que
foram identificados como novos ou o resultado apresentou indice de
agravamento. Neste caso, deve-se discutir os problemas que pioraram,
a saber: a repetitividade, o ritmo de trabalho, a pressao psicologica, os
fatores do ambiente (ruido, temperatura ¢ ventilagdo) € os equipamen-
tos de trabalho (escadas e plataformas).

6.1 Talvez a questio mais importante neste estudo comparativo seja a
IMPACTOS  percepgdo do aumento do nivel de repetitividade do trabalho com o

DO ESTUDO 14y sistema de pintura e-coat. Na etapa de retorno do estudo compa-
E:N: IT“ RI PERSEEISO rativo, os funciondrios declararam que o significado de repetitividade

E 2007 para eles € o de sempre terem que executar as mesmas atividades por
diversas vezes na jornada, ou seja, o trabalho ser sempre 0 mesmo.
Realmente, o trabalho ¢ repetitivo de acordo com varios critérios ja
divulgados na literatura: quando o trabalho € o mesmo em mais de 50%
da jornada, quando o ciclo e trabalho for menor do que 30 segundos
(Silverstein, Fine e Armstrong, 1987). No novo sistema de e-coat. os
pintores executam suas tarefas em tempo de ciclo menor do que 30
segundos e repetem este ciclo diversas vezes durante toda a jornada.
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Com estas evidéncias, indagou-se aos pintores o que seria necessdrio
para que o trabalho fosse menos monoétono e menos repetitivo. Eles
responderam que todos os itens tém que ter um nivel de aparéncia de
acabamento classe A (€ a melhor categoria de pintura que € utilizada
quando as partes dos produtos sfo visiveis), o que requer adequar as
especificagdes para um padrio que seja realmente requerido. pois
dizem pintar partes que niio ficam expostas nos produtos, A
multifuncionalidade e um maior nimero de pintores poderia solucionar
esses problemas. se houvesse rodizio nas fungdes da pintura com
maior freqiiéncia e rigor, como, por exemplo, troca de fungdes de
carregar/descarregar, inspecionar, lixar e pintar durante a jornada de
trabalho. '

Para entender o significado de ritmo de trabalho sfio adotadas as
defini¢des propostas por Guimarées (2006). O ritmo de trabalho esta
relacionado com o ciclo fundamental das atividades (tempo de ciclo) e
ao numero de vezes que esse ciclo se repete na unidade de tempo (uma
determinada hora na jornada de trabalho ou uma jornada inteira). Por
exemplo, se o tempo de ciclo de uma atividade for 20 segundos, o ciclo
fundamental sera um ciclo a cada 20 segundos. Dessa forma, quanto
menor o ciclo fundamental, mais repetitivo tende a ser o trabalho ¢ mais
intenso o ritimo fundamental. Intensidade de trabalho € quanto trabalho
¢é efetivamente executado, descontando pausas e folgas. Desta forma,
se um individuo ndo tem pausas ou folgas em sua jornada de trabalho e
s6 executa os ciclos fundamentais, ininterruptamente, a intensidade ¢
100% do tempo.

Durante a reunido de validacdo dos dados, os funcionarios ressaltaram
que 0s aumentos na demanda de produtos acabados ndo acarretam em
aumentos no ritmo de trabalho sob forma de fazé-los acelerar seu ritmo
para que possam absorver a demanda excedente. Isto, porque o ritmo
de trabalho intenso nfo ¢ uma constante no local, mas aumenta
quando comandado pelas falhas no sistema e-coar. 0 que na época
ocorria com muita freqiiéncia. Esta situagio é evidenciada nos graficos
de eficiéncia do sistema de pintura e dimensionamento das cargas, que
ndo ¢ balanceado, o que leva a situagdes de longas pausas enquanto
estdo esperando as pecas serem preparadas e aceleracdo do trabalho
quando inicia a atividade de lixar e pintar que precisa ser realizada em
curto espago de tempo para ndo gerar “gargalo”. Klein (1989) afirma
que, de forma ideal, o ritmo de trabalho nfio deveria ser imposto aos
trabalhadores, mas sim, estes deveriam ter a liberdade de controlar o
sel proprio ritmo. Para isso, a adogfio de estoques intermedidrios
auxiliaria para que cada operador pudesse melhor gerenciar sua propria
variabilidade (Klein, 1989).
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Sobre a questdo do aumento da presséo psicologica, os pintores
identificaram que as causas estiio relacionadas as caracteristicas do
novo sistema produtivo DFT (também denominado /ean ou produgio
enxuta) caracterizado pelo aumento do nivel de responsabilidade. do
nivel de cobranga para que atinjam os objetivos estabelecidos pela
organiza¢do, os padrdes excessivos de limpeza e organizagio impostos.
Este impacto negativo da producdo enxuta ja havia sido evidenciado
no estudo de Ferreira (2006) realizado na mesma empresa. Em 2007, isto
ficou evidenciado pela implementagdo de sistemas de auditorias
internas como método de manter conformidade com os objetivos
estabelecidos pela empresa em um curto espago de tempo. Os funcio-
narios alegam que sdo “obrigados a decorar” as possiveis cobrangas
porque o tempo de assimilagio ¢ maior, considerando o nivel educacio-
nal dos trabalhadores que ¢ de ensino secundario. Sendo assim,
relatam também que a forma de gerenciar o baixo desempenho da drea
nas auditorias gera exposicdo pessoal perante o grupo de colegas,
levando a terem “temor” pelas auditorias, fazendo o possivel para ndo
participar, com medo de errar e sofrer cobrancas em frente aos demais
colegas. As organizagdes impdem pressdes para que os trabalhadores

“atinjam determinadas metas e isso os obriga a ultrapassar os graus de

liberdade permitidos para a realizagdo de um trabalho seguro. Logo. o
trabalho passa a ser executado em um padriio de seguranga inferior
para beneficiar outros aspectos considerados como mais importantes,
como questdes economicas (Rasmussen, 1997).

Outro agente de pressdo psicologica € a exigéncia pelo nivel de
qualidade da pintura dos itens acabados. Neste estudo, identificou-se
que os motivos originais das condigdes de trabalho nfio esifio somente
relacionados ao padriio de especificacfio da qualidade, mas essencial-
mente ligados ao padrio que ¢ determinado pelo pintor conforme o seu
nivel de exigéncia pessoal ou porque enfrentou "cobrangas" por
resultado registrado de nfo-conformidades no sistema de auditoria
interno o qual relacionava falhas no processo de pintura. Muitas vezes
isto determinou agdes ndo formalizadas e aprovadas (trabalho prescri-
to) pela engenharia de processo tornando-se medidas que foram
transferidas de pintor para pintor relevando o seu grau de entendimen-
to e importancia. Um funciondrio comentou: “adoro meu trabalho de
pintor; recebo as pegas sem vida e fago estas ficarem brilhantes e
atrativas, meu grau de exigéncia para pintar ¢ sempre de classe A,
procuro sempre fazer o melhor”. Com o comentario, pode-se entender
que o nivel de exigencia afeta a postura, esforgo fisico, aplicagdo de
forga, fazendo do trabalho um agente de dor e pressao.
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Os falores do ambiente (rmdo temperatura e ventllaq:ao) estdo com

incidéncia de piora no indice de satisfagfio. Ja em 2005, estes fatores
foram apontados abaixo da média 7.5 demonstrando a necessidade de
melhorias imediatas na fonte geradora. No entanto. ao longo dos dois
anos, os fatores ambientais ndo foram resolvidos sendo que, a partir
deste estudo, novas solugdes deverdo ser estudadas para fim de
melhorias,

Finalmente, os equipamentos de trabalho (escadas e plataformas) estdo
em evidéncia nas reclamacdes dos funcionarios. Basicamente, refletem
as questdes ainda nfio resolvidas do posto e das ferramentas utilizadas
que podem ser consideradas como co-responsaveis (junto com a
organizacgio do trabalho) pela carga fisica imposta. O nivel de insatisfa-
¢do também estd determinado pela falta de envolvimento dos funciond-
rios nos projetos de engenharia de processos que projetam solugdes
ndo passiveis de aplicagdo na pratica. Nas reunides de retorno. foram
apontadas as dificuldades de usar as escadas para acesso nos pontos
de trabalho. bem como o risco proporcionado por estas estarem sem
guarda-corpo ou travas de seguranga nos rodizios. Sobre as platafor-
mas elevatdrias, as dificuldades estdo no pedal de acionamento,
considerado como muito alto e também de dificil funcionamento, pois
muitas vezes elas trancam requerendo um “jogo de corpo™ do pintor
para movimentar novamente. Em resumo, defeitos de equipamentos e a
falta de envolvimento dos usudrios nos projetos que os tornam um
insucesso, sdo os pontos de insatisfacio dos pintores. Este tema foi
imediatamente revisado pela empresa resultando na aquisicio e
melhorias nos equipamentos de trabalho, de acorde com os pardmetros
apontados pelos trabalhadores. Atualmente, o envolvimento do
usudrio no pro;eto ¢ uma realidade que est4 sendo bem sucedida no
setor.

Com a aplicagdo da AMT, identificaram-se oportunidades de melhorias,
as quais estdo focadas em: 1) anélise criteriosa do enriquecimento de
tarefas, rodizios e pausas como meio de combater a fadiga ¢ o trabalho
repetitivo, realizar a avaliagdo cinesioldgica laboral definindo melhores
praticas na ginastica laboral e tratamentos preventivos, e identificar os
pontos geradores de esforgo fisico para tomada técnica de melhoria no
processo; 2) redefinir as especificacdes de qualidade para a categoria
de aparéncia da pintura a fim de reduzir a aplicagfio de lixamento e
pintura; 3) implementar melhorias necessarias nas ferramentas utiliza-
das no processo de lixamento ¢ pintura, especialmente escadas ¢
plataformas que apresentam risco de acidente e falhas de operagfio. Os
itens 1 e 2 sdio quesitos da organizacfio do trabalho e o item 3 esta
diretamente ligado ao construto posto de trabalho.
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Durante a realizagdo deste estudo, foi possivel priorizar a realizaciio da
AMT no processo de pintura ¢ lixamento do tanque graneleiro de um
equipamento agricola conduzindo as iniciativas de solu¢do. Uma das
medidas tomadas foi ter definido as especificagdes de qualidade para a
categoria de aparéncia a fim de reduzir a aplicagio de lixamento e
pintura no tanque graneleiro. Esta agio foi conduzida pela engenharia
de processo juntamente com os trabalhadores, resultando na alteragio
do documento de ordem de producéio, tornando visivel a redugéio do
tempo em posturas desconfortaveis e reduzindo a repetitividade
trazendo resultado benéfico a satde dos trabalhadores. Estes, por sua
vez, participaram e validaram as melhorias que puderam ser medidas
pela redugiio em mas posturas e movimentos repetitivos, reducfo do
consumeo de tintas e lixas. Os proprios funcionarios determinaram as
prioridades dos demais itens de produgio para realizagdo das agdes
similares, sendo o critério determinado por eles: a prioridade foi
definida pela dificuldade do trabalho.

Este capitulo apresentou um estudo comparativo entre as modificagdes
efetuadas no setor de pintura entre os anos de 2005 e 2007 em uma
industria de maquinas agricolas no Rio Grande do Sul. O sistema de
produgdo passou a ser puxado pela demanda, conforme os preceitos da
produgdo enxuta. No novo sistema, aumentaram as demandas pela
qualidade do produto, tempo de produgio e atendimento as demandas
de diversas auditorias. A Andlise Macroergonémica do Trabalho
(AMT) foi a ferramenta de avaliagio das condigdes de trabalho nos
dois momentos, ¢ apontou melhorias e pioras a partir das modificagbes
efetuadas no processo de pintura.

Com base no método participativo de Analise Macroergonomica do
Trabalho - AMT (Guimardes, 2000 e no Capitulo 1 v1 deste livro), os
funcionarios evidenciaram (por meio de entrevistas e questionarios) o
nivel de satisfacdo em relagdo ao seu trabalho, o que possibilitou a
definigdo de prioridades de melhorias a serem implementadas pela
empresa, a fim de atender as necessidades dos trabalhadores ¢ do
sistema produtivo. Os resultados mostraram que houve melhoria na
maioria dos itens, mas piora em trés quesitos da organizagdo do
trabalho (aumento da repetitividade, do ritmo de trabalho, da pressio
psicologica), em trés fatores do ambiente (ruido, temperatura e ventila-
¢do) e piora nos dispositivos de acesso ao posto de trabalho (escadas
e plataformas).

Tendo em vista o carater participativo da AMT, os trabalhadores
puderam apontar problemas no ambiente fisico, na organizagao e no
posto de trabalhe e contribuir com propostas de melhoria para a
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prevengiio de acidentes e doengas relacionadas ao trabalho. de forma a
melhorar tanto a qualidade de vida quanto a produtividade. O indicador
mais desejado, e o que motivou o estudo, € a redugdo doengas/queixas
relacionadas ao trabalho de pintura, mas os dados ainda ndo estio
disponiveis. Para obté-lo, € necessdrio que a producdo de colheitadeira
esteja funcionando. o que devido a instabilidade do mercado neste
momento, s6 devera ocorrer até o final do ano de 2009. Em termos de
ganhos de produgdo, por enquanto, pode-se citar a diminuicéio do
consumo de matéria-prima (tinta, lixas, solvente, panos, etc.) pois como
reduziu a necessidade de lixar e pintar, consegiientemente, reduziu o
material de consumo.

Como principais fatores pbsitivos que contribuiram para os resultados
‘deste trabalho destacam-se a participacio dos funciondrios. a colabo-
racdo da empresa e o comprometimento de todos na busca por melhoria
continua no dmbito organizacional.

Ficou claro que as politicas de gestio da empresa precisam estar
estruturadas de forma a dar melhor sustentagfio as mudangas
organizacionais, e planejar estratégias de suporte para a transformacio
dos processos industriais de forma mais humana. A implementagdo de
tecnologias de ponta (como € o caso da pintura ecoat automatizada)
sem davida € importante para a competitividade da empresa, mas o
trabalho humano também deve ser priorizado, ja que o sistema engloba
tanto a tecnologia quanto o trabalhador que lida com ela. A moderniza-
¢do de uma empresa requer medidas de prevencéo, sensibilizacio e
conscientizagfio de todos os atores envolvidos, e mudangas objetivas
nas solugdes tecnoldgicas que se constituem em situagdes de risco. Os
investimentos em tecnologias de ponta e a forma participativa que a

. empresa vem adotando no seu modelo de gestdo, apesar de nio ter
sucesso em 100% dos casos, é sem divida um espago conquistado
pela gestdo participativa para a melhoria da saade e seguranga dos
trabalhadores, além da competitividade da empresa.
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de Méndfatura Antes e Apos a
Realizacao de um Evento Kaizen

Ricarde Lecke, Shama Cunegaito & Lia Buarque de Macedo Guimardes

1
INTRODUGAO

A industria mundial sofreu, no século passado, uma série de
transformacdes. envolvendo os processos de producio e de
administracdo. No inicio do século XX, passou-se de um Ssistema
artesanal de manufatura para um sistema de produg@o em massa,
também conhecido como sistema Fordista. Este sistema veio a
solucionar uma série de problemas da producfo artesanal. dentre eles
os altos custos, o baixo volume de producio, a confiabilidade e a
durabilidade dos produtos.

A industria baseada em um sistema de produgfo em massa ¢ centrada
na produgdo em série transformou-se numa industria que objetivava
custos menores, variedade de modelos produzidos, durabilidade de
projetos e materiais, maquinas dedicadas ¢ a organizagfo da forca de
trabalho. Este sistema caracterizava-se pela linha de produg@o em
continuo movimento e pela decomposicio do processo de produgio
em um conjunto de partes que, quando montadas, formavam o produto.
O montador de uma linha de produgfo em massa tinha apenas uma
tarefa muito simples, ndo sendo sua funcfo ajustar ferramentas, reparar
equipamentos, solicitar pecas, inspecionar a qualidade ou mesmo
entender o que realmente estava fazendo e o que isto significava para o
processo industrial. Criou-se o conceito de trabalhador ndo-habilitado.
que ndo necessitava entender o processo de produgdo (Womack.
Jones e Ross, 1990) o que simplificava a contratacdo de pessoal. pois o
trabalhador precisava de pouco tempo para estar treinado, uma vez que
a tarefa a ser realizada era muito simples e ndo havia compromisso
algum em detectar e passar informagdes sobre as condigoes
operacionais, quer com relagdo ao ferramental utilizado ou com o
processo de produgdo. No entanto, se pelo enfoque da produgio o
treinamento facil era uma vantagem, ndo importando a qualidade do
produto fabricado, no enfoque ergonémico. a concepgio da divisdo de
trabalho em pequenas partes do processo ndo apresentava nenhuma
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vantagem, muito pelo contrério, gerava esforco fisico (principalmente
pela repetitividade de movimentos) e mental (pela limitagfo e
monotonia do trabalho) do trabalhador justificando os altos indices de
doengas ocupacionais, absenteismo e rotatividade.

Com a abertura dos mercados consumidores, as perdas do setor
produtive tornaram-se mais evidentes na proporgdo direta do aumento
da competitividade mundial. A produciio em larga escala mascara
diversos problemas, como estoques elevados, gerande perdas devido
ao capital disponibilizado na composi¢io do estoque: baixa eficiéncia
de maquinas ¢ de equipamentos; dificuldade em apontar restrigdes e

gargalos na seqiiéncia produtiva; geragio de produtos ndo-conformes:;

dificuldade na troca de produtos; e elevados tempos de sefups e lead
times (tempo que o produto leva para ser transformado de matéria-
prima em produto acabado). Assim, a busca de um diferencial
competitivo tornou-se imperativa para possibilitar a sobrevivéncia das
organizagdes no contexto mundial, O foco foi buscar métodos para
produzir mais e em melhores condi¢des. minimizando as perdas.

Como as empresas da indiistria automobilistica estdo inseridas em um
ambiente altamente competitivo (Irala et a/. 2000), tornou-se funda-
mental para elas a redugio de custos simultinea ao aumento da
rentabilidade de cada produto, com a manutengdo da qualidade. A
partir da metade do século passado, a Toyota Motor Company
desenvolveu uma nova forma de produgdo de bens. conhecida, como
Sistema Toyota de Produgdo (STP), Produgdo Enxuta ou Jean que, em
sua esséncia, busca uma mudanga na mentalidade e na maneira como
sd0 vistos os processos. O objetivo maior € o sistemdtico combate ao
desperdicio (Shingo, 1996; Ohno, 1997) ¢ a melhoria continua,
conhecida como filosofia Kaizen que. além da eliminagfo do
desperdicio, busca o aumento da produtividade, a maxima agregagio
de valor ao produto pela melhoria na qualidade do produto e melhoria
na seguranga, por meio da otimizagdo dos recursos disponiveis, da
qualificagdo da mao-de-obra, da redugfo de estoques e da
racionalizagfo do tempo. Apesar de tratar-se de um sistema
consagrado, o STP ainda pode revolucionar a realidade onde for
introduzido. Trabalha-se com idéias simples, mas de profundo impacto
nas bases da organizacio.

A filosofia “Kaizen” ou “evento Kaizen” cuja traducdo literal da
palavra é "mudanga boa", considera a participagio de todos os
trabalhadores envolvidos no processo, de todos os niveis
organizacionais: do gerente ao operador. Ele tem inicio com o
Aperfeigoamento Continuo (AC), um treinamento em sala de aula
(durante um periodo de 3 a 5 dias), que deve fornecer aos empregados
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as habihdades esumu[o e opommldadcs de 1ea!1za1 mudangaq
positivas. Apos o AC, com envolvimento de todos, os trabalhadores
partem para uma avaliagiio e modificagdes no chéo de fabrica. O
objetivo de Kaizen é o de implementar acdes de aperfeicoamento
através de eventos Kaizen de forma eficaz e eficiente. Um dos
objetivos do Kaizen ¢ a eliminagfio das perdas preconizadas no sistema
Toyota, as chamadas sete perdas de Shingo (1996) e Ohno (1997): por
superprodugio, por superprocessamento ou processamento incorreto.
por transporte, por movimentagfio desnecessdria; por excesso de
estoque; por defeitos e por espera (tempo sem trabalho). Para tanto, um
dos conceitos a ser desenvolvido no Kaizen é o trabalho padriio. para
reduzir a variabilidade do processo pela padronizagdo das operagdes
de trabalho e aumentar a produtividade e qualidade do processo pela
eliminacdo de todos os tipos de desperdicio. Teoricamente, se todos
trabalham da mesma forma, as variabilidades do processo, dev ldo ao
fator humano, sdo reduzidas.

O balanceamento de célula, também realizado durante o evento Kaizen.
redistribui as atividades entre operadores, dentro de uma célula de
produgdo, para obter maior eficiéncia nestas atividades. Se cada
operador tem o mesmo niimero de segundos ou minutos de trabalho em
cada ciclo, tem-se entfio a maxima eficiéncia atingida . O balanceamento
de célula é executado em trés estagios, a saber:

1. garantir que o ciclo de tempo atende a demanda do cliente;
2, garantir que € utilizado um niimero 6timo de operadores:

3. distribuir as atividades para permitir que um tinico operador assuma
responsabilidades fora da célula.

A preparagéio do trabalho padrio flexivel ird permitir o uso eficiente da
célula utilizando-se uma pessoa a mais ou uma pessoa a menos. Isso
proporcionard maior flexibilidade sem diminuir o desempenho da célula.

A finalizagdo dos trés estigios de balanceamento e do trabalho padrio
flexivel tornard a empresa capaz de atender as demandas dos clientes o
mais eficientemente possivel, com grande potencial de converter
melhorias futuras em ganhos e incorporar, eficientemente, futuras
variagdes de demanda.

Neste capitulo € apresentado o efeito da implantaco da ferramenta
Kaizen em uma célula de manufatura de uma industria metal mecanica
no Rio Grande do Sul, durante pesquisa ergonomica realizada na

7 empresa (Guimardies ef al., 2007 ¢ 2008). O cendrio da célula com cinco
operadores apresentava uma folga nas atividades que foi classificada
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como desperdicio/perdas sob a dtica do Kaizen, ou seja, desperdicio

de tempo. O resultado do evento Kaizen foi a eliminagdo de um
operador, que balanceou os tempos dos quatro operadores restantes
de uma forma que o tempo de atividade de todos fosse o mais
semelhante possivel. Neste estudo, foram confrontados os indicadores
de produgdo (como pegas por hora e eficiéncia global da célula) e os
impactos sobre os operadores da célula de manufatura antes ¢ apos a
realizagdo do evento Kaizen, por meio de uma avaliagio
macroergondmica na célula produtiva,

O método de avaliagio ergonomica utilizado foi a abordagem
participativa da Andlise Macroergonémica do Trabalho (AMT)
proposta por Guimarges (2000 e conforme o Capitulo 1 v.1 deste livro).
A avaliagdo das condiges de trabalho foi feita apenas com os
funciondrios que trabalham no turno 1, que vai das 07:00 as 15:20, de
segunda a sdbado, da célula A, tendo sido utilizados os seguintes
instrumentos de coleta de dados:

(a) observacdo direta dos trabalhos realizados nesta célula, que passa
por uma etapa de filmagem para posterior avalia¢do no item (d);

(b) entrevistas com os funciondrios para identificagéio preliminar de
itens de demanda ergonomica (IDEs) conforme o Design
Macroergondmico (DM) proposto por Fogliatto e Guimardes (1999 e no

. Capitulo 2 v.1 deste livro). A entrevista busca, por meio do

questionamento aberto “fale do seu trabalho™ uma avaliagdo do
trabalho realizado na célula sob o ponto de vista dos funcionarios. O
resultado deste tipo de entrevista pode ser visto na Figura 2:

(c) aplicacdo de questiondrios aos funcionarios para priorizacdo das
atividades mais desgastantes. Os funciondrios citam as pegas ¢ as
atividades mais desgastantes sob o ponto de vista fisico e mental,

(d) avaliagdo da carga fisica postural, por meio do método OWAS
(Karhu, Kanski, e Kuorinka, 1977), criado pela OVAKO OY em conjunto
com o Instituto Finlandés de Satide Ocupacional, na Finldndia, com o
objetivo de analisar os riscos posturais do trabalho na industria do
ago. No método OWAS, o trabalho € filmado para permitir, a posteriori.
a analise dos riscos posturais envolvidos. O trabalho pode ser
subdividido em varias atividades (fases), que sdo posteriormente
categorizadas (em quatro categorias variando de 1, nenhum risco a 4
alto risco, o que requer medidas imediatas) em funcéo do nivel de risco
postural estabelecido em fungfio das posturas adotadas de tronco,
bracos e pernas e quantidade de peso manuseado considerando
também o fator tempo de exposi¢do. Niio sdo considerados aspectos
como vibragidio e dispéndio energético;
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(e) avaliacdo da carga fi smlogma por meio db reglstm da f1 {.quenua
cardiaca. Utilizou-se um registrador de freqiiéncia cardiaca (marca
Polar) que era monitorado periodicamente para a leitura dos dados
durante a jornada do operador;

(f) levantamento da distdncia percorrida por trabalhador durante sua
jomnada de trabalho por meio da utilizagdo de um pedometro que.
colocado na perna, tornozelo ou préximo a coxa ou quadril do
individuo, registra as distdncias percorridas durante a jornada de
trabalho;

(g) aplicagio de questiondrio para avaliagdo de desconforto/dor,
sempre no inicio e no final do turno. Este registro é feito pedindo-se
para o funciondrio marcar em uma escala continug de nada (0) a muito
(9) adaptada de Corlett (1995). a intensidade de dor/desconforto nas
partes do corpo acometidas.

O local analisado foi uma ¢élula de produg#io de uma industria metal
mecdnica do Rio Grande do Sul, fornecedora de autopegas para a
industria automobilistica brasileira. O local. que foi denominado célula
A, produz o componente chamado ponta de eixo. O produto passa de
uma peca de aco forjada, j& préximo ao produto final. que sofre
processos de usinagem mecéanica, ou seja, sucessivas operagdes de
torneamento, fresamento, laminagdo, témpera e retifica. A célula A
fornece o produto usinado e pronto a ser montado em uma etapa
posterior do processo.

- A célula A (na Figura I) é composta por nove maquinas: torno CNC

Figura 1 Leiaute
da célida A

manual. torno CNC automdtico. lamina carga automatica. chaveteira
automatizada, témpera automatizada, forno automatizado. retifica
interna manual, retifica pistdo manual., fux manual. O leiaute da célula é
em forma de U, ou seja, a entrada e a saida da célula estdo lado a lado,
formato que favorece preceitos do STP. principalmente a economia de
tempo de espera e de deslocamento, a facilidade de ahastec:mento e
retirada de materiais, além do trabalho em equipe.
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capitulo como 01, 02, 03, 04 ¢ O5) trabalhavam na célula, produzindo
quatro diferentes tipos de pegas. Com o evento, as atividades foram
agregadas e um operador retirado da célula que passou a funcionar
com quatro operadores.

A Figura 2 mostra o resultado das entrevistas, segundo o proposto na
AMT, com a priorizacdo dos itens de demanda ergonomica (IDEs) de
maior impacto no processo. As questdes expdem a percepgio de todos
os operadores que participaram da pesquisa. Os valores maiores
representam uma maior quantidade de vezes que o IDE foi mencionado,
sendo que quanto menor o valor, menos vezes ocorreu a citagiio do item.
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Os questionarios com os operadores, para listagem de todas as
maéquinas ¢ todas as operagdes de fabricagéio de pecas mais
desgastantes apontou apenas trés das nove maquinas como mais
desgastantes: retifica interna manual (3 citacdes), retifica pistas manual
(3 citagdes), flux manual (1 citagdo). Dentre os cinco operadores da
célula, dois deles (02 e O5) indicaram que operam com muita freqiiéncia
as duas retificas. enquanto um terceiro operador (O4) relatou operar
com muita fregiiéncia a retifica pistdo manual e a flux manual.

Considerando as pegas fabricadas, os operadores indicaram o seguinte

-ranking de dificuldade de manuseio: Hilux (5 pontos, mais dificil).
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Honda Civic e Corolla/Renault (12 pontos), Honda MV (17 pontos). Em
termos de estresse fisico, o ranking é: Hilux (7 pontos, mais
estressante), Honda Civic e Corolla/Renault (12 pontos), Honda MV
(15 pontos). Ja em termos de estresse mental, a pega Corolla/Renault
apareceu como a mais estressante (8 pontos), seguida da Hillux (9
pontos), Honda Civic (13 pontos) e Honda MV (16 pontos).

A Figura 3 apresenta os resultados obtidos com uma escala continua
de 0 (nada) a 15 (muita), a percep¢io de cansago fisico e mental, e de
dor/desconforto (na escala continua de 0 (nada) a 9 (muita)), dos
operadores (O1 a O5) no inicio e ao final da jornada didria de trabalho.
Os dados sdo obtidos com base nas diferencas dos resultados dos

.questionarios aplicados no inicio e no final do turno.

Item |/ operador 01 02 03 04 05
Cansago mental ao final | 7,1 04 4.6 5.8 12,6
turno

Cansaco fisico aoe final do | 7,0 12,6 20 7.9 13,5
turno

Desconforto ao final do | 9.1 04 118 7.3 123
turno ;

Dor ao final de turno 8.9 0.5 9.5 6.6 6.6

A Figura 4 apresenta os resultados da avaliagfio de carga fisica por
meio de registro de fregiiéncia cardiaca. enquanto a Figiwra 5 apresenta
o0s resultados obtidos por meio do peddmetro.

Operador/miquina | Idade| FC mdxima | FC média| PT | FC repouso | PFMC | Distincia (m)
01 44 176 a97,76 11576 82 16.77% 2350
02 48 172 91,38 |7.38 R4 8.38% 1710
03 28 192 68,20 6,20 62 4,77% 1468,88
04 34 186 81,19 J-1.81 83 -1,76% 5051,77
05 21 199 82,33 19,33 73 741% 2,19
Operador Distancia (m) Tempo({min) Velocidade (m/min)

01 2550 159 16,04
02 1710 164 10,43
03 6267 307 20,42 il
04 5821 308 18,90
05 5126 191 26,84
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As Figuras 6 a 10 apresentam os resultados de desconforto/dor com
base no questionario adaptado de Corlett (1995) e as Figuras 11 a 20

os resultados da avaliagéio de risco postural com a ferramenta
WinOwas para os cinco operadores da célula A antes do evento

Kaizen.
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4.3 Apos a aplicagdo dos questiondrios, € realizada uma reunido de
RETORNO  fechamento, onde sdo apresentados os resultados (os IDEs das

DOS entrevistas na Figura 2, os resultados dos questionarios de
RESULTADOS dificuldade de manuseio e de dor/desconforto e risco postural) que sdo
ou ndo validados. Esta reunido foi feita com os operadores.
supervisores e gerentes da célula A onde foi feito o estudo.

4.31 A temperatura no ambiefite de trabalho ¢ alta, especialmente no verfo.
Ambiente embora os operadores tenham citado que o rebaixamento dos
ventiladores recentemente amenizou o problema.

4.3.2 Posto A estrutura de manutencdo das maquinas, observada como negativa,
de trabalho  foi melhorada e essa mudanga foi notada pelos operadores. embora
esse ainda seja aspecto a ser ainda melhorado.

As maquinas que apresentam maior incidéncia de defeitos sfo: Index
(rolamentos), retifica de pista, demec. etc. (as maquinas e respectivos
problemas sfio conhecidos pela supervisio).

433 ~ Foi constatado que existe um problema de comunicagfio entre os

Organizacdo  gperadores e os responsaveis pela manutengio (hd demora entre a

do trabalho  congtatagiio do defeito na maquina e o atendimento para o conserto).
tendo sido sugerida a implementagfo de um sistema de andons
(dispositivo visual para mostrar o status da produgéo ¢ servir de
comunicagdo para as areas de apoio). para facilitar e agilizar o fluxo de
informagdo entre essas partes. Foi observado, também, que existe a
necessidade de comunicar ao supervisor os problemas constatados
nas maquinas. para que esse abra uma ordem de servico para a
manutencio. Esse processo poderia ser melhorado se cada operador
tivesse acesso ao sistema e ele mesmo pudesse gerar a ordem de
servigo, quando necessario,

Quanto aos problemas de comunicagéio com a chefia, foi realizada uma
reunido a fim de melhorar a situagiio e, segundo os operadores, houve
melhoria,

434 Os operadores solicitaram a mudanga do hordrio da gindstica laboral,

Empresa que passe do final do turno para o inicio, pois no inicio do turno a
ginastica os anima para trabalhar, enquanto que ao final do turno o
cansaco e desanimo os impedem de aproveitar tal atividade.

A insatisfagdo dos operadores relativa a Associagio GKN ¢ causada
pela necessidade de pagar taxa extra para utilizagdo de saldo de festas
sendo que mensalinente pagam encargos relativos a associagio.

»
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O programa 58's realizado pela empresa ¢ considerado eficaz, bom,
pelos operadores.

Foi mencionado o esforgo fisico necessario para ativar manualmente
maquinas com problemas (demec e témpera, especialmente). Os dados

de avaliagdo de carga fisica com 0 OWAS e o pedémetro foram
confirmados pelos operadores

O predominio da producdo € das pecas 2571 (representa 30% da
producdo); 2321 (20%) e 2641 (13%).

Quanto a dificuldade de manuseio das pecas, a pega 2641 foi relatada
como a pior para manuseio devido ao peso. Essa pega representa 13%
da produ¢do mensal da célula (em torno de 10 a 12 mil pegas, divididas
em 2 ou 3 lotes de aproximadamente 4 mil pecas por lote).

A pega 2651, também citada como de dificil manuseio, ndo é mais
produzida. A pega 1601 ¢ “menos pior” porque € pequena e mais leve,
mais rapida de trabalhar.

Relativo as pegas fisicamente estressantes, a peca 1991 foi citada pois
requer muito esforgo bragal dos operadores, por ser uma pega de
consumo rapido faz-se necessirio constante reabastecimento de
calhas.

O operador 3 relatou dor devido a repetitividade do movimento na
operagio 140, que é medigdo do calibre das pecas.

Quanto &s pegas mentalmente estressantes, foi citada a pega 1991 por
‘ser a pega que requer maior atengéo por parte do operador para ser
medida, devido seu pequeno didmetro.

Os operadores confirmaram suas respostas e houve sugestio de
melhoria por parte dos operadores. O O2 sugeriu a substitui¢fio do
pedal da maquina que opera por botdo, que exigiria menor esfor¢o da
perna e, especialmente, do joelho do operador, que apresenta dores
nesses locais segundo os resultados apresentados. Também esse
operador solicitou ajuste da esteira no posto de trabalho.

Foi sugerido o rodizio dos operadores nos postos de trabalho, a fim de
nio sobrecarrega- los com esforgos e movimentos repetitivos. A
sugestdo foi aprovada, mas com receio e reserva por parte dos
operadores.

Um dos pontos interessantes desta reunifo foi a reagdo negativa as
sugestdes de balanceamento da produgdo para alternar as pecgas mais
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preferéncia em trabalhar pecas mais complicadas de uma so véz (um
tinico lote) pois, segundo os proprios operadores, 0 esforgo seria
exigido uma unica vez. inclusive o esforgo na realizagdo do serup (que
para pegas maiores ¢ mais trabalhoso e cansativo, comparado ao setup
para pegas menores). O fato de o proprio operador ser responsavel
pelo sefup da maquina que trabalha € visto como benéfico pelos

operadores (devido ao enriquecimento do trabalho).

Algumas solugdes relativas ao posto de trabalho foram implementadas
e sfo elas: altura da esteira (que estava ruim e dificultava trabalho) e

posto de controle que era de dificil acesso devido a esteira.

‘A Figura 21 apresenta os resultados das entrevistas apds o evento
Kaizen, com a priorizagfio dos itens de maior impacto no processo de
trabalho conforme o pessoal da célula A (a mesma da Figura 1), que
passou a ser operada com quatro, ao invés de cinco operadores,
buscando. As questdes expdem a percepedo de todos os operadores
que participaram da pesquisa. Os valores maiores representam que o
IDE apareceu uma maior quantidade de vezes, e quanto menor o valor,
menos vezes ocorreu a citagdo do item. Esta técnica busca a
identificacfio dos IDEs de maior impacto.
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DE resultados da carga fisica de trabalho. As Figuras 23 a 26 sdo os
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resultados da percepgao dos funciondrios quanto ao desconforto/dor
apos o evento Kaizen com os quatro operadores que restaram na
célula A,
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Operador 1 (01): O estudo apos o evento Kaizen aponta que houve
diminuicéo do nivel de intensidade das dores em geral, ficando a
maioria proxima a zero. As dores de pescogo, costas e cabega que antes
eram significativas também ndo aparecem mais. O comparativo entre os
resultados de final de turno aponta aumento de 1 a 2 graus na maioria
dos pontos (na escala de 0 a 5), destacando-se 0 aumento na
percepedo de dor/desconforto nas costas, pés, tornozelos e bacia. A
cabega € o unico ponto que apresentou diminuigdo de dotr/
desconforto.

Operador 2 (02): Para os dados de inicio do turno no estudo apos o
evento Kaizen nfo aparecem pontos de dor/desconforto superiores a
2, o que ja ocorria, parcialmente, no estudo antes do evento. No
entanto, ha diminuigdo de dor no joelho direito. Os resultados apontam
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que no fim de turno ndo ha dor/desconforto superior a 2, enquanm o
7 estudo anterior apresentava vdrios pontos de dor significativa ao f' nal
de turno (exemplos: ombro direito, pé dlrejto e bacia).
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Operador 4 (04): Comparando o inicio de turno, pode-se verificar
redugdio de dor/desconforto em todos os pontos do corpo. O estudo
apos o evento Kaizen apresenta pontos iguais ou muito proximos de
zero. Ao final do turno, verificou-se que. em geral, o desconforto antes
apresentado diminuiu. No entanto, as dores no pé direito e pé
esquerdo permanecem com o mesmo grau de dor/desconforto (grau 5).
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As andlises dos graficos de risco postural com a ferramenta WinOwas
foram realizadas da mesma maneira que as andlises antes do evento
Kaizen Assim sendo, aqui estiio apresentadas as analises dos quatro
operadores (Figuras 27 a 34) mas sao discutidas apenas aquelas que
apresentaram alguma diferenga passivel de observagio em comparagio
com o estudo antes do evento Kaizen. De maneira geral, os operadores
ndo apresentaram diferencas posturais no segundo estudo em relagdo
ao primeiro. Apresentaram diferengas nas andlises dos graficos de
postura, os operadores 1 e 2, conforme a seguir:

Operador 1: De maneira geral, o operador fica mais tempo com as
costas retas. Enquanto aumentaram os percentuais em que a posigio
das costas € somente torcida ou curvada e torcida simultaneamente, o
percentual de tempo que o operador necessita curvar as costas
diminuiu. O percentual de tempo que o operador permanece com o
peso em apenas uma das pernas aumentou. O percentual de tempo que
o operador fica medindo pecas aumentou para o dobro em relagdo ao
estudo pré-evento Kaizen. Isso ocorre provavelmente porque o
funcionario opera mais maquinas e, assim, houve aumento no niimero
de inspecdes a serem feitas, em relagdo a situagdo anterior (que
contava com 5 operadores). O esforgo exigido para abastecer ou retirar
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pegas da maquina 496 foi aumentado (tendo sido classificado na 2°
categoria de risco OWAS). O operador exige mais das pernas para
retirar pecas do container e passa mais tempo apoiando seu peso em apenas
uma das pemas.Abastecer/ retirar pegas da maquina 496 exige maior esfor¢o
do operador do que anteriormente, especialmente das costas que exigem que o
operador se curve'e torga na maioria dos momentos em que opera a maquina ¢
que apoie seu peso em apenas umas das pernas. Na avaliagdo apos o evento
Kaizen, observou-se a atividade de limpeza dos residuos da maquina,
atividade essa que provoca torgfio das costas do operador.

& Recommendations for actions

 Baeck




9-22

Figura 29
Resuliados de
riseo posiral

(profocolo

Witnwowas) do
aperador 2 apds o
evenio Kaizen

Figura 30
Resulrados de
risco postiral

(praiocolo
Winwowas) do

operador 2 apds o
evenio Kaizen

Avaliagdo Ergondmica de uma Célula de Manufatura Antes e Apds a Realizacao de um Evento Kaizen
Ricardo Lecke, Shanna Cunegatio & Lia Buarque de Macedo Guimardes PPGEP-UFRGS

A andlise do Operador 2 mostra um aumento do percentual de tempo
que operador fica com postura reta. Na operagio de abastecer/ retirar
pecas da maquina 431, o operador passou a maior parte do tempo com
o tronco torcido. Anteriormente, predominava a postura curvada e
torcida. A operacio de abastecer retirar pegas da maquina 176, que
antes tinha predominancia da postura curvada e torcida, apresenta
melhor “distribui¢do postural”, mas mesmo assim predomina a
necessidade de torcer o tronco para operar tal equipamento.
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53. :
COVPARAQCES
DE
EFICIENCIA
ANTESE
APOS
EVENTO
KAIZEN

Fignra 35 Pegay
por dia: grificos
comparatives de
marce 2007 a
fevereiro de 2008.
Obs.: O evento
Kaizen foi
realizado ent juifio
de 2007

Figura 36 Pegas
por dia: grificos
comparalivos de
marge 2008 a
Janeiro 2009
Obs.: O evenio
Kaizen foi
realizado em jullio
de 2007

Comparando a Eficiéncia Global da Célula (OEE) com base no indicador
pegas x tempo, antes e apos o evento Kaizen. No entanto. observa-se.
na Figura 35, que ocorria uma variagio maior do OEE no periodo
anterior ao Kaizen. Esta oscilagéo pode ser explicada por diversas
variagdes de demanda e problemas de manutengiio de equipamentos da
célula. Apos a realizagéio do evento Kaizen pode-se perceber uma
oscilagiio menor no OEE da célula. No entanto, verificou-se que nio
houve variagdo na performance da célula A, quando comparado antes e
apos o evento Kaizen (Figuras 35 e 36), ou seja, o evento Kaizen ndo
impactou significativamente na performance da célula, apresentando
uma tendéncia estivel sem variagdo importante ao longo do tempo.
Observa-se que este resultado reflete o valor da eficiéncia da restrigiio
da célula, ou seja, o ponto onde apresenta-se o equipamento mais
restritivo.

OEE - EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPAMENTOS

% OEE

W06 AT M7 AWAT W7 T RAGT Ao Se7 O OWET MovET Dez®7  Janfd . Pl

[ o 1o a1t il — Pl Bty |

OEE - EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPAMENTOS

*a OEE

[ et s —Pisreisd  ——stineta |




Figura 37 Grdfico
de ol put, on seja,
pecas por turmo da
célnla A de marco
2007 a fevereire de
2008

Figura 38 Gidfico
de out purt, on seja,
pecas por finmoe da
célula A de marco
2008 a janeiro
20109

6
DISCUSSAO
DOS
RESULTADOS

Avaliagao Ergondmica de uma Célula de Manufatura Antes e Apds a Reaﬁzamdeu‘nﬁuemo Kaizen
Ricardo Lecke, Shanna Cunegatfo & Lia Buarque de Macedo Guimardes PPGEP-UFRGS

Nas F:gums 37 e 38, a avaliacio do gréfico de output, ou seja, pegas
por turno, apresenta uma diminui¢do da quantidade de pegas
produzidas por turno. Esta diminui¢io pode ser justificada pela
reorganizagdo que foi necessdria, pois decorrente da analise de tempo
perdido, ocorreu a retirada de um operador da célula.

PDCA OUTPUT ’

Pagas por dia

PDCA OUTPUT

Pecas por dia

2007

A modernizacgdo e eliminagdo de perdas apontadas no STP, através da
utilizacdo do trabalho padrio. buscam sempre a eliminagdo do
~desperdicio por meio de Kaizen que € conduzido de forma a considerar
qualquer atividade que ndo agregue valor como desperdicio. Sob a
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otica exclusiva da avaliagdo de andlise do tempo, tempo perdido é
encarado como uma perda. O cendrio da célula com cinco operadores
apresentava uma folga nas atividades que foi classificada como
desperdicio/perdas sob a dtica do evento Kaizen, ou seja. desperdigo
de tempo. O resultado do evento Kaizen foi a eliminagfio de um
operador, que balanceou os tempos dos quatro operadores restantes
de uma forma que o tempo de atividade de todos fosse o mais
semelhante possivel. Esta eliminagfo das perdas sob a ética do STP
ndo considerou o fato da diferenga entre o trabalho real e o trabalho
prescrito pois este ndo contempla a totalidade das atividades
desenvolvidas dento da célula, ja que existem diversas atividades nao
consideradas nas avaliagdes de Kaizen que causam uma sobrecarga de
atividade nos operadores da célula.A avaliagiio ergonomica apos a
utilizagfo da ferramenta Kaizen detectou uma maior exigéncia fisica do
operador 2 (02) e do operador 1 (O1), apesar deste aumento da carga
fisica ndo ter refletido em um aumento de queixas de dor/desconforto.

O evento Kaizen parte do pressuposto que o ser humane exerce suas
atividades de trabalho, ao longo da sua jornada (em média 8h/dia)
semanal de uma maneira e velocidade constante, e semelhante entre as
diferentes pessoas. Ou seja. que a capacidade de trabalho do ser
humano ndo sofre interferéncias do cansago, do numero ja trabalhado
de horas, do clima organizacional. Esta ancorado na suposi¢o de que
¢ possivel calcular e reproduzir a capacidade do operador em produzir
tantas pecas/hora. desconsiderando caracteristicas € variagdes entre
os individuos. No entanto, frequentemente sdio encontrados problemas
no desempenho da célula A que sio supridas por solugdes nio
definitivas, com a utiliza¢do de um funcionario ndo contemplado no
escopo de quatro operadores, ou seja. sempre. se busca um apoio na
célula de manufatura de uma outra pessoa além dos quatro oficialmente
locados. Isto evidencia uma condicio de tendéncia de exigéncia de
desempenho ndo condizente com a capacidade produtiva dos
operadores da célula. Além disso, deve-se considerar que, usualmente.
€ necessdria a retirada de uma pessoa da célula para refeicdo, ida ao
banheiro ou outro evento, o que leva a célula a ficar momentancamente
com trés operadores sendo que o nivel de atividade com quatro
operadores pode ser considerado no limite da capacidade laborativa
dos operadores. Na ocasido de ficarem somente trés operadores. a
situagdo fica praticamente insustentdvel, o que pode acarretar um
sobre esforgo ndo visualizado na avaliagdo de trabalho padréo.

A comparagio da Eficiéncia Global da Célula (OEE) com base no
indicador pegas x tempo, antes e apés o evento Kaizen. evidenciou
que o desempenho da célula A ndo demonstrou variagio quando
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comparado antes ¢ apds o evento Kaizen. Ou seja, o evento Kaizen
néo apresentou alteragdo significativa de melhoria de performance da
c€lula, apresentando uma tendéncia estavel.

Neste capitulo foi apresentada uma comparagéio entre o desempenho
de uma célula de manufatura de ponta de eixo antes e apos a realizagao
do “evento Kaizen”, seus resultados e o conseqiiente resultado de
uma avaliag@o ergondmica e seus impactos sobre os operadores da
célula, denominada A. :

A avaliagdo ergonémica com os operadores da célula A, cinco meses
apés a implementacdo das alteragdes sugeridas pelo evento Kaizen,
mostrou, com base no método OWAS que o risco fisico postural existe.
€ por vezes, ocorreu um esforgo fisico maior na realizacdo das
atividades de trabalho, principalmente nos operadores O1 e 02. Os
operadores O3 e O4 nio apresentaram mudangas significativas. Além
do risco fisico, vale ressaltar que o evento Kaizen agrega também uma
elevada carga emocional, buscando a participagdo de todos, com
eventos procurando o comprometimento dos envolvidos.

A avaliagdo com base nas entrevistas coletivas ndo demonstrou
aumento das queixas clinicas, o que poderia ser explicado pelo curto
espago de tempo em que se realizou a entrevista apos o evento Kaizen,
ou seja, ndo houve tempo suficiente para detectar alteragdes clinicas
de lesdes, dor, etc. Também deve-se considerar a possibilidade de que
as entrevistas individuais tenham sofrido influéncia das proprias
avaliagdes, onde um funcionario foi eliminado e outros trocaram de
setor. Os operadores poderiam estar sob efeito psicologico destas
alteracoes, podendo estar com medo de participar das entrevistas. A
critica que se pode fazer a este estudo em particular, € de que apesar
das avaliagdes ergondmicas gerarem valores que podem ser
comparados antes e depois. apenas dois funcionarios dos cinco
iniciais foram avaliados ergonomicamente antes e depois do Kaizen. o
que pode ter alterado o resultado final.

O evento Kaizen aplicado ndio considerou que o bem estar do
funciondrio interferia no resultado final da eficiéncia da célula. o que foi
uma falha, ja que dos cinco funcionarios que inicialmente participaram
da avaliagio, somente restam dois, ou seja, trés funciondrios sairam da
empresa. Os motivos desta saida ndo podem ser elucidados, porém,
apoOs uma entrevista com os operadores que restaram, pode-se
perceber que houve um descontentamento quanto ao nivel de
atividade atualmente exigido. Outro ponto que merece ser observado é
a idade dos dois funciondrios remanescentes: ambos sdo pessoas mais



Macroergonomia ; Colocando Conceitos em Prética 29

Avaliacio Ergondmica de uma Célula de Manufatura Antes e Apos a Realizacso de um Evento Kaizen

REFERENCIAS
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1
INTRODUGAO

A evolugio dos processos produtivos mosirou que os conceitos de
qualidade, flexibilidade e padronizacdo de processos e operacgdes séo
imperativos para manter uma produgéio mais racional. Hoje, o Sistema
Toyota de Produco (STP), conhecido como producio enxuta ou /ean.
POL USar Menos recursos em comparagio com a produgo em massa,
combina as vantagens da produgdo de variedade de produtos (mix de
produtos) com a produgfo em larga escala (baixos precos). Baseia-se.
sob o ponto de vista técnico. em principios como produgiio puxada. e
producio e entrega just-in=time (JIT). Sob o ponto de vista humano.
considera a formacgfio de equipes multifuncionais e a descentralizagio
de responsabilidades (Karlsson e Ahlstrom. 1995: Sanchez e Pérez.
2001). O modelo visa, sobretudo. melhorar o desempenho da empresa
focando em melhorias continuas e eliminacdo total de perdas ¢ defei-
tos. Shingo (1996) identifica sete tipos de perdas a serem eliminadas:
superproducdo, espera. transporte. processamento, estoque, desperdi-
cio nos movimentos e desperdicio na elaborac@o de produtos defeituo-
sos. Sob o ponto de vista da ergonomia, deve-se considerar mais uma
perda a ser eliminada, relativa ao desperdicio da capacidade de mao-de-
obra, a qual pode ser caracterizada pela exigéncia de esforgos desne-
cessarios, repetitivos e pouco desafiantes. Perdas por este aspecto
acabam por gerar excesso de fadiga e baixa motivagio e satisfa¢io com
o trabalho, conduzindo a baixos indices de produtividade (Kimita.
Portich e Guimaraes. 2003).

" Um tipo de manufatura que considera os principios do sistema de

producdio enxuta e estd de acordo com os principios da ergonomia € a
manufatura celular, onde o sistema produtivo (ou parte dele) ¢ organi-
zado em centros de trabalho. ou células. para produgio de familias de
produtos ou componentes (Russell, Huang e Leu, 1991). Os produtos,



. PPGEPUFRGS

Reorganizagdo do Trabatho em uma Fabrica de Estofados
Lia Buargue de Macedo Guimardes, Tarcisio Abreu Saurnin, Miche! José Anzaneilo & Femando ce Olivelra Lemos

agrupados de acordo com caracteristicas similaridades (Olorunniwo e
Udo. 2002), passam a ser manufaturados por trabalhadores
multifuncionais responsaveis pelos resultados da célula. Em
consequéncia do agrupamento de fungdes e redugio de perdas em
geral, uma célula de produgdo tem como caracteristicas a redugéo do
numero de operadores alocados nos postos de trabalho (devido ao
maior agrupamento de tarefas) e redugfio das distancias entre postos
de trabalho, minimizando perdas por transporte € movimentagdo e
facilitando procedimentos de balanceamento (Miltenburg, 1998). Sob o
ponto de vista humano, as células promovem melhor comunicagéo
entre trabalhadores e permitem a aplicagiio de conceitos de alargamen-
to e enriquecimento do trabalho que sdo a base da multifuncionalidade
(Miltenburg. 1998).

A adogdo de manufatura celular representa uma alternativa aos leiautes
tradicionais, possibilitando a diminui¢do do tempo de atravessamento
(lead time), redugio de estoques e melhoria da qualidade do processo.
dos produtos e do trabalho humano. A implementagio de células, no
entanto, ndo consiste apenas no rearranjo do leiaute da fdbrica, ou
seja. de solucdes técnicas. mas em uma complexa reorganizacio que
envolve aspectos organizacionais € humanos. Mudangas tradicional-
mente necessdrias compreendem capacitacdo de trabalhadores do
chio-de-fabrica e gerentes, aprimoramento dos procedimentos de
planejamento e controle de produgéo. bem como adogdo de sistemas
de custeio adequados.

No entanto, o STP foca muite mais na produgdo, e os beneficios para o
trabalhador sdo mais um bonus do que um objetivo a ser atingido.
Apesar disto, a crescente aplicagdo deste sistema vem mostrando a
importancia de se considerar o ser humano no projeto de sistemas de
produgio, pois a implementagdo de um sistema de produgdo em células
ndo se resume ao redesenho do leiaute da fabrica, mas no redesenho
do trabalho de todos os envolvidos no processo. Isto porque, segun-
do Wemmerldy e Johnson (1997), os maiores problemas na
implementagdo estdo relacionados as pessoas e ndo as tecnologias
utilizadas. A conversdo de um sistema produtivo para célula modifica
as interagdes sociais entre operadores € supervisores, 0 que requer
atengdo especial devido ao impacto da mudanga nas atitudes e motiva-
¢do dos operadores. O papel da geréncia € critico para o sucesso das
células, oferecendo suporte, monitoramento e feedback a area de
produgdo (Olorunniwo e Udo, 2002).

Este capitulo enfatiza a identificagdo das demandas dos trabalhadores,
a projetagio e os resultados obtidos na prototipagem do leiaute celular
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como alternativa para o leiaute funcional tradicionalmente adotado no
setor de montagem, colagem e estofamento de uma empresa de estofa-
dos do Rio Grande do Sul. Enfase é dada tanto no subsistema técnico.
com base nos célculos de perda nos dois tipos de leiaute, quanto no
subsistema humano e do projeto do trabalho. O projeto, como um todo,
que teve duragio de quatro meses, focou nas perdas produtivas (por
transporte, movimentagio, esperas e estoques) e ergonomicas (redu-
¢o de perdas por transporte ¢ movimentagédo de carga que. principal-
mente. impactam na reducdo de fadiga dos trabalhadores) dos setores
de marcenaria, costura, montagem, colagem e estofaria. O foco ¢ dado
na projetagiio e no impacto do prototipo de leiaute celular proposto
para os trés tltimos setores, ¢ que se desenvolveu em cinco etapas: (1)
caracterizagio de produtos e processos: (ii) dimensionamento do
ntimero de células de producio; (iii) identificagdo das demandas dos
trabalhadores; (iv) projeto do leiaute: e (v) prototipagem do leiaute. As
etapas (i) e (ii) dizem mais respeito ao subsistema técnico enquanto as
etapas (iii) e (iv) enfatizam os aspectos do subsistema humano. A
interacdio dos dois subsistemas impactam nas perdas produtivas ¢
custos humanos.

No setor estudado, o processo de fabricacdo tem inicio com as opera-
¢oes de montagem do esqueleto em madeira, colocagio de percinta e
colagem de espuma, que podem ser considerados como parte de uma
mini-fabrica (MF1). Depois de colada a espuma, o produto segue para a
estofaria e montagem final, que formam a mini-fabrica 2 (MF2). Os -
setores de marcenaria e de espuma fornecem a matéria-prima para a
MF1, e o setor de costura € fornecedor da MF2. Depois de pronto, o
produto segue para a expedi¢io, que € o cliente da MF2,

O fluxograma de processo da Figura I mostra como a fabrica de
estofados pode ser dividida em duas mini-fabricas: a mini-fabrica |
(MF1), composta pelas operagdes de montagem do esqueleto. coloca-
¢do de percinta e colagem de espuma; e a mini-fabrica 2 (MF2) que
consiste na estofaria e montagem final. Os setores de marcenaria ¢
costura sdo fornecedores das MFs 1 e 2. respectivamente.

Marvenaria | Costura Expedicio
A

| Montagem de Colocagdo de | Colagem de Edofiria Montagen firsal
| esqueleto | | percinta | espuma
| Mini-fabrica | ' Mini-gbrica 2
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O estudo do subsistema técnico foi composm por trés. etapas (1)
caracterizagéo de produtos e processos; (ii) dimensionamento do
niimero de células de producio; e (iii) prototipagem do leiaute.

O levantamento de dados relativos aos produtos ¢ processos €
composto por quatro etapas: (i) coleta de dades quantitativos e
qualitativos dos processos da estofaria; (ii) classificagio ABC dos
produtos da fébrica de estofados; (iii) mapeamento do fluxo de valor; e
(iv) elaboragdo de matrizes de proximidade entre setores.

Os dados levantados compreendem: (i) dados historicos de demanda
(referentes ao ano de 2004) dos produtos estofados; (ii) custos dos
produtos; (iii) tempos de produgdo por operagdo; e (iv) informagodes
comerciais e técnicas dos produtos Classe A da fabrica de estofados.

O sistema de classificagdio ABC permite priorizar itens para o
direcionamento de recursos. O sistema ¢ gerado considerando volume
de demanda e custo, ou seja, o custo unitario de cada item ¢ multiplica-
do pela sua demanda média no periodo considerado na andlise (Gltimos
doze meses). O produto gerado para todos os itens € colocado em
ordem decrescente e os percentuais de valor calculados, resultando
nas classes A, B e C.

A classe "A" engloba apenas 13.8% dos itens analisados, mas acumula
70% dos valores de faturamento. Este estudo ficou limitado aos itens
inseridos no grupo A (pois seus indicadores de faturamento exigem
uma maior atencdo em termos de projetacio) e aos itens apontados por
especialistas como potencialmente ativos (crescimento de demanda
projetado).

O Mapeamento do Fluxo de valor ¢ uma ferramenta de comunicagio,
planejamento e gerenciamento do processo de mudanga, permitindo o
rastreamento de todas as atividades compreendidas entre a obtengio
de matéria-prima e a entrega do produto final. Segundo Rother ¢ Shook
(1999), a ferramenta apresenta os seguintes beneficios: (i) ajuda a
identificar fontes do desperdicio; (ii) gera uma linguagem comum para
compreensdo dos processos de manufatura, (iii) integra conceitos e
técnicas enxutas, evitando a implementacéo isolada de técnicas; ¢ (iv)
forma a base para um plano de melhorias.

Neste estudo, aplicou-se um mapeamento por familias de produto
(Nazareno, da Silva e Rentes, 2004), levando-se em consideragao a
similaridade de processos (produtos que geralmente compartilham os
mesmos processos), o volume de demanda e o tempo de ciclo dos
produtos. Na Tabela I sdo apresentadas as familias geradas com base
nos tempos demandados pelas operagdes.
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TEMPOS MEDIOS DE OPERAGAD (min)

Tabela I Familias FAMILIAS T 3 Forcinia Espuma Estoiaa Wontgem final
de produtos 1 29 185 158 533 316
: 2 02 z 114 195 172
geradas 3 31 0,8 158 472 221
4 37 83 108 308 138
s =4 11,6 270 784 253

A andlise do fluxo dos produtos nas operagdes que compdem a MF1
(na qual serdo testados os principios de manufatura celular para
validag¢io) permitiu identificar as seguintes perdas: (i) por superprodu-
¢fio quantitativa, ou seja. produgfio além do necessario para justificar
ineficiéncias no sistema produtivo; (ii) por transporte e movimentago,
devido ao leiaute inadequado; e (iii) por estoque de matérias-primas e
de work-in-process (WIP), devido a falta de sincronizacio e
‘balanceamento da linha de produgfo.

Este estudo focou na eliminagio de perdas por transporte, movimenta-
¢do, esperas e estoques, através do aprimoramento do leiaute produti-
vo. Os tempos agregados de operagdo, espera e movimentagiio nos
processos do leiaute funcional atual da MF1 para um produto da
Classe A sdo apresentados na Figura 2.

Mini-fabrica 1

" Montagem de | | Colocagio de | i

Esqueleto Loo7 o Peretita - Tempo total de

30,46min | 27.63min .' 118,08 min '
. : v
| Montagem dos | Colagem de

IR | Bragos - » Espuma » Mini-fabrica 2

:ff’,:::rw.'n:;:ﬁ: 13,68min | 46,3 1min E
e e e B e

Considerando que a redugio de tempos que ndo agregam valor ao
produto € a tonica da produgfo celular, ¢ sabendo que 28,08 minutos
do tempo total correspondem a tempos de espera e movimentagfio
desnecessarias, espera-se uma redugfo de 23,8% (de 118.08 minutos
para 90 minutos) no tempo de atravessamento na profotipagem da MF |
celular decorrente da eliminacfio de perdas concernentes a espera e
transporte.

2.1.3.Matriz A elaboracio de matrizes relacionando os diversos setores da fabrica

de de estofados visa quantificar a importancia da proximidade entre os
proximidade  mesmos para o funcionamento da empresa e facilitar o fluxo de materi-
entre ais e recursos humanos (Krajewiski e Ritzman, 1999). Para tanto.

departamentos ¢,ordenadores e monitores de departamentos da empresa foram
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questionados em duas frentes: (i) nimero de deslocamentos realizados
por funcionarios do departamento em questdo com destino aos demais
departamentos, e (ii) importancia da proximidade do departamento em
relagio aos demais departamentos.

O nimero de deslocamentos realizados por semana foi compilado em
uma matriz de deslocamento, onde se avaliou o nimero de vezes em
que existe deslocamento entre os departamentos. De maneira seme-
lhante, gerou-se uma matriz indicando a importancia percebida pelos
funcionarios em relagio a proximidade dos departamentos. Estas
matrizes foram submetidas a procedimentos matematicos (aqui ndo .
apresentados por escapar ao escopo do capitulo), de forma a gerar uma
matriz final trazendo a importancia ponderada da proximidade entre os
departamentos, a qual ¢ apresentada na Figura 3. Combinagbes nio
preenchidas indicam inexisténcia de deslocamento significativo entre
os departamentos.
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O sistema de produgdo do setor objeto de estudo € funcional, com
postos de trabalho estanques e bem definidos, ocupados por funciona-
rios especializados. Dentro do que ¢ esperado na produgéo tradicional,
cada funciondrio ¢ responsavel por uma parte muito pequena do
processo, sem qualquer responsabilidade com a qualidade do produto
final. Tendo em vista que os tempos de produgdo nio sdo balanceados
entre os postos, ha um grande acimulo de materiais em processo,
estoques ¢ tempos de espera.

A avalia¢do do subsistema humano foi feita com base nos preceitos da
Analise Macroergonémica do Trabalho (AMT) descrita no Capitulo 1,
vl deste livro. Em fevereiro de 2005, na sede da empresa em Dois
Irmfos. RS, foi feita a primeira reunido oficial para langamento do
projeto. No mesmo més, foram iniciadas as apresentagdes e entrevistas
em fodos os setores.
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O levantamento da situagéo atual de trabalho foi realizado com a
participagdo direta e indireta dos usuarios, conforme proposto na
AMT. A fase de apreciagdo congrega a identificagdo da demanda a
partir de informagdes coletadas junto aos usudrios e também a visdo do
ergonomista. Pode ser considerada a etapa mais decisiva do processo
projetual ja que € com base no levantamento inicial realizado que se
definem as linhas de projeto a seguir. Apesar de ser sempre possivel
reavaliar as iniciativas tomadas durante o projeto, ¢ com base em um
levantamento solido da demanda que se pode projetar solugdes mais
adaptadas aos usudrios.

Na AMT. a identificagdo das necessidades ou definicfio da demanda
dos usudrios segue as trés primeiras etapas do método de Design
Macroergondmico (DM proposto por Fogliatto e Guimaries (1999 e no
Capitulo 2 v.1 deste livro): 1) Identificagdo do usudrio e coleta organi-
zada de informacgdes; 2) Priorizagdo dos Itens de Demanda Ergonomica
(IDEs) identificados pelo usudrio; e 3) Incorporacéo da opinifio de
especialistas. Uma vez identificado o usudrio, as informagdes sdo
coletadas ouvindo-se a voz do usudrio por meio de entrevistas niio
induzidas e questionarios (estratégia B do DM).

Com base na observagio do desempenho do usudrio, o ergonomista
pode agregar mais itens de demanda que porventura nio tenham sido
expressos pelo usuario mas que também devem ser considerados em
um projeto. As necessidades dos usudrios sfo traduzidas como os
itens que devem compor um produto e, no DM, séio denominados Itens
de Demanda Ergonémica (IDE). Para transformar esta demanda em uma
solugdo projetual, o que ocorre na fase de proposigio de solugdes, a
equipe de ergonomistas deve elencar os itens projetuais (ou elementos
de projeto), denominados Itens de Design (IDs), que podem atender
aos IDEs. Em fun¢do de sua complexidade, um IDE pode exigir mais ou
menos IDs.

A identificagdio da demanda ergondmica dos funcionarios foi realizada

. por meio de entrevista nfio induzida de acordo com a etapa 1 do
meétodo de Design Macroergonomico (DM). A técnica aplicada permite
obter a declaragio espontinea dos funcionarios a respeito de seu
trabalho. Para tanto, pediu-se aos grupos de funciondrios de cada setor
que falassem sobre o seu trabalho (os entrevistadores evitaram
qualquer tipo de indugio). As entrevistas, realizadas em grupo com
uma amostra da populagio (geralmente 30%), sdo a base para a formu-
lagdo de questionarios a serem preenchidos por toda a populagio.

As entrevistas foram efetuadas individualmente ou em grupo. de
acordo com a disponibilidade dos funcionarios voluntdrios, de todos

.
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os setores, por entrevistadores do Niicleo de Design Ergonomia e
Seguranga do Laboratorio de Otimizagdo de Produtos e Processos da
Universidade Federal do rio Grande do Sul (NDES/LOPP/UFRGS). e
tiveram duragfio de 10 a 40 minutos. Foram totalizadas 97 entrevistas.

As respostas das entrevistas foram tabuladas em planilha Excel e
analisadas pela equipe de especialistas. Foram expurgadas as informa-
¢Oes nfio pertinentes e agrupadas as respostas por afinidade, ou seja,
as respostas semelhantes foram consideradas como um mesmo item de
demanda ergonémica (IDE). A tabulagéo das respostas de todos os
respondentes permitiu o estabelecimento de um ranking de importan-
cia quanto a demanda ergonémica dos usudrios. Para efeito de
priorizagdo dos itens de demanda ergonémica (IDEs), a ordem de
mengio (OM) de cada item € utilizada como peso de importancia pelo
reciproco da respectiva posicdo: ou seja, ao item mencionado na
péssima posicdo ¢ atribuido o peso 1/p. Dessa forma, o primeiro fator
mencionado receberd o peso 1/1= 1, o segundo % = 0.5, o terceiro 1/3 =
0.33 e assim por diante. A tendéncia do uso da fungéo reciproca ¢ de
valorizar os primeiros itens mencionados, sendo que a partir do quarto
item a diferenga passa a ser menos expressiva. A soma dos pesos
relativos a cada item dara origem ao ranking de importancia dos itens
que servira de guia para a elaboracdo de um questiondrio a ser preen-
chido por todos os funciondrios. O resultado dos questiondrios
indicara as prioridades dos IDEs a serem consideradas no projeto. No
entanto, na medida em que ndo € possivel a aplicagfio de questiondrios,
a priorizaciio estabelecida a partir dos dados da entrevista espontinea
¢ um forte indicio da importincia dos [DEs. :

Quando nas entrevistas os itens foram mencionados em uma seqiién-
cia, de uma s6 vez, ndo foi feita a contagem do numero de vezes de
mengao nem utilizado o calculo da soma dos inversos. Desta forma, em
alguns casos, a tabela apresenta apenas uma coluna com os IDEs em
ordem de prioridade (a ordem como foram falados). Na maioria dos
casos, no entanto, foi adotado o procedimento descrito no paragrafo
anterior, tendo-se destacado o peso daquele item dentro do todo, em
termos percentuais, ou seja, quantas vezes aquele item foi comentado
nas entrevistas em relagfo ao total de itens. O peso daquele item
representa, em % (geralmente destacado na 2* ou 3° colunas das
tabelas), uma fragéio do total dos itens mencionados. que soma 100%.
Os itens de maior peso tém uma fragdo maior do que os de menor peso.
De maneira geral, os funcionarios apontaram questdes quanto ao meio
ambiente fisico, a organizagdo do trabalho, ao esforco fisico ¢ mental
demandado, e aos equipamentos e ferramentas utilizados.
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rios para obtengdo da opinido dos funciondrios (nivel de satisfagdo ou
concordincia). A opinifio de cada sujeito com relagdo a cada questdo ¢
aferida por meio de uma escala de avaliacdo continua, sugerida por
Stone er al. (1974). A metodologia do Design Macroergonémico
(Fogliatto e Guimardes, 1999 e no Capitulo 2 v.1 deste livro). utilizada
neste projeto, recomenda o uso desta escala com duas dncoras nas
extremidades (insatisfeito e satisfeito). Esta escala tem 15 cm e ao longo
dela o sujeito devera marcar a sua percepgio sobre o item. A intensida-
de de cada resposta poderd variar entre 0 e 15.

Neste estudo, foi feita uma comparagio dos resultados dos trés
construtos comuns aos dezesseis setores estudados. Houve também
interesse em avaliar os resultados em fungéo do turno de trabalho pois
alguns setores operam em mais de um turno. Por exemplo, € possivel
que haja trabalho no Turmo 1 (das 7:30 horas até as 15:30 horas). em
Turno Normal (das 7:00 as 17:30) e no Turno 2 (das 15:30 até as 0:30
horas). No entanto, quando os questionarios foram distribuidos ao
longo do dia, os funcionarios ndo foram separados por turno e,
portanto, nos resultados, foram agrupados, sob o titulo T1. tanto os
funcionarios do Turno 1 quanto os do turno Normal. A Ginica separagio
possivel foi com relagiio aos trabalhadores do Turno 2, tendo em vista
que o horario era bem diferente dos demais, sendo os questiondrios
distribuidos no inicio do Turno 2. Cabe notar que foram feitas. apenas,
comparagdes descritivas entre os resultados dos turnos ja que, em
muitos casos, ndo havia nimero de pessoas suficientes em turnos para
justificar uma analise estatistica inferencial comparativa dos dados.

Os questionarios foram aplicados e respondidos por 290 funcionarios.
Primeiramente, os resultados dos questiondrios foram submetidos a
uma andlise de medida de consisténcia interna (Alfa de Cronbach =
0,7279), tendo apresentado alta consisténcia pois valores de alfa de
Cronbach maiores ou iguais a 0,55 indicam uma boa consisténcia
interna (Fogliatto, 2001).

Para avaliar o comportamento das médias de opinido dos itens de cada
construto. foi feita a Analise de Variancia ndo paramétrica com um fator
(Kruskal Wallis), ou seja. analise de varidncia para uma tinica variavel
resposta e um fator para condigio-de N muito pequeno (< 30). ou seja,
poucos respondentes em cada setor. A andlise permite identificar se
existe diferenga significativa entre as respostas (nivel de significincia
de 95%, ou seja, Sig.<ou=2a0.05).

Desta forma, para os setores onde o niimero de respondentes foi
superior a {rés ¢ o niimero de questdes no construto foi superior a
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duas, foi feita a analise de varidncia das médias de satisfagdo (Kruskal
Wallis), e no caso dos construtos que apresentaram duas questdes
apenas, foi realizado o teste U de Man Whitney, o qual avalia se ha
diferenga entre as duas questdes.

No caso de setores com menos de trés respondentes, os dados foram
plotados na integra, sem tratamento estatistico.

Quando a analise mostrou diferenca significativa entre, pelo menos,
duas das médias de cada um dos construtos (Ambiente, Posto, Organi-
zagdo do Trabalho, Desconforto, Contetido do Trabalho e Empresa)
estas médias foram comparadas pelo método ndo paraméirico de
Comparagdo Multipla de Médias.

Apos a analise dos questionarios, o método AMT prevé o retorno dos
resultados para os funciondrios. Neste mesmo momento, as prioridades
de acdo ergondmica na empresa sdo discutidas e estabelecidas em
conjunto. O retorno se da por meio de reunides com toda a equipe de
cada setor, incluindo chefias, e com a presenca de rcpre’scnlantcs'da
Universidade.

O retorno dos resultados foi encabegado pelos pesquisadores do
NDES/LOPP. As reunides com cada um dos dezesseis setores duraram
aproximadamente 10 minutos, e aconteceram no proprio local de
trabalho, em dias distintos.

O levantamento com a participacdo indireta dos usudrios foi feito com
o recurso de técnicas de observagfo indireta ¢ direta. Elas tém por
objetivo o entendimento do investigador sobre os sistemas produtivo
e humano em funcionamento, suas necessidades e exigéncias. As
observacdes permitiram o conhecimento basico sobre o trabalho
realizado pelos diversos funciondrios da empresa.

As observagdes diretas pressupdem o levantamento de informagdes
sobre o trabalho diretamente pelo observador, pelo que ele vé, ouve,
sente etc., sem a mediagdo de instrumentos/equipamentos (i.e,
filmadora). A percepgdo do observador associada com as observagbes
indiretas ¢ o levantamento com a participagao direta do usuario
(entrevistas e questionarios) permitem melhor entender o trabalho
realmente desempenhado.

Foram feitas observagdes assistematicas por diferentes pesquisadores
do NDES/LOPP, o que permitiu conhecer o trabalho realizado em
diferentes horarios e com diferentes equipes, além de efetuar medigdes
de carga de trabalho e de tempos.
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Foram feitas filmagens para o registro das atividades descritas de cada
funcionadrio, pois elas permitem identificar, ¢ posteriori, em laboratério,
problemas relacionados com o ambiente de trabalho e posturas
adotadas durante o trabalho, fontes geradoras de desconforto e
acidentes.

A titulo de avaliar a carga fisiologica de trabalho, foi feito o levanta-
mento da frequéncia cardiaca durante uma jornada de trabalho com
sete voluntarios de diferentes setores da fabricagio de estofados.
Estes dados sdo um bom indicativo do esfor¢o dispendido nas virias
atividades e podem ser utilizados como co-adjuvantes da avaliagdo
subjetiva de carga de trabalho, que ¢ obtida com os questionarios.

A carga fisiologica de trabalho foi avaliada indiretamente, com base na

freqiiéncia cardiaca (FC) registrada durante o trabalho por meio de
monitores portateis marca Polar. Esses aparelhos sdo compostos por
uma unidade transmissora, com eletrodos fixados junto ao térax, abaixo
dos musculos toracicos, e fixados por uma tira elastica ajustavel. Os
eletrodos detectam os sinais advindos do coragiio que séo, entdo.
transmitidos a uma unidade receptora de pulso. Uma vez que os
modelos de monitor de FC usados ndo possuiam interface com o
computador, foram realizadas leituras dos batimentos em intervalos de
aproximadamente 15 minutos.

Tendo em vista que havia apenas sete monitores disponiveis, foi
solicitade que sete voluntdrios, de setores diferentes, participassem da
pesquisa. Apos a colocagdo dos eletrodos em cada funciondrio, os
mesmos permaneceram cerca de quinze minutos sentados a sombra,
para que entdo fosse medida a FC de repouso, ou pulso de repouso, A
seguir, a FC de cada funcionario foi monitorada ao longo do trabalho,
sendo feito, também. o registro das tarefas que cada um desempenhava
no momento.

Nio foi feita avaliacdo de risco postural com os protocolos disponiveis
na literatura pois optou-se por considerar as queixas de dores mais o0s
resultados do levantamento fisiologico e alocar tempo na avaliagio de
tempos e movimentos de produgdo que eram uma questio chave para a
continuidade do projeto.

A titulo de avaliar os tempos e movimentos empregados nas varias
atividades que os funcionarios desempenham para fabricar os estofa-
dos, foram medidos os tempos de funciondrios de alguns postos de
todos os setores da estofaria, no momento de inicio da montagem do
esqueleto até a expedigdo deste produto. Para tanto, usou-se a planilha
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"Ergoshingo” (\!cl no Cap:m.-'a I V. I desle Iwro) l"m paralelo foi fettu
o mapeamento do fluxo de produgdo nos varios setores ja mencionado
no item subsistema técnico.

Os funciondrios da Marcenaria tém idades variando de 17 a 59 anos e
100% dos funcionarios ¢ do sexo masculino. Os funciondrios tém um
tempo de empresa de um més até um ano e meio, Quanto a escolarida-
de, seis (19,35%) possuem o 1° grau completo, 11 (35.48%) possuem 1°
grau incompleto, nove possuem (29,03%) 2° grau completo e cinco
(16.13%) possuem 2° grau incompleto.

O trabalho no setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1
(das 7:30 horas até as 15:30 horas); o Turno Normal (das 7:00 as 17:30
horas); e 0 Turno 2 (das 15:30 até as 0:30 horas). Neste estudo, sob o
titulo T1, foram agrupados os resultados do Turno 1 e do turno
Normal, que foram comparados com os resultados do Turno 2.

O trabalho na marcenaria incorpora atividades de corte das pegas de
madeira que posteriormente serfio enviadas, ou para a fabrica de
mdveis de madeira, ou para a fabrica dos estofados, além da separagao
e distribuicdo dessa madeira para os setores designados. A Figura 4
exibe uma imagem do trabalho no posto de serra fita, na Marcenaria e a
Figura 5 mostra o fluxo de processo das pegas dentro da marcenaria.
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As Figuras 6 a § apresentam os quadros resumo. por construto. da
apreciagdo ergonémica, com os itens mais importantes a serem solucio-

nados na Marcenaria.
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Os funcionarios do Corte Tecido tém idades variando de 24 a 40 anos e
100% dos funciondrios ¢ do sexo feminino. O tempo de empresa das
funciondrias varia de 6 meses a um ano. Quanto 2 escolaridade 25% (1)
tém 2° grau completo e 25% (1) tém o 2° grau incompleto e 50% (2) €m
1° grau completo.

O trabalho no setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1,
que ¢ das 7:30 horas até as 15:30 horas; o Turno normal, das 7:00 as
17:30; e 0 Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Neste
estudo. para as andlises estatisticas, os turnos foram agrupados
porque ndo foi possivel identificd-los a partir dos dados colhidos nos
questionarios.

O trabalho no corte de tecido engloba atividades de recebimento. corte
e distribuigfio do tecido, conforme a Figura 9. A Figura 10 é uma foto
tomada no momento do corte de um tecido.

LINHA DE TECIDO LINHA DE COURO

Corm Ladia I Corismunuat || Corln da Comto b Eorien Coleengbn
.

L asaincs | [ Biviaie i
| 2:’-‘-.%; AR i i
1109 - Corte
de Tecido

149141- Preparagéo da Costura

ARG LR GERAL
L AL LT el IS
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Figura 10
Trabaihe no setor
de Corfe de Tecido

As Figuras 11 a 13 apresentam os quadros resumo, por construto, da
apreciagdo ergondmica, com os itens mais importantes a serem solucio-
nados no setor de corte de tecido.
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Tecido IDE dificuldade
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Os funciondrios do Corte Lectra tém idades variando de 18 a 42 anos ¢
73,3% dos funciondrios sdo do sexo masculino e 26,7 % sdo do sexo
feminino. Os funciondrios tém um tempo médio de empresa de 3 meses.
Quanto & escolaridade, 20% tém 2° grau completo, 20% tém 2°grau
incompleto e 20 % o 1° grau completo.40% ndo informaram.

O trabalho no setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1,
que é das 7:30 horas as 15:30 horas, o Turno normal, das 7:00 as 17:30,
e o Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Neste estudo, os
dados do Turno 1 e do Turno Normal foram agrupados sob o titulo
Turno 1 para as andlises estatisticas, e o0s resultados comparados com
o Turno 2. O trabalho no setor € o de corte dos tecidos na miquina
Lectra apresentada nas Figuras 14 e 15. As Figuras 16 a 18 apresen-
tam os quadros resumo, por construto, da apreciagio ergonémica, com
0s itens mais importantes a serem solucionados no setor de corte de
tecido com a maquina Lectra.
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Os funcionarios da Separag¢do do Couro tém idade entre 26 ¢ 44 anos,
sendo que 80% sdo do sexo feminino. Os funciondrios tém até 9 meses
de tempo de empresa. Quanto a escolaridade. 1 pessoa (20%) tem 3°
grau completo, 3 pessoas (60%) tém 2° grau completo e 1 pessoa (20%)
tem 1° grau completo.

O trabalho no setor estd dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1,
que é das 7:30 horas as 15:30 horas, o Turno normal, das 7:00 as 17:30,
e o Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Neste estudo, os
dados do Turno 1 e do Turno Normal foram agrupados sob o titulo
Turno 1 para as andlises estatisticas, € os resultados comparados com
o Turno 2.

O setor incorpora atividades de verificagdo da qualidade do couro ¢
separagdo do mesmo para o corte. As Figuras 19 a 22 apresentam 0s
quadros resumo, por consirulo, da apreciagdo ergondmica, com os
itens mais importantes a serem solucionados no setor de Separagio do
Couro.
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Dos funcionarios do Corte Couro, 66.7% tém idade entre 19 ¢ 27 anos e
33,3% entre 31 ¢ 46 anos, sendo que 66.7% sdo do sexo masculino e
33.3% do sexo feminino. Os funcionarios tém até 17 meses de tempo de
empresa. Quanto a escolaridade, 25% tém 2° grau incompleto, 33.33%
tém 2° grau completo, 8,33% tém 1° grau completo ¢ 33.33% tém 1° grau
incompleto.

O trabalho no setor estd dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1.
que € das 7:30 horas as 15:30 horas, o Turno normal, das 7:00 as 17:30,
¢ 0 Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Neste estudo. os
dados do Turno 1 e do Turno Normal foram agrupados sob o titulo
Turno 1 para as andlises estatisticas. ¢ os resultados comparados com
o Turno 2. A Figura 23 mostra um momento do corte do couro. O
trabalho incorpora atividades de corte do couro a partir da marcagdo ja
anteriormente feita no setor da preparagio.
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As F‘zgums 24 a "7 apresentam 0s quadros resumo, por construto, da
apreciagdo ergonémica, com os itens mais importantes a serem solucio-
nados no setor de Corte do Couro.
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36 Os funciondrios do setor da Costura da Capa tém idades variando de
COSTURADA 16 a 50 anos e 2.9% (1) dos funciondrios é do sexo masculino ¢ 97.1%
CAPA (34) do sexo feminino. Os funciondrios tém um tempo de empresa de

menos de 1 anos.até 1 ano e meio. Quanto a escolaridade, 2,94% tém 3°
grau completo, 5.88% tém 3° grau incompleto, 11,76 tém 2° grau comple-
to, 11,76% tém segundo grau incompleto, 29.41% tém 1° grau completo,



Figura 28
Trabalho no sefor
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Costnra da Capa

Figura 29 Fluxo
da Preparagio da
Costira da Cape
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294]%tem 1? grau incompletoe 8, 82 nﬁo mt‘ormaram Otmh alho no

setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1, que ¢ das
7:30 horas até as 15:30 horas; o Turno normal, das 7:00 as 17:30.e0
Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Os dados do Turno
1 foram agrupados com o do Turno Normal sob o titulo Turno 1. que
foram comparados com os dados do Turno 2. O trabalho incorpora
atividades de recebimento, costura da capa e distribuigdo do material,
conforme as Figuras 28 e 29.
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Figura 30 Cuadro
Jinal constiuwio
pasto de trabalhe
na Costura da
Capa

Figura 31 Quadro
Sfinal construto
organizagdo do
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Figura 32 Ouadro
final constrito
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Cosmya da Capa
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As Figuras 30 a 32 apresentam os quadros resumo, por construto, da
apreciacio ergondmica, com os itens mais importantes a serem solucio-
nados no setor de Costura de Capa.

Preparagio  IDE Valor IDE Constrangimento Possivel Grau Custo
dacapa m T2 solugae Difficul.
Pasto Calgadon 148 2860 Desconforio, cansagd Revar noma 2

Chaire dos 384 590 Higiene do ambiente Limpeza 1

banheiros

Uriforme 414 634 Inadequado para estagio Rever uniformes ]

Vestudrnio 432 BB3 Desconfors, Caior T

N* Barchairo 445 604  Esperapars utilzar Mais banheirns 2

Espago 577 B854 Oifcuddagena el gio Rever eaute 1

Cadeiras 7,20 644 Dores no corpo Trocar codeiras 1
Preparagio  |DE Valor IDE  Constrangimoento Pos givel solugio Grau Custs
da capa T T2 Dificuldade
ORGAMEAZAD 2

Retrabiaho 680 908 @ Desisimulants Rever as instructes

FohaPrmd. 55 156 g’;‘:‘*‘""‘“ BECLEE0 U3 peer 8 folha produgdo 1
Preparacie  IDE Valor IDE ‘Constrangimento Possivel Grau Custo
dacapa ™ T2 solugio Dificuidade
EmPrESA Tam 327 665 Tam. Refeitdrio Rever as nslalagios 1

Refeithio

Pag. Hora- 63 542 Pap Hore-sxtra Rever asorde 1

ealra

Dos funciondrios da Costura, 33.33% tém idade entre 21 e 28 anos,
45,83% entre 30 ¢ 38 anos ¢ 20.83% entre 46 ¢ 56 anos, sendo que
95.8% sdo do sexo feminino, ou seja, ha apenas um funciondrio do sexo
masculino. Os funcionarios tém até 20 meses de tempo de empresa.
Quanto a escolaridade, 20.83% dos funcionarios do setor tém 2° grau

completo, 12.5% tém 2° grau incompleto. 41.67% tém 1° grau completo
¢ 20.83% tém 1° grau incompleto. 3,24% néo informaram a escolaridade.

O trabalho no setor esta dividido em trés turmmos de trabalho: o Turno 1,
que ¢ das 7:30 horas as 15:30 horas, o Turno normal, das 7:00 as 17:30,
¢ o Tumo 2, que inicia as 15:30 ¢ vai até as 0:30 horas. Neste relatorio,
os dados de todos os turnos foram agrupados para as analises estatis-
ticas porque, neste setor, ocorreram falhas de preenchimento na parte
de identificagdo do questionario, o que inviabilizou a identificagio das
respostas em fung@o dos turnos de trabalho.

O trabalho no setor incorpora atividades de costura em geral em

 tecidos, ndo sendo feita costura em couro. A Figura 33 mostra um

momento do trabalho de costura em um dos postos do setor.



Figura 33
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Fignra 34 Ouadro
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Figura 36 Onadro
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As Figuras 34 a 36 apresentam os quadros resumo. por construto. da
apreciagfio ergondémica, com os itens mais importantes a serem solucio-
nados no setor de Costura.
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IDE solugio dificuidade
\\
Ambisate Ternpamiurs 308 Amblertescom empaiaturas  Ver alternalivas de adequacho 2
Onbiaga i s o
humior das pessaas, e na
quakidade do trabaihe
Ventiagio 385 A fala de droviagiho do ar Rever simtema de ventilaglio o 2
dificulta o das ! no
tarefa e ccasiona desgaste prédio.
fsico (cansago)
Costura 1DE Valor Constrangimento Possivel Graw Custo
IDE zolugio dificuldade
BlomMecANco  Amino 4,07 Mo tern ond e colocal seus Colocar armiarios para 1
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fitiic:
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Dos funcionarios do setor Costura de Couro, 48.,4% tém idade entre 18
e 28 anos, 35,5% entre 32 ¢ 38 anos ¢ 16,1% entre 41 e 51 anos, sendo
que 96.8% sdo do sexo feminino, ou seja, ha apenas um funcionario do
sexo masculino. Os funcionarios tém de dois a 209 meses de tempo de
empresa. Quanto a escolaridade, 19,35% dos funcionarios do setor tém
2° grau completo, 22,58% tém 2° grau incompleto, 19,35% tém 1° grau
completo e 35.48% tém 1° grau incompleto. 3.24% ndo informaram a
escolaridade.

O trabalho no setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1,
que é das 7:30 até as 15:30 horas; o Turno normal, das 7:00 as 17:30
horas, e 0 Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Neste
relatorio, os dados do Turno 1 foram agrupados com o do Turno
Normal sob o titulo Turno 1, e os resultados foram comparados com os
dados doTurno 2,

A Figura 37 mostra uma imagem do trabalho em um dos postos do
setor. O trabalho no setor ¢ basicamente efetuar alguns tipos de
costura em couro. As Figuras 38 a 41 apresentam o0s quadros resumo,
por construto, da apreciagdo ergonoémica, com os itens mais importan-
tes a serem solucionados no setor de Costura de Couro.




Fignra 38 Ouadro
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Os funcionarios do Ensacamento tém idades variando de 19 a 41 anos
sendo 22.,2% dos funciondrios do sexo masculino, 77.8% do sexo
feminino. Quanto a escolaridade 27% tém 2° grau completo, 27% tem 1°
grau completo e 33% tém o 1° grau incompleto. 13% ndo informaram a
escolaridade. O tempo de empresa dos funcionarios varia de 7 meses

até 9 anos.
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O trabalho no setor (das 7:00 horas até as 17:30 horas, com intervalo de
uma hora para almogo) incorpora atividades de recebimento ¢
ensacamento de espumas, flocos e fibras. Conforme o fluxo de proces-
so (Figura 42), os funcionarios fazem o ensacamento e depois costu-
ram. conforme as Figiras 43 a 45. As Figuras 46 a 49 apresentam os
quadros resumo, por construto. da apreciagio ergonémica, com 0s
itens mais importantes a serem solucionados no setor de Ensacamento.
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Figuwra 47 Ouadro
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Os funcionarios do setor da Montagem do Esqueleto tém idades

variando de 21 a 48 anos ¢ 100% dos funcionérios sdo do sexo masculi-
no. Os funciondrios tém até 12 meses de tempo.de empresa, Quanto a
escolaridade. 5 (55,56%)% tém 1° grau completo, 2 (22,22%) tém 1° grau
incompleto, 1(11,11) % tem o 2° grau completoe 1 (11,11) % tem 0 2°
grau incompleto.

O trabalho no setor (das 7:00 horas até as 17:30 horas, com intervalo de
uma hora para almogo) incorpora atividades de grampeamento, colagem
e montagem da estrutura base dos produtos de estofados, conforme o
fluxo da Figura 50. A Figura 51 mostra um momento no posto de
trabalho.

As Figuras 52 a 54 apresentam os quadros resumo, por construto, da
apreciaglio ergondmica, com os itens mais importantes a serem solucio-
nados no setor de Montagem do esqueleto.
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311 Os funciondrios do setor de Percinta tém idades variando de 27 a 50
MONTAGEM  anos e 100% dos funcionarios é do sexo masculino. Os funcionarios
DA tém até um ano de tempo de empresa. Quanto a escolaridade 10% (1)

PERCINTA tem 2° grau incompleto, 20% (2) tém o 1° grau completo e 50% (5) tém
1° grau incompleto. Dois funcionarios ndo informaram a escolaridade.
O trabalho no setor de Percinta (das 7:00 horas até as 17:30 horas, com
intervalo de uma hora para almogo) incorpora atividades de colocagido
de percintas e molas nos esqueletos dos diversos produtos que vem
do setor da Montagem do Esqueleto, conforme as Figuras 55 e 56.

Figura 53
Traballio de
colocagdo de
percinida




Figura 56
Trabalho de
colocagdo de
moldas
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As Figuras 57 e 58 apresentam os quadros resumo, por construto, da
apreciac@io ergondmica, com os itens mais importantes a serem solucio-
nados no setor de Montagem de Percinta.

Figura 57
Onadro final
construto
ambiente na
Percinta

Fignra 58 Quadro
final construro
posio de trabalho
na Percinta
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Dos funciondrios da Colagem de Espuma, 35,7% tém idade entre 19 ¢ 23
anos, 50% entre 33 e 38 anos e 14,3% entre 43 ¢ 46 anos, sendo que
71.4% sfo do sexo masculino e 28,6% do sexo feminino. Os funcionari-
os tém até 14 meses de tempo de empresa. Quanto a escolaridade,
7.14% tém 3° grau completo, 7,14% tém 2° grau incompleto. 21.43% tém
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2° grau completo, 14,29% tém 1° grau completo e 50% tém 1° grau
incompleto. O trabalho no setor (das 7:00 horas até as 17:30 horas com

intervalo de uma hora para aimogo) incorpora atividades de passagem
de cola e consequente colocagao de espuma, conforme a Figura 59.
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As Figuras 60 e 61 exibem imagens do trabalho de colagem de espuma
e as Figuras 62 a 65 os quadros resumo, por construto, da apreciagéo
ergonomica, com os itens mais importantes a serem solucionados no
setor de Colagem de Espuma. '

Figura 6t
Trabalhoe no setor
de Colagem de
Espuma




Fignra 61
Trabalho no setor
de Colagem de
Espuma
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Colagem I0E Valor [ F soluglo Grau Custo
espuma IDE dificuldade
5 BMBIENTE Temperatura 3,82 Ambientes comtemperaturas \er atemativas de adeguagio 2
Figura 62 Ouadro desagaddveis mpsctamng  detem peratura
i humaor das pessoas, na
-ﬁ”ﬂ! do ﬂ.?”-"f? e diiipasigBo @ na qualidade do
ﬂl?}b}'{'”lé‘ ne rabalho
- : Rulda BE3  Excesso de ruido d¥culta s Substituir 2
Colagem de concentaclo pararealizagio méguinasiequipamentos gue
Espuma das tarefas, causa estrasse s ausam ruidoexcessivo,
Colagem IDE Valor Conatr Possivel solugdo Grau Cusio
espuma IDE dificuidade
BorMECANICD Vestidrio T.B0  Falia 06 vestiang para hioca de  Ampiar 0 numers & o tamanng
ou PosTo DE roupa elocal para guardar dos vestulrios.
TRABALHO objstos pessoals causa
asticiay
Armérios 282 Falade srminos para gusrdar Colocar mals armarios. i
siLm objelos pesscss cousa
eslresse
Uni fio o 3,80 Matedal dos Uriformes quente  Forneciments de uriforme pela i
noverdo & fio no invernc gera  empresa,
. _.__ desconforto trmico @ rtaglo
Banheiros 388  Mimeroe tamanho dos Colocar mais barheiios e 1
banheirs gera espera manté-las Bmpos
CQualidade das 4,32 Qualidade da mesa dficulta »  Rever st das mesas ¢ 1
mesas reali zacio dotrabalhe & ndo possibilitar a colacaclo de
sitvita postura o dequada uma chapa de ago
.o Pezo do 4688 Pode gerar dores e Ver dspositvos que audiem 3
Figura 63 Onadro oaquelato desconfordos ¢ parda detempa ne manUses dos ssqudetos
RSty na pro dugdo
Jinal do construte Espago 531  Fatade sspsgofisco Disposicho atequada os 1
posto de trabathe Impossiitands realzagio Squpamantos e Pessoas.
Colaven adequada do rabaihe
Hd. A Clipem Umpeza 542 LUmpeza no sefor Impactana  Dispeniblizaglie doum ]
(f(JESP"j”ﬂ qualidade de vida no rabathe  funcionario para im peza
Figura 64 Quadro
ﬁ?m.f do consirito Colagem IDE Valor Gonstrang imento Possival solugio Grau Gusta
organizagdo do Lo i 22 S
trabalha na
OROAMZAGAD Presséo 5,82  Prassbo por produgo & por Disponi bikzar treinamento 1

Colagem de
Esprima

parte da chefs causa
esliesse o lmpacta na sadde

orientacle & chefia,
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Colagem DE Valor Constrangimento Possivel solugho Grau Custo
espuma IDE dificuldade
EMPRESA Prod. 80% 4,47  Dificuldade am atingir 80% Diminuir 8 meda de produgho 2
em horaexira de produg o ra hora extra em hora-extm.
calsa amresse & pode gerar
danos i sadide
Refedtoio 571 Tamanho ¢ distancia do Aumertar o ramanho do 1
- redeitdrio faz com que refoll irio
Figura 63 diminua otempe para o
Cuadro final do Mmacs -
Lugares no’ 6,12  Poutonimere de lugares, Disponibilizer malor nismere 2
consiruto empresa ribus fax com que os fundondios de Snibus com temperatera
na € '{Jf{:ga‘m de tenham que ir amontoados adequada
i comrisce de se machucarem
Espuma durants trajste

313 Dos funcionarios da Estofaria, 50% tém idade entre 16 ¢ 25 anos, 35.4%

ESTOFARIA  €ntre 26 e 36 anos € 6,3% enire 38 e 48 anos, sendo que 8,3% ndo
informaram a idade. 97.9% sdo do sexo masculino, ou seja, apenas uma
funciondria é do sexo feminino. Os funciondrios tém até 12 meses de
tempo de empresa. Quanto a escolaridade 2,08% tém 3° grau completo,
2,08% tém 3° grau incompleto, 25% tém 2° grau completo, 22,92% tém
2° grau incompleto, 29,17% tém 1° grau completo, 16.67% tém 1° grau
incompleto e 2,08% ndo informaram a escolaridade, O trabalho no setor
(das 7:00 horas até as 17:30 horas, com intervalo de uma hora para
almogo) incorpora atividades de colar e grampear as capas vindas da
costura, nos esqueletos ja com espumas, conforme a Figura 66 € 67.

As Figuras 68 a 71 sdo os quadros resumo, por construto, da aprecia-

¢fo ergondmica, com os itens mais importantes a serem solucionados
no setor de Estofaria,

Estofaria - Fluxo do Macro Processo

Mveis de Madkira (Usinagem)

=B g =g 1106 - Montagem <
1902 - Marcanaria - {C
2104 - Cortede
Espuima
- 1108 - Corte detecido | » 1111 - Preparagio » 1116 - Estofaria
: e coatura
Faoro e firas ]
: Torceiros
» Amaoxarifado
| EDos) 1907 - Montagem
, Final &
Figara 66 Fluvo Cokchoes » Embalagem
da processo da
Estofaria

Metattirgica
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Atividades de
grampeamento_do
tecido no setor de
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ESTOFARIA IDE WValor sobuglc Grau de Custe
i IDE dificuldade
—
AMBIENTE  Temperatura 244 A L Ver de ad Gl 2
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qualdade do trabalho
Vertitagds 282 Afetade arculeglio do ar Rever sistema de verdilszlo ¢ 2
dificutae das Bdade de L
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T
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Sfinal construto fibras fibras causam esiresse na evitar aste probloma
. 1 i v
poste de trabalho Igar 702  Geradescenforto e pode cavsar  Disponbilizar squipame ni 1
na Estofaria sipsments Joses peios mowmentas paraigar
EsToraRa IDE Valer Constrangimento Possivel solugac Grau de Custo
IDE dificuidsde
ORGANZAGAD Qrganizagéo 82 A falta de materisl de espags, e Uispor adeguadamente os 1
DO TRABALHD e bon 8 eouiparmentos causs msterian nec et idos
esiresse
Organizacho 623  Orpanizar os linhes de produglio  Reverlayout do sstor 2
5 finha pam reduzi esforgos e otimizar o
Figura 70 Cuadro B trabaho R
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Figura 74 Ouadro
final constrato
emipresa na
Estofaria

3.14
MONTAGEM
FINAL

Figura 72
Aparafusamento
de componeites
duranre o (rabalho
no setor de
Montagem Final
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EsTOFamA IDE \alor Constranglmsnio Possivel sohgao Grau de Custo
% IDE dificubdsde
TPRESA Heras extras 658 Desgasie fisice & mental Contratagdo de mas 1

dificuldade no rendiments das  Rncionddios
A T tarefus par despaste T IR ThNy o=
Pagamento do 363 O crachd ndotem muka \ier matenal de methor 1
crachd qusidade & om pigumas quaiidade pata confecgio des
alivkiades enosca acaba crachis
qu abran do durante o trabadho o
=ty e o S oo T e paga TR e bee e T B A e
Medida dos 2,31 Causaestresse e oo perde Fever sistema de 2

tempos mifta tempo cionomelragen

Dos funcionarios da Montagem Final, 66.7% tém idade entre 15 e 29
anos e 33.3% entre 42 e 47 anos, sendo que todos os funcionarios sdo
do sexo masculino. Os funcionarios do setor tém de um a 10 meses de
tempo de empresa. Quanto a escolaridade, 50% dos funcionarios do
setor tem 2° grau completo e 50% tém 1° grau incompleto.

O trabalho no setor (das 7:00 horas até as 17:30 horas, com intervalo de
uma hora para almogo) incorpora atividades de colocagio de pés e
demais componentes no produto, além de junti-lo para formacao final
do mesmo. A Figura 72 mostra um momento do trabalho no setor da
Montagem Final.

As Figuras 73 e 74 mostram os Itens de Demanda Ergonémica (IDEs),
por construto, com menor indice de satisfa¢do. e que devem ser
melhorados no setor de Montagem Final. O valor do IDE corresponde a
média de insatisfagdo obtida no questionario,
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Figura 73 Ouadro
final do consiruto
ambiente na
Montagem Final

Figura 74 Onadro
final do constrite
empresa na
Momtagem Final

3.15
EXPEDICAO

ol

Montagem final IDE Valor Constrangimento Possivel solugdo Grau Custo
IDE % dificuldade
AMBIENTE Ventagiio 247 A faita de circulagiio do ar R ever sistoma de ventiacio o 2
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dispesicho & na qualideds do
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Separagio 8,33 Perdam tempo procurando Qiganizer plésticos balhs de 1
pléstico botha plisSico bolha para colocar no  acordo com o tamanie
sold
Mortagerm final OE Valor Consirangiments Bossivel salugis Grau Tusto
IDE difievidads
EMPRESA Colelatempes 575 Modo de calsta dos 0aos Reves sistema de 2
atrasa o rabalho sfrapahae  cropomeiragem

CAUSH Eslesse

Os funcionarios da Expedigéio tém idades variando de 18 a37 anos e
88.2% dos funcionarios sdo do sexo masculino ¢ 11,8% do sexo
feminino. Os funcionarios tém um tempo de empresa variando de
menos de um ano até 18 anos. Quanto a escolaridade 5,88% tém 3° grau
incompleto, 23.53% tém o 2° grau completo, 29,41% tém 2° grau
incompleto, 29.41% tém 1°grau completo ¢ 11.76% tém 1° grau incom-
pleto.

O trabalho no setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1,
que ¢ das 7:30 as 15:30 horas, o Turno normal, das 7:00 45 17:30, e 0
Turno 2, que inicia as 15:30 e vai até as 0:30 horas. Os dados do Turno
1 e do Turno Normal foram agrupados sob o titulo Turno 1 para as
analises estatisticas, e os resultados comparados com o Turno 2. O
trabalho no setor incorpora atividades de recebimento de pedidos,
carregamento de caminhdes e baixa de produtos.

A Figura 75 exibe uma imagem de um momento do trabalho de trans-
porte de produtos e carregamento de contéiner no setor de Expedigéo.
As Figuras 76 a 78 mostram os Itens de Demanda Ergondmica (IDEs),

por construto, com menor indice de satisfagdo. e que devem ser

melhorados no setor de Expedigao.
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3.16 Os funcionarios do Almoxarifado tém idades variando de 20 a 44 anos e
AIMOXARFADO  100% dos funciondrios sdo do sexo masculino. Os funciondrios tém um
tempo de empresa que varia de 4 meses a 25 anos. Quanto a escolarida-
de, 50% tém 2° grau completo e 50% niio informaram.

O trabalho no setor esta dividido em trés turnos de trabalho: o Turno 1.
que € das 7:30 horas as 15:30 horas, o Turno normal, das 7:00 as 17:30.
¢ 0 Turno 2, que inicia as 15:30 ¢ vai até as 0:30 horas. Os dados do
Turno 1 ¢ do Turno Normal foram agrupados sob o titulo Turno 1 para
as andlises estatisticas, e os resultados comparados com o Turno 2.

O Almoxarifado incorpora atividades de recebimento, armazenagem ¢
distribuicfio de materiais. A Figura 79 apresenta uma imagem do
trabalho no Almoxarifado.

Figura 79
Trabalhe no setor
do Almoxarifado ===

o

As Figuras 80 e 81 mostram os quadros de categorizagio dos Itens de
Demanda Ergonémica (IDEs), por construto, com menor indice de
satisfacdo, e que devem ser melhorados no setor de Almoxarifado.
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4 A fim de comparar estatisticamente os resultados dos questiondrios

entre os setores, foi utilizado o teste de variancia ndo-paramétrico

ENTREAS Kruskal Wallis (Tabela 2) porque os dados ndio apresentaram normali-

DEMANDAS  dade. Este teste verifica se existe diferenga significativa entre a percep-

DOS ¢do dos funciondrios dos dezesseis setores em relagdo aos itens que

SETORES compdem os trés construtos avaliados (Ambiente, Conteudo do
Trabalho e Percepgio de Desconforto/dor) que eram comuns a todos
o0s setores, tendo-se considerado uma significancia estatistica de 5%
(p<0,05). Os itens dos construtos Posto de Trabalho, Organizacao do
Trabalho e Empresa ndo puderam ser comparados ja que diferem entre
0s setores.

Quando houve diferenca estatistica, procedeu-se ao teste de compara-
¢do multipla de médias para averiguar quais médias diferem. As Tabelas
3 a 25 mostram quais setores diferem entre si em relagio as médias dos
itens dos trés construtos avaliados. Com base nas médias obtidas.
verificam-se os principais problemas e pode-se propor as agoes de
melhoria.



Tubela 2 Tesie nio-
paramétrico de
Kuskal Wallis
para avaliagdo de
médias

** Teste de

Kruskal Wallis
significative a 1%
* Teste de Krnuskal
Wallis
significativo a 3%
Varidvel de grupo
(fator): setor

4.1
CONSTRUTO
AMBIENTE

4.1.1 Ruido
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Teste Kruskal Wallis significativo p
Ruido <0,01**
Temperatura <0,01**
Ventilagéo <0,01**
lluminagao <0,01**
Fisico <0,01**
Mental 0,002**
Monétono <0,01*
Limitado <0,01**
Criativo 0,043**
Dinamico 0.011
Estimulante <0,01**
Repetitivo <0,01**
Responsavel <0,01*
Valorizado <0,01*
Autonomia 0.309
Estressante . 0,0058**
Pressao <0,01**
Bragos <0,01**
Pernas <0,01**
Maos <0,01**
pés 0.066
Costas 0,004*
Pescoco 0.086
Cabecga 0.364
Estémago 0,043

**Teste de Kruskal Wallis significativo a 1%

*Teste de Kruskal Wallis significativo a 5%

Variavel de grupo: setor

041

Analisando-se a Tabela 3, verifica-se que os setores mais insatisfeitos
com o ruido sdo: Marcenaria, Ensacamento, Percinta, Corte Lectra,
Colagem de Espuma e Estofaria
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Tabela 3

Teste ndo-
paraméirico de
complementagdo
pari comparagdao
de médias de
savisfagdo em
refagdo ao irem
vuido do constinto
Ambiente

4.1.2
Temperatura

Tubela 4 Teste néo-
paramdivico de
complement agdo
para comparagdo
de wrédias de
safisfagdo em
relagdo ao irem
fi’”'fj“'l’ﬂf”?'ﬂ do
consirito
ambiente

Teste de
complementaydo
de comparagdo de
médias ndo-
paramdirice
significaivo g 3%
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. Teste de complementagio de comparagdo de médias ndo-param étrico significative
a b
* Ruido
Grupo
Setor Grupo1 Grupo2 Grupo3 Grupo4 5
Marcenaria 4 85
Ensacamento 5,51
Percinta 5,94
Cone Lectra 6,34
Ccolagem de espuma 6,63
Estofaria 7,08
Costura Couro 7,09
Costura 8,47
Preparacac da Capa B 48
Cone Cou'ro 853
Montagem do Esqueleto 8,68
Montagem Final B .67
Separagio do Couro 104
Almoxarifado 10,58
Expedicio 186
Prep. Separacéo Teddo 14.07

A Tabela 4 e 5 permitem verificar que os setores mais insatisfeitos com
a temperatura ¢ ventilagdo, respectivamente sdo: Percinta. Costura do
couro, Marcenaria, Estofaria, Montagem do Esqueleto, Preparagdo da
Capa, Corte Lectra e Costura, todos com média 3 ou inferior. Depois
vem a Preparagdo e Separagiio do Tecido, Separagio do Couro. De
modo geral, apenas os setores Corte do Couro ¢ Expedigio ndo estio
insatisfeitos com a temperatura e ventilagdo.

Teste mmmmmﬁoﬁmw

5,

significativo a 5%
Temperatura
Grupo  Grupo  Grupo  Grupo
IESE TR L e R Al 3 . S
Percinta 1,80
Costura Couro 1,94
Marcenaria 235
Estofana 244
Montagem do Escueleto 27
Preparacio da Capa 275
Corte Lectra 287
Costura 308
Ensacamento 335
Colagem de espuma 3R
Montagem Final 4,48
Almoxarifado 479
Corte Couro 6,82
Prep. Separacio Tecido 787
Separaggo do Couro 7.94
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413
Ventilacdo

Tabela 5 Teste ndo-
paraméirico de
complementagdo
para comparacdo
de médias de
safisfagdo em
relagdo ao item
ventilacdo do
consirito
ambienie. Teste de
complementagdo
de comparagdo de
médias nido-
paraméirico
significative a 5%

414
lluminacéao

Tabela 6 Teste ndo-
paraméirico de
complementagdio
para compardagdo
de médias de
salisfagdo em
relagdio ao item
Huminagdo do
CONSITITD
ambiente. Teste de
complementagéio
de comparagio de
médias nio-

s paraméirico
significativo a 5%

Teste de complementagdo de comparacé(;de medlas néo-p;re_ametncos:gmﬁcatma 5% .
Ventilagdo

Setor Grupo1 Grupo2 Grupo3d Grupo 4
Percinta 1.97
Marcenaria 2.01
Montagem Final 2,47
Costura Couro 2,54
Preparagéo da Capa 2.83
Estofaria ; 2,92
Montagem do Esqueleto 3.08
Almoxarifado 3.28
Coatura 3,85
Ensacamento 3,01
Prep. Sep. Tecido 4,00
Corte Lectra 4,43
Separacdo do Couro ; ' 4,92
Expedicdo 8,26
Corte Couro 8,58

Teste de complementagio de comparagio de médias nio-paramétrico significativo a

6%
Huminagdo
Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
Setor 1 2 3 S BT 6
Separacéo do Couro 520
Expedicao 8,59
Montagem Final 9,07
Almoxarifado 9,52
Estofaria 9,96
Montagem do
Esqueleto 10,38
Colagem de espuma 10,67
Costura Couro 11,13
Marcenaria 11,16
Preparacéo da Capa 11,30
Corte Couro 11.83
Corte Lectra 12,55
Ensacamento 13,06
Prep. Separacéo
Tecido 13,33
Costura 13,54
Percinta 13,80

Apenas o setor de Separagdio do Couro estd insatisfeito com a ilumina-
¢do, de acordo com a Tabela 6. Provavelmente. isto se deve a localiza-
¢do geografica do setor ¢ a posigdo das luminarias e, sem divida. ¢ o
setor que mais precisa de uma boa iluminagio tendo em vista que ha
necessidade de muita atengio para identificagio de defeitos no
couro.A Tabela 6 mostra que os setores de Corte da mdquina Lectra e
da Preparagéio e Separagdio do Tecido apresentam os menores indices
meédios de esforco fisico. com médias de 7.35 ¢ 7,53 respectivamente.
Os demais apresentam um esforgo mais elevado, principalmente a
Expedi¢iio, Montagem do Esqueleto, Percinta, Colagem da Espuma,
Estofaria, Montagem Final.
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CONSTRUTO
PERCEPCAO
DO
CONTEUDO.
DO
TRABALHO

4.2.1 Esforco
fisico
Tabeln 7 Tesie ndo-
paramétiicn de
complemeniagio
pera comparagdo
das médias de
inrensidade de
exforco fisico.
Tesre de
complenreniagio
de comparacde de
médias ndo-
Paramenico
significativa a 3%

4.2.1.1
comparacgao
dos
resultados
de percepcéo
de carga
fisica com a
avaliacao
fisiolégica da
carga de
trabalho com
base nos
batimentos
cardiacos
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A titulo de comparar a percepgao de esforgo com um dado mais
objetivo de esforgo, os resultados da Tabela 7 foram comparados com
os dados de batimentos cardiacos de alguns voluntarios de sete
setores da fabrica de estofados. conforme Tabela 8.

Teste de complementagao de comparagao de médias ndo-paramétrico significativo
ab5%

Fisico

Setor Grupo1 Grupo2  Grupo3 Grupo 4
Corte Lectra 7.35
Prep. Separacéo Tecido 7.53
Almoxarifado 7.94
Corte Couro 8,36
Preparacdo da Capa 8,36
Ensacamento 8,50
Costura 8,75
Separagéo do Couro 9,26
Costura Couro 9,29
Marcenaria 9,77
Expedicgo 10,56
Montagem do Esqueleto 10,66
Percinta 11,05
Colagem de espuma 11,61
Estofaria 12,48
Montagem Final 13.85

Com base nos dados dos batimentos cardiacos ou freqgiiéneia cardiaca
(FC), pode-se verificar o esforgo necessario para o desempenho das
tarefas dos trabalhadores. A primeira tomada dos batimentos cardiacos
se deu antes dos individuos iniciarem seu trabalho (considerado o
batimento de repouso ou basal). As demais verificagdes foram feitas em
intervalos de aproximadamente 15 minutos, em fungfo da disponibilida-
de dos sujeitos para a aferi¢do. Subtraiu-se o valor de repouso (basal)
de cada individuo da média dos batimentos cardiacos durante o
trabalho, para o calculo do valor de pulso de trabalho (PT) de cada
individuo. Assume-se que quanto maior o pulso de trabalho, maior o
esfor¢o do individuo. Conforme Grandjean (1988). para as mulheres o

PT ndio deve ultrapassar 30 batimentos e. para os homens, o PT méaximo
€ 35, para que a tarefa seja considerada toleravel durante trabalho
continuo (jornada de 8 horas).

A Tabela 8§ apresenta a caraclerizagdo basica dos funciondrios avalia-
dos e os resultados obtidos: os valores minimos, maximos dos
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Tabela &
Resultadas da
avaliccdo de
esforco com base
nos batimentos
cardiacos

422
esforgo
mental

batimentos cardlacos €0 pulso de lrabalho de cada mdn 1du0
monitorado. Com base nestes resultados, nota-se que apenas o sujeito
do setor de Corte niio ultrapassou o limite aceitdavel de pulso de
trabalho. Nota-se, também, que o maijor esforgo se deu na Colagem. o
que pode ser explicado pelo intenso manuseio das pecas e
repetitividade do trabalho do colador. O esfor¢o da costureira ¢ devido
a repetitividade e manuseio do peso das capas, que € maior principal-
mente durante a montagem de algumas capas de bragos de sofd.

Estes resultados confirmam a avaliagdo subjetiva de esforgo dos
funcionarios e apontam para a necessidade de revis@io da organizacio
do trabalho e introdugio de dispesitivos de manuseio de carga para
minimizar o esfor¢o que nfio agrega valor aos produtos manufaturados
e resulta em baixa produtividade.

M Sexo Idade Setor Bat PT (7]
Média 28,28 Basal 71
A M 24 DP 10,64  Abasteimento pyinime B0 9
CV(0,5) 0,38 Maxmo iz
Média 32,83 Basal S
B M 22 DP 6.77 Estofaria Minimo o8 21
S M 2o ot ) ISy el SR SN L R i
Méclia §4.147 Basal T4
c M 33 DP 14,71 Colagem Minimo a7 23
CV {<0,5) 027 Mésmo 150 76
S = = ::.tia ':’;.ns N 75
.39 esqueleto hainimeo .80 8
CV (D5 047 . Maximo 115 Al
Méda 26,75 Basal a1
E M 27 DR 4247 Montagemfinal  pgiane 98 7
CV (<05 0,45 Midimo 144 53
Mécdia 10,50 Basal &7
F M3 oP 7.06 Corte Mirime 88 1
UM Sp o] CV(<D.5) Al Méimo 105 18
Média 10,07 Basal g2
G F 26 oP 11,48 Costra Minimo 80 8

CV (<0.5) 0,38 Maximo 128 A8

De acordo com a Tabela 9, os setores de Preparagdo e Separagio do
Tecido, ¢ Ensacamento percebem que o esforgo mental exigido no seu
trabalho esta abaixo da média. Por outro lado, a Montagem Final que ¢
a responsdvel pela inspegfio de qualidade dos produtos, considera,
como esperado, que o trabalho exige alta carga mental.
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..PPGEP-UFRGS e e £ e
Tubela 9 '.fm{:! nio- T?mde-r---;_' ntagio de paragao de médias ndo-paramétrico significativo a
paraménico de 8%
complementagio Mental
para avaliagdo I 1 rupo 3 4
S Setor ‘ Grupo Grupo 2 Grupo Grupo
intensidade de Prep. Separacdo Tecido 6,93
esfor¢o mental no  Ensacamento 6,53
consiriio preparagéo da Capa ?|54
conietido do
rwabalho, Tesie de Costura r 8,29
complemeniagdo  Montagem do Esqueleto 8,34
de comparagde de Corte Couro 8,48
”'e‘_'ﬁa':‘ "40° - Costura Couro 8,58
‘Hﬂl amerrieo 2
significativo a 5%  Marcenaria 8,70
Almoxarifado 8,88
Corte Lectra
Estofaria 9,89
Expedicédo 1026
Colagem de espuma 10.29
Percinta 10,32
Separagéo do Couro 11,16
Montagem Final Coo Sl e

4.2 3 trabalho
monotono e
trabalho
limitado

Tabelu 10 Tesre

Analisando-se a Tabela 10, verifica-se que a Marcenaria e a
Separaracio do Couro sio os setores que percebem o seu trabalho como
mais monétono. Pela Tabela 11, o setor de Corte Lectra vé o seu trabalho

como muito limitado,

Teste de complementagio de comparacio de médias ndo-paramétrico significativo a 5%

Monotono

ndo-paramdirico Grupo G"-'DO Gl'l.lpo Grupo Gl'lm G’UDO GWPO
e Setor 1 2 3 -4 5 [ 7
complememagio  Prep.
para comparagde  Separacac
de médias de  Tecido 1,67
imtensidade de Almoxarifado 278
" v oo e
comietido de Preparacéo da
mrabalho, Teste de  CaPA 4,76
complementagio  Costura Couro 5,58
de comparagdo de Ex 0 5 50
médias ndo- ccS:d % & 620
paraméirico & ro )
significativo a 5% Montagem do
Esqueleto 6,38
Percinta 6,44
Montagem
Final 6,73
Ensacamento 678
Colagem de
espuma 718
Estofaria 8,00
Corte Lectra 8,07
Marcenaria 890
Separacdo do
Couro 940




Tabela 11 Tesie
nédo-paraméirico
de
complemeniagdo
para comparagdo
de médias de
intensidade de
limitagdo do
trabalho do
consiruio
contendo do
trabalho. Teste de
complemeniagdo
de comparagdo de
médias ndo-
paraméirice
significative a 3%

4.2 4 trabalho
criativo

Tabela 12 Tesie
ndo-paraméirico
de
complementagdo
para comparagio
de médias de
intensidade de
criaiividade no
consIrito
conletido do
irabalho. Teste de
complementagdio
de comparagdo de
médias ndo-
paraméirico
significative a 5%
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comparacao de médias ndo-paramétrico significativo a 6%

Teste de complementaco de

Tmitad

Setor
1

Grupo  Grupo

2

Grupo Grupo Grupe Grupo Grupo
3 4 5 6

7

Almoxarifado

Montagem
Final

359

Preparacio
Separacdo do
Tecido
Marcenaria
Colagem de
espuma
Estofaria
Corte Lectra

433

470
5,11
6,78
6,84

6,78
6,84

7.31
7.40
7.80
7,75

781

833
8,48

8,51
8.66
1082

Os setores que néio percebem o seu trabalho como Criativo séo
principalmente o de Preparagio e Separacio do Tecido. seguido dos
setores Corte do Couro e Corte Maquina Lectra, todos com média

inferior a 7,0 (Tabela 12).
Teste de complementag3o de comparagio de médias ndo-paramétrico significativo a 5%
Criativo A
Setor Grupo1 Grupo2 Grupo3 Grupo4 Grupo5
Prep. Separagio
Tecido 3.03
Corte Couro 6,41
Corte Lectra 6,62
Ensacamento 7,20
Costura Couro 7,34
Almoxarifado 7,53
Percinta 7.54
Preparacio da Capa 7,58
Separagdo do Couro 7,74
Costura 8y
Marcenaria 7,90
Estofaria 867
Colagem de espuma 8,92
Expedicdo 10,31
Montagem do
Esqueleto 10,38
Montagem Final 11,58
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4.2.5 trabalho
dinédmico

Tabela I3 Tesie
ndo- parameirico
de
complementagdo
g comparagdo
de médias de
fimensidade de
dinamismo no
construto
contetido do
trabalho. Tesie de
complemenragio
de comparagio de
miédias nédo-
paraméirico
significativo a 5%
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Preparagiio e Separagdo do Tecido, Percinta e Costura do Couro, todos
com média inferiora 7.5 (Tabela 13).

Teste de complementagio de comparagéo de médias ndo-paramétrico
significativo a 5%
Dinamico

Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
1 2 3 4 5 6

Prep. Separacdo 6,40

Tecido >

Percinta 6,40

Costura Couro

Corte Lectra

Separagao do Couro

Ensacamento

Costura

Corte Couro

Preparagéo da Capa

Marcenaria

Estofaria

Expedigédo

Colagem de espuma

Montagem Final

Almoxarifado

Montagem do

Esqueleto

Setor

7,28
7.46
7.78
8.13
8,35
8,58
8,62
9,05
9,45
9,69
9,75
10,05
10,97
11.31

Na Tabela 14, verifica-se que os setores que percebem seu trabalho
como pouco estimulante sdo: principalmente a Marcenaria, seguida da
Estofaria, Preparagdo e Separagio.do Tecido. Chama a atengio que o
setor de Preparaciio e Separagfo do Tecido também considera o
trabalho pouco criativo e pouco dinimico, o que esta relacionado a
falta de estimulo. Os setores que pontuam em torno da média sdo:
Colagem de Espuma, Montagem Final,Corte Lectra e Ensacamento.

A Tabela 15 mostra que apenas os setores Preparagio e Separagdo do
Tecido percebem o seu trabalho como pouco repetitivo, com média
3,20.

Todos os trabalhadores percebem que o seu trabalho envolve respon-
sabilidade, com média acima de 9 (Tabela 16). Mas na Tabela 17,
verifica-se que os funciondrios dos setores Ensacamento, Estofaria,
Montagem Final, Colagem de Espuma e Separagio do Couro ¢ Marce-
naria, percebem o seu trabalho como pouco valorizado.
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estimulante ..:.‘;? de complementagdo de comparacdo de médias ndo-paramétrico significativo
Tabela 14 Teste Estimulante
ndo-paramétrico Setor Grupo \ Grupo | Grupo | Grupo | Grupo | Grupo
; g‘* 1 e 4 = F 6
COm t’ﬂlﬂ!ﬂ'ag‘ 0 = o - y UEs T 1
para eomparagéo Marcenana 5,82
de médias de Estofaria 6,15
intensidade de  Prep. Separacio 6,37
estimuio no Tecido
toi{s;rrf;a Colagem de espuma 7,01
comiendn qao
trabatho. Teste de Montagem Final 7,65
complementagédo Corte Lectra 777
de comparagdo de  Ensacamento 7,88
médias ndo- Percinta 811
paramétrico - :
significativo a 3% Separac&o do Couro 8,14
Corte Couro 8,33
Costura Couro 8,48
Costura 8,89
Expedicao 8,04
Preparagdo da Capa 957
Almoxarifado 993
Montagem do ’ 10,38
Esqueleto

427
trabalho
repetitivo

Tabela 15 Teste

Teste de complementagio de comparagao de médias ndo-parameétrico significative a 5%

Repetitivo

Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
1 2 3 4 5 6 7

néio- paraméico _Setor
de  Prep. Separacio
complementagdo  Tecido 320
para comparacdo  Costura Couro 7,15
MRS (. iy 7.24
intensidade de .
s & A#npxmﬁado 8,81
construro  PErCINta 10,04
comietide do Ensacamento 10,34
trabalho. Teste de Preparagio da Capa 10,50
complementagdio Marcenaria 11,15
de comparagio de Montagem do
médias néio- Esquel
paramétrico Corte (?Ero 1;[’;?
significativo a 3% ) .
Estofaria 11,58
Expedicdo 11,89
Colagem de espuma 11,91
Separacdo do Couro 12,02
Corte Lectra 12,67

Montagem Final

_13.88
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4.2.8 trabalho Teste de complementagao de comparacao de médias ndo-paramétrico significative
envolve ab% :
responsahilidade Responsavel
Grupo Grupo Grupo
Tubela 16 Teste Setor 1 2 3 Grupo 4
néo-paramérrico  Prep. Separagéo
de Tecido 9,90
complemenragdo  Costura Couro 13,01
JHIRG COmparagdo Mgmaggm Final 13,18
de médias de Montagem do
imrensidade de Esqueleto 13,23
responscbilidade Costura 13,30
Ho consirito
s Colagem de espuma 13,32
nabalho, Teste de Marcenaria 13,34
complementagdo Almoxarifado 13,48
de comparacio de  Separagdo do Couro 13,50
médias ndo-  Preparagédo da Capa 13,76
paraménico  Core Lectra 13,93
significative a 5% eona Coura 14,01
Percinta 14,31
Ensacamento 14,33
Estofaria 14,34
Expedicao 14,52
429 Teste de complementagéo de comparagdo de médias nao-paramétrico
trabalho & "g"m‘m’f;"‘l o
: alor o
valorizado Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
Tubela I7 Tesie  Setor 1 2 3 4 5 [
nédo-paraméirico
24 Ensaca_mentn 5,54
complementaciio Estofaria 562
para comparacio Montagem Final 635
de médias de  Colagem de |
intensidade de  espuma 6,38
valarizagdo ne  Separacgéo do
consirnto  Couro 6,48
conterido do  NMarcenaria 7.06
trabatho. Tesie de
complementagdo Cone I_'amra 461 ;
de comparagdo de Expedigéo 9,08
médias ndo-  Percinta 9.26
paraménico  Corte Couro 9.33
significative a 5%  caetura 10,04
Almoxarifado 10,24
Prep. Separagéo
Tecido 10,53
Costura Couro 10,62
Preparagédo da
Capa 10,94
Montagem

Esqueleto

12,15
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4210
trabalho
estressante

Tabela 18 Teste

Rno-paraménico
de
camplementagdo
para comporacdo
de médiay de
imtensidade de
exiresse no
constrilo
coniterido do
traballio. Teste de
complementagdo
de comparacdo de
neddices méo-
paraméirico
significarive a 5%

A Tabela 18 apresenta 0s nesultados referentes a percepgio dox
trabalhadores sobre o estresse causado pelo seu trabalho, Verifica-se
que a maioria dos setores considera o trabalho como estressante. com
médias superiores a 7,5. Os mais estressados sdo os trabalhadores dos
setores de Marcenaria, Montagem Final e Estofaria, com médias
superiores a 9,0, justificado pelo fato de serem responsaveis pela
qualidade final do produto. O setor que sofre menos pressio ¢ o de
Preparagio e Separagdo do Tecido, justamente o que se sente menos
dinamismo.

Teste de complementagao de comparagdo de médias nao-paramétrico significativo a 5%

Estressante
Grupe Grupo Grupe Grupo Grupo Grupo Grupo
Setor 1 2 3 4 5 (] 7

Prep. Separagao
Tecido
Almoxarifado
Costura
Corte Couro
Preparagéo da Capa
Percinta
Ensacamento
Mentagem do
Esqueleto
Costura Couro
Expedicdo
Corte Lectra
Separagdo do Couro
Colagem de espuma
Marcenaria
Mortagem Final
Estofaria

1,67
4,97
5,50
5,60
5,70
6,63
7,44

7.88
8,19
8,29
8,56
8.80
8.94
9,10
9.43
10,52

A Tabela 19 mostra que quatro setores sentem-se bastante pressiona-
dos no desenvolvimento do seu trabalho. com médias superiores a 7.5.
Os setores que apresentaram maiores indices médios de pressdo foram:
Colagem de Espuma, Montagem Final e Estofaria, todos com médias
superiores a 8,0, que confirma a percepcdio de maior estresse.
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421
pressao no
trabalho

Tabela 19 Teste
nao-paramenrico
e
complementagfio
para comparagdo
de médias de
intensidade de
pressio no
traballo no
CORSIFaig
conteido do
trabaitha, Teste de
complementagdo
de comparagdo de
médics nédo-
paramétrice
significarive a 3%

4.3
CONSTRUTO
DESCONFCRTYY
DOR
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Teste de compl

_Pressiao

Prep. Separacio

Tecido
Separagao do
Couro

Corte Couro
Costura Couro
Costura
Preparacgao da

« Capa

Marcenaria
Almoxarifado
Corte Lectra
Percinta

Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
2

3 4 5 6 7

3,22

3,51

3,59
4,63
5,07
5,98

Expedicao
Montagem do
Esgueleto 6,58
Ensacamento 761
Colagem de

espuma

Montagem Final

Estofaria

8,29
9,93
el

As Tabelas 20 a 26 apresentam os resultados de dores conforme 0s
questionarios. Os setores de Ensacamento, Separacio do Couro e
Montagem final apresentam os maiores indices médios de desconforto
ou dor no pescogo (Tabela 20).

A Tabela 21 mostra que sete setores apresentam pouco desconforto
ou dor nos ombros, com médias inferiores a 7,0. Dois setores apresen-
tam um desconforto em torno da média e os demais, acima de 8. Os
setores que apresentaram os maiores indices médios foram: Montagem
Final, Ensacamento, Corte de Maquina Lectra, e Separagio do Couro.

A Tabela 22 mostra que apenas os setores Percinta, Almoxarifado e

Corte do Couro apresentam pouco desconforto ou dor nas costas, com

médias inferiores a 7.0. Os setores que mais apresentaram desconforto
ou dor nas costas foram: Colagem de Espuma e Montagem Final, com
médias superiores a 10,0,

A Tabela 23 mostra que apenas cinco setores apresentam pouco
desconforto ou dor nos bragos, com médias inferiores a 7,5. Os setores
que mais apresentam desconforto ou dor nos bragos sdo os setores
Separagdo do Couro, Montagem Final, Ensacamento e Estofaria, todos
com médias iguais ou superiores a 9,0.

A Tabela 24 mostra que apenas cinco setores apresentam pouco
desconforto ou dor nas mios, com médias inferiores a 7.0. Dois setores



431
desconforto/
dor no

pescoco

Tabela 20 Tesie
nédo paramétrico
de
complemeniagdo
para comparagdo
de médias de
ntensidade de
desconforro’dor
no Pescogo.

Teste de
complementaygdo
de comparagdo de
médias ndo-
paramélrico
significative a 5%

432
desconforto/
dor nas

costas
Tabela 21 Teste
ndo-paraménico
de
complemeniagio
para comparagio
de médias de
intensidade de
desconforto'dor
B COss.
Teste de
complementagdo
de comparagdo de
médias ndo-
paraméirice
significativo a 5%

' Percinta
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apreaentarn um desconforto em tomo da medla e 0s demau. acima de 8.
Os setores que mais apresentaram desconforto ou dor nas mios foram:
Ensacamento, Estofaria, Expedigfo, Marcenana Separagdo do Couro e

Montagem Final.

A Tabela 25 mostra que os setores que mais apresentaram desconforto
ou dor nas pernas, com médias superiores a 8.0 foram: Montagem Final,
Separagdo do Couro ¢ Estofaria.

Teste de complementagio de comparac;&o da médlas n&o-paamwico.s_lhgqlgu_ﬂw a 5%

Pescogo T
Grupo2 Grupo3 Grupo PR Grupo 5 Grupo 6

Setor
Marcenaria
Almoxarifado

Grupo 1
30T
3,98

4,90
Caorte Lectra 4,98
Expedicéo

Montagem do

Esqueleto

Costura

Corte Couro

Preparacao da Capa
Costura Couro

Estofaria

Prep. Separacdo

Tecido

Colagem de espuma
Ensacamento

Separagao do Couro
Montagem Final

563
579
6,36
6,57
6,94
6,98

7,00
7,26
8,08
8,60
878

Teste de complementagao de comparacio de médias ndo-paramétrico significativo a 5%
Costas
Grupo2 Grupo3 Grupo4 GrupoS Grupo6

Percinta
Almoxarifado
Corte Couro
Prep. Separagéo
Tecido

Corte Lectra
Costura
Costura Couro
Preparacdo da
Capa
Ensacamento
Expedicao
Marcenaria
Separacéo do
Couro

Montagem do
Esqueleto
Estofaria
Colagem de
espuma
Montagem Final

515
6,06
6,91

7.00
7,03
7,25
7,65

7,84
839
9,35
937

9,40

9,50
9,71

11,00
11,57
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= 7o = - e =
desconforto/ Jeste o ORGHINONGALG0 e COMPOrio o6 YRR m“""’“‘”’ 200 sigriBcaive a B
dor nos Grupo  Grupo Gn.po &tpo Grupo G-rupo Grupo
bragos SOl - SR L i B 5 7
Almoxarifado 4,67
Tubela 22 Tesie
ndo -hu:"amé.r:::a -lf:eP'l :W 533
L-.-m:p}'umvmm'::: Corte 855
para comparagdo m Lectra 565
de médias de Percinta 6,30
intensidade de Mortagem do
desconforto dor Esqueleto 6,43
nos bragos este de Costura 761
complemenitagdo Colagem de espuma 785
de comparagdo de Expedigio B.00
médias ndo- Marcenaria 810
puaramétrico Preparagéio da Ca 3.41
significativo a 5% =
Costura Couwro 8,77 :
Separacao do Couro 9.00
Montagem Final . 825 :
Ensacamento 10,50
Estofaria 11,04

434 - :
complementacao de
desconforto/ — 22 de comparagdo de médias ndio-paramétrico significativo a 5%

dor nas Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
maos Setor 1 2 3 4 5 6 7

Tubela 23 Tosre ~ OSIA . 438
ndo-paramétrico Costura Couro 519
de  Corte Couro 591

complementagdo Montagem do

para ':?wu{n:m;‘(io Esqueleto 6,50
de médias de  preparachio da
intensidade de Capa 6.99
desconforio/dor - : 728
nas Mdos, Teste de Perc:nta_ 4
complententagdo Almoxarifado 732
de comparagde de Corte Lectra 8,05
médias nio- Colagem de
Param l.iff'!('!’.i Sm
: espuma |
significative a 3% Prep. Separacio i
Tecido 8,67
Ensacamento 8,94
Estofaria 9,04
Expedigio 9.06
Marcenaria 913
Separacdo do
Couro 10,80

Montagem Final 10,97
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435 Teste de complementagéo de comparagio de médias nido-paraméirico significativo a 5%
desconforto/ Pernas AT
Gru Grupe Gr Grupo Grupo Gru Gruy
dor nas AL | 190 4 l-;po u 4;': epca ;m
pernas Prep, Separagdo :
Tecido 0,67
Tabefa 24 Teste  Almoxarifado 3,32
nédo-paramétvico  Preparagéo da ¢ .
de Capa 4,42
complemeniacdo ~ Corte Lectra 4,55
para comparagdo  Costura 5,04
de médias de  Colagem de
intensidade de ~ 8SPUMa 5.44
desconforro'dor  Expedigio 5,47
nas Pernas.  Corte Couro 5,55
Teste de  Montagem do
complementagdo Esqueleto 6,00
de comparagdo de Percinta 6,49 6,49
médias ndo-  Marcenaria 7.19
paramétrico  Ensacamento 7.65
significative a 5%  Costura Couro 7.77
Montagem Final 8,68
Separacao do
Couro 9,80
Estofaria A 10,23
4386 Teste de complementacdo de comparacio de médias ndo-paramétrico significativo a 5%
pés ;
desconfort'of Setor Gupo1 Gupo2 Gmupo3 Gupod4 Grupo5 Grupo6 Gnpo7
dor NoS pés  Tore Couro 427
Prep. Separagdo Tecido 5.67
3 Almoxarifado 586
Tabela 25 Teste Montagem do Esqueleto 588
ndo-paraméirico Percinta 5.91
de  Costura Couro 8.35
complementagdo  Costura 6.42
para compara¢dc  Preparacdo da Capa 780
de médias de  Estofaria 7.06
infensidade de  Colagem de espuma 8.2
descanforto’dor  Expedigio 8.65
wos pés. Teste de Marcenania 8.8
complemeniagdo  Montagem Final 9.42
de comparagdn de  Ensacamento 9.50
médias nio- Cortelectra 9.81
paraméirico _Separagio do Couro

significativo a 5%
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desconforto/
dor no
estomago

Tabela 26 Tesie
ndo-paramdirico
de
complementagio
para compara¢do
de médias de
infensidade de
Desconforto Dor
ne estdmago. Tesie
de
complemeniagdo
de comparagdo de
médias néio-
paraméirico
significativo a 5%
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Teste de complementagao de.comparagdo de medias nao-parametrico significativo a 5%

Estémago

Setor Grupo1 Grupo2 Grupo3d Grupod4 Grupo5
Prep. Separagao Tecido 0.33
Corte Couro 1.00
Almoxarifado 1.08
Montagem Final 1.10
Costura FAT
Preparagéo da Capa 1.18
Percinta 1.47
Montagem do Esqueleto 2.38
Estofaria 247
Expedigao 2.47
Corle Lectra 2.88
Colagem de espuma 3.61
Costura Courg 3.67
Separacéo do Couro 4.00
Marcenaria 417
Ensacamento 5.11

Com base nos resultados, fica claro que a temperatura € o item do
Ambiente Fisico que mais gera insatisfagiio para os funciondrios dos
varios setores, o que aponta para que seja dada uma atengdo especial
ao conforto térmico no prédio novo. Uma avaliagdo superficial do novo
prédio mostrou que € possivel reduzir o desconforto térmico melhoran-
do a ventilacdo e o isolamento do prédio.

Com base na observacidio direta, entrevistas e questiondrios junto aos
trabalhadores, ficou claro que alguns fatores mereciam especial
atengfio e impactavam negativamente no trabalho realizado no setor: (i)
precaria utilizagdo do espago fisico; (ii) quantidade excessiva de
materiais no processo; (iii) movimentagdes desnecessdrias e distdncias
excessivas percorridas por pessoas e produtos; (iv) falta de visibilida-
de do fluxo de produgfio; (v) atrasos nas entregas e ciclos longos de
produgdo; e (vi) dificuldade de controle do trabalho ¢ pessoal.

Estes fatores, levantados junto aos trabalhadores, estdo relacionados
as perdas de produgao identificadas no estudo do subsistema técnico:
por transporte ¢ movimentagéo, devido ao leiaute e organizagdo do
trabalho adotados; por estoque de matérias-primas e de work-in-
process (WIP) em excesso; e por espera de pegas em processamento e
longo tempo de ciclo de produgiio e lead time, devido a falta de
sincronizago e balanceamento da linha de produgéo, além da perda
por superprodugdo quantitativa.

Os resultados gerais mostram que o trabalho na fabrica de méveis de
estofados € desgastante, principalmente nos setores de Colagem,
Montagem, Estofaria e Ensacamento. As dores no corpo (principalmen-
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te nas costas, bragos, maos e pernas) sdo resultado do trabalho
repetitivo e manuseio de carga bem como da pressio por produgdo.
Estes resultados reforgam a necessidade de rever tanto a organizagio
do trabalho na fabrica (para torna-lo menos repetitivo, menos limitado ¢
mais estimulante, além de valorizar mais o trabalhador) quanto as
caracteristicas do posto de trabalho (principalmente os dispositivos de
manuseio de carga) o que foi a base do projeto de leiaute da montagem
da MF1 e MF2.

As imagens das Figuras 82 a §4 mostram a organizagiio do espago ¢
dos postos de trabalho, o acimulo de material. o transporte e manuseio
de carga pelos trabalhadores em diferentes tarefas em algumas etapas
de fabricagdo dos produtos (montagem ¢ estofamento).

Fignra 82 Imagens
da oreanizagdo do
ESpRICO e MEAannisero
de carga durcte o
trabalko ma
Sfdbrica

Figura 83 Imagens

da orgamizacdo do .
espace e manseio
de carga dwranie o
trabalho na
fabrica
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Figitra 84
mianniseio de carga
durame o mabalie

na fabrica

5
PROPOSTAS
DE
SOLUGCOES:
PROJETO DO
LEIAUTE

Reorganizacao do Trabalho em uma Fabrica de Estofados
Lia Buargue de Macedo Guimaraes, Tarcisio Abrey Saurin, Michal José Anzanello & Fermando de Oliveira Lemos
PPGEP-UFRGS : i

O projeto de leiaute desenvolvido para o setor estudado a ser instalado
em novo prédio considerou os dados coletados nos documentos da
empresa e junto aos gerentes (o que permitin uma classifica¢io-ABC
dos produtos, o mapeamento do fluxo de valor e a matriz de proximida-
de entre departamentos, j4 discutidos (e também em Lemos ef al., 2005)
que, juntamente com os dados coletados junto aos trabalhadores,
foram a base para a organizacao do trabalho no novo leiaute dos
setores de montagem de esqueletos, colagem e estofaria. O desenvolvi-
mente do projeto teve carater participativo, pois a participacdo dos
trabalhadores, tanto na fase de concepgio quanto de implementago
de propostas projetuais, que € defendida pela macroergonomia
(Hendrick, 1990:; Brown, 1995, Nagamachi, 1996), garante um maior
envolvimento e, por conseguinte, maior indice de sucesso nas modifi-
cagdes e/ou introdugdo de novos sistemas de produgéo.

Durante o desenvolvimento do projeto, foram propostas vérias alterna-
tivas de leiaute, apresentadas em reunides com representantes da
empresa para discussio e analise, até o desenvolvimento da proposta
ou alternativa de leiaute final, aprovada por todos os integrantes de
cada grupo. Para chegar a este resultado, além da andlise da tarefa
realizada por meio de observagoes diretas e indiretas. a participagdo
dos funcionarios foi fundamental, devido a experiéncia e ao dominio do
processo de trabalho realizado pelo grupo.



: Macroergonomia : Colocando Conceitos am Prética J 59
Reorganizacéo do Trabalho em uma Fabrica de Estofados -

Apesar das particularidades das tarefas realizadas nos varios setores,
alguns pardmetros projetuais foram definidos a priori, a fim de garantir
maior conforto e segurancga para os usudrios. O partido de projeto
ressaltou seis pardmetros principais:

1) devide as caracteristicas do novo prédio, posicionar os postos de
trabalho na parte do pavilhdio mais orientado ao sul, a fim de maximizar
o conforto, principalmente no verdo:

2) favorecer a flexibilizagéo do processo de produgdo, de forma a
suportar a fabricacdo dos diversos tipos de modelos de produtos com
um minimo de tempo de sef up €. a0 mesmo Lempo, enriquecer o
trabalho dos funcionérios;

3) preferencialmente, posicionar os postos de trabalho proximos das
fontes de iluminagdio natural (janelas e portas), de forma a favorecer a
visualizagio do trabalho sendo realizado;

4) garantir que os postos de trabalho fiquem préximos uns dos outros
(mantendo as distincias minimas necessdrias para a movimentagio de
pessoal e de material), assim como materiais e ferramentas. que devem
estar junto de quem os utiliza e, assim, garantam seu manuseio seguro:

5) dimensionar os postos de forma que os espacos. equipamentos e 0s
materiais necessarios para a realizaco de todas as atividades proporci-
onem conforto e seguranga, ¢ um maximo de liberdade de movimenta-
¢io de bragos e tronco;

6) permitir que a circulagdo interna no pavilhdo garanta o deslocamento
dos funciondrios de forma 6tima.

Considerando estes fatores e a melhor localizagdo das mini-fabricas no
novo prédio, foram desenvolvidas seis alternativas de leiaute que
foram discutidas com a geréncia da fabrica. Algumas alternativas
envolviam tecnologia mais avangada de movimentagio de materiais e
postos de trabalho (i.e., um dispositivo que se movimenta entre as
celulas e ao longo da fabrica, conforme a proposta 1 da Figura 89)
enquanto outras mantinham basicamente os mesmos equipamentos ¢
ferramentas dos postos de trabalho existentes hoje, com o uso de
sistemas de movimentago pouco sofisticados (i.e.. roletes e esteiras
transportadoras). As alternativas sdo apresentadas nas Figuras 85 a
90.
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Figura 85 Leiante

da Proposia 1:
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Figura 86 Leiante
da Proposta 2 o
Jig € substituido
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Figura 87 Leiauie
dea Proposta 3. o
tillio foi
eliminado mas as
pecas continuan a
ser transporiadas
pela mesa ou jig

Figura 88 Leiaute
da Proposia 4:
mesas fivas de
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mini-fabricas I e 2
¢ cabines de
colagem enfre as

- duas
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Figura 89 Leiauie
da Proposta 3: as
ceibines de
colagen foram
agrmperdas em wn
dado Tocal

Figura 90 Letanie
da Proposia 6:
igual @ proposta 3
sem a colocagio de
esferras
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A proposta 1 € composta por células formadas por um trilho em forma
de meio circulo (Figura 85) por onde corre um dispositivo de auxilio &
montagem (ou jig) que ¢ a base de sustentagio da pega a ser montada.
Como o jig permite movimentos vertical e angular, ele elimina a necessi-
dade de manuseio das pegas (que ocorre na montagem atual) e,
portanto reduz o esforgo do trabalhador e reduz o tempo de montagem.

Nesta proposta, a montagem do esqueleto tem inicio na ponta esquer-
da do semi-circulo, logo apés tem-se a colocagiio de mola, percinta e
papelacdo. e a colagem de espuma ¢ feita na parte mais superior. sendo
que estes dois postos compdem a mini-fabrica 1. A mini-fabrica 2, de
estofaria. ocorre a partir da colagem até a ponta direita do semi-circulo.
Nesta célula, podem trabalhar dois ou mais montadores especializados
(um na mini-fabrica 1 ¢ outro na mini-fabrica 2) mas o sistema permite
que apenas um funcionario opere nas duas mini-fabricas montando
uma pega inteira.

A proposta 2 (Figura 86) ¢ semelhante a proposta 1, mas o jig é
substituido por uma mesa onde o produto é montado e transportado.
Como a mesa ndo permite prender e/ou alterar a posicdo relativa da
peca sendo fabricada, o funciondrio precisa manusear a peca e, portan-
to, esta proposta ndo tem o mesmo impacto que a propostal tem sobre
o tempo e esfor¢o de manuseio de pecas. O transporte ¢ facilitado ji
que a mesa € orientada pelo trilho.

Na proposta 3 (Figura 87), o trilho foi eliminado mas as pecas continu-
am a ser transportadas pela mesa ou jig. Nesta proposta, a colagem de
espuma foi separada da mini-fabrica 1 com o proposito de baratear o
investimento, isso porque os custos com as pistolas de cola a base de
4gua necessdrias sdo elevados.

A quarta proposta de leiaute (Figura §8) tem mesas fixas de montagem
nas mini-fabricas 1 e 2 e cabines de colagem entre as duas. O funciong-
rio da mini-fabrica 1 deve transportar manualmente as pegas para uma
mesa de roletes a fim de que outro funcionério passe a cola, coloque as
espumas e deposite as pegas sobre a mesa de roletes. O funcionario da
mini-fabrica 2 retira a pega, leva até sua mesa e executa o estofamenio,
colocando a pega na esteira transportadora quando finalizada a
operacio.

A proposta 5 (Figura 89) difere da proposta 4 em termos de disposicdo
das cabines de colagem, que nesta proposta foram agrupadas em um
dado local. Apesar de facilitar a exaustdo por concentrar a emissio de
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Figura 91 Onadro
FesHmio (lIff.\' e
proposias de
leiqure com
amdlise de custo ¢
beneficio
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gases em apenas um pnnto. e]a |mpll<.a em'maior deslucamcnto dc
pessoas e pegas, mesmo que sejam dispostas esteiras ou roletes
transportadores.

A proposta 6 (Figura 90) € igual & proposta 5 sem a colocagio de
esteiras. o que dificulta ainda mais o transporte de materiais e impacta
negativamente na produtividade.

Todas as alternativas pressupdem a organizagio do trabalho em célula,
visando eliminar tempos de espera, retrabalho ¢ manuseio de carga,
agregando valor ao produto, minimizando os tempos de
atravessamento e possibilitando alargamento e enriqubcmento das
tarefas. Os montadores, por exemplo, passam a montar o esqueleto e
colocar percinta, operagbes antes executadas por operadores
especializados. O colador passa a cola e fixa a espuma e os estofadores
fazem todo o estofamento. Considerou-se que a montagem final do
estofado (colocagdio de pés, capa ete.) seria feita na expedicao, ou seja,
fora da célula de fabricag@o, tendo em vista facilitar o transporte das
pecas por esteira transportadora, apds o estofamento.

A Figura 91 apresenta um quadro resumo das 6 propostas com uma
avaliagdo de custos e beneficios. Os tempos de ciclo, de manuseio de
pegas e de transportes foram estimados com base nos tempos reais
medidos durante a montagem do sofa modelo 3040. Os custos
humanos foram considerados como 0 (nenhum), 5 (médio) ou 10
(muito).
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A geréncia optou por uma das alternativas mais conservadoras
(Figura 92) que foi, entdo, prototipada. Nesta proposta, apos serem
montados e percintados, os componentes sdo encaminhados para o
processo de colagem por meio de roletes, os quais objetivam facilitar o
transporte. O posterior encaminhamento dos componentes colados
para a estofaria também ¢ viabilizado por roletes. Dentre os beneficios
desta proposta de leiaute, encontram-se o aumento da flexibilidade do
processo produtivo, a viabilizagdo do abastecimento just-in-time de
matéria-prima e a minimizacao do estoque em processo. Verificou-se,
ainda, aumento consideravel da capacidade produtiva, uma vez que na
manufatura celular constata-se reducio de tempos de manuseio e de
espera.

Figura 92 Leiante
prototipado para
célula fabricagio

Apesar de conservadora, esta, como todas as alternativas propostas,
respeitou os principios basicos estabelecidos para o projeto e. portan-
to, serd possivel, no futuro, a transicdo para o modelo mais sofisticado
somente com a adogfio de novas tecnologias sem comprometer a
organiza¢do do trabalho estabelecida. O parametro de flexibilidade que
foi adotado para todos os sistemas projetados é'o que permite a
evolugio dos postos de trabalho com o uso de tecnologias mais
avangadas sem comprometer nenhum dos principios estabelecidos de
projeto.
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Na proposta escnlhtda parte do moblhérlo e equl pamentos ex:slemes
na empresa é reaproveitada. O arranjo espacial permite a organizago o
trabalho em células e a movimentagao/manuseio de materiais é facilita-
da pelos roletes.

A prototipagem da alternativa escolhida teve inicio com 2 montadores
(cujas operagdes foram agrupadas em montagem de esqueleto e
colocago de percinta), 1 colador de espuma e 2 estofadores. Conclui-
das as operagdes de montagem de esqueleto e percinta, os componen-
tes sdo encaminhados para o processo de colagem, e deste para a MF2,
para o estofamento, por meio dos roletes, os quais facilitam o transpor-
te e, quando posicionados corretamente, evitam o manuseio de carga.
Durante os testes do prototipo, foi observada a necessidade de
redimensionamento da célula. devido as diferencas dos tempos de
produgdo de cada etapa do processo. Assim. mais dois montadores
foram agregados, elevando o total de trabalhadores em uma célula
basica de 5 para 11 (4 montadores e 1 colador na MF1 e 6 estofadores
na MF2). Paralelamente, foram realizados ajustes voltados para o
abastecimento de matérias-primas e melhorias na infra-estrutura do
posto de trabalho. dentre as quais destaca-se a instalagio de mesa de
colagem girat6ria com dispositivo para regulagem de altura. Dentre os
demais recursos testados no protétipo, merecem destaque a organiza-
¢do do estoque de componentes a serem processados em armarios/
estantes proximos aos postos de trabalho ¢ a utilizacdo de carrinhos
para o transporte das matérias-primas (componentes de marcenaria) até
o0s postos de montagem de esqueleto. '

Neste periodo de duas semanas de teste do protétipo (um momento ¢
mostrado na Figura 93) foram feitos ajustes nos postos de trabalho, a
partir da opinido dos trabalhadores que participaram do teste. Estes
ajustes contemplaram, por exemplo, o posicionamento do carrinho de
abastecimento, a organizacgio do material vindo da marcenaria, e a
utilizagdo de mesas auxiliares ou suportes articulados para material,
como grampos, cola e ferramentas. O colador aprovou a colagem em
uma mesa giratoria e com ajuste de altura e solicitou a colocagdo de
rodinhas na prensa da colagem para flexibilizar a utilizagdo nos diferen-
tes postos de colagem. O pessoal da Estofaria solicitou substituir o
tampo da mesa retangular para o estofamento da cadeira por um tampo
redondo de didmetro 1,20m. A empresa aproveitou a instalagdo do
prototipo para testar uma nova ferramenta mais leve, um grampeador,
no posto de montagem. O uso de ferramentas mais leves € recomenda-
do para redugdo do esforgo estitico nos membros superiores. Também
foi testada, no prototipo, uma nova organizagdo do estoque de compo-
nentes em estantes de armazenamento ao longo dos postos dé¢ traba-
lho, para funcionar como servigo de abastecimento para carrinhos de,
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transpotte de matéria-prima até os postos de montagem do esqueleto,
administrado pelos préprios montadores.

Figura 93 Imagem
do trabalho 1o
proidtipo
instalade na
Sfabrica

Figura 94 Dois
batentes na perte
Sronwal dos
montadores para
Sfacilitar a
colocagde de
percinta

. Sem o5 barentes, 0
trabalhador
precisava usar
mma das pidos (e
apaiar com a
barriga) para
segnrar a pega gue
¢ movia em
fungdo da forca
exercida para
jtexar a percinta

A Figura 94 ¢ um exemplo de melhorias propostas pelos proprios
trabalhadores que participaram da prototipagem: uma solugdo de
batente incorporada a mesa para ajudar na colocagfio de percinta.
Além de toda a contribuigdo para as melhorias na célula, ressalta-se a
motivagio que a prototipagem gerou nos trabalhadores envolvidos.

R
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As Figuras 95 e 96 apresentam os tempos na montagem do esqueleto/
percinta e colagem de espuma, respectivamente, obtidos durante os
testes de prototipo e os tempos tradicionais em linha (conforme o

banco de dados da Empresa). .
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I
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5
i}
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A Tabela 27 apresenta os percentuais de diminuigdo média de tempos
de processamento dos produtos fabricados no prototipo, quando
comparados aos tempos gerados pelo tradicional sistema funcional. Na
segunda coluna da Tabela 27, a reducgdo € relativa apenas a montagem
de esqueleto e percinta, e na terceira coluna relativa a aplicagio de cola
e a colagem de espuma. Ja na quarta coluna sdo apresentados os
percentuais de redugéo total de tempo de atravessamento da MF1
Jjuntamente com a colagem.



Tabela 27

Redwgdo de tempos
de atravessamento
para diferventes
produtos (MF1)

Tabela 28

Redugdo de tempos
de afravessamenio
para diferentes
produras (MFI)
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Mont.Esq.% Col . Espuma % Total %

3031 53,06 2573 43,18
3110 2521 19,40 23,86
3024 11,22 20,49 14,24
1062 43,08 49,27 45,02
3067 4283 ' 4812 4332

Os resultados mostram que houve um ganho de produtividade de
19,40% a 49.27% na colagem da espuma, dependendo do modelo de
sofa, e de 11,22% a 53.05% na montagem do esqueleto e colocagdo de
percinta, também dependendo do modelo de sof.

De acordo com os resultados, nota-se que, conforme o esperado, ha
um ganho de tempo de produgdo no trabalho em célula. que variou de
14% a 45% no tempo total, dependendo do tipo de produto. Maiores
detalhes sobre estes ganhos estio em Lemos ef al. (2005) mas. de um
meodo geral, estes resultados eram esperados: considerando a reducgdo
de tempos que ndo agregam valor ao produto. que € a tonica da
producdo celular, na mini-fabrica 1 (composta pela montagem do
esqueleto e colagem de espuma) esperava-se uma redugdo de 23.78%
(de 1 hora 58 minutos 05 segundos, para 1 hora 30 minutos) & na mini-
fabrica 2 (estofaria) esperava-se uma reducio de 15.8% (de 2 horas 4
minutos 42 segundes. para 1 hora 45 minutos. A prototipagem mosirou
que os ganhos de produtividade s3o maiores do que o calculado ¢
podem crescer ainda mais quando a célula for colocada em uso cons-
tante com a conclusdo do processo de aprendizado dos operadores.

A coleta de tempos de atravessamento na MF1 permitiu a comparagio
do desempenho do leiaute atual e do leiaute proposto (célula), apresen-
tado na Tabela 28. Os tempos de atravessamento do leiaute atual
foram retirados do sistema de programacfo de produciio da empresa. A
MF1, operando em leiaute funcional, apresenta elevados valores de
tempo dedicados ao manuseio de carga e transporte de componentes,
0 que acaba por reduzir os niveis de produtividade.

Melhoria de tempo de atravessamento (%)
Produto Montag. Esq. Col.Espuma  Total (Mini-fabrica 1)
Média 350 32,2 33.9

O alargamento das operagdes executadas por montadores (esqueleto e
percinta) resultou numa redugfio média do tempo de operacio de
35,0%. A jung¢do das atividades de aplicagéo de cola e colagem de



{0-70

Tubeln 29
Comparagdo de
melhora no
indicador de
desempeniio tenpo
de alravesyamenio

.

Reorganizagao do Trabaiho em uma Fabrica de Estofados
Lia Buargue de Macedo Guimardes. Tarcisio Abreu Saurin, Michel José Anzanefio & Femando de Qliveira Lemos
PPGEP-LUFRGS

espuma resultou na redugiio média de tempo de 32,2%. quando compa-
rado aos tempos tradicionais de operagéo.

A redugdo de tempo de atravessamento € 0 conseqiiente aumento da
produtividade devem-se. principalmente, & eliminagdo dos tempos de
espera e transporte entre operagdes, assim como a reducdo da fadiga
do trabalhador. De acordo com os resultados, percebe-se um ganho
médio no tempo de atravessamento da MF1 de 33,9%. gerando um
aumento de produtividade superior aos 23.8% estimados inicialmente.
Estes indices podem atingir patamares ainda mais elevados

O indicador de desempenho gerado (tempo de atravessamento) foi
comparado com valores obtidos por empresas que implantaram células
de manufatura (Tabela 29). Apesar da obtenc8o de um resultado médio
inferior aos resultados reportados em outros estudos, percebe-se que
indices de melhorias da ordem de 30% sdo altamente significativos no
contexto produtivo. Destaca-se, no entanto, que esta comparagio deve
ser feita com reservas, ja que ndo se tem conhecimento da forma como
foram obtidos os tempos nos outros estudos. Além disso, este estudo
considerou os tempos obtidos durante duas semanas de prototipagem,
que ndo pode revelar o tempo real de atravessamento ja que ndo houve
tempo suficiente para que a célula operasse como em um sistema real:
houve espera ¢ acimulo de materiais desnecessdrios em fungfo da
dificuldade de se fornecer o material certo na hora certa para a célula,
além de ter ocorrido um desbalanceamento na composi¢io da célula
que s6 foi senda solucionado durante a prototipagem. Portanto, pode-
s¢ supor que os lempos de atravessamento na prototipagem nao sfo
absolutamente reais, € que ele deve ser mais favoravel 4 medida que a
célula seja estabelecida no dia-a-dia.

Burbhidge apud z : Bale apud Wemmerliy
Indicador d“‘“""“d: Wemmerliv & “]:'_Bm::;:\g* Wemmerliv& & Johnson
esie ESIURE W yer (1989) i ! Johmson (1997)  (i99%)
LG e 338 70 456 50 612

atravessamenio (%)

De qualquer forma, com base nos resultados de tempo obtidos e na
opinido dos trabalhadores. pode-se concluir que a manufatura celular
mostrou-se mais eficiente que o sistema funcional por conta de: (i)
redugiio do tempo de atravessamento; (ii) trabalho em grupo e melhor
distribuigfio de atividades; (iii) diminui¢fio do desconforto laboral; e
(iv) melhoria da qualidade na colagem.

Vale acrescentar que a participagdo dos trabalhadores. tanto na fase de
concepgao quanto de implementagio da célula, que é uma das premis-
sas da macroergonomia, aumentou a probabilidade de sucesso nas
modificagdes propostas. A atuacgdo dos trabalhadores possibilitou a
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experimentagdo de alternativas em termos da organizagdo de recursos

produtivos, conduzindo a considerdveis ganhos produtivos. Verificou-
se ainda a melhoria das relagbes entre gerente e operadores, possibili-
tando um maior envolvimento dos operadores na resolucdo de problemas.

Os tempos das operagdes da MF1 gerados pela prototipagem (leiaute
celular) foram comparados com os tempos apresentados pelo sistema
tradicional de funcionamento (leiaute funeional), gerando-se uma
estimativa do niimero de células necessarias para atender a demanda
da empresa. O calculo do niimero de células foi baseado no tempo
médio das operagdes nos diferentes leiautes para um produto Classe A.
A Tabela 30 traz o nimero de células necessarias para o atendimento
da demanda. '

Layout funcional Lavyout celular
Tempo médio de atravessamento (min) de 1 307 262
unidade na MF1 o iy e
Numero de células considerando:
Demanda ficticia 1: 1,000 unidades/més 4 3
Demanda ficticia 2: 5.000 unidades/més 19 12

O niimero de células foi estimado para dois cenarios ficticios de
demanda (1000 e 5000 unidades/més). Para o primeiro caso. os tempos
gerados pela prototipagem indicam a necessidade de trés células para o
atendimento da demanda. Valendo-se dos tempos caracteristicos das
operagdes no leiaute funcional, seriam exigidas quatro células para a
mesma demanda. Tais valores comprovam a redugdo no nimero de
postos de trabalhos demandados em sistemas produtivos que adotam
a manufatura celular, quando comparados ao tradicional leiaute funcio-
nal. A andlise da segunda demanda ¢ realizada de maneira analoga.

Ressalta-se, ainda, a importdncia da realizacfio de experimentos de
prototipagem voltados para o dimensionamento do nimero de células
de produgdo. Neste estudo, em especifico, as estimativas de redugio
no tempo de atravessamento inicialmente projetadas (23,8%) foram
superadas pelos indices gerados pela experimentagdo pratica (33.9%), o
que acaba por viabilizar um dimensionamento de niimero de células
mais preciso.

Os resultados de produtividade com base nos tempos de operagdes no
sistema celular em comparagdo com o sistema tradicional apontam
principalmente para o aumento da flexibilidade do processo produtivo,
a viabilizagdo do abastecimento just-in-time de matéria-primae a
minimizac¢do do estoque em processo. Verificou-se, ainda, aumento
consideravel na capacidade produtiva, uma vez que na manufatura
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celular ha uma redug:ao de tcmpos de manuseio e de espera. Fm termos
ergondmicos, a redugio de tempos de movimentagio e manuseio de
carga ¢ um meio de redugio de fadiga e distiurbios osteomusculares
relacionados ao trabalho (DORTs).

Ressalta-se que estes resultados vao contra o que € geralmenie
esperado nas empresas, ou seja. que o sistema em linha ¢ mais produti-
vo porque o operador ¢ mais ripido quando ocupado em uma tnica
fungio. Apesar do paradigma da produgio de que o trabalho em linha/
individual € mais rapido e produtivo do que o trabalho celular/de:
grupo, isto ndo ocorre na realidade, ja que no trabalho celular, como €
ressaltado na macroergonomia, hd duas grandes redugdes de perda
que sflo marcantes no sistema em linha: a redugfio da fadiga do traba-
lhador ¢ a redugio de tempos perdidos (de manuseio, de espera, de
estoque etc.). As vantagens da alternativa de célula sobre a linha
tradicional podem ser observadas tanto nos resultados de tempo (na
reducdo do tempo de ciclo que incorpora operagdo e transporte) como
na opinido dos trabalhadores que ressaltaram a diminuigfio da percep-
¢do de desconforto/dor, aumento na satisfagdo com o trabalho alarga-
do, assim como na melhoria da qualidade do produto (no caso do
prototipo, evidenciade na melhoria da qualidade da colagem).

Este capitulo apresentou a aplicagdo da integracio dos principios da
Macroergonomia e do Sistema Toyota de Producdo (STP) para a
racionalizac@o e aprimoramento de recursos técnicos (redugdo de
perdas no processo de fabricagdo) e humanos (melhoria das condigdes
de trabalho) do setor de estofados de uma empresa de grande porte do
Rio Grande do Sul. Foi feita a identificacdo dos problemas no sistema
tradicional (leiaute funcional) de fabricagfio, e a projetagio de um novo
sistema celular que foi prototipado e avaliado com base em indicadores
de desempenho guantitativos e qualitativos para comparagio com a
situagdo tradicional. Com base nesses indicadores, obteve-se uma
validagdo empirica dos beneficios gerados pela implementagio do
conceito de manufatura celular, tanto para o subsistema técnico quanto
para o subsistema humano, pois houve redugdo de perdas por trans-
portes, movimentacdes, esperas € estoques, ao mesmo tempo em que
aumentou a motivagdo e a satisfagdo com o trabalho além da redugéo
de fadiga. O aumento de produtividade e da satisfagdo dos trabalhado-
res confirmam que o cuidado com os fatores humanos no projeto do
leiaute de sistemas produtivos tem importante contribuigiio na elimina-
¢do de perdas.Tendo em vista a melhoria do processo e a redugdo das
perdas produtivas do leiaute funcional tradicional, foi desenvolvido e
prototipado um leiaute celular do setor de estofaria da empresa estuda-
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da, tomando-se como base os principios da produgdo enxuta (para o
subsistema técnico) e da macroergonomia (para o subsistema humano),

A proposta de leiaute celular apresentada neste capitulo seguiu os
preceitos da macroergonomia e do Sistema Toyota de Produgdo (STP),
de forma a buscar a racionalizago e aprimoramento de recursos
humanos e técnicos da empresa. A prototipagem do leiaute celular
idealizado gerou resultados de cunho pratico nos seguintes aspectos:
(i) flexibilizagéo do processo de produgdo, de forma a suportar a
fabricagdo dos diversos tipos de modelos de estofados com um minimo
de tempo de ser up e, a0 mesmo tempo, enriquecer o trabalho dos
funcionarios; (ii) posicionamento adequado dos postos de trabalho, a
-fim de maximizar o conforto dos funciondrios e minimizar o transporte
de materiais; ¢ (iii) dimensionamento dos postos de forma a atender a
demanda estipulada. Observou-se, ainda. uma redugdo significativa no
tempo de atravessamento dos produtos analisados com base no
prototipo (e. por conseqiiéncia. no nimero de postos de trabalho
demandados), corroborando a eficiéncia do leiaute proposto.

Complementarmente a elaboracfio de uma proposta de leiaute, este
estudo evidenciou problemas em outros setores da empresa: (i)
deficiéncias relacionadas ao fluxo de informagdes entre setores: (ii)
disponibilizacdo de matéria-prima e componentes desprovida de
sincronia; e (iii) limitagdes em termos de qualidade e pontualidade de
fornecimento interno e externo. O primeiro problema pode ser minorado
por meio de um maior desenvolvimento. na Empresa. dos conceitos de
produgdio enxuta e macroergonomia que ja foram estimulados neste
projeto. Os demais podem ser atacados por um processo de desenvol-
vimento de fornecedores e controle da cadeia de suprimentos.Tais
problemas evidenciam o cariter sistematico dos sistemas produtivos,
onde deficiéncias em um setor acabam por impactar nos demais setores
da cadeia, :

A melhora nas condigdes de trabalho na fabrica foi responsavel,
juntamente com a adogfo do sistema em células e o uso de ferramentas
de eliminagdo de perdas. por redugdo acima do esperado nos tempos
de produgéo e, conseqiientemente, aumento da produtividade, ainda
na fase de testes do protétipo instalado. A eliminagdo dos tempos de
espera e de transporte entre operagoes, assim como a redugio da
fadiga e aumento da satisfagéio do trabalhador foram os principais
responsaveis pela redugiio de tempo de operagdo e pelo conseqiiente
aumento da produtividade. O ganho médio no tempo de
atravessamento apontado pelos resultados foi de 33.9% na MF1
(composta pela montagem do esqueleto, colocagiio de percinta e
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colagem de espuma) sendo que projeg¢des iniciais indicavam uma
redugdo de 23.8% no tempo de atravessamento. Estes ganhos de
produtividade acima das estimativas iniciais podem ser ainda mais
expressivos ao longo do processo de aprendizado dos trabalhadores.

A estes fatores provaveis pelo incremento de produtividade deve-se
acrescentar a importancia da participagfio dos trabalhadores ja que o
envolvimento dos mesmos e sua maior satisfagdo com o trabalho
realizado, sem davida, influenciaram os resultados. De forma geral, os
resultados mostram a importancia de se considerar os fatores humanos
no projeto de sistemas de produgdo e. principalmente, no desenho do
trabalho a ser realizado.

Cabe enfatizar a importancia da manuten¢io da abordagem
participativa durante a implementacio do novo leiaute, visto que é
provavel a necessidade de pequenos ajustes ndo identificados até o
momento. Similarmente, visando reduzir eventuais resisténcias de
operadores e gerentes as mudangas, sugere-se explicar detalhadamente
(se possivel com auxilio de recursos visuais) aos mesmaos, os resulta-
dos, as motivagdes técnicas ¢ o aprendizado obtido com o protétipo.
Os proprios operadores envolvidos no prototipo também poderiam
apresentar o relato de sua experiéncia aos colegas. Procedimento
similar deve ser adotado na marcenaria e na costura pelos respectivos
gerentes.

O presente estudo limitou-se a prototipagem do leiaute celular. e
obteve medigdes de um indicador de desempenho para comparagéo
com aqueles reportados na literatura. A implementagéo efetiva da célula
em escala produtiva e uma nova comparagéo de resultados com outros
indicadores de desempenho constituem sugestdes para desenvolvi-
mentos futuros.

A principal contribui¢do deste estudo, no entanto, foi mostrar a -
integragdo entre ferramentas de levantamento e andlise de dados. assim
como da atividade projetual, levando a uma vis@io mais abrangente dos
sistemas de produgdo que considere conjuntamente os sistemas
técnico € humano. Apods esta pesquisa, que teve duragfo de quatro
meses, a Empresa tem colocado em pratica, além do novo leiaute, vdrias
melhorias ergonémicas que foram fruto da interagdo com a Universida-
de. A manutencdo das idéias de Ergonomia so foi possivel pela existén-
cia do Comité de Ergonomia (COERGO) que a empresa mantém, com
SUCEesso.
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1
INTRODUGAO

"0 Brasil ¢ o terceiro maior produtor de calcados do mundo (seguindo a

China que produz 9 bilhdes de pares/ano, ¢ a india, produzindo 909
milhdes de pares/ano). O setor calgadista brasileiro contempla mais de
8.4 mil industrias que produzem mais de 808 milhdes de pares/ano,
sendo que mais de 1/3 é destinado a exportacio para 140 paises,
principalmente os Estados Unidos que compram 50% da produgio
(ABICALCADOS, 2009). O setor é um dos que mais gera emprego no
pais: em 2007, havia 312.579 trabalhadores atuando diretamente na
industria brasileira sendo 126.784 em 3.419 industrias do Rio Grande do
Sul (ABICALCADOS, 2009) representando 42,45% dos empregos do
Estado.

A producgio ¢ altamente dependente do trabalho manual feito com
equipamentos ¢ maquinas de baixa tecnologia, € mao-de-obra pouco
(ou nada) qualificada. como € o esperado para um processo produtivo
antiquado, como o sistema taylorista de produg@o adotado na maioria
das empresas: o sistema de trabalho é pobre no sentido de oferecer
pouca oportunidade de autonomia e fixar o trabalhador em um tnico
posto, 0 que € um contra-senso, ja que o sistema de producfio é
puxado, baseado em pequenos lotes que variam em um mesmo dia, o
que demanda, justamente, mao de obra flexivel. O trabalho pobre acaba
por reforgar a rotatividade e o absenteismo, e a anulagio do conheci-
mento tacito facilita a ocorréncia de acidentes de trabalho. Um estudo
de Renner e Oliveira (2002) mostrou que a inexperiéncia e a falta de
treinamento sdo citadas pelos praprios trabalhadores como as princi-
pais causas dos acidentes “os acidentes acontecem guando a gente
ndo domina a mdquina e ndo conhece bem o trabalho”. Apesar da
preocupagdo com a produtividade. que é baixa (Picinini, 1990. Ruas.
1999), e do alto indice de distirbios osteomusculares (Renner. 2000). os
empresarios ndo consideram que a otimizagdo do processo produtivo
passa pelas questdes humanas no trabalho, e o sistema se mantém
pouco seguro e pouco competitivo.
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Denlro de um cendrio de um sistema produlwa precario, com mao-de-
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obra ndo qualificada para competir em nivel mundial, o diretor industrial
de uma empresa do Rio Grande do Sul entendeu que havia possibilida-
de da empresa ser benchmarking de um sistema produtivo calcadista
mais humano a partir de transformagdes no projeto de trabalho. O
detalhamento do estudo, seus custos e beneficios sdo apresentados a
seguir.

O estudo foi realizado em uma industria de grande porte (conta, em
média, com 1300 funcionarios com caracteristicas conforme a Figura 1,
do Vale do Paranhana, no Rio Grande do Sul. E a sexta industria
calcadista do pais, fabricando aproximadamente 22.000 pares/més,
dentro de um modelo taylorista de produgio. O estudo comparou os
custos ¢ beneficios do modelo tradicional com o modelo sociotécnico
proposto, que foi testado por 100 trabalhadores durante trés anos de
pesquisa. Para tanto, foi utilizado 0 método de Analise
Macroergonomica do Trabaiho (AMT) proposta por Guimardes (2000),
que preve o envolvimento de todos os atores do processo, no levanta-
mento e discussao de resultados (que ocorre em reunides de 'retorno’
das informagdes colhidas), assim como nas propostas de solugdes. O
Comité de Ergonomia (COERGO) da empresa foi o grupo que teve maior
envolvimento e comprometimento com a pesquisa que pode ser
dividida em duas partes:

a) levantamento de dados gerais de todos os postos da linha de
produgidio tradicional da empresa (jornada de trabalho, ritmo
operacional, sistema de irabalho, organizagdo dos postos, posturas
adotadas...);

b) levantamento de dados especificos da esteira piloto deste projeto,
que trabalhou de acordo com um modelo sociotécnico, e que serviram
de parametro para mensuragdo do desempenho antes e depois da
implantacdo do novo sistema de trabalho.

Na AMT, o levantamento junto aos trabalhadores ¢ feito com base em
entrevistas (de cunho qualitativo) e questionarios (de cunho quantita-
tivo), conforme previsto na ferramenta Design Macroergonomico (DM)
proposta por Fogliatto e Guimaries (1999) e apresentada no Capitulo 2
vl deste livro.

As entrevistas, semi-estruturadas, tém origem com perguntas genéricas
do tipo: *O que vocé acha do seu trabalho?” *O que estd bom?” *0O
que poderia ser melhor?” “Quais as sugestoes de melhorias?” Os
participantes, todos voluntdrios, assinaram um Termo de Consentimen-
to Livre e Esclarecido, tendo uma cépia sido entregue ao entrevistado e
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outra ficado com o entrevistador. A fim de preservar a identidade, as

- entrevistas foram realizadas de forma individual, em um ambiente

trangqiiilo, numa sala isolada da produgfo, sem interferéncia de ruido ou
circulacgio de pessoas.

A partir das entrevistas, foi elaborado um questionario para medir o
nivel de satisfagdo dos funciondrios com relagfo aos itens de demanda
ergondmica (IDEs) verbalizados e também os identificados pelos
pesquisadores. A afericdo ¢ feita por meio de uma escala de avaliagiio
continua. de 15 cm, sugerida por Stone er al. (1974) com duas dncoras
nas extremidades (insatisfeito/satisfeito): (nada/muito) e, ao longo dela.
o sujeito devera marcar a sua percepgo sobre o item. Como a escala
tem 15 cm, a intensidade de cada resposta podera variar entre 0 ¢ 15.
Nos questionarios, o peso de cada item € gerado pela média aritmética
dos resultados de todos os respondentes.

Os dados foram analisados estatisticamente por meio do teste T
Student que compara duas amostras independentes (antes e depois da
intervengao),

A pesquisa de trés anos. que teve financiamento do governo estadual
através da Fundagio de Amparo a Pesquisa do Rio Grande do Sul
(FAPERGS). ocorreu dentro de uma abordagem sociotécnica que.
segundo Hendrick e Kleiner (2001), engloba quatro subsistemas:
subsistema pessoal ou humano,o subsistema tecnoldgico. o
subsistema do projeto de trabalho e o susbsistema do ambiente externo
que ja foram explanados no Capiiudo 1 deste livro.

Nas empresas que produzem cal¢ados nio injetados, como € o caso da
maiotia, a tecnologia utilizada é de baixa complexidade, constituindo-se
basicamente de maquinas de costura, maquinas de rebater,
grampeadores, tesouras, navalhas, facas, machadinhas, alicates etc. Na
empresa pesquisada, a maioria das mesas de trabalho ndo tem cadeiras
para alternancia postural, devido ao pouco espago fisico disponivel. O
maior problema, no entanto, ¢ o ruido (em torno de 93dB) produzido
pelas maquinas, principalmente das rebatedoras.

O setor calcadista ¢ conhecido pela baixa escolaridade e baixo nivel de
profissionalismo da méo-de-obra. A Figura I apresenta as caracteristi-
cas da mao-de-obra empregada na empresa por ocasido do estudo, mas
que pode ser considerada como representativa da regifio. No més de
novembro de 2002 (més em que a pesquisa teve inicio), o quadro
funcional total da empresa matriz era composto por 1.878 trabalhadores.
¢ a esteira que funcionou como estudo piloto era composta de cem
trabalhadores (o nimero de trabalhadores oscila de acordo com a
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configuragio do produto a ser fabrlcado vanando prmcrpalmenlc
entre sapato fechado e aberto). Habitualmente, ocorre variagio do
quadro funcional ao longo de um ano, devido a oscilagio da demanda
de produgdo que acompanha a situacgio do mercado, principalmente

internacional.
Setortrabalho |N° | % | Sexo | N°| % | Escolaridade [N°[ % ICIdado origem| N°* | %
Montagem 50 32,2 |Fem. |85 |552 |1 grauincompl. |40 [36.2 | lgrejinha 57 |37.3
Costura 34 | 22,1 | Masc. |68 44,8 | 1 grau compl. 34 | 22,1 | Parobe 54 1353
Administrativo |23 | 14,8 2 grauincompl. {12 |81 | Taguara 39 |255
Fignra 1 | i
A Corte 191128 2 grau compl. 24 1154 |Trés Coroas |3 |20
araclerisicas
gerais dos | THas 10 |67 3 grau incompl. 119 | 12,8
rrabalhadores de | Setores apoio 171123 ‘3 grau compl. B |54
toda a empresa :
Os dados referentes ao perfil da amostra foram coletados a partir da
aplicacdo de questionario a 37,5% da populacéio da esteira piloto
(correspondendo a 32 trabalhadores), dos setores costura (preparagio
¢ costura) e montagem (montagem e acabamento).
Os setores de costura e montagem foram representados por 16 traba-
lhadores de cada setor. Todos os trabalhadores entrevistados traba-
Tham no 1° turno (jornada das 5:00 as 14:00 hrs).
~ Local dalinha L Turne
Os selores de coslura e montagem foram Todos os trabalhadores entrevistados trabalham
representados por 16 lrabalhadores de cada no 1° turno (jornada das 5:00 as 14:00 hrg).
oL ek IR A B AT T T 1 v o, e e ) R S N Sl D L 2
Sexo |N° | % | Cidadede |N°| % | Treinamente | N° | % Escolaridade N | %
i origem ML
Fem. [ 22|71 |PFarobe 18 | 58,3 | Pagsaram pelo 1¢ grau complelo 07 | 24,1
Centro de
Figura 2 Perfil |Masc. | 09128 | igrefinha 5 | 156 | Treinamento 14 |45 | 1% grau incomplete | 17 | 58,6
doe ”I“mfmm!f"-""' .| Taguara. 8 | 25 |Responderam | 17 |55 | 2° grau complelo 01 |34
da esteira pilojo que nfo,
entkevistados s 2% grau incomplete (04 | 138

Os dados mostram o predominio do sexo feminino entre os trabalhado-
res. o que ¢ caracteristico das industrias calgadistas da regidio. Cultural-
mente, o setor atribui mais desenvoltura as mulheres para trabalhos
que envolvem motricidade fina ¢ maior detalhamento na confecgdo do
produto. Desta forma, na maioria das industrias brasileiras, principal-
mente as que fabricam sapatos para o mercado nacional, ainda tém-se o
habito de atribuir algumas atividades especificas para homens (geral-
mente as de montagem) e outras para mulheres (geralmente de prepara-
¢dlo, costura e revisdo). Como as atividades do setfor de costura
(preparagdo, costura e revisdo) acabam incorrendo em maior niimero de
operagdes em praticamente todos os modelos fabricados, o quadro
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funcional das empresas calgadistas que realizam o processo completo
de fabricagfio, € composto, na sua maioria, por mulheres.

O grau de escolaridade dos trabalhadores € predominantemente de
primeiro grau incompleto, confirmando a caracteristica da industria
calgadista de contratagdo de pessoal com baixa escolaridade. que
acaba se submetendo a baixos salarios. A empresa tentou reverter este
quadro, mantendo uma escola na sua sede desde 1995, onde ¢ ofereci-
do curso supletivo equivalente ao primeiro e segundo graus. Apesar de
gratuito, a frequéncia ¢ baixa, ou porque, simplesmente. eles ndo
querem estudar porque niio gostam, ou porque tém mais de 40 anos e
nfo querem mais voltar aos bancos escolares, pois se acham 'velhos'
para tal, ou porque teriam que permanecer por mais algumas horas
sentados numa sala 'fechada’ estudando e ja ¢ muito dificil trabalhar
dentro de uma fabrica 'entre quatro paredes'. A procedéncia da maioria .
dos funcionarios ¢ do interior de cidades proximas, onde trabalhavam
na lavoura, com maior liberdade de trabalho e carga horaria de acordo
com as necessidades fisiolégicas e de acordo com o tempo (chuva,
sol). Eles vém para cidades de polos industriais calgadistas no intuito
de melhorar suas condigdes de vida, mas a realidade que encontram., ja
que a maioria ndo tem qualificagdo, € de baixos salarios e dificuldades
de adequacdo a uma realidade bastante diferente da lavoura. Depen-
dendo da expectativa pessoal de cada um, alguns conseguem adaptar-
se muito bem, enquanto outros voltam para o interior.

Antunes (1993) comenta que a pouca qualificagio da méo-de-obra se
deve ao treinamento incipiente, sendo que cerca de 60% das empresas
ndo possuem programas de treinamento. Ruas (1992), em um estudo em
24 empresas do setor cal¢adista do Rio Grande do Sul, encontrou que
em apenas 22% das empresas, o trabalhador de producdo é envolvido
em algum programa que o qualifique. O mais comum é o treinamento
“on the job™ realizado com o apoio do chefe imediato.

Prochnick (1992) comenta que os diretores de empresas no sul do
Brasil diziam almejar a melhoria da qualificago dos trabalhadores mas,
na pritica, sdo escassos e pontuais os esforgos para a qualificacio. E
isto € um erro dos gestores pois, conforme Piccinini (1992). a qualidade
de uma pega de couro ou de um sapato inteiro depende dos cilculos e
ajustes que o trabalhador faz enquanto o elabora, ou seja, do trabalha-
dor artesdo que deveria dominar a totalidade das atividades inerentes a
produgdo. Por incrivel que pareca. e apesar da exigéncia de conheci-
mento, experiéncia e de habilidades na confecgéio do sapato. o potenci-
al do artesdo sapateiro é simplesmente descartado no sistema de
produgdo taylorista em vigor, que ndo valoriza a qualificagfo.
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A pouca cons;demgao do ser humdno nos sistemas produlwos pode
derivar do fato, como diz Bergreen (1992), dos gerentes entenderem
que o operador ¢ um problema que vai ser superado pela tecnologia.
No entanto, isto nfio vai acontecer, principalmente em sistemas flexiveis
onde a versatilidade humana define a qualidade da produgdo, como € o
caso do sapato, um produto artesanal, que exige destreza do operador
para determinar a forma, o aspecto exterior e a qualidade tactil do
produto,

O setor calgadista € altamente dependente do mercado internacional. O
Brasil é o terceiro maior produtor (depois da China e India) mas a
competi¢do com a China torna qualquer oscilagédo da moeda internacio-
nal (o ddlar) de grande impacto para todo o setor. Isto, porque a China
tem pregos de calgados mais competitivos que o Brasil, e o sapato
brasileiro encarece ainda mais quando o délar cai frente 4 moeda
brasileira (o real). Assim, por mais que o fortalecimento do real seja
importante para o pais, a queda do dolar gera um impacto negativo para
as exportagdes, pois com o preco mais alto do cal¢ado brasileiro,
reduzem as chances de competitividade com o calgado chinés. A
dependéncia do mercado exierno € de tal monta que qualquer desajuste
no comercio exterior representa perdas de vendas importantes e a
consequente demissdo de um grande mimero de trabalhadores. Na
regido calgadista do vale do Sinos e Paranhana, no Rio Grande do Sul,
centenas de empresas fecharam no periodo de 2004 a 2007
(ABICALCADOS, 2009, p.5). O fantasma da perda do emprego gera
uma sensacgdo de muita inseguranga para os trabalhadores que passam
a aceitar mds condigdes de trabalho (mds condigdes de posto e ambien-
te de trabalho. saldrios baixos e poucas garantias de saude e seguran-
¢a) e pouca qualidade de vida em geral. Como a regido gira em torno do
calgado, niio ha opcdo e/ou alternativa de melhores empregos ¢ a
rotatividade se dd de uma empresa para outra, com condigdes de
trabalho semelhantes.

.

Outra caracteristica do ambiente externo € a sazonalidade do produto
que acaba por repercutir sobremaneira nao somente na qualidade de
vida dos trabalhadores, como na economia regional. A fabricagdo do
calcado costumeiramente se da em dois momentos importantes durante
0 ano: o primeiro momento ocorre quando sdo desenvolvidos e
langados ao mercado os calgados abertos (de verdo) e, outro, quando
sdo langados os sapatos fechados (de inverno) que, neste caso, podem
ser botas ou sapatos fechados. Os periodos de baixa produgio
correspondem ao periodo de desenvolvimento de novas colegdes
(equivalentes aos meses de dezembro/janeiro, e maio/junho). Nestes
meses, o setor de desenvolvimento de produtos tem alta demanda de
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produgdo, enquanto o setor produtivo estd em baixa demanda. pois o

produto ainda ndo foi vendido. Este tempo de espera entre o desenvol-
vimento/langamento e vendas/pedidos faz com que muitas empresas
demitam trabalhadores em massa. Na empresa onde foi realizado este
estudo. era habitual demitir aproximadamente entre 700 e 800 trabalha-
dores nos periodos de baixa produgio. :

O impacto destas demissdes em massa, que ocorrem no mesmo periodo
na maioria das industrias calgadistas, acaba por ter grande repercussio
na economia e nas condigdes sociais da populagio que depende

fundamentalmente da industria calgadista. Observa-se na regido que os
meses em que ocorrem as demissdes, correspondem ao periodo em que

.costumeiramente aumentam os indices de criminalidade por furtos e

assaltos, o que possivelmente se justifica pela falta de recursos para o
sustento ¢ sobrevivéncia dos trabalhadores demitidos e suas familias.

Outra questdio importante do subsistema do ambiente externo ¢é que s
leis no pais ndo sdo sempre seguidas porque o sistema judicial € fraco.
assim como sdo os sindicatos. Uma das caracteristicas dos sindicatos
brasileiros € a luta por aumentos (pequenos) de saldrios e pouca ;
atengdo as condigdes trabalhistas. A qualidade das condigdes de

‘trabalho € de responsabilidade da fiscalizagio do Ministério do

Trabalho. através de suas delegacias regionais. que ndo contam com
pessoal capacitado suficiente para auditar todas as empresas. Exem-
plos dos resultados de leis fracas sido a situagdo da escola/creche e do
transporte. Por exemplo, é previsto no artigo 389, paragrafo 1°, da CLT
(Consolidacao das Leis Trabalhistas) que as empresas com mais de 30
mulheres precisam pagar uma contribui¢do mensal ou construir creche
para atender os filhos das funciondrias no periodo de amamentagio. O
inciso I do 1° artigo da Portaria n® 3296/85 dispde que o reembolso-
creche devera cobrir integralmente as despesas efetuadas com o
pagamento da creche de livre escolha da empregada mée. Entretanto,
sdo os sindicatos da categoria que estipulam o valor do beneficio
através de convencio ou acordos coletivos e muitas vezes as emprega-
das recebem um valor muito menor que o previsto e, por medo de
perder o emprego, ndo exigem o cumprimento da lei. Devido a isso, elas
tém que recorrer as creches municipais o que superlota as mesmas.
Como néo hé creches suficientes na regido (e a maioria das empresas
ndo as tém) os pais tém que trabalhar em turnos diferentes para se
revezar nas tarefas caseiras. Os filhos em idade escolar também sdo um
problema porque a escola piiblica brasileira opera em periodo de meio
turno, o que dificulta os pais manterem seus empregos de dois turnos.
A regido ndo tem um sistema de transporte que atenda as necessidades
dos trabalhadores ¢ as empresas nfio se sentem responsaveis pelo
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meio de transporle Muitas pessoas d1egam a andar mais de 10
kilometros a pé por dia para ir e voltar do trabalho, independente se é
dia, tarde ou noite, inverno ou verdo. Alguns fazem os trajetos de
bicicleta, mas o sistema viario ndo ¢ montado para garantir a seguranga
quer de pedestres quer de ciclistas.

Sistemas legais e sociais fracos tendem a viabilizar a instalagdo de
sistemas de produgdo fracos, conforme € o caso do sistema de produ-
¢do de calgados brasileiros. calcado no modelo taylorista/fordista de
produgiio com altos custos humanos e de produgio e conseqiiente
baixa qualidade.

A indusstria calcadista brasileira, e inclusive a empresa estudada, atende
a demandas puxadas pelos clientes que solicitam pequenos lotes (de 30
a 50 pares), principalmente quande se trata de pedidos para venda
nacional. Os pedidos que atendem a demanda internacional (exporta-
¢ao), geralmente se caracterizam por lotes maiores (3.000 a 5.000 pares
de sapato em cada lote), mas os modelos variam muito, caracterizando
uma producdo por batelada. Os modelos em produciio podem mudar de
cinco a dez vezes durante uma jornada de trabalho, o que significa
rapidez de setup para minimizar a perda de tempo de produgio. Confor-
me o modelo a ser produzido, ocorrem mudangas no leiaute, e altera-
gOes ou acréscimos de postos de trabalho, se bem que os trabalhado-
res continuam executando a tarefa que. costumeiramente, lhes ¢
atribuida, em um mesmo posto, de acordo com os pressupostos do
sistema taylorista de produgéo.

No entanto, este tipo de demanda por lotes cada vez mais variados e
menores para evitar estoques acumulados no varejo € melhor suporta-
da por sistemas mais dindmicos e flexiveis, como € o caso da produgdo
enxuta (Shingo, 1999; Ohno, 1999). Neste tipo de sistema de produgio,
os trabalhadores devem ser qualificados para se ajustarem a variabili-
dade e complexidade do trabalho mais rico. Mas o trabalhador
calgadista, pouco qualificado para um processo de produgdo flexivel,
permanece no mesmo posto e na atividade na qual € especializado, pois
o treinamento para a alocagiio multifuncional (i.e., ampliar o conheci-
mento para as demais operagdes) é considerado um fator de alto
investimento ¢ perda de tempo. Come ndo ha treinamento, o trabalha-
dor tem medo de tentar novas experiéncias e errar, preferindo a zona de
conforto promovida pela tarefa mais pobre. Eles mencionam que ndo
gostam de “ser emprestados de esteira” quando ha necessidade de
alocagdo urgente de trabalhadores mais qualificados em determinada
operagdo, principalmente, em modelos novos recém desenvolvidos. A
Figura 3 apresenta um momento de produgdo no sistema tradicional da
fabrica em estudo.
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Fignra 3°
Disposi¢do do
leiauie em linha
com esfeira
corfinua
produgdo

De modo geral. no setor calgadista, a variacfio de tarefas. interpretada
pelo setor como “multifuncionalidade™ fica limitada a variagfio de
algumas operacdes realizadas ao longo de uma linha, e quando trocam
os modelos em produgdo. Assim. 0s ajustes no processo sfo determi-
nados pelas questdes tecnologicas muifo simples. limitando-se a
reorganizacédo do arranjo e disiribui¢io das tarefas em fungio da
mudanga de modelo a ser produzido considerando, fundamentalmente,
a capacidade e fungdes produtivas da maquina, em detrimento das
questdes sociais. que englobam as habilidades. conhecimento e as
necessidades dos operadores.

3.42 Novo A intervengfio ergonomica realizada na empresa seguiu os preceitos da
sistema de abordagem sociotécnica (Hendrick e Kleiner, 2001: Bergreen. 1992)
trabalho na  acrescida de alguns procedimentos, tipicos da produgio enxuta, que

otica da sdo importantes para treinar a mio-de-obra e manter uma uniformidade

:2:3;ecnlca no processo, principalmente no que tange as metas de produgio e

implantado qualidade do produto. Questdes de procedimentos foram extensamente
. < y S = - QG-

na empresa cobradas pelos tedricos da producgfio enxuta (Shingo. 1999; Ohno.,

em estudo 1999) da Toyota japonesa e, como enfatiza Bergreen (1992), foi uma
lacuna deixada na producdo sociotécnica da Volvo sueca. A abordagem

4 50 utilizada nesta empresa de calgcado pode ser considerada, entdo. como
uma “‘sociotecnica enxuta”, conforme ¢ detalhado a seguir.

MACRO- g
A primeira grande mudanga foi no hordrio da jornada de trabalho.,

410 Quando iniciou o projeto, o sistema de trabalho na empresa operava em

HORARIO DE dois turnos (5:00-14:48 € 14:48 -24:17) sendo que o pico de acidentes
TRABALHO :



Figura 4 Releitira
da fluvo de
provugdo do Setor
e montagem
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era as 6:00, o que era de se esperar tendo em vista que neste ]1orar|o
ainda se estd dormindo, pois o sono destes trabalhadores ¢ interrompi-
do todos os dias em torno das 3:00 (ou antes). Como nio havia justifi-
cativa para tal jornada, a primeira a¢éo foi mudar os horarios para que
as pessoas pudessem dormir mais, ¢ trabalhar em vigilia. Esta iniciativa
foi provavelmente a mais controversa de todo o projeto, porque toda
uma estrutura familiar jé estava montada sobre o hordrio da empresa.
No entanto, os trabalhadores reconheceram que o hordrio era penoso,
que trabalhavam cansados e estavam dispostos a tentar uma jornada
que iniciasse mais tarde (6:30- 17:15 e de 6:30- 11:30 nas sextas) se 0s
filhos estivessem em uma creche. Depois de trés meses de teste com o
novo hordrio, a empresa percebeu que a produtividade aumentou (nfo
foi possivel obter os dados oficiais deste aumento de produtividade),
mas nada foi feito com relagio a creche, e os trabalhadores
reinvidicaram, entfio, voltar a operar no hordrio antigo. Como a produti-
vidade voltou aos patamares anteriores, a empresa percebeu que a
alteragdo de hordrio havia gerado um efeito positivo na produgéo, e
uma creche foi entdo instalada na empresa, que passou a operar de
7:15-16:00 e 16:00 - 22:00. A jornada definitiva ficou das 7:00 hrs., com
o intervalo do almogo das 11:30 as 12:30 hrs. e término as 16:48 hrs.

Ressalta-se que este problema quanto ao hordrio muito cedo da
jornada de trabalho, era particular da empresa estudada, ndo sendo
comuim na regifio, ja que a maioria pratica a jornada convencional que
inicia as 7:00 hrs. e termina as 17:30 hrs. Fora o horario, as praticas de
organizacgdo da empresa eram iguais as demais na regido. O projeto de
trabalho considerou, basicamente, um hordrio da jormada que fosse o
menos desgastante, o enriquecimento do trabalho e a outorga de maior
autonomia para o trabalhador, pela implantagdo de multifuncionalidade
e controle do produto produzido. A linha ndo foi mudada fisicamente
tendo em vista que o pouco espago fisico ndo permitia um leiaute mais
apropriado. As Figuras 4 ¢ 5 mostram as modificagbes na organizagio
do trabalho no setor de montagem e de costura. Basicamente, os
operadores operam em célula, com rodizio de atividades apesar do
leiaute fisico continuar sendo uma linha.
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Descrigio operacional
Abastecer salio

 Progar sallo
i Apl Adesivo faloneira (mdquina}

Retocar adesive taloneira

| Apl. Adesivod intemo para talngira |

Descrigdo operacional
Abagtecer esteira
Lavar + abastecer solado
Abastecer forma + guardar formas
Pregar palmlitu&

Halogenar solado «
pontador Revisar acabamenio

Aplicar adesive no enfranguc Fairer concerio

Montador a mdo (enfranguc) Faiger + colocar bucha

Revisdo de montagem £ Colocar varcia

Rebamar inontagem + Fazer planta Encaixotar

A ! Montar iraseim (mdquina caleeina)

Pregar aliura

Farer cama de salto

Lider de equipe

Auxiliar de lider

ST 2 A

Ag'i Adesiva sofado
Apl. mm.ma Elanl.a

37 | Coringa
: . LEGENDA DOS GRUPOS:
Grupo azul [l Grupo vermelho [l Grupo verde limao 5 Grupo azul clarg [0
Girupo verde eseuro [ Operagdes desnecessarias no modelo em Bhricagin[]
s tmm 3
Figura 5 Refeinra - 495080 g Bols  mime & BB a s el @Bl ooom o

 do fluxo de
produgdo do setor
de costura

Op. Descri acional |
I | Faser |d‘u < cnfiur tine redonda
< i 37 | Enfiar fira redonda nas tires do mvmlor .
Costurar emenda na gaqm! 38 | Riscar gispea
Costurar fims na gaspea 39 | Preparar fivela no clistice
Aplicar ﬂ-c-ewu na espelho 0 | Costurar vids
epe 2 |Aplicar adesive no cano |7 parte
43 | Aplicar sdesivo i ghspea
& | Preparar entriztela ¢ prensar 44 [ Preparar gispea no cano
. % | Preparar fitu reforgo na e 5 | Aplicar adesivo na lateral
Costurar ernenda do iraseiro 46 | Abastecer sipper ¢ cortar pontas
Abnir costusa do irascire 47 | Aphicar adesiviy na mequing
12| Costurur foern ¢ avesso 48 | Retocar ak pontas do sippes ]
13| Absstecer forro e cofie 49 | Preparar & rebater pontas do zipper
14 | Preparar fita reforpo no traseiro 50| Preparar £Ipper no cang ==
15_ | Costorar forro luva % S1__ | Scparar form [f%e
A | Viror luva 52 | Costurar Raterais do forre
17 | Desvirar form 33 | Cosmirar avesso no fomo
18 | Reativar s shastecer contraforie 54| Scparar ¢ abiistecer forr
19 | Preparar contraforie 55 | Cnsturar fuva
20| Pré<conformar 56 | Virar luya
21| Aplicar adesivo no luva 57| Aplicar adesivo colarinho = i
23 | Aplicar sdesivo no svesso S8 | Aplier ades istoly
23 | Preparar fomo 59 | Proparar forro do cane
24| Rebater juva 60 | Aplscar adesive 2 paste do cano
25 | Perforar travessa 6l Preparar 2 parte do #ipper
26| Perfurar tira da fivela 62 | Abastecer forro plspen |
¥ 27 | Perfurar tira dho perfuro 63 | Preparur forro wispea e |
2k | colocar fivela 6t | Rchater gdspea ¢ borda
29 | Afivelar 65 | Costurar mquina de duas agulhes i
30 | Colocar enfeiic 66 | Costurar zipper
31| Fawer cambré 67 | Refilar a mio
32| Costurar (ravessa na gispes 68 | Refilar a maguing
33| Dar nd nas tiras 69 | Limpar
4| Fazer lago da tirs do dedo 70| Queimar fics
5 | Modir titas no gabasito 71 | Revesar R
6 | Fazer lago ¢ enfiar tira redonda 72 | Fechar faliies
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420 As altematl\«as de or gamzagﬁo do rod:zm dc atmdades foram feltas

RODIZIO com base na vis@o dos trabalhadores sobre o grau de dificuldade e
facilidade em realizar as operagoes, além do estudo da curva de apren-
dizagem realizado por Anzanello (2004). As curvas de aprendizado,
conforme este autor, sdo representagoes graficas do processo de
aprendizado de uma tarefa através da sua repeticdo manual, Tais curvas
foram desenvolvidas empiricamente por T. P. Wright através da obser-
vagdo da redugio ne tempo e custo demandados para a montagem de
avioes durante a Primeira Guerra Mundial (Teplitz, 1991), A performance
do operdrio na execugdio de suas tarefas pode ser avaliada em termos
de horas de trabalho, reduciio de custos ¢ porcentagem de erros pelo
numero de repetigoes da operagdo em questio.

O percentual de aprendizado. apos modelagens matematicas, gerou a
declividade da curva de aprendizado, com valor compreendido entre 0 e
-1 (maior aprendizado quanto mais proxime da unidade negativa). A
curva de aprendizado de Wright assumiu a forma de uma exponencial,
conforme apresentado na equagdo (1). O tempo médio demandado para
as primeiras unidades € grande quando comparado com a média para
um niimero elevado de repeticoes. em decorréncia da limitada experién-
cia do trabalhador no inicio da operagio (Teplitz, 1991).

AI 51 Uljb

(1)
onde:
* AI_“. ¢é o tempo (custo) médio demandado da primeira unidade até
unidade i;

« U,-t €otempo (custo) demandado para fabricagio da primeira

unidade;
« b da curva de aprendizado (- 1< b <0);
o i ¢ 0 nimero da unidade (repeti¢io).

Andrade et al. (1999) apud Anzanello (2004) comentam que a ferramen-
ta possibilita o seqiienciamento de operagdes dentro de um processo
com maior precisdo e permite uma previsdo de redugio de custos nos
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Figura 6
Operagdes faceis e
dificeis de acordo
com os operadores
do Setor de

- Costura

mais diversos setores de uma empresa. A redugido da quantidade de
tempo demandado € conseqiiéncia, em grande parte, da experiéncia
adquirida pelo trabalhador durante o progresso das atividades. Neste
estudo, o objetivo da utilizagiio da curva de aprendizagem foi de
identificar o tempo necessario para o trabalhador aprender uma nova
atividade e, assim, implantar a multifuncionalidade.

O método para estabelecimento das curvas preconiza que se avalie a
aprendizagem das operagdes consideradas mais faceis evoluindo para
as mais dificeis e, das mais dificeis para as mais faceis. Para identificar
estas caracteristicas. foram realizadas entrevistas 'in loco' nos postos
de trabalho, com a seguinte pergunta: “Quais as operagdes que voce
considera faceis de realizar e quais as que vocé considera dificeis?”
Todos os 100 operadores da esteira piloto foram questionados. Os
resultados foram separados de acordo com os dois setores mais
representativos da produgdo: a costura e a montagem. As operacgdes
mais faceis e as mais dificeis estdio discriminadas no quadro das
Figuras 6 e 7, de acordo com a ordem de dificuldade atribuida pelos
trabalhadores. Além disso, foram tomados os tempos durante a realiza-
¢do das atividades e notado quando ocorriam as trocas de uma ativida-
de para outra.

Operagbes faceis Operagées dificels
1) fazer bucha 1) colar contra forte
2) colocar vareta 2) virar

a) lavar soia 3) costurar luva

4) passar cola

4) colocar fita

5) colocar halogénio

5) fechar taldo

6) abastecer 6) revisar
7) pregar salto 7) colocar enfeite
8) rebater
9) asperar
10} apontar
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Figura 7
Operagdes faceis ¢
dificeis de acordo
com os operadores
do Setor de
Montagem

Figura 8
Resuliados da
civa de
aprendizagem pa
operaediy. preparar
hiva

Figura 9
Resultados da
cHiva de
aprendizagem na
aperagdao pregar
palmilha
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Operagdes faceis Operagoes dificeis
1) abastecer esteira 1) apontar
2)colar fita 2) asperar
3) passar cola 3 3) revisar
4)colar contra forte - 4) encaixotar
5) revisar
6) rebater
7) prensar 2
8) passar cola na pala
9} abrir costura
- -0,0393
Prepararluva Y= 36,223x
R®=0,0238
@ 250
o
3 200
5 150
D
— 100
g
g 50
3 0

tempo (s)unidade

10 15 20
repeticéo
L]
; = B0
Pregar palmilha = 3.21 31%
R?=0,0098

As curvas de aprendizagem das Figuras 8 e 9 mostram que a troca de
operag0es durante a jornada de trabalho ndo somente € vidvel, mas que

20

30 40 50 60
repeticdo
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43
CAPACITACAO
PARA A
MULTIFUNGAO

¢ facilitada pela aprendizagem que ocorre pela observacio dos colegas
executando suas atividades de trabalho. Isto porque a disposigdo do
leiaute e a proximidade dos postos de trabalho acaba sendo um fator
facilitador, além de que a maioria das atividades na elaboragéio do
calcado tem caracteristicas semelhantes em termos de gestos e movi-
mentos que exigem motricidade fina para sua execugdo. Uma questio
que se mostrou relevante € o cuidado em permitir que os trabalhadores
dominem as operagdes entendidas como sendo as mais dificeis (como,
apontar bico ¢ costurar luva, entre outras), pois elas séo as de maior
probabilidade de incorrer em geragdo de refugo e retrabalho sendo,
portanto, as que geram mais estresse € mais impacto no processo de
aprendizagem. Em resumo, os seguintes pontos foram evidenciados
nesta parte do estudo:

a) a maioria das operagdes tem aspectos semelhantes no que diz
respeito 4 maneira como sdo realizadas (motricidade fina e gestos
semelhantes):

b) as operagdes consideradas mais dificeis sdo as que tém implicito
certo status e acabam sendo idealizadas como um objetivo a ser
alcangado pelos trabalhadores;

¢) a distribuigdo do leiaute e a proximidade dos postos de trabalho
permitem que um individuo observe e, de algum modo 'aprenda’, a
operagdo realizada pelo colega préximo;

d) a alocagéo e redistribui¢fio de tarefas quando ocorre mudanga de
leiaute em fungdo de freqiientes trocas de modelo tem permitido a troca
de operagdes.

Depois de identificado que a aprendizagem de novas operagdes nio se
configura como algo complexo na indistria calgadista, foram feitas
diversas reunies com o diretor industrial, gerentes, chefias imediatas,
pessoal de Recursos Humanos (RH) e do Setor de Seguranga e Medici-
na do Trabalho (SESMT) para sensibilizag@o quanto ao programa de
capacitagiio para a multifuncdo. Esta etapa foi uma importante barreira a
ser vencida, pois foi dificil convencer sobre a importincia de auferir
maior flexibilidade na produg@o e maior autonomia para os trabalhado-
res. O segundo problema foi conseguir a participagio dos trabalhado-
res da produgiio, porque era dificil parar a produgéo para reunites e
discussdes em equipes. Durante todo o estudo, fez-se necessdrio parar
a producdo com certa freqiiéncia, para que os trabalhadores tivessem
oportunidade de interagir, opinar e contribuir com opinides e idcias
que, fundamentalmente, dizem respeito ao seu trabalho.
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Dcpols da etap'i d(., semjblllzagau deu-se inicio a capaCItat;Eo dds
operagoes propriamente dita. Como ndo se encontrou nenhuma
referéncia na literatura sobre programa de capacitagiio para a
multifuncionalidade, foi adotado um método informal de busca de
alternativas pessoais de aprendizagem que ficou sob a responsabilida-
de de cada chefe imediato (do setor da costura e montagem). Para
tanto, foi disponibilizado um trabalhador considerado multifuncional
(ou seja, com conhecimento de todas as operagdes) que. normalmente,
¢ chamado de “auxiliar”, para “ensinar’” o mdximo de operacdes possi-
veis para os colegas a fim de. posteriormente, ser possivel identificar
qual o ponto de equilibrio em termos de quantidade e sequéncia de
operagoes a serem realizadas durante uma jornada de trabalho.

Os operadores mencionaram que a distribuigdo do leiaute ¢ a proximi-
dade dos postos de trabalho foram um facilitador no processo de
aprendizagem, pois permitiram que um individuo observe e de algum
modo “aprenda™ a operagdo realizada pelo colega proximo. Os operado-
res mais experientes (com mais tempo de atuagdo na industria
calcadista) comentaram que quando “adiantavam o seu servigo” se
deslocavam ao posto de trabalho onde era realizada a operacéo que
tinham em mente aprender e combinavam com o colega para que este
lhes explicasse os “macetes™ da operacio.

No setor de costura, onde as operagdes sdo mais faceis e semelhantes
que na montagem, o processo de capacitagiio ocorreu sem maiores
intercorréncias, tendo durado quatro meses, ao término do qual a
maioria dos trabalhadores tinha o dominio de 15 a 20 operagdes.
Durante o processo de capacitagdo, ndo foram alterados os indices de
perda de produgdo, ou seja, ndo houve aumento de refugo e/ou
retrabalho.

Definiu-se, durante as discussdes com todas as equipes, que a forma-
¢do dos grupos se daria ao longo da linha piloto. Deste modo, 0s
grupos multifuncionais seriam distribuidos ao longo da linha, manten-
do a troca de operagdes considerando a proximidade dos postos de
trabalho. Para delimitar os grupos de trabalho, facilitar a coleta de
dados e as trocas de operagdes entre os trabalhadores e cada grupo,
fez-se uso de diferentes cores para definir estes limites.

Para a formagdo dos grupos de trabalho, também foram considerados
alguns aspectos operacionais como o agrupamento de operagdes que
tinham semelhangas em termos de exposi¢do a riscos ocupacionais,
embora ao mesmo tempo se estivesse tentando a eliminagio, ao maximo
possivel, de todos os riscos. Um deles € o ruido (em alguns pontos do
processo) acima do previsto pela legislagdo (85 dB(A) e que exige o
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uso de equipamento de protecdo individual - EPI (no caso, protetor
auricular). A introdugdo da cola a base d'agua (livre de produtos
quimicos) foi uma das medidas adotadas para eliminagio/amenizagdo
do risco quimico. No entanto, foram necessérios alguns ajustes no
processo. em funcfio do tempo necessario para secagem da cola a base
d'agua que ¢ maior do que o tempo de secagem da cola a base de
solventes.

Outro fator considerado no agrupamento das operacdes foi a distribui-
¢do dos postos de trabalho, de forma a favorecer a alternéncia postural.
No setor de costura, o rodizio de fungdes foi facilitado pelo fato de
varias atividades poderem ser realizadas tanto em pé quanto sentadas.
No entanto, no setor de montagem néo foi tdo facil porque a maioria
das atividades exige movimentagfio ampla de membros superiores e
acionamentos de manipulos, ¢ as maquinas foram projetadas para a
postura em pé. Desta forma, optou-se em disponibilizar aoc menos uma
cadeira em um posto de trabalho que permitisse a postura sentada, para
cada grupo de trabalhadores. Ao discutir esta situacdo em reunifio, os
trabalhadores sugeriram que trocariam com maior freqiiéncia as fun-
¢Oes para oportunizar que todos pudessem sentar algumas vezes
durante a jornada, mesmo que por um curto periodo de tempo. Esta
forma de rodizio que os trabalhadores encontraram para facilitar a
alternancia postural mostrou-se satisfatoria. uma vez que a dor/
desconforto nos membros inferiores diminuiu de forma significativa,
conforme os resultados na Figura 15.

A formagdo das equipes de trabalho foi um dos grandes obsticulos a
vencer, tendo em vista a estrutura arcaica de nenhuma autonomia no
cotidiano do trabalho da industria cal¢adista. Esta realidade, alias.
impactou negativamente. em vdrios momentos, pois a dualidade que se
instalou foi a dos trabalhadores muito satisfeitos com a mudanca e a
maioria dos chefes e gerentes com dificuldades em assimilar e aceitar
novos paradigmas. O chefe imediato, principalmente, tinha grande
dificuldade em lidar com os novos trabalhadores multifuncionais e
autéonomos que antes "abaixavam a cabega e trabalhavam em siléncio".
Pelo carater participativo do projeto, eles passaram a reivindicar ¢ expor
suas opinides, de tal modo que, em alguns casos, resultou em demis-
sdo de chefes que ja ndo eram mais aceitos pelos trabalhadores neste
novo paradigma de producfio e gestdo.

Estes problemas nfo sdo particulares desta pesquisa. pois Osburn er
al.(1990) e Marx (1998) ja haviam notado que todo o processo de
transformagfo organizacional baseado na introdugdo de grupos semi-
auténomos de trabalho passa por um estigio de confusdo, uma fase
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previsivel e até mesmo necessaria de dificuldades intra e entre grupos.
Muitas vezes, os trabalhadores que compdem os grupos ndo sabem
exatamente os seus limites entre avangar e/ou retroceder em algumas
aces, uma vez que nfo existe mais o feedback tradicional da antiga
supervisdo. Em contrapartida, os chefes e gerentes (antigos
supervisores) que passam-a ter o papel de apoiar os grupos em vez de
controla-los, também vivenciam uma fase critica de identificagio com
esta nova perspectiva de atuagiio. Nestes casos, quando se instala a
confusdo, ¢ interessante identificar liderangas naturais no meio dos
grupos e, convida-los a atuar como suporte para estes momentos,
Neste estudo, estas liderangas foram surgindo naturalmente durante a
pesquisa e, nos momentos de dificuldade do projeto, se faziam presen-
tes e participativas de modo a formar um ponto de equilibrio e de
sustentagio do grupo, além de terem o papel de 'porta vozes' entre os
trabalhadores ¢ pesquisadores e os componentes do Comité de
Ergonomia (COERGO) da empresa que as vezes atuava no projeto. Ao
final, as equipes foram formadas por 6 a 8 pessoas que deveriam atuar

em todos os postos.
4.5

IMPLANTACAO Um dos questionamentos feito durante esta pesquisa foi relacionado
DORODIZIO, a0 tempo de permanéncia em cada posto, para que os trabalhadores
FORMAGAO  mudassem de atividade antes de sentirem fadiga fisica ¢/ou mental.
DAS Esta questdo ¢ de fundamental importincia por ser um balizador do

EQUIPES E ! ! "
AVALIACAO tempo em que 0 t‘rahalhadof pode realizar a mesma operagio e omtempo
DOTEMPO  Paraatroca. Inicialmente, os trabalhadores trocavam de operagdo a
PARA A cada duas horas. Este tempo de troca foi sugerido pelas chefias
TROCADE imediatas até que os trabalhadores se apropriassem de autonomia para
FUNCAO trocarem quando bem lhes conviesse. No decorrer do projeto, eviden-

ciou-se que o tempo de troca ideal para os trabalhadores da indistria
calgadista esta situado entre a segunda e a terceira hora em que
executa a mesma tarefa, incorrendo em troca de operagio, no minimo,
quatro vezes durante a jornada de trabalho. Este processo de troca por
vontade propria ocorreu com maior facilidade no setor de montagem,
sendo que, no setor de costura foi necessario um tempo maior. De
acordo com os trabalhadores, a austeridade e pouca flexibilidade da
chefia imediata do setor de costura foi o dificultador, enquanto que o
chefe do setor de montagem se mostrou mais acessivel durante o
processo de aprendizagem e transformacdo, o que facilitou o ganho de
autonomia dos trabalhadores.

486
ALTERACAO Quando se projeta um sistema multifuncional de trabalho, ha que se
NO considerar as questdes de seguranga relacionadas as operagdes que

SUBSISTEMA  tenham algum risco ja que, se ndo for eliminado. um maior niimero de
TECNOLOGICO pessoas ficara exposto a ele. Neste contexto, observou-se a necessida-
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de de diminuir o ruido retirando algumas maquinas (maquina de

rebater) que jd nfio eram necessdrias no processo. e implantar a cola a
base d'agua (livre de produtos quimicos nocivos a satide). Outra
medida que delimitou os riscos ocupacionais foi a alocagéio de pessoas
nos grupos, operando as mesmas maquinas, equipamentos e com
atividades de trabalho compativeis em termos de risco ocupacional.
Além disto e da colocagdio de algumas cadeiras (Figura 10) para
alternancia postural. muito pouco foi melhorado em termos de
tecnologia. Mesmo com toda a preparagio para a multifuncionalidade,
o leiaute continuou em linha por causa do espago restrito na empresa,
que ndo favorecia a instalagdo de leiautes mais apropriades, como o em
U ou C ou O, por exemplo, que possibilitam maior aproximacio dos
trabalhadores, melhor visio e audigfo, o que facilita a interagdo,
comunicagio e troca de informagdo.

As Figuras 11 a 16 apresentam os resultados comparativos entre o
sistema tradicional (taylorista) antes da intervengéo e o depois da
intervengdo sociotécnica.

A Figura 11 apresenta os resultados referentes ao ambiente fisico e a
Tabela 1 mostra o teste T de Student para amostras independentes de
comparacdo das diferengas de opinido antes e depois das alteracdes
efetuadas. Nota-se que houve diferenga significativa na satisfacdo com
onivel de ruido (t test= 6.006, valor p= 0.000), pela eliminacgio de
algumas maquinas.
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Questdes relacionadas ao Ambiente Fisico

Huminagao

Ruido |

¢ Antes

B Depois
Temperatura
0 75 e 15
Nao salisieito Satisfeito

Satisfacdo do funcionario com o Ambiente Fisico Antes De pois teste t p-valor
Temperatura 7.70 810 0419 D878 -

Rukdo 6.60 12.00 6.006 .000

Busminacin 1330 13.10 -0.563 3.578

“Teste-| para amostras. independentes. significativo a 5%

No que diz respeito a satisfagdo com o posto de trabalho, A Figura 12

mostra os valores antes e depois e a Tabela 2 mostra o teste T de
Student para amostras independentes de comparagdo das diferengas
de opinifio antes e depois das alteragdes efetuadas. Nota-se que houve
diferenca significativa quanto a todos os itens: o posto de trabalho em
si (ttest=2.511, valor p <0.02), abastecimento de material (1 test=3.597,
valor p=10.000) e o controle de qualidade do material (t test= 2.640,
valor p=0.013). O item postura de trabalho foi o que teve maior
impacto positivo na visdo dos trabalhadores (t tesi= 5.443, valor p=
0.001), passando de 5.7 na escala (antes) da interven¢do a 11,35, na
escala (apos) a intervengdo . Vale lembrar que durante os tltimos
quinze anos. a empresa havia adotado a postura em pé em todos os
postos de trabalho. Os trabalhadores, durante a entrevista menciona-
ram a alternancia postural come um fator de extrema importancia na
diminuigdo da fadiga durante o trabalho. Principalmente as mulheres
comentarem que, ao término da jornada, sentiam menos cansago, 0 que
Ihes permitia maior disposi¢do para realizar suas atividades domésticas.
Algumas relataram que o fator "diminuigao do cansago e da dor nas
pernas” tem tido interferéncia positiva no humor e conseqiiente
melhora no relacionamento com os filhos e marido.
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Questdes relacionadas ao Posto de Trabalho

Tabela 2 TesieT

de Studenr para
amaosiras
independentes de
comparagdo das
diferencas de
opinido sobre o
Paste de traballio
aites e depois das
alteragies
efernadas

52
SUBSISTEMA

DO
TRABALHO

52.1
Satisfagdo com
a organizacao
do trabalho

Fignra 13
Avaliagdo
comparativa de
guestdes realtivas
@ organizagdo do
frabalho

P
osiura 11.35
Revisao Controle de
Qualidade
- Antes
imernt Material g
Abastecimento de Material 12.78] mDepois
|
Posto de Trabalho 12 36
0 7.5 15
Nao satisfeito Satisleito
Satisfagao do funcienarie com o Posto de Trabalho Antes Depois teste t p-valor
Fosto de Trabaho 10,10 12.38 2.511 0018
Abaslecimento de Malerial 9.40 12.78 3.587 0.000 .
Fevisao/Controle de Qualidads 850 10.60 2640 0.013 3
Posturs 570 1135 5443 0001

“Teste-t para amosiras independentes significaivo a 5%

Os itens relacionados a organizacio do trabalho foram os que tiveram
os melhores resultados quando comparados aos anteriores a interven-
¢do. Os itens que haviam sido considerados os mais insatisfatorios
antes da intervencdo foram o “ser emprestado™ de uma esteira para
outra ¢ a “cobranga por falha gerada no sapato”. A Figira 13 mostra
os resultados graficamente ¢ a Tabela 3 mostra o teste T de Student
para amostras independentes de comparago das diferencas de opinido
antes e depois das alteragdes efetuadas. Nota-se que ndo houve
diferenca signific~tiva quanto ao treinamento e relacionamento com os
colegas e o ritmo da esteira, pois eles ja eram considerados
satisfatorios. mesmo no processo tradicional de trabalho.

Questoes relacionadas a Organizacdo do Trabalho

Ser"emprestado’ g

Cobranga por falha nosapato '
Ritmo da Esteira
Apoiodo"coringa”

Trein/Profis dos funcionarios

Relacionamento comos §
supervisores
Relacionamento com os
colegas

Nao satisfeito

Satisfeito
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Satisfacdo do funciondrio com a Organizacio do Trabalho Antes Depois teste t =valor
Relacionamento com os colegas 11.20 1259 1.841 0.075
Relacionamento com os supervisares 10.60 1237 2228 0.033 i
TreinProfis dos funcionarnos 10.20 11.18 1.0560 0.302
Apoio do "coringa” 840 11.10 2.850 0.000 E
Ritmeo da Esteira 8.20 9.06 0.845 0.405
Cobranga por falha.no sapate 6.10 11,46 5.492 0000 *
Ser “emprestado” 360 7.00 4,103 0000  *

‘tesie t-para amostras independentes signficative a 5%

Os itens que melhoraram significativamente foram o relacionamento
com supervisores (t test= 2,228, valor p = 0.033), apoio do coringa (t
test=2.850, valor p=0.000) e cobranga por falha no sapato (t test= 5.492,
valor p= 0.000). Antes, tal cobran¢a acabava implicando em constrangi-
mento para o trabalhador, ja que, através de dispositivos de controle
do processo, se fazia possivel a identificacdo da pessoa que havia
gerado a falha. A partir do momento em que os trabalhadores comeca-
ram a atuar em equipes, as falhas passaram a ser assumidas e atribuidas
a equipe, diluindo, desta forma, a responsabilidade. Outro fator de
amenizacdo da cobranga foi a diminuig¢do da ocorréncia de falhas no
sapato. De acordo com a opinido das chefias ¢ gerentes, os trabalhado-
res da esteira piloto sdo os que menos geram falhas, Segundo eles,
antes, havia necessidade de alocar duas a trés pessoas somente para
realizagiio de “consertos™ na esteira. Apos a implantagio do sistema
multifuncional, eventualmente se torna necessario alocar uma pessoa
para fazer os consertos, sendo que néo se tem mais necessidade de ter
um trabalhador “conserteiro™ na esteira piloto, o que indiretamente
gera otimizagio do processo.

A satisfagfio quanto ao “ser emprestado™ embora tenha aumentado
significativamente (t test= 4.10, valor p< 0.01), ainda ndo pode ser
considerada alta, ja que, apesar de ter dobrado de valor em termos de
nivel de satisfacdo, ndo alcangou a média (7.5) da escala andlogo
visual. Esta questdo € considerada critica em termos de organizacao do
trabalho para os trabalhadores que atuam no setor. e se repete na
maioria das industrias. Durante as entrevistas, ficou evidente que os
trabalhadores acabam por se “afeigoar™ as pessoas que compdem a
equipe de trabalho. assim como, ao “estilo” de trabalho da chefia
imediata, sendo estes alguns dos motivos mencionados para nfio
gostarem de ser “trocados™ de uma equipe para outra. Os relatos e
reacbes dos trabalhadores a esta questfio deixam evidente que durante
muitos anos na industria cal¢adista, quando as pessoas eram trocadas
de fungio e/ou de esteira com maior freqiiéncia, a insatisfagio do
trabalhador repercutia na avaliagio que a empresa fazia sobre o
trabalho deste individuo, ficando a idéia de que o trabalhador ja nao
'serve’ mais, nfio € mais interessante para a empresa, culminando na
demissdo do trabalhador.
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Durante o processo de pesquisa, embora tenha sido acordado com as

chefias imediatas que os trabalhadores da esteira piloto nfio seriam
trocados e/ou emprestados, o “acordo™ nem sempre foi cumprido. Ao
coletar em entrevista a opinido dos chefes, estes comentam que os
trabalhadores multifuncionais, por serem mais eficazes, por poderem
ser alocados na maioria dos postos e, por saberem realizar a maioria das
atividades, acabaram por suprir as demais esteiras quando havia
dificuldades no processo efou para suprir as faltas de trabalhadores em
outras esteiras. Isto ocorria e ainda ocorre, principalmente. quando
novos modelos de sapatos entram em linha de produgfio. De acordo
com a opinido dos gerentes e chefes, os trabalhadores multifuncionais
acabaram se tornando imprescindiveis no processo, por terem maior
conhecimento e qualificagdo para realizar diversas operagdes. Ainda.
na opinido das liderangas, a troca das pessoas entre as esteiras tende a
diminuir na medida em que todo o corpo funcional do setor produtivo
da empresa se tornar multifuncional.

Os itens de demanda ergondmica relacionados ao contetido do traba-
tho foram os mais significativos em termos de valor agregado ao
trabalho. Embora ndo tenha sido possivel transformar, em termos de
leiaute, a esteira continua ¢ o trabalho em linha para o trabalho em
célula, os resultados da implantagio da multifuncionalidade indicaram
que, independente da distribuigdo dos postos e do leiaute, € possivel
ocorrer o trabalho em grupo e incremento do conteudo do trabalho.

A Figura 14 ¢ os resultados estatisticos apresentados na Tabela 4
mostram que apesar das mudangas, o trabalho continua sendo sobre
sapatos. e s sapatos. o que pode explicar que os trabalho continua
medianamente mondétono (t test= 1.13, valor p = 0.27) e limitado (t test=
1.97, valor p= 0.06). Os aspectos que tiveram maior valorizaciio pelos
trabalhadores foram o aumento da criatividade (t test=4.56. valor p<
0.00), o trabalho ser mais dinamico (t test= 3.97, valor p< 0.00) e menos
repetitivo (t test=5.31, valor p< 0.00), e as atividades serem mais
diversificadas (t test= 4.85, valor p< 0.00). Os quatro itens estdo
relacionados, ja que, a partir da realizac@o de maior niimero de opera-
¢Oes, passou a ocorrer a diversificagiio do trabalho, resultando em
maior criatividade e dinamismo. Ndo houve diferenca na percepcao de
valorizagdo (t test=0.537, valor p = 0.595) pois eles ja se se sentiam
valorizados (11,1 antes e 11.5 depois) mas houve aumento na percep-
¢do de mais autonomia (8,30 antes e 11,25 depois) (t test= 3.162, valor
p< 0.004). embora a pressio dos superiores nio tenha mudado (t test=-
0.995, valor p = 0.328). 0 que pode explicar que ainda se sintam nervo-
so0s (t test= 1.389, valor p = 0.175). O esforgo fisico e mental ndo se
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alterou (t test= 0.627, valorp 0. 535 ettest=0. 312 valorp 0.757), 0
trabalho requerindo 0 mesmo nivel de responsabilidade de antes (1
test=-0.359, valor p=0.722).

Questdes relacionadas ao Contelido do Trabalho

Frustrag dofinsaisfacio
Trab. emum posto o

Salisfacdo pessoal | 1267

Gostado irabalho

Mondiono
Sente-senervoso
Envolve risco
Criative
Diversificado

DINAmico

Esforcofisico {am Anles
Pressao dossuperiores | = Depols
Limitadc
Aulonamia
Figura 14 Esforge mental
“ “:“I“w“” Estimulanie
comparativa des
quesides Rapetifive
reineionadas ao Sente-se valorizado
conterido do Responsabiidade
irabalho
i} 7.5 15
nada muilo
Tabela 4 Teste Tde  Coniango do Trabaihe Antes Depols  tostat  p-valor
Student parva peconeabiidade : 1380 1365 -0:359 avzz
amostras  senwe.se valorzado 4 / 11.10 11.50 0537 0.595
independentes de  Rapetiiva 1040 567 5318 ogoo -t
comparacdo das _ gstmuante 1040 11.62 2120 0042 "
diferencas de  esterce mental 880 9.08 0312 0.757
percepedo de Autonaria 830 11.25 3162 oo *
Conteiido do  Linkado P800 B.02 -1479 0.057
frahalhio antes @ Pressdo dos superioras T80 6,72 -0 945 0.326
depois day  Bfargo fisico 740 7,69 0627 0.535
alteragdes Dinimca 720 10.67 3970 o000t
efetwaclas. Dversificado 620 10:65 4 850 0.0 *
Criatvo G20 1015 4568 0 000 a
Envolvia risco 3 510 343 -2.811 oo ot
Sente-se narvoso 530 B35 1 :Lag 0175
Mondiono 530 6,07 1134 0.265
Gosia do rabatho” I E ] 13.18 0.01g 0.985
Satisfagao pessoal 5.80 12.67 4.105 0.000
Trab afm um posto 0 3 820 4 o7 -3 20‘3 0003 i
Frustracaolinsalisfacao 700 4.58 -3.068 op0s -t

*Tesie-t para anostras independentes signilicative a 5%
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A F igura } 5 e a Tabela 5 nmstram 0s resu]tados dt, deqconformr’dor
antes de depois das mudangas efetuadas.Além da dor nos membros
inferiores, encontrou-se dor de intensidade média na regidio das costas
e do pescogo. Este resultado tem relagfio com a necessidade de abaixar
a cabega em diregéio a bancada de montagem ja que ha demanda de
acuidade visual em quase todas as operagdes executadas na elabora-
¢éo do calgado. Em geral, as pegas sdo pequenas ¢ muitos calgados
sdo confeccionados com detalhes como enfeites e rebites de pequenas
dimensoes. Deve-se considerar, também, que os trabalhadores executa-
vam a mesma tarefa ao longo da jornada implicando em postura estatica
prolongada, geralmente em flexdo de tronco e anteriorizagio da cabeca
para melhor visualizagdo do trabalho.

'O grafico da Figura 15 mostra que a sensagfio de dor/desconforto

diminuiu em todos os segmentos corporais avaliados, exceto no que
tange a dor de cabega. No entanto. estatisticamente, a tinica reducgfo
significativa ocorreu no segmento pés (t test=-3.513, valor p = 0.001),
seguido das pernas, costas e pescoco como consequéncia da
alternancia postural carreada pela implantagdo da muitifuncionalidade.
Embora em pouca intensidade, houve diminuicio da dor/desconforto
no pescogo e bragos confirmando que a troca de atividades executadas
ao longo da jornada € benéfica pois permite a mudanga de grupos
musculares, ora mais atuantes, ora, menos. Desta forma. diminui a
propensio a fadiga muscular e, conseqiientemente, & ocorréncia de
LER/DORT.

Questdes relacionadas a Sensacado de Dor (Risco)
Estdmago
Cabega
Pescogo §
Costas
Antes

i ¥ Depois

Pernas

Bragos

nada miiito
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Resultado da Sensagao de Dor/Desconfarto Antes Depois teste t p-valor
Bragos y ! 6.80 B48 -0.475 0635
Parnas } 860 753 111 0275
Pas ; 10.20 696 -3513 0.001
Costas A g 7.30 6.25 -1.091 0.283
Pescogo ; L T30 645 0905 0372
Cabega 530 548 - 072 0476
Estdmage : AN 331 0775 0.444

“Teste-t para amosiras independentes significativo a 5%

Um dos resultados de relevancia nesta pesquisa ¢ o fato de que,
durante os trés anos e seis meses do processo de pesquisa, ndo
ocorreu nenhum caso novo de LER/DORT na esteira piloto. Haviaum
caso de uma costureira que ja tinha tido um afastamento por distirbio
musculoesquelético anterior ao periodo da pesquisa. O caso foi
acompanhado por uma fisioterapeuta coniratada pela empresa e que
atua de forma preventiva com os trabalhadores, De acordo com a
fisioterapeuta, somente em épocas de alta demanda ocorreu alguma
sensacdo de desconforto, no entanto, a costureira se manteve bem e
com possibilidade de continuar as suas atividades de trabalho. Outro
aspecto referido em termos de resultados positivos pela fisioterapeuta
€ que as queixas de dor na esteira piloto foram raras e, quando ocorre-
ram, os trabalhadores tinham histéria pregressa de algum distiirbio
musculo-esquelético,

Ao conversar informalmente com a trabalhadora com histéria pregressa
de LER/DORT e, ao solicitar o seu parecer a respeito de como se sentia
anies da implantagio da multifuncionalidade e apos, referiu que sentia -
dor/desconforto na medida em que repetia a mesma operagio, ja que
apenas costurava. Apos a implantagio da multifuncionalidade, realiza
em torno de trés a quatro operagdes durante a jornada e ndo sente mais
dor, exceto, algumas vezes em que entra em linha de producfio algum
modelo novo, do qual ndo tem dominio de sua execugfio. Este fato
reporta ao contetido do trabalho: enquanto a pessoa tem pleno domi-
nio das atividades que realiza, quando ocorrem atividades novas, neste
caso, um modelo novo a ser fabricado, ele precisava ser aprendido o
que demanda maior atengo, tirando a pessoa da sua 'zona de confor-
to'. Neste caso, o grau de tensiio emocional, de acordo com Oliver e
Midleditch (1996), tem estreita relagio com tensfio muscular o que pode
ser fator de exacerbagdo de dor/desconforto.

A Figura 16 e a Tabela 6 mostram os resultados quanto a satisfagio
com a Empresa antes de depois das mudangas efetuadas. Houve
aumento significativo na percep¢io da qualidade do almogo (t test=
4.129, valor p = 0.000), no incentivo aos estudos (t test= 2.203. valorp=
0.035) talvez porque com as melhores chances no trabalho eles se
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sintam mais confiantes e necesmtados de perseguir uma mclhor
escolaridade. Houve também melhoria quanto ao horério de abertura
dos portdes (t test= 8.292, valor p = 0.000) pois agora ndo precisam
mais esperar do lado de fora, expostos as intempéries. Nao houve
diferenga significativa no atendimento no ambulatorio que sempre foi
bom (t test=-0.589. valor p = 0.560), no uniforme que ndo foi mudado (e
é ruim) (ttest= 1.654, valor p=0.110) assim como no salario (t test=
0.840, valor p=0.408). Até o final do projeto, o setor de RH niio tinha
definido os novos pisos salariais para os funciondrios multifuncionais.

Questdes relacionadas a Empresa

Horade aberturados portbesemdia
dechuva

Salario

Uniforme de Trabalho

Qualidade do Almoco Antes
m Depois
Incentive aos Estudos
Atendimentano Ambulatério |
Q 75 15
Nao satisfeito : Satisfeito

Satisfagao do Funcionario em Relagdo 3 Empresa Antes Depois  testet  p-valor
Atendimento no Ambulatbrio 11.30 1085 -0.589 0.560
incentivo aos Estudos 900 1% 2.205 0.035
Qualidade do Almogo 6.10 1025 4.129 (141,301
Uniforme de Trabalho 4.60 627 1.654 0110
Salério 330 389 0.840 0.408
Hora de abertura dos portdes emdia de chuva 1.80 593 8.292 oot

“Teste- para ampstras independentes significativo a 5%

As Figuras 17 e 18 apresentam os resultados das causas dos aciden-
tes que foram identificadas junto ao setor de seguranga do trabalho
classificadas, nesta pesquisa, em trés tipos: os acidentes causados por
equipamentos, causados por maquinas e, por outros motivos (diver-
sos, incluindo alguns aspectos ambientais). A avaliagio foi quantitati-
va (centrada na quantidade de acidentes ocorridos), tendo se conside-
rado, também, a gravidade dos acidentes. Um indicador da gravidade
dos acidentes, causados tanto por maquinas quanto por equipamentos
e outras causas, € o resultado do calculo do Coeficiente de Gravidade,
conforme NB 18, que € analisado a seguir.
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Percentual de acidentes por equipamentos (maio - setembro/2002)
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A mdquina de costura € a maior causa de acidentes de trabalho causa-
dos por mdquinas, Dos dezessete acidentes ocorridos com maquinas

de costura durante os cinco meses, nove foram relacionados a costura
ou perfuragio de dedos com agulha. Em segundo lugar, encontra-se a
prensa elétrica e, em terceiro, o canhdo (maquina que emana calor para
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56 CUSTOS
DO
TRABALHO

5.6.1 Custos
dos
~ acidentes

Fignra 19 Custo
ser-humano hora
no antbulatdrio e

afastamenios enire
miaio € sefembro de
2002

causadores de acidentes. Segundo pesquisa de Castro e Guimardes
(2003) que investigou a emissio de Comunicagoes de Acidentes de
Trabalho (CATs) referentes aos acidentes de trabalho e doengas
ocupacionais dos trabalhadores de 257 empresas do setor calgadista
gaticho no periodo entre janeiro de 1995 a dezembro de 2000, ocorreram
318 casos de acidentes de trabalho nas maquinas de prensar. represen-
tando 35% de total de acidentes ocorridos neste periodo. Identifica-se
que, nesta empresa, a maioria das prensas elétricas € de acionamento
bimanual, fator que dificulta a exposic¢do das méaos para posicionar o
material nas prensas, evitando a ocorréncia de acidentes nestas
maquinas.

O cilculo de custo (Figura 19) € relacionado somente ao custo
homem/hora (praticado durante o periodo da coleta de dados que foi
de maio a setembro de 2002) que ¢ de RS 5.70. Para obtenciio deste
dado, foi cronometrado o tempo desde a saida do posto de trabalho até
o retorno ao posto de trabalho, sendo que a média de tempo gasto com
deslocamento e atendimento médico e/ou ambulatorial é de 25 minutos.
Foram realizados 3.270 atendimentos e consultas médicas, com a perda
de tempo equivalente a 1.362 horas que totalizaram em valores monetd-
rios, o gasto de R$ 7.766,25.

Custo homem/hora em relagéio ao tempo de deslocamento e
atendimento no ambulatério
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Observa-se no grafico da Figira 20 0 aumento dos acidentes com
afastamento no més de agosto que corresponde ao més com maior
demanda produtiva. Identificou-se, em conversas com a dire¢io
industrial da empresa, que durante os meses em que a produgdo é
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mtensnf' cada, ocorre necessidade urgente de admissdes de pessoal, as
vezes, em grande escala. Este fato, por vezes, ndo permite a adogdo das
medidas, usualmente utilizadas no processo de selegio, acarretando na
admissdo de pessoal sem experiéncia, e que, por contingéncia da
urgéncia da demanda produtiva, acaba nao recebendo treinamento
prévio para execugdo das atividades de trabalho As perdas em custos
diretos relacionados somente as horas de trabalho totalizaram nos
cinco meses, em valores monetarios, o equivalente aR$ 10.132,30.

Perdas por acidentes (em dias de trabalho)
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Na Figura 21, observa-se que os maiores indices de retrabalho

ocorreram nos meses de agosto e setembro, sendo que a quantidade de
refugo € mais alta em setembro. De acordo com o gerente industrial. as
perdas do processo, assim como os custos humanos (acidentes e
consultas médicas) tendem a ter relagdo com a pouca qualificagio do
pessoal recém admitido. Este fato encontra respaldo quando se verifica
que em maio (més com poucos admissionais e manutengio do quadro
funcional estavel), embora tenha ocorrido alta produgéio, os indices de
refugo e retrabalho sdo menores que em agosto e setembro. Configura-
se, desta forma, que as perdas por refugo e retrabalho podem ser

“independentes da necessidade de alta produgdo, ¢ dependentes da

qualificagiio de pessoal.

O més de julho foi o de menor produtividade tendo relacéo direta com a

demanda de produgdio. Neste més em que ocorreu dispensa dos
trabalhadores nas segundas-feiras em fungdo da baixa demanda. o
indice de refugo foi superior aos demais meses, exceto ao de setembro.
H4 possibilidade do aumento de refugo ter relagdo com os fatores
psicossociais como a instabilidade e inseguranga geradas pelo receio
de perder o emprego.

Os resultados obtidos ndo podem ser relacionados a uma alteraciio
especifica, pois foram decorrentes de um conjunto de fatores relaciona-
dos ao novo projeto de trabalho, entre eles a implantagdo da
multifuncionalidade ¢ a mudanga da jornada de trabalho, que permitiu
maior tempo ¢ melhor qualidade do sono e, em consequéncia melhor
disposigdo do trabalhador. No entanto, a mudanca da jornada s6 foi
possivel porque foi disponibilizada uma creche, que permitiu aos pais
trabalharem tranqiiilos, ao passo que antes trabalhavam em turnos
opostos, a fim de cuidar dos filhos. Juntos, estes elementos resultaram
em melhoria na satide e qualidade de vida, tanto no dmbito do trabalho
quanto na vida familiar e social dos trabalhadores. Os acidentes de
trabalho diminuiram em 80% durante o processo de pesquisa, ¢ o indice
de LER/DORT chegou a zero. Os indices de absenteismo diminuiram
em 45,65 % em relagdo as demais linhas de producdo da fabrica.

Ressalta-se que alguns aspectos foram de fundamental importancia
para o éxito do projeto, tais como a participagdo dos trabalhadores. a
formagdo de equipes e o tempo dado para que fossem qualificados para
o trabalho multifunctional e se ajustassem ao novo sistema de produ-
¢do. Embora tenha sido identificado, no estudo das curvas de aprendi-
zagem, que, raramente, ocorre aprendizado quando o trabalhador é
alocado de uma fungéo para outra no setor calgadista, ou seja. ndo hé
dificuldade em assumir diferentes postos no sistema, apesar de ser
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necessario um tempo para que se adquira maior habilidade com as
diversas functes a serem desempenhadas. Este tempo foi de quatro
meses, de acordo com os trabalhadores. Nota-se, no entanto, que o
mesmo tempo foi necessario na substituicdo de um sistema de linha por
um celular na montagem de medidores elétricos (Gimardes e Fischer,

1999) e na Mitsubishi (Nagamaschi; 1999).

6.2 A formagio e qualificagiio das equipes foi uma das questdes mais

PROBLEMAS dificeis. Como a empresa ndo tinha especialistas em gestdo de pessoas,

ENFRENTADOS o tipo de treinamento utilizado foi o on the job trainning, ou seja. foi
realizado no posto de trabalho enquanto o trabalhador realizava a
atividade. O fato de atuarem em'time'e/ou 'equipe’ auxiliou a capacitagio
Jja que, ao interagirem, acabam ensinando e aprendendo uns com os
outros colegas de trabalho. Ao fim, 0 aprender cada vez mais foi o
grande legado do projeto. Segundo os trabalhadores, “Saber simples-
mente fazer e saber fazer com habilidade sdo duas coisas diferentes, e 0
pessoal da esteira piloto, sabe fazer e faz com habilidade” e, ainda "o
sapato sai melhor porque todos sdo comprometidos com o todo, o
pessoal ndo se preocupa mais somente com o seu trabalho, mas
também com o dos colegas e, isto melhora a qualidade”. Quando é
fabricado um modelo novo, em geral, o pessoal leva de uma a duas
semanas para fazer no ritmo normal e com a qualidade que precisa. “Na
esteira piloto, este tempo é bem menor, aproximadamente de dois a trés
dias”.

Os aspectos que tiveram maior valorizagdo pelos trabalhadores foram o
aumento da criatividade, o trabalho ser mais dindmico e as atividades
serem mais diversificadas. Os trés itens estdo relacionados, ja que, a
partir da realizagdo de maior niimero de operagoes, passou a ocorrer a
diversificagdo do trabalho, resultando em maior criatividade e dinamis-
mo. Apesar de nio ter ficado flagrante para os trabalhadores, deve-se
destacar, como outro resultado positivo da intervengio, a maior
autonomia obtida, pois eles passaram, gradualmente, a ter maior
propriedade e comprometimento com o trabalho, ja que, ndo tinham
mais responsabilidade somente sobre uma operagdo, mas, sobre o
trabalho de um grupo que tinha que se manter unido ¢ integrado para o
sucesso dos resultados. Outro fator que interferiu na aquisigio de
maior autonomia foi a troca de operagdes que passou a ser realizada
quando os trabalhadores achassem necessario, de acordo com a sua
vontade e/ou conforme a sensacdo de fadiga e/ou necessidade de
atengdo ao trabalho. A maior autonomia também foi conferida no
cotidiano do trabalho pela formagéo de equipes de trabalho. Em todo o
processo de implantagdo do novo sistema de produgdo, ficou evidente



Macroergonomia : Colocando Conceitos em Prética 33
Uma Experiencia de Sociolecnia no Setor Calcadista Brasileiro s =

a satisfagdio do trabalhador com a nova estrutura de trabalho. A
motivagiio foi demonstrada em todos os momentos em que as equipes
se reuniam. Desta forma, como resultado da satisfacdio com o trabalho
que foi enriquecido e, ndo mais limitado a repetigio da mesma atividade
durante meses e/ou anos, obteve-se, como resposta, maior comprome-
timento, maior flexibilizagfo da producéo, maior qualidade conferida
aos produtos e, fundamentalmente, a diminuicdo dos custos humanos
como acidentes e distirbios ocupacionais. Enfimn, pode-se dizer que o
projeto teve éxito no que diz respeito as melhorias no processo e
organizacfio do trabalho, impactando de forma positiva na satde ¢
qualidade de vida das pessoas.

No entanto, se pela otica dos trabalhadores diretos, a implantacdo do
sistema multifuncional foi favoravel, ele foi a razdo do maior problema
enfrentado durante todo o projeto: a rejeigdo dos trabalhadores do
segundo escaldo, como chefias imediatas e gerentes. O que é interes-
sante € que a maioria dos trabalhadores com cargos de chefia ja foram
operadores diretos e siio habilitados a fazer sapatos com a qualidade e
na quantidade que o mercado necessita. No entanto, poucos sabem
como lidar com um trabalhador participativo e atuante, com autonomia
para opinar e participar das decisdes que dizem respeito ao scu traba-
lho. Apesar de destrutiva, a atitude era esperada, pois na maioria das
industrias calgadistas, onde predomina o sistema taylorista de produ-
¢do por varias décadas, a dificuldade de aproximagdo entre os diversos
niveis hierdrquicos (principalmente entre gerentes, chefias imediatas e
trabalhadores) resulta em autoritarismo, onde a chefia manda e os
trabalhadores limitam-se & mera execugio das tarefas. Para o sucesso
de um projeto deste porte, que interferiu sobremaneira na cultura
organizacional ¢ na cultura das pessoas. foi imprescindivel o processo
de capacitagiio para os chefes e gerentes com o objetivo de melhor
prepara-los para gestdo de pessoas. Para atingir os resultados com o
apoio e envolvimento das chefias imediatas foram realizados, em dois
momentos durante o processo de pesquisa, cursos de capacitagio para
gestdo de pessoas e de processos. No entanto, observou-se que,
apesar da capacitagfio, alguns ndio conseguiram acompanhar o proces-
so de mudanga, ou nfio se permitiram sair do paradigma taylorista/
fordista e adotar um novo modelo mais flexivel de producio. Estes,
automaticamente, acabaram sendo desligados do novoe modelo institui-
do ¢ assumido pela empresa.

Ao discutir os conflitos surgidos das experiéncias de trabalho em
grupos, Salerno (1999) comenta que, nestes casos, € importante
considerar a aprendizagem organizacional em termos de gestio demo-
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critica e, ndo a sunples adus&o a valcu es ¢ ot:gclwos pré definidos.
Desta forma. no universo das empresas tapitalistas, a gestdo democra-
tica entendida como a discussio, negociacio e eventual modificacio
das normas de produgio, passa a ser, a0 mesmo tempo. uma exigéncia
social ¢ econdmica que estd intimamente ligada a evolugio da empresa
¢ ao aprendizado organizacional e de gestdo. Este aprendizado, de
ordem social, impacta nos resultados de ordem técnica. Nao fosse todo
0 processo de pesquisa ter sido permeado pela resisténcia dos geren-
tes e chefes imediatos, os resultados, em termos de indicadores de
produgdo, como a produtividade, poderiam ter sido melhores. Além
disso, esta resisténcia foi responsavel pela lentiddo em expandir o
projeto para o resto da empresa: somente depois de decorridos trés
anos da implantagdo na esteira piloto, foi iniciado o processo de
continuidade em mais (rés esteiras.

Para a implantagdo das mudancas se fez necessario a participagio de
um representante da DRT e do “aval™ do diretor industrial que esteve
presente em todos os momentos da pesquisa e que, nas tomadas de
decisdo, apresentava uma postura firme e positiva, ja que estava ciente
e convicto dos resultados positivos que se configuravam. Nio fosse
cle, interessado em transformar a empresa em benchmarking na regido,
o0 projeto ndo teria ocorrido. At€ hoje, alguns diretores e gerentes da
empresa acham que o ganho do projeto foi negativo, porque serviu
apenas para despertar o interesse da DRT. Embora os membros da
diretoria e componentes do segundo escaldo tenham tido dificuldades
em aceitar a mudanga de paradigma, o processo de mudanca continuara
ocorrendo, em funcgiio dos resultados positivos apresentados até o
presente momento. Tendo em vista que esta pesquisa podera servir de
parametro para outras empresas do setor calg:adlsta, Jj4 que os proble-
mas encontrados sdo semelhantes em todo o setor torna-se importante
reiterar que a busca de solugdes depende do trabalho de um grupo de
pessoas integradas € com objetivos claros e bern definidos.

Este capitulo apresentou o estudo ergondmico em uma industria de
grande porte do setor calgadista do Rio Grande do Sul a qual, como a
maioria das indistrias calcadistas brasileiras. adotava o sistema
taylorista/fordista de producdo com consequentes altos custos
humanos e de produgie. A pesquisa teve dura¢do de trés anos, tempo
necessario para identificar os principais problemas ergonomicos,
propor solugdes de melhoria, implanta-las e avalia-las. Os maiores
problemas encontrados diziam respeito as mas condigdes impostas por
um sistema taylorista, que sio comuns a maioria das industrias
calcadistas brasileiras, que ndio acenam com uim interesse em implantar
mudangas tendo em vista o pouco que foi fei;to nas ultimas décadas.
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~ As melhorias de maior impacto foram a mudanga de hordrio de trabalho.

a instalagdo de uma creche para permitir que os pais pudessem se
ajustar ao novo horario e, principalmente, o recurso da
multifuncionalidade e trabalho em grupo. Antes da intervengio os
trabalhadores s6 atuavam em uma pequena etapa do processo e nio
tinham idéia do processo como um todo. Ao serem capacitados para
atuar em todo o processo. o trabalho foi enriquecido e apesar das
duvidas da geréncia (que consideram que o trabalho especializado é
mais produtivo). a produtividade aumentou, houve redugéio retrabalho
e eliminou-se o risco de DORTs. Os 100 trabalhadores que atuaram na
linha piloto da pesquisa, de inicio, tiveram dividas se seriam capazes
de produzir no novo sistema sociotécnico, principalmente por medo de

-errar e serem demitidos. No entanto, devido ao carater participativo da

pesquisa (tudo era discutido com os funcionarios e nada foi imposto)
eles concordaram com a pesquisa e apos quatro meses, eles se habitua-
ram ao novo sistema e ndo pensaram mais em trabalhar no sistema
antigo, jd que haviam ganho mais conhecimento, autonomia e. portan-
to, mais satisfagdo com o trabalho.

A intervengdo macroergonfmica ocorreu no periodo de 2003 a 2006,
tendo contemplado os quatro subsistemas (pessoal, tecnologico.
projeto de trabalho e ambiente externo) do sistema sociotécnico. A
intervenc¢do gerou resultados favoraveis para o trabalhador (pela
melhoria da qualidade de vida) e para a produgdo (pela melhoria das
condigdes de produgfio e incremento da produtividade) a partir da
otimizacfo da organizacéo do trabalho, principalmente: pela implanta-
¢io da multifuncionalidade como meio de flexibilizagio e enriquecimen-
to das tarefas, e pela mudanga na jornada de trabalho (que iniciava
ainda de madrugada) viabilizada pela instalagdo de uma creche. Os
resultados mostraram diminuicéo dos custos humanos (reducio de
80% dos acidentes de trabalho. reducio total dos distirbios
osteomusculares e redugio de 45,65 % de absenteismo), aumento de
satisfagdo em relagdo ao trabalho, maior comprometimento com os
resultados e rumos da empresa e conseqiiente melhoria das condigdes
de saude e qualidade de vida. A produtividade apresentou um incre-
mento de 3%, mas os dados sfio imprecisos porque dependiam dos
gestores do segundo escalio (coordenadores de setor e geréncias) que
apresentaram forte resisténcia ao projeto e a quebrar paradigmas
tradicionais de produgdo.

Por outro lado, as chefias imediatas foram muito resistentes a pesquisa
pois notaram que devido a autonomia e maior conhecimento do
processo como um todo, os grupos prescindiam de ordens superiores
para dar conta da produgio. Outra questdo ¢ a resisténcia do Sindicato
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