UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA CATARINA

DIEGO LUIZ DE MATTOS

AVALIAGAO DE UM MODELO DE GESTAO DE ERGONOMIA
BASEADO EM PRATICAS DA PRODUGCAO ENXUTA:
ENFOQUE NO INDICE DE ABSENTEISMO EM UMA

EMPRESA DE EMBALAGENS DE PAPELAO
ONDULADO CATARINENSE

Floriandpolis
2015






DIEGO LUIZ DE MATTOS

AVALIACAO DE UM MODELO DE GESTAO DE ERGONOMIA
BASEADO EM PRATICAS DA PRODUGAO ENXUTA:
ENFOQUE NO INDICE DE ABSENTEISMO EM UMA

EMPRESA DE EMBALAGENS DE PAPELAO
ONDULADO CATARINENSE

Dissertacdo submetida ao Programa de
Pés-Graduacdo em Engenharia de
Producdo da Universidade Federal de
Santa Catarina para a obtencdo do
Grau de Mestre em Engenharia de
Producdo na area de Ergonomia.
Orientador: Prof. Dr. Eugenio Andrés
Diaz Merino.

Floriandpolis
2015



Ficha de identificacao da obra elaborada pelo autor,
através do Programa de Geragdo Automatica da Biblioteca Universitaria da UFSC.

de Mattos, Diego Luiz
Avaliagdo de um modelo de gestdo de ergonomia baseado em
praticas da producdo enxuta : enfoque no indice de
absenteismo de uma empresa de embalagens de papelao
ondulado catarinense / Diego Luiz de Mattos ; orientador,
Dr. Eugénio Andréz Diaz Merino - Florianopolis, SC, 2015.
196 p.

Dissertacdo (mestrado) - Universidade Federal de Santa
Catarina, Centro Tecnoldgico. Programa de Pos-Graduagdo em
Engenharia de Produgao.

Inclui referéncias

1. Engenharia de Produgdo. 2. Ergonomia. 3. Produgio Enxuta.
4. Absenteismo. 5. Doengas do trabalho. I. Merino,
Dr. Eugénio Andréz Diaz. II. Universidade Federal de Santa
Catarina. Programa de Pds-Graduagdo em Engenharia de
Produg@o. II1. Titulo.




Diego Luiz de Mattos

AVALIACAO DE UM MODELO DE GESTAO DE ERGONOMIA
BASEADO EM PRATICAS DA PRODUCAO ENXUTA:
ENFOQUE NO INDICE DE ABSENTEISMO EM UMA

EMPRESA DE EMBALAGENS DE PAPELAO
ONDULADO CATARINENSE

Este(a) Dissertagdo foi julgado(a) adequado(a) para obtencéo do Titulo
de Mestre, e aprovada em sua forma final pelo Programa de Pos-
Graduagdo em Engenharia de Producéo.

Floriandpolis, 02 de marco de 2015.

Prof?. Lucila Maria de Souza Campos, Dra.
Coordenadora do Curso

Banca Examinadora:

Prof. Eugenio Andrés Diaz Merino, Dr.  Prof. Lizandra Garcia Lupi Vergara, Dr.
Orientador Universidade Federal de Santa Catarina
Universidade Federal de Santa Catarina

Prof. Ant6nio Renato Pereira Moro, Dr. José Roberto Mateus Junior, Dr
Universidade Federal de Santa Catarina Membro externo






Este trabalho é dedicado aos meus
professores, familiares e colegas que
colaboraram para sua realizacéo.






AGRADECIMENTOS

Agradeco, pela realizacdo deste estudo, aos mestres que
proporcionaram conhecimento necessario na busca de um olhar
diferenciado, sustentando, dessa forma, a continuidade da ciéncia.

Agradeco também ao suporte familiar, dos amigos e colegas que
torcem e torceram pelo sucesso da minha jornada, e pelas maos
estendidas nas horas necessarias.

Um obrigado especial ao meu orientador, professor Dr. Eugenio
Merino, pelos conhecimentos passados, paciéncia e dire¢do esmerada.

Ao amigo José Roberto Mateus Janior, como pessoa, pelas
influéncias positivas. Agradeco novamente a ele, como gerente da planta
objeto deste estudo, pelo incentivo & ciéncia e colaboracdo total com o
projeto, e por fornecer as bases teéricas para a aplicacdo pratica do
modelo de gestao.

Por fim, agradeco a Celulose Irani S.A. por abrir as portas ao
estudo e acreditar na capacidade de transformacdo proposta por este
pesquisador.






...ndo me diga que ndo ha nenhuma esperanca...
Juntos, resistimos... separados, caimos.
(Roger Waters, 1979)






RESUMO

MATTOS, Diego Luiz de. Avaliacdo de um modelo de gestdo de
ergonomia baseado em praticas da producdo enxuta: enfoque no
indice de absenteismo de uma empresa de embalagens de papeldo
ondulado catarinense. 2015. (Mestrado em Engenharia de Producéo na
area de Ergonomia) — Centro Tecnolo6gico. Universidade Federal de
Santa Catarina, Florianopolis.

A presente dissertacdo apresenta a analise de um modelo de gestdo da
ergonomia baseado nas praticas da producdo enxuta, tendo como
enfoque o indice de absenteismo avaliado em uma empresa de
embalagens de papeldo ondulado, localizada no municipio de Vargem
Bonita, Santa Catarina. O estudo ocorreu no periodo de junho de 2013 a
novembro de 2014. A justificativa baseia-se no aumento do absenteismo
causado por doengas do trabalho observado nas Ultimas décadas,
requerendo solucdes préaticas e efetivas. Faz-se necessario conduzir a
atuacdo da ergonomia de forma a adentrar e impactar os niveis de gestdo
da organizacdo, vinculando-a a estratégia adotada pela empresa. Dessa
maneira, procura-se quebrar o paradigma da atuacdo em nivel
operacional e alcancar os niveis estratégicos, tornando as medidas de
acdo ergondmica essenciais na visdo da producdo. Uma gestdo
ergondmica baseada no sistema de producdo da organizacdo, sendo o
caso desse estudo, a producdo enxuta, pode inseri-la estrategicamente no
contexto produtivo, e resultados positivos podem surgir com relagdo aos
indices de absenteismo. Os resultados indicam uma queda inicial (trés
meses apds a aplicacdo) do numero de atestados, causadores do
absenteismo, e de maneira qualitativa, observa-se sua viabilidade pratica
e um alinhamento estratégico da ergonomia na organizacao, notada pelo
engajamento na busca por melhorias ergondmicas através de um Kaizen.

Palavras-chave: Ergonomia; Produgdo enxuta; Gestdo; Empresa de
embalagens de papeldo ondulado; Absenteismo; Doencas do trabalho.






ABSTRACT

MATTOS, Luiz de Diego. Evaluation of an ergonomics management
model based on lean production practices: focus on absenteeism of a
corrugated packaging enterprise located in Santa Catarina. 2015
(Master in Production Engineering in Ergonomics area) - Technological
Center. Federal University of Santa Catarina, Florianépolis.

This work presents the analysis of a ergonomics management model based
on the lean production practices, with focus in absenteeism rate estimated at
a corrugated boxes company, located in the city of Vargem Bonita, Santa
Catarina. The study took place from June 2013 to November 2014. The
justification is based on increased absenteeism caused by occupational
diseases observed in recent decades, requiring practical and effective
solutions. It is necessary to conduct ergonomics action in order to enter and
impact the organization's management levels, linking it with the strategy
adopted by the company. In this way, we try to break the paradigm of
performance at the operational level and achieve strategic levels, making
the ergonomic action essential in production view. An ergonomic
management based on the organization's production system, in which case
of this study, lean production, can place it strategically in the productive
context, and positive results may arise with respect to absenteeism rates.
The results show an initial drop (three months after the application) of the
medical certificates number, main cause of absenteeism, and in a qualitative
way, there is a practical feasibility and strategic alignment of ergonomics in
the organization, noted by the engagement in the search for ergonomic
improvements through a Kaizen.

Keywords: Ergonomics; Lean production; Management; Corrugated
packaging Company; Absenteeism; Work Diseases.
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1 INTRODUCAO

O setor industrial configura-se como um importante segmento
para a economia brasileira. Atualmente pode ser considerado um dos
pilares do desenvolvimento econémico, manufaturando bens e gerando
empregos.

Na Ultima década, a indUstria brasileira apresentou um
crescimento constante e gradativo no quadro econdmico. O crescimento
da producdo industrial foi acompanhado por um aumento na demanda
de méo de obra, contribuindo para um aumento nas taxas de emprego.
Vieira, Avellar e Verissimo (2013) afirmam que a participagdo do
emprego industrial como porcentagem do emprego total no Brasil,
segundo dados da WDI* (World Development Indicators, Banco
Mundial, 2011), aumentaram de 19.60% em 1995 para 21.20%, em
2000; para 21.40% em 2005 e para 22.10% em 2009. A crescente
participacdo da indUstria na geracdo de empregos no pais é, portanto,
evidente.

A atual relevancia da indistria para a economia dos paises se
deve ao processo dinamico de adaptacdes e respostas aos mercados que
estas atendem. Para alcancar o contexto atual que confirma a
importancia do setor para a economia e geracdo de empregos, a industria
passou por diversas etapas em sua evolugdo, conforme confirma Bueno
e Oliveira (2009, p. 2):

[...] desde o desenvolvimento da maquina a vapor,
ou seja, ha cerca de um século, foram constituidas
varias transformac8es e avancos tecnoldgicos que
determinaram o desenvolvimento de novas formas
de gestdo da producéo, assim como a concepgdo
de diferentes  sistemas produtivos e
organizacionais.

Delwing (2007) afirma que essas formas de gestdo foram
desenvolvidas de acordo com as circunstdncias histéricas e
caracteristicas da época, e sintetizou-as dessa forma: Adam Smith,

"World Development Indicators (WDI) é uma compilagdo abrangente de dados
do Banco Mundial sobre o desenvolvimento global. Possui mais de 1.300
indicadores de desenvolvimento englobando 214 nag6es e cerca de 30 grupos de
paises. Estes indicadores podem ser comparados entre os paises, e podem ser
utilizados por estudantes, pesquisadores, politicos, analistas, entre outros.
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(1723-1790) buscou romper com 0 mercantilismo, e mostrar que a
riqueza ndo se originava do comércio em si, mas sim do trabalho;

Frederick Winslow Taylor (1856-1925) procurou organizar o
trabalho, desenvolvendo um método cientifico para aumentar a
produtividade, evitando a perda de tempo da producdo; Henry Fayol
(1842-1925) defendeu a divisdo do trabalho, a autoridade, a
responsabilidade, a disciplina, a unidade de mando, a convergéncia de
esforcos, a estabilidade de pessoal e a remuneragdo adequada as
capacidades; Henry Ford (1886-1947) avancou no conceito de ideia da
divisdo do trabalho, e introduziu as linhas de montagem nas quais as
esteiras e 0s sistemas automaticos impunham os ritmos de producao.

A evolucdo dos sistemas produtivos e de gestdo resultou em
maior eficiéncia dos processos e aumento da produtividade, tornando o
cenario ainda mais competitivo, a partir da metade do século vinte, e
assim novos requisitos para manter-se no mercado surgiram. As
mudancgas econdmicas ocorridas, notadamente nesse periodo, tém
redesenhado as bases de competitividade industrial no mundo, conforme
reforca Lima e Zawislak (2003, p. 58): “quesitos como qualidade e
confiabilidade do produto, rapidez no atendimento as necessidades do
mercado e flexibilidade, sdo considerados como as novas dimensfes de
sucesso empresarial”.

Foi também na segunda metade do século vinte que comegou a
ganhar destaque o Sistema de Producdo Enxuta. Melton (2005) relatou
gue o sistema de producéo enxuta, que surgiu no Japdo em um periodo
po6s-guerra, tem como foco a diminuigdo dos desperdicios num processo
de producdo. Liker (2005) complementa informando que o sistema de
producdo enxuta representa um novo paradigma em termos de sistema
de produgdo, com competéncia para majorar 0s niveis de produtividade
e de qualidade de produtos e servicos.

Todos os sistemas produtivos descritos surgiram para tornar o
trabalho mais eficiente e incrementar a produtividade. Para Marques et
al. (2010), as organizacGes cada vez mais engajam-se na criagcdo de um
dinamismo que ofereca condicdes e proporcione a evolugdo, aumento de
produtividade e economia, ou seja, meios que otimizem tempo e
favoreca alcangar seus objetivos.

No entanto, ressalta-se que o fator humano é também fator
fundamental e uma variavel importante nesse contexto. Se de um lado
ha uma industria cada vez mais competitiva, buscando gerar producéo e
lucro, de outro, ha a forca humana de trabalho, fundamental para todo
sistema produtivo. Independentemente do tipo: industria de bens de
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consumo, indistria de base, indlstria intermediaria, de ponta, e
chegando até os setores de servicos, todas essas organizacbes
necessitam do homem para que seus processos sejam efetivados de
forma completa.

Deixar de integrar esforcos para a melhoria das condicfes
humanas no trabalho paralelamente aos esfor¢os para aumento da
producdo pode significar prejuizo as organizagBes. De acordo com
Shoaf et al. (2004), as dimensdes negocio e ser humano, apesar de
tradicionalmente  contraditérias, sdo variaveis reciprocamente
dependentes no que tange a rentabilidade em longo prazo de uma
corporacao.

O sistema de producdo enxuta buscou entender a importancia
do papel do ser humano nesse contexto e suas condi¢cbes de trabalho
com o intuito de aperfeicoar a producdo. Shimokawa e Fujimoto (2011)
relatam que durante o desenvolvimento desse sistema de producéo, as
operacdes que geravam danos a salde e que requeriam trabalho bracal
eram mecanizadas e automatizadas. Ferreira e Gurgueira (2013)
afirmam que as condicdes de trabalho podem melhorar em fungdo da
producdo enxuta, tornando a producgdo e seus processos menos rigidos e
mais independentes. Ja Ferreira (2006), conclui em seus estudos que, em
uma linha de montagem que adota a producéo enxuta como sistema de
gestdo da produgdo, os operadores observam de forma mais positiva
suas condigdes de trabalho, e que essa postura positiva tende a aumentar
apos a adoc¢ao dessa filosofia.

Porém, a disciplina que busca estudar efetivamente os aspectos
humanos no trabalho é a Ergonomia. Segundo a Associacdo Brasileira
de Ergonomia, a ABERGO, a IEA - Associacdo Internacional de
Ergonomia, a partir do ano de 2000 adotou a seguinte definicdo para o
termo, até hoje admitida:

A Ergonomia (ou Fatores Humanos) € uma
disciplina cientifica que estd relacionada ao
entendimento das interacBes entre 0s seres
humanos e outros elementos ou sistemas, e a
aplicacdo de teorias, principios, dados e métodos a
projetos a fim de aperfeicoar o bem-estar humano
e 0 desempenho global do sistema. (IEA, 2014)

E essa disciplina ganhou grande destaque em sua atuacdo
conforme ocorreu a evolucdo e crescimento da inddstria, e
principalmente quando comecaram a surgir os primeiros registros das
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doencas ocupacionais, que afastavam o homem do trabalho, gerando
desgaste ao trabalhador, perdas produtivas e sobrecarga aos estados.

Bunn et al. (2006), corroborado por Cristofoli et al. (2008) e
Andrade et al. (2008) afirmam que ha uma crescente preocupacao com
relacdo a salde do trabalhador como medida de prevencdo ao
absenteismo levando em consideracdo que faltas cronicas ao trabalho
podem gerar perdas de produtividade importantes e, consequentemente,
um aumento nos custos de producdo, suscitada pelo crescimento
econdmico e pelo aumento da necessidade de mao de obra.

Entretanto, para que a intervencdo da ergonomia seja efetiva na
pratica, o ergonomista necessita entender o ambiente onde se insere e 0
modelo de producdo praticado para que possa colocar-se de maneira
estratégica, sob pena de ter sua atuacdo limitada.

Ainda que definida a acdo do ergonomista em um contexto
produtivo como prevencionista, ele encontra barreiras diversas a sua
atuacdo. Mateus Junior (2013, p. 27) inferiu, apds uma revisdo da
literatura, que:

seu foco reacionista, sua atuacdo centrada no ser
humano e no ambiente que o cerca, sem a
integracdo com a cultura organizacional, com os
modelos mentais dos lideres que a comandam e
com os sistemas produtivos pelos quais obtém
seus resultados, podem ser barreiras para esse
objetivo.

Portanto, se h4 de um lado a industria buscando produzir cada vez
mais e com maior eficiéncia de seus sistemas de gestdo, de outro lado ha
a ergonomia, cujo papel deve ser o de entender e de melhorar as
condi¢cdes de trabalho dos empregados; no entanto, esse fato muitas
vezes ndo se insere no contexto produtivo, perdendo o papel de carater
estratégico e encontrando dificuldades para atuar em favor do ser
humano, que é o ponto central e fundamental desta pesquisa. O
colaborador é o sujeito desta pesquisa tendo em vista que com o
aumento da demanda de trabalho ele é quem acaba sofrendo com o
adoecimento e gerando absenteismo, fator que onera todos envolvidos
nesse contexto: empregado, industria, mercado, entre outros.

Em suma, o afastamento do trabalho causado por doencas
ocupacionais, também chamadas LER/DORT, que tantos prejuizos
geram aos sistemas, pode ser a causa do aumento nos nimeros do
absenteismo industrial.
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Dessa forma, a problematica desse estudo se apresenta através do
seguinte questionamento: E possivel tomar acdes efetivas contra o
absenteismo de uma organizacao através da gestdo ergondmica inserida
estrategicamente no contexto produtivo?

1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo geral

Analisar um modelo de gestdo ergondmica baseado nas técnicas
da producdo enxuta, a fim de inserir-se estrategicamente buscando
medidas para reduzir os riscos ergondmicos, e, consequentemente, 0s
indices de absenteismo.

1.1.2 Objetivos Especificos

= Analisar 0 absenteismo bem como suas causas e consequéncias,
além de relatar acerca do impacto dessa situacdo em alguns setores
profissionais;

= Descrever a relacdo entre a producdo enxuta e a ergonomia;

= Pesquisar e descrever modelos de gestdo da ergonomia
encontrados na literatura;

= Aplicar o modelo proposto em um setor de consenso entre
pesquisador e empresa;

= Observar o0 impacto e resultados da aplicagdo do modelo na
empresa.

1.2 JUSTIFICATIVA

A atencdo voltada ao ser humano em seu ambiente de trabalho
ganha destaque com a competitividade do mercado. Se as organizacbes
necessitam produzir para sobreviver, ndo podem negligenciar o fato de
que entre seus processos atuam pessoas, que muito antes do
equipamento e maquinario, podem adoecer ao se exporem a postos
inadequados ou ritmos de produgdo demasiadamente acelerados.

De acordo com dados levantados pela Previdéncia Social, no
Brasil, entre 2006 e 2012, foram registrados 141.441 casos de acidentes
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de trabalho devido as doencas profissionais com Comunicacdo de
Acidente de Trabalho (CAT?).

Cada um desses casos registrados acarreta énus as organizagdes
onde se encontram esses trabalhadores, além de gerar prejuizos ao
Estado e ao préprio trabalhador, que muitas vezes tém suas capacidades
laborais restringidas pelo processo de adoecimento.

Fruto do novo contexto extremamente competitivo a partir da
metade do século, o aumento de registros de doengas ocupacionais,
gerando absenteismo, entra no radar da gestdo das grandes empresas.
Carvalho et al. (2009), afirmam que esse novo paradigma acarretou em
uma reestruturacdo do trabalho e no aumento da atencdo desprendida a
satde do trabalhador. E importante para a sobrevivéncia das empresas
levar em conta que quanto maior a producdo, maiores serdo os lucros,
portanto, é compreensivel e justificavel tal preocupacdo com a salde
geral de seus trabalhadores, uma vez que estes so atingirdo 0 maximo de
sua capacidade laboral quando suas necessidades basicas de atencdo a
salde forem supridas. Para o autor, dessa maneira, os trabalhadores
passam a ser um dos principais patriménios para as empresas, ou seja, as
organizagBes devem, portanto, cuidar para que esses trabalhadores
tenham qualidade de vida no ambiente de trabalho. Essa postura
aumentard os rendimentos das organizacBes. Ademais, tal atitude sera
sempre bem vista, quer pelos funcionarios, quer pela propria
comunidade.

De acordo com Capelari et al. (2013, p. 2):

O absenteismo pode ser entendido como a
auséncia do trabalhador motivada pelo estado ou
condicdo de salde, em sua pessoa ou qualquer de
seus dependentes. Como consequéncia, a falta ao
trabalho por motivo de doenga (absenteismo-
doenca) rompe o equilibrio entre a salde do
trabalhador e a produtividade.

Altos niveis de absenteismo geram prejuizo ndo apenas para 0s
paises emergentes, mas também para aqueles considerados
desenvolvidos, quer dizer, um aumento dos custos de producdo, seja de
maneira direta, pela concessdo de auxilio-doenga, ou indireta, pela

’A CAT (Comunicaco de Acidente de Trabalho) é um documento utilizado
para comunicar o acidente ou doenga do trabalho ao INSS.
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gueda da produtividade (DIACOV e LIMA, 1988; SALES PERES et al.,
2006; CAPELARI et al., 2013).

Sendo um fator relacionado ao ser humano, o absenteismo é
campo de interesse da ergonomia. Se a ergonomia estuda a interacdo do
homem com o trabalho, entende-se que essa disciplina possui as
ferramentas para ponderar sobre esse fator. Porém, se observa que,
guando ndo inserida de forma estratégica nas organizagdes, 0sS
ergonomistas encontram dificuldades de atuacéo.

Ao adentrar em ambito préatico, a ergonomia depara-se com um
sistema que tem prioridades e objetivos definidos e claros. Uma empresa
almeja, invariavelmente, atingir resultados positivos e lucratividade. Ela,
por sua vez, possui estruturas e cultura definidas, sendo assim, € papel
do ergonomista identificar, entender e colocar-se no contexto
encontrado. Ao contrario, sua atividade de melhoria do trabalho corre o
risco de ser deixada em segundo plano.

Contudo, se a ergonomia conseguir integrar-se ao contexto
produtivo de forma estratégica, podera impactar positivamente sobre as
condi¢Bes do homem no trabalho, e indiretamente, na produtividade da
organizacgdo. Imbeau (2001) afirma que se a ergonomia se tornar aliada
da estratégia da empresa, integrando-se aos seus objetivos, poderdo
surgir resultados positivos tanto no ambito humano como na eficiéncia
operacional e financeira.

A relacdo positiva entre a visdo da empresa, a producdo e a
ergonomia sao ao que parece, um aspecto fundamental para o sucesso de
um programa ergondmico. Conhecer os sistemas produtivos, utilizar
suas ferramentas e buscar fixar uma visdo estratégica da acédo
ergonbmica por parte dos gestores pode ser um meio para que O
ergonomista obtenha éxito.

O sistema de producdo enxuta apresenta diversos pontos em
comum com a ergonomia, criando uma perspectiva para 0 ergonomista
inserir-se de maneira estratégica e harménica na produgo.

Abrantes (2004) faz uma relacdo entre os postulados da
ergonomia e da producdo enxuta. O autor relata que, sabendo-se que a
produtividade da mao de obra é alcancada através da interacdo entre o
trabalho humano e os recursos disponibilizados pelas organizages, as
perdas com o rendimento das atividades, tendo em vista os desgastes
fisicos dos operadores, sdo evitadas, & medida que a aplicacdo dos
conceitos ergondmicos acarreta no aumento da qualidade técnica dos
funcionarios e da producéo; a diminuicdo dos custos por danos e avarias
de materiais e equipamentos, como também a prevencao dos problemas
de producdo. Walder et al. (2007) relatam que, dentro dos objetivos da
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producdo enxuta, a ergonomia assume um papel significante através da
reducdo de desperdicios ligados a reducdo de movimentacdo e na
reducdo de erros. Os autores ainda concluem que existe uma relacdo de
reciprocidade, onde a ergonomia é tdo importante para a produgdo
enxuta quanto a producdo enxuta € para a ergonomia.

Mateus Junior (2013), sob a luz dessa interacdo entre as duas
areas, propds um modelo de gestdo da ergonomia baseado nas técnicas
da manufatura enxuta, a fim de fornecer um modelo inserido na visdo
estratégica da organizac&o.

Como ergonomista, tendo atuado na organizacdo que servira de
objeto na pesquisa, e que adota o Sistema de Producdo Enxuta como
referencial de gestdo, observa-se a possibilidade de aplicar essa
ferramenta da gestdo ergondmica com enfoque no absenteismo.
Ressalta-se 0 interesse expresso das liderangas dessa organizacdo em
reduzir seus indices de absenteismo, buscando qualidade social, e
também se destaca novamente o exposto sobre a sobrevivéncia das
organizagdes em longo prazo, tendo o combate ao absenteismo e a salde
do trabalhador como um dos fatores estratégicos importantes para a
competitividade e a produtividade.

Tendo em vista o problema central do absenteismo, de interesse
das empresas, governos e trabalhadores, e a atuacdo dos ergonomistas,
gue pode se limitar tanto de um lado, quando ndo inserida
estrategicamente no contexto produtivo; quanto de outro, que pode se
incrementar quando inserida nesse contexto, a justificativa do presente
estudo se refere pontualmente a relagdo entre ergonomia e a produgdo
enxuta.

1.3 DELIMITACAO DO ESTUDO

A presente dissertagdo tem como proposta aplicar um modelo de
gestdo da ergonomia integrado as préticas da producdo enxuta, com
enfoque no indice de absenteismo.

O estudo foi desenvolvido em uma empresa de embalagens de
papeldo ondulado, situada na regido oeste de Santa Catarina, entre os
anos de 2013 e 2014.

O critério de escolha da fabrica se deve ao fato de ter sido local
de trabalho do pesquisador, sendo que assim ha um livre didlogo entre
ambos. Também foi relevante para a escolha o fato de a empresa manter
um programa de ergonomia em suas instalacdes, bem como adotar a
filosofia da producdo enxuta através de seu setor de melhoria continua.
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1.4 CARACTERIZAGAO GERAL DO ESTUDO

Este estudo, do ponto de vista de seus objetivos, caracteriza-se
como uma pesquisa exploratéria. Conforme aponta Vieira (2002), esse
tipo de pesquisa busca familiarizar o pesquisador com o problema em
questdo; o autor ainda complementa que essa atitude permite avaliar
problemas complexos tornando-os mais simples, explicitos, levantando
hipbteses mais apropriadas. Para Gil (1991), esse tipo de pesquisa
envolve levantamento bibliogréfico, entrevistas, analise de exemplos
gue estimulem a compreensdo, e assume, de maneira geral, as formas de
Pesquisas Bibliograficas e Estudos de Caso.

Quanto a sua natureza, trata-se de uma Pesquisa Aplicada, que
segundo Silva e Menezes (2005, p. 20) “objetiva gerar conhecimentos
para aplicacdo pratica e dirigida a solucdo de problemas especificos”.

Quanto a forma de abordagem do estudo, trata-se de uma
Pesquisa Qualitativa, que, de acordo com Silva e Menezes (2005, p. 20):
“[...] hd uma relagdo dinamica entre o mundo real e o sujeito, isto €, um
vinculo indissociavel entre 0 mundo objetivo e a subjetividade do
sujeito que ndo pode ser traduzido em numeros”.

No tocante aos procedimentos técnicos, essa pesquisa
caracterizou-se como (GIL, 1991; Silva e Menezes 2005) pesquisa
bibliogréfica, estudo de caso e pesquisa-agéo.

Conforme Gil, a pesquisa Bibliografica é um tipo de pesquisa
elaborada a partir de contetdo ja publicado, constituido especialmente
de livros, artigos de periddicos e da internet. Além disso, envolve a
coleta de material bibliografico para uma revisdo literaria acerca dos
temas envolvidos. Foram pesquisados os termos: Ergonomia, Analise
Ergonémica do Trabalho, Human Factors, Taylorismo, Fordismo,
Absenteismo, Legislacdo Trabalhista, Producdo Enxuta, Lean
Manufacturing, Lean Thinking e Sistema Toyota de Producéo.

Ja o estudo de caso se refere ao estudo aprofundado e exaustivo
de um ou poucos objetos de forma que se permita o seu amplo e
detalhado conhecimento. Este estudo dedicou-se a aplicagdo pratica in
loco de um modelo de gestdo ergondmica baseada nas técnicas da
producdo enxuta focando no absenteismo em uma empresa de papeldo
ondulado localizada na regido oeste de Santa Catarina, mais
especificamente no municipio de Vargem Bonita, no periodo de junho
de 2013 a novembro de 2014.

Enquanto isso, a pesquisa-acdo, também aqui utilizada, é aquela
projetada e realizada em estreita associacdo com uma agdo ou com a
resolugdo de um problema coletivo. Nesse caso, 0s pesquisadores e
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participantes representativos da situacdo ou do problema estdo
envolvidos de modo cooperativo ou participativo.

1.5 RELACAO COM O PROGRAMA DE POS-GRADUACAO EM
ENGENHARIA DE PRODUCAO

De acordo com Fernandes (2014, p. 35), a area de engenharia de
producdo viabiliza estudos e pesquisas “em sistemas sociotécnicos,
analise organizacional e tecnoldgica, levando em consideragdo o0s
condicionantes politicos, sociais e institucionais nas questdes
produtivas”.

O estudo em questdo busca dar suporte a gestdo da producédo e
de pessoas, bem como a salde e segurancga dos trabalhadores, pois tem
como foco central a atuacdo humana no contexto industrial, no
absenteismo, na ergonomia, agindo também sobre a produtividade e 0s
custos. Sendo assim, este estudo tem relacdo direta com duas areas do
Programa de Pds-Graduagdo em Engenharia de Producdo da UFSC: a
area de concentragdo Ergonomia, buscando através de uma metodologia
entender e adaptar o trabalho ao homem, bem como com a area de
concentracdo de Gestdo de Operacdes, gerando impactos nos processos
operacionais da organizacdo e na gestéo de pessoal.

1.6 ESTRUTURA GERAL DO ESTUDO

Esse trabalho foi estruturado em 6 capitulos: o primeiro deles
apresenta uma contextualizacdo geral do estudo, com seus objetivos,
justificativas, delimitacGes e metodologia geral; o capitulo 2 refere-se a
revisdo de literatura, abordando temas que suportem teoricamente este
estudo; no capitulo 3 apresenta-se o estudo de caso do ponto de vista
metodoldgico, descrevendo suas etapas e ferramentas, tal como a
empresa alvo desse estudo.

Em continuidade, apresenta-se o capitulo 4 que demonstra o
desenvolvimento do estudo de caso em sua aplicacdo pratica, passando
pelas etapas preconizadas no modelo de gestdo. Ja o capitulo 5 relata as
observacfes do ponto de vista do pesquisador sobre a insercdo pratica
do modelo e remete as conclusdes do estudo.

Finalmente, sdo apresentadas as referéncias bibliogréficas
utilizadas na realizacdo desse estudo assim como apéndices e anexos
utilizados em seu embasamento.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Os principais assuntos abordados neste capitulo serdo a evolugdo
da inddstria e dos sistemas de producdo, as doencas ocupacionais, 0
absenteismo, a ergonomia e o sistema de produgdo enxuta.

2.1 A EVOLUCAO DA INDUSTRIA

A revolucéo industrial transformou o trabalho no inicio do século
XX. O processo artesanal deu lugar a producdo em massa. As atividades
individualizadas, Unicas, onde ndo se tinha acesso ao produto acabado;
em uma visdo fragmentada, eram caracteristicas tipicas desse novo
contexto. Cada vez mais trabalhadores adentraram a industria, que se
expandiu desse momento adiante. As necessidades tecnoldgicas criadas
a partir dos conflitos que marcaram o periodo tornaram-se 0ciosos e
foram destinados a propria industria. As organizacdes produtivas cada
vez mais se muniam de tecnologia para acelerar e aperfeicoar seus
processos.

A evolucdo dos sistemas de producdo deu-se no
inicio do século XX, onde foram iniciadas as
primeiras especializacbes da produgdo e do
trabalho. A partir do inicio do século XX as
empresas comecaram a racionalizar as maquinas e
0 aumento do volume de producdo com reducédo
da forca de trabalho. Os Estados Unidos foram os
primeiros a implementar a especializacdo.
(BITTENCOURT et al., 2011, p. 2).

Segundo Wood Jr. (1992, p. 8), foi Frederick W. Taylor,
buscando aprimorar seus processos, quem “desenvolveu uma série de
principios praticos baseados na separacdo entre o trabalho mental e
fisico e na fragmentacdo das tarefas”. Estes principios ainda hoje séo
aplicados nas fabricas e organizacGes. Segundo o autor, o efeito direto
da aplicacdo desses principios foi a configuracdo de uma nova forca de
trabalho marcada pela derrocada das habilidades genéricas manuais e
um incremento da produtividade. Porém, por outro lado, foi o
nascedouro de problemas cronicos, como absenteismo e elevados
indices de turnover.

Matos e Pires (2006, p. 509) apontam que,
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A Teoria da Administragdo Cientifica iniciada por
Taylor (1856 — 1915) fundamenta-se na aplicacéo
de métodos da ciéncia positiva, racional e
metodica aos problemas administrativos, a fim de
alcancar a maxima produtividade. Essa teoria
provocou uma verdadeira revolugdo no
pensamento administrativo e no mundo industrial.
Para 0 aumento da produtividade prop6s métodos
e sistemas de racionalizagdo do trabalho e
disciplina do conhecimento operério colocando-o
sob o comando da geréncia; a sele¢do rigorosa dos
mais aptos para realizar as tarefas; a fragmentacéo
e hierarquizagdo do trabalho. Investiu nos estudos
de tempos e movimentos para melhorar a
eficiéncia do trabalhador e propés que as
atividades complexas fossem divididas em partes
mais simples facilitando a racionalizagdo e
padronizacdo. Propdem também, incentivos
salariais e prémios, pressupondo que as pessoas
sdo motivadas por interesses salariais e materiais,
de onde surge o termo ‘homo economicus’.

Henry Ford foi outro estudioso de destaque na busca de uma
producdo mais eficiente e com reducdo nos custos. O empreendedor
Estadunidense introduziu o conceito de linhas de montagem para
fabricar automoveis, fato que se tornou conhecido como o ‘Fordismo’,
conforme cita Wood Jr (1992, p. 9):

No final do século XIX, a indUstria estava
atingindo um patamar tecnoldgico e econdmico,
quando Henry Ford introduziu seus conceitos de
producdo, conseguindo com isto reduzir
dramaticamente custos e melhorar
substancialmente a qualidade.

Segundo o Wood Jr (1992), o conceito chave da produgdo em
massa ndo é a ideia de linha continua, como geralmente é apontado; a
proposta de Ford remetia a intercambiabilidade de partes, e a
simplicidade nas linhas de montagem. Ainda antes da introducéo da
linha continua, Ford ja conseguira reduzir o ciclo de tarefa de 514 para 2
minutos; a linha continua diminuiu este nimero pela metade.

O Fayolismo, segundo Chiavenato (1993), é uma escola de
pensamento administrativo concebida por Henri Fayol. Essa escola de
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pensamento caracteriza-se pela énfase na estrutura organizacional, pela
visdo do homem econbmico e pela busca da eficiéncia. Além disso,
configura-se também pela visdo sobre todas as areas da organizacao
(operacionais e gerenciais), assim como na gestdo de aplicacdo do topo
da hierarquia para baixo (da geréncia para a producdo). O modo como
Fayol percebia as organizagfes rendeu a Teoria Classica a impostacao
de abordagem anatdmica e estrutural.

Estudos de Dalmolin et al. (2007) descrevem os principios
abordados por Fayol, que segundo os autores, e sintetizados para este
trabalho, sdo: Divisdo do Trabalho; Autoridade e Responsabilidade;
Disciplina; Unidade de Comando; Unidade de Direcdo; Subordinacdo
dos Interesses Individuais aos Interesses Gerais; Remuneracdo do
Pessoal; Centralizacdo; Hierarquia; Ordem; Equidade; Estabilidade do
Pessoal; Iniciativa; Espirito de Equipe.

Dalmolin et al. (2007) relatam que Fayol propbs também as
caracteristicas necessarias para definir um bom administrador. As ideias
de Fayol perdurariam por um longo periodo apds suas descobertas e
seriam aplicadas no dia a dia dos administradores, além de auxiliar na
medicdo de seu desempenho. Os autores mencionam que talvez estes
feitos tenham outorgado a Fayol o titulo de pai da administracdo
moderna.

Outra figura de grande destaque na administracdo de empresas foi
Max Webber, um intelectual alemao, que formulou as bases da Teoria
Burocratica. Segundo Wood Jr (1992, p. 7), Webber definiu como sendo
as bases da teoria proposta:

organizacdo burocratica pela énfase na precisdo,
velocidade, clareza, regularidade, confiabilidade e
eficiéncia atingidas através da criacdo de uma
divisdo rigida de tarefas, supervisdo hierarquica e
regras e regulamentos detalhados.

Conforme Matos e Pires (2006, p. 509), “Max Weber, através da
Teoria Burocratica, propGe que determinadas caracteristicas da
organizagdo formal se voltam exclusivamente para a racionalidade e
para a eficiéncia.” Muitos dos aspectos apontados por Weber sdo
percebidos também nos trabalhos de Taylor e Fayol:

a divisdo do trabalho baseada na especializagdo
funcional; hierarquia e autoridade definidas;
sistema de regras e regulamentos que descrevem
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direitos e deveres dos ocupantes dos cargos;
sistema  de  procedimentos e  rotinas;
impessoalidade nas relacbes interpessoais,
promogdo e selecdo baseadas na competéncia
técnica, dentre outros.

Wood Jr (1992, p. 8) tece uma critica as ideias de Webber em
sua afirmacdo: “as organizagdes burocraticas sdo capazes de rotinizar e
mecanizar cada aspecto da vida humana, minando a capacidade de uma
ac¢ao criadora”.

Matos e Pires (2006, p. 509) complementam:

O Movimento das Relagdes Humanas surge da
critica @ Teoria da Administracdo Cientifica e a
Teoria Classica, porém o modelo proposto ndo se
contrapde ao Taylorismo. Combate o formalismo
na administragdo e desloca o foco da
administracdo para os grupos informais e suas
inter-relagdes, oferecendo incentivos
psicossociais, por entender que o ser humano ndo
pode ser reduzido a esquemas simples e
mecanicistas. A Escola das Relagdes Humanas
depositou na motivacdo a expectativa de levar o
individuo a trabalhar para atingir os objetivos da
organizagdo. Defende a participagdo do
trabalhador nas decisdes que envolvessem a
tarefa, porém essa participacdo sofre restri¢des e
deve estar de acordo com o padrdo de lideranga
adotado.

De acordo com Motta e Vasconcelos (2012, p. 63), a Escola das
Relagdes Humanas surge propondo a possibilidade de o trabalhador
atingir os objetivos organizacionais, no entanto, preocupando-se com a
relacdo entre a produtividade e a moral envolvidas nesse cenario.

2.2 EVOLUCAO DOS SISTEMAS DE PRODUGCAO: A MUDANCA
DO MERCADO NOS ANQOS 1970

A evolucdo da indistria e seus sistemas de gestdo apds a
Revolugdo Industrial culminaram em uma expansdo do setor. Porém,
nos anos 1970 ocorreu uma mudanca no contexto da economia mundial,
tornando o cendrio ainda mais competitivo.
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Conforme Antunes et al. (2008, p. 29):

O cenério de competicdo observado no mercado
internacional tem como pano de fundo a
necessidade do ajustamento do sistema econémico
ocorrido a partir dos anos 70. Esse processo de
ajuste afetou, de maneira radical, os padrdes da
competitividade em geral, particularmente na
inddstria.

Coriat (1988) corroborado por Antunes et al. (2008) descreve que
nos setores de producdo em larga escala de produtos discretos
(automoveis, eletrodomésticos, etc.), e de produtos intermediarios
(siderurgia, petroquimica, etc.), a estrutura existente nas organizagdes
eram menores que a demanda do mercado antes de 1973. Essa situacéo
foi revertida pela crise econdbmica vivenciada pela economia mundial
nos anos 70, conforme cita Antunes et al. (2008, p. 29):

Com a recessdo, as capacidades instaladas nesses
setores da economia tornaram-se superiores &
demanda total de produtos requeridos pelos
consumidores. Em decorréncia, acirrou-se a
concorréncia no ambito de muitos complexos
oligopolisticos internacionais. Em outras palavras,
a crise do petroleo®, ocorrida no ano de 1973,
alterou enormemente e de forma definitiva as
normas gerais de concorréncia no mercado
internacional.

*No comego da década de 1970, as nacdes produtoras comegaram a regular o
escoamento da producao petrolifera por conta da descoberta de sua natureza néo
renovavel. Porém, necessario foi uma guerra para desencadear a famosa crise de
1973. Segundo Velloso (1986), em uma tentativa de recuperar territérios
perdidos na Guerra dos Seis Dias de 1967, os paises arabes atacam o Estado de
Israel no dia 6 de outubro de 1973. Numa tentativa de retaliar a ajuda dos
Estados Unidos da América, aliados do Estado de Israel, os paises membros da
OPEP (Organizagéo dos Paises Exportadores de Petr6leo) utilizaram o controle
sobre o mercado de petr6leo como uma arma, passando de US$ 3 o barril para
US$ 12 o barril (VELLOSO, 1986). O autor complementa que os efeitos da alta
nos precos do barril foram tdo significativos que chegou a haver uma
transferéncia de renda dos paises consumidores para os produtores na ordem de
2% do PIB dos primeiros, cerca de US$ 60 bilhdes no ano de 1974. Tal fato
gerou uma recessdo na economia mundial, atingindo principalmente os Estados
Unidos da América.
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Dessa maneira, ocorre uma substituicdo da logica de produgdo em
massa por uma producdo menos rigida. Ndo hd mais consumo em
massa, de modo que a producdo baseada nas demandas passa a ser
essencial para a sobrevivéncia organizacional. A diversificagdo de lotes,
assim como a informatizagdo, adquire aspecto estratégico.

Essa nova légica do mercado abre espago para novas formas de
gestdo da producdo. Tal processo fez difundir-se o modelo criado no
Japdo, conhecido como modelo Toyota ou Producdo Enxuta, conforme
complementa Bueno e Oliveira (2009, p. 4):

A crise do petrdleo de 1970 foi crucial para
debilitar ainda mais as indUstrias de producéo em
massa americana e europeia; com essa mesma
crise a Toyota foi buscar nos revendedores
parcerias e estratégias para flexibilizar a produgéo
via capitalizacdo das necessidades do mercado
consumidor e adaptacdo as mudancas tecnoldgicas
da época.

Wood Jr (1992) afirma que a partir dos anos setenta, a lideranca
industrial dos Estados Unidos e da Europa Ocidental passou a ser
desafiada pelas empresas japonesas, € remete este fato ao declinio da
forma de organizacdo do trabalho dominante nas empresas ocidentais.
Para o autor, 0 modelo de producéo fordista estaria sendo substituido na
indGstria manufatureira em todo o mundo por novos conceitos e
principios.

2.3 APRODUCAO ENXUTA

Miranda et al. (2003) relatam que, em 1973, com a crise do
petrdleo, milhares de empresas sucumbiam ou enfrentavam prejuizos,
enquanto a Toyota Motor Co., era uma das poucas a escapar
praticamente inc6lume da situacéo.

Foi nos anos 1950, no Japdo pds guerra, que surgiu o Sistema de
Produgdo Enxuta, como resultado do estudo dos engenheiros Eiiji
Toyoda e Taiichi Ohno. Tal fato ocorreu apds uma visita a fabrica da
Ford, nos Estados Unidos, que utilizava o sistema de producdo em
massa. A conclusdo dos japoneses foi que copiar ou melhorar o sistema
da Ford era invidvel. Seria necesséario criar uma nova forma de
producdo. Essa linha de pensamento produtivo ficou conhecida como
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Sistema Toyota de Produgdo (ELIAS e MAGALHAES, 2003). Sobre
esse novo sistema, Lima e Zawislak (2003, p. 58) apontam que:

O termo producdo enxuta foi cunhado pela
primeira vez por Krafcik (1988), membro do
grupo de estudos do IMVP — International Motor
Vehicle Program. Esta denominagdo foi criada
para expressar um sistema de producédo
caracterizado pela eliminacdo progressiva do
desperdicio, pelo fluxo continuo com que os
processos produtivos ocorrem, pela producédo
segundo a demanda do cliente no tempo e na
quantidade por este estabelecido e, por fim, pela
relacdo proxima e de parceria com fornecedores.
Estes podem ser também denominados como 0s
requisitos basicos que configuram um sistema
enxuto de producéo.

Conforme apresentam Ghinato (2002) e Costa e Silva Neto
(2008), este sistema originou-se dentro do setor automobilistico. A
familia Toyota, pioneira no setor automobilistico atuando em variados
ramos de produgdo, se especializou inicialmente na producdo de
caminhBes para as forcas armadas, no entanto, com a intencdo de
futuramente produzir carros de passeio e caminhdes comerciais em
grande escala.

A priori, os objetivos da producdo enxuta, segundo Elias e
Magalhdes (2003) sdo o de evitar desperdicios que era o que
caracterizava o sistema de producdo idealizado por Henry Ford.

A producdo Enxuta, conforme apontam Costa e Silva Neto
(2008), também chamada de Sistema Toyota de Producdo ou Lean
Production, se refere a um sistema que ultrapassa os limites das
atividades de producéo e pode ser aplicado em qualquer atividade onde
ha um processo desenhado, isto é, uma sequéncia de etapas organizadas:
gue tém inicio, meio e fim. Busca agregar valor reduzindo desperdicios.

Segundo Liker (2007) os principais desperdicios apontados pela
producdo sao:

= Superproducdo: é a perda por produzir além do volume
programado ou necessario. E também a perda decorrente de uma
producdo realizada antes do momento necessario, pois as pecas/produtos
fabricadas ficardo estocadas aguardando a ocasido de serem processadas
por etapas posteriores;
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= Espera: O desperdicio com o tempo de espera tem origem de
um intervalo de tempo no qual nenhum processamento, transporte ou
inspecéo é executado;

= Transporte: O transporte é uma atividade que nao agrega
valor, podendo ser encarado como perda que, requerendo medidas para
minimiza-la;

= Processamento: S&o parcelas do processamento que poderiam
ser eliminadas sem afetar as caracteristicas e funcBes basicas do
produto/servico. Também podem classificar-se como perdas no proprio
processamento situa¢Ges em que o desempenho do processo encontra-se
aquém da condicdo ideal;

= Estoque: E a perda sob a forma de estoque de matéria-prima,
material em processamento e produto acabado.

= Movimentagdo: Essas perdas relacionam-se aos movimentos
desnecessarios realizados pelos operadores na execugdo de uma
operacao;

= Produtos Defeituosos: A perda por fabricacdo de produtos
defeituosos é o resultado do processamento de produtos que tenham
alguma de suas caracteristicas de qualidade fora de uma especificacdo
ou padréo estabelecido e que dessa forma ndo satisfagam aos requisitos
de uso.

De acordo Elias e Magalhdes (2003), a obra denominada ‘A
Mentalidade Enxuta nas Empresas’, de Womack e Jones (1996),
ampliou o conceito de producdo enxuta para empresa enxuta, onde
apresentam os principios do pensamento enxuto (lean thinking).
Também relatam nessa obra casos de sucesso das empresas que O
adotaram. Os autores complementam que a mentalidade enxuta pode ser
caracterizada como uma filosofia que requer tempos reduzidos de
processamento para entregar produtos ou servi¢os com alta qualidade e
custos menores, por meio da evolucdo do sistema de producdo através
da reducdo ou eliminacao de desperdicios no fluxo de valor.

Spear e Bowen (1999) citam que a producdo enxuta permanece
mantendo um desempenho industrial que grandes empresas procuram
alcangar resultados semelhantes. Para que a produgdo enxuta seja
aplicada nas organizacdes, ha uma série de ferramentas que possibilitam
eliminar problemas pontualmente abordados. O préximo tépico
abordara algumas dessas ferramentas. O critério utilizado para a escolha
foi 0 uso e a importancia para este trabalho.
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2.3.1 Ferramentas da producdo enxuta
2.3.1.1 Kaizen

Fonseca et al. (1997) define a palavra japonesa Kaizen como
sendo melhoramento continuo em todas as areas de uma empresa
através de pequenas mudancas nos processos de producdo ja aplicados.
O autor complementa que essas melhorias sdo de facil implementacéo,
mas que proporcionam grandes mudancas.

Slack et al. (2002) definem Kaizen como “mudar para melhor”.
A palavra de origem japonesa, ainda segundo os autores, pode ser da
mesma forma definida como melhoramento continuo, ou seja, objetiva
de forma sucessiva e constante aplicar melhorias de maneira progressiva
na organizacao.

Para Laraia et al. (2009) um processo de melhoria utilizando o
Kaizen necessita passar por trés fases: a preparacdo; o evento Kaizen; e
0 acompanhamento.

Segundo Ahlstrom (1998), além de Santos Neto e Barros
(2008), a forma normalmente utilizada no processo Kaizen é a formacgéo
de equipe com multifungdes, que se redine com a intengdo de promover a
solucdo definitiva para determinado problema na parte do processo que
esta sendo avaliada naquele momento.

Atualmente, € bastante comum empresas
realizarem eventos Kaizen para buscar melhorias
para 0 seu processo produtivo. Um grande
exemplo dessa prética é a Semana Kaizen: semana
de atividades desenvolvidas por uma equipe
escolhida pela empresa para realizar melhorias em
um determinado setor ou operagdo, com alguns
objetivos pré-determinados; tais como: aumentar a
produtividade, reorganizar o local de trabalho e
promover  avangos ~ nos  aspectos  de
segurancga/ergonomia em uma linha de producéo.
(ALMEIDA et al., 2011, p. 2).

Rother e Shook (2003), afirmam que existem dois niveis de
Kaizen:

= Kaizen de Fluxo: ou Kaizen de sistema, que tem como enfoque
o fluxo de valor, dirigido a gestéo;

= Kaizen de Processo: cujo olhar se volta aos processos de forma
individualizada, dirigido as equipes de trabalho e aos lideres de equipe.
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Os eventos Kaizen sdo, comumente, organizados para acontecer
num periodo de aproximadamente cinco dias, e é chamado de ‘Semana
Kaizen’. Ainda sobre o sistema Kaizen, Campos e Fonseca (2013, p. 5),
complementam:

Pode-se concluir que o Kaizen é uma ferramenta
imprescindivel para a melhoria dos processos
produtivos de uma empresa. Esse método causa
grandes mudangas nas organizagdes, tanto nos
processos quanto no comportamento e na Vvisdo
daqueles que participam dele, sendo estas
modificagdes em curto prazo, de baixo custo e
com qualidade.

2.3.1.2 O Ciclo PDCA

Esse método é um elemento basico para processos de melhoria
continua. Para Mariani et al. (2005, p. 3) presencia-se 0 método PDCA
nas organizacdes “para gerenciar 0s processos internos de forma a
garantir o alcance de metas estabelecidas, tomando as informagdes
como fator de direcionamento das decisoes”.

Campos (1992, p. 29) e Hornburg et al. (2007, p. 2) apontam a
definicdo do ciclo PDCA como um método gerencial composto de
guatro fases:

= Planejar (Plan) — estabelecer metas sobre os itens de controle e
estabelecer a maneira (caminho, método) para atingi-las;

= Executar/desempenhar (Do) — execucdo das tarefas como
prevista no plano e coleta de dados para verificacdo do processo, além
do treinamento decorrente da fase de planejamento;

= Verificar (Check) — a partir dos dados coletados na execucao,
compara-se o resultado alcangado com a meta planejada;

= Atuar corretivamente (Action) — etapa onde 0 usuario detectou
desvios e atuara no sentido de fazer correcdes definitivas, de forma que
o problema ndo volte a ocorrer.

A Figura 1 a seguir ilustra as fases do ciclo PDCA:
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ACTION PLAN

Agir Definir
Corretivamente Metas

(ou Padronizar .
Determinar

Métodos para
atingir Metas

Educar e
Treinar

Verificar os C
Efeitos
(Execucdo)

Executar o
Planejado
(Registrando)

- o
Figura 1 — Método PDCA e suas fases.
Fonte: Campos, 1992, p. 30

2.3.1.3 Mapeamento do Fluxo de Valor

Para Bartzet al. (2011, p. 8), “fluxo é a realizacdo progressiva
das tarefas ao longo do sistema de produgdo, com poucas interrupgdes
ou pecas ndo conformes, tendo como objetivo o fluxo continuo”.

Fluxo de valor, segundo Rother e Shook (1998) e também
conforme Souza (2007), é toda acdo (agregando valor ou ndo) necessaria
para processar cada produto, podendo considerar: o fluxo de producgédo
desde a matéria prima até o consumidor, e o fluxo do projeto do
produto, da concepcao até o langcamento.

A figura a seguir ilustra 0 mapeamento do fluxo de valor de um
produto desde o fornecedor até o cliente final:
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0 Produto>

Sua Planta ou

Fornecedores Empre:a Usuario Final
| FLUXO| TOTAL DE | VALOR >

Figura 2 — Fluxo de Valor “de Porta a Porta”.
Fonte: Rother e Shoock (1998, p. 20).

Elias at al. (2011, p. 1) aponta que o mapeamento do fluxo de
valor é:

um ponto de partida para as empresas que desejam
elaborar um plano bem estruturado para melhoria
da produtividade, lucratividade, qualidade,
reducdo de desperdicios e do lead time*. O grande
objetivo do mapeamento do fluxo de valor é
separar aquilo que agrega valor aos olhos do
cliente e aquilo que ndo agrega valor, propondo
melhorias estruturadas a fim de se obter um
processo estavel e um fluxo estendido, produzindo
aquilo que o cliente espera, no tempo que ele
desejar e pelo valor que ele esta disposto a pagar.

De acordo com o que indica Nazareno (2003, p. 39), os
principios do fluxo de valor baseiam-se na identificacdo e eliminacéo de
desperdicios encontrados no decorrer do processo produtivo, como, por
exemplo, grandes estoques.

De acordo com Rother e Shook (2003), as etapas que devem ser
seguidas para um mapeamento do fluxo de valor séo:

= Escolha da familia de produtos: nessa etapa ocorre a sele¢éo
de uma familia de produtos composta por um grupo de produtos que
passam por etapas de processamento semelhantes.

= Desenho do estado atual e futuro: etapa realizada a partir de
informaces oriundas do chéo de fabrica.

*De acordo com Gilberto Kosaka (2014), entende-se por lead time um intervalo
de tempo compreendido entre o inicio e o término de uma atividade.
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= Plano de trabalho e implementacdo: preparar um plano de
implementacdo para se atingir um estado futuro desejavel.
A figura a seguir demonstra as etapas do mapeamento do fluxo
de valor de acordo com Rother e Shook (2003).

familia de produtos

desenho do
estado atual

desenho do
estado futuro

plano de trabalho
& implementacao

Figura 3 — Etapas béasicas do mapeamento do fluxo de valor.
Fonte: Adaptado de Rother e Shook (2003, p. 21).

2.3.1.4 Trabalho Padronizado

De acordo com Liker (2007), a Toyota diz que o designio do
Trabalho Padronizado ¢ ser uma “base para o Kaizen”. Se o trabalho
ndo for padronizado, ndo havera base para avaliacdo, pois ndo havera
um ponto de referéncia com que se comparar.

Spear ¢ Bowen (1999), corroborados por Fazinga e Saffaro
(2012), ressaltam a necessidade de se ter padrBes claramente definidos
na Producdo Enxuta, descrevendo todas as atividades no que diz respeito
ao seu contetdo, sequéncia, tempo e resultados esperados. Tal
detalhamento de especificagdes tem como intento a percepcdo imediata
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de qualquer desvio, para correcdo mais breve possivel das falhas. Os
mesmos autores mencionam, ainda, que o objetivo das especificacdes
detalhadas é o de fazer com que qualquer desvio seja imediatamente
percebido para que suas causas sejam tratadas.

De acordo com Monden (1997), Lean Institute Brasil (2003) e
Fazinga e Saffaro (2012), o Trabalho Padronizado é expresso por meio
de trés elementos:

1. takt-time (ritmo de producdo necessario para atender a
demanda);

2. sequéncia do trabalho;

3. estoque padrdo de processo.

2.3.1.5 O Método A3

Segundo Sobek e Smalley (2010), o Método A3, também
chamado de Relatério A3, é uma “ferramenta que estabelece uma
estrutura para implementacdo da gestdo do ciclo PDCA (Plan, Do,
Check and Action)”; a referida ferramenta ajuda os integrantes do
processo na elaboracdo de relatdrios que os auxiliam na compreensdo do
problema, além de auxiliar a vislumbrar a solucéo da questdo.

O método abrange de forma apropriada o modelo mental de
aplicacdo da sisteméatica do PDCA. A sistematica segue 0s passos do
método cientifico, onde: Planejar é o desenvolvimento de uma hip6tese
e 0 projeto do experimento; Executar ¢ a forma de conduzir o
experimento; Verificar é a coleta de dados e mediches; Agir é a
interpretacdo dos resultados e a aplicacdo das a¢bes adequadas a cada
situacdo. Aplicando esses preceitos, a empresa Toyota lapidou um
conjunto de normas e praticas sobre como realizar cada passo da
sistematica para uma producdo mais eficaz. Nesse contexto, 0 método
A3 foi desenvolvido. Ele recebe esse nome pelo fato de ser um relatério
construido em uma folha de papel equivalente a 42 x 29,7 cm, conforme
indicam Sobeck e Smalley (2010). Ribeiro (2012, p. 34) acrescenta:

O relatério A3, assim chamado devido ao
tamanho do papel usado tradicionalmente em sua
confecgdo, é a base do sistema de gerenciamento
Toyota, sempre buscando o aperfeicoamento dos
funcionarios por meio do dialogo e da analise. O
relatério busca identificar a situagdo atual, a
natureza do problema, a gama de contramedidas
possiveis, a melhor contramedida, as maneiras de
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coloca-la em pratica e a evidéncia de que o
problema foi efetivamente solucionado.

A figura a seguir exemplifica a estrutura de um Relatério A3.

Flanejar Executar, Verificar, Agir
mau::
RaN1| e " -
A3
I.Contexto V. Contramedidas

Il. Condigbes atuais

V. Cronograma de implantagao

1. Andlise

VIl. Acormpanhamento

IV, Meta: v v

Figura 4 — Modelo de método A3.
Fonte: Mateus Junior (2013. p. 85).

Os passos basicos para conceber um relatério A3 séo:

= Passo 1 — Tema: categorias tematicas gerais, criando o tema;

= Passo 2 - Situacdo problema: background; situacdo atual;
discrepéncia; extensdo; justificativa;

= Passo 3 — Alvo: o que fazer, quando fazer, quanto fazer;

= Passo 4 — Andlise das causas: potenciais causas; como verificar;
Resultados; 5 — porqués; cadeia causal; causa raiz;

= Passo 5 — Contramedidas: curto prazo; longo prazo, porque
recomendar;

= Passo 6 — Implementagdes: que acBes devem ser tomadas; quem
deve tomar cada a¢do; quando cada acéo precisa ser completada; resultados
das acoes;

= Passo 7: Acompanhamento (Follow-up): como verificar; quando
checar; recomendagdes.
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2.3.2 ConclusBes sobre a Evolugdo da Industria e a Produgéo
Enxuta

A evolugdo de processos e produtos, e a
necessidade de se manter no mercado devido a
atual competitividade, dirigem as empresas para
um cendrio onde a reducgdo de qualquer custo, as
melhorias de processos e um adequado
planejamento estratégico sdo pegas chaves para
obter um desempenho superior no mercado,
evitando que seus concorrentes as ultrapassem,
garantindo assim, o sucesso empresarial. (BARTZ
etal., 2012, p. 1).

Apos a crise dos anos 1970, e a mudanc¢a na demanda global, as
organizacgdes viram a necessidade de adaptar sua producdo a um novo
contexto, onde a produgdo em massa foi substituida por uma produgéo
flexivel. A Toyota despontou nesse cendrio, realizando seus processos
de maneira enxuta e reduzindo os desperdicios ao longo de sua cadeia
produtiva.

Ohno (1997, p. 9) relata que “o objetivo mais importante do
Sistema Toyota tem sido aumentar a eficiéncia da producdo pela
eliminacéo consistente e completa de desperdicios”.

Mas, essas mudangas no cendrio industrial global ndo afetaram
apenas as organizacfes em sua forma estrutural e de gestdo. Houve
também consequéncias sobre o ser humano empregado no setor
industrial, conforme aponta Ribeiro (2008, p. 30):

Em suma, apds longo periodo de acumulagéo
fordista/keynesiana [1945-1973], o sistema do
capital e o Estado entraram em colapso, o que é
inerente a eles, porém, estes reestruturados,
demonstraram sua vitalidade expandindo-se e
dominando o globo, num novo padrdo de
acumulagdo flexivel/liberal. Os trabalhadores
sofreram consequéncias nefastas, no que diz
respeito a precarizagdo do trabalho e ao
desmantelamento do sindicalismo de classe.

Barros (2009, p. 30) complementa, em relagdo as mudancas no
cenario mundial, que “o processo salde-doenca no ambiente laboral €
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evidenciado em todos os modelos administrativos vivenciados pelas
organizacdes desde a época da Revolucdo Industrial até os dias atuais”.
Para a autora, por exemplo, “as lesdes por sobrecarga funcional

dos membros superiores também acompanham a evolugdo dos processos
de trabalho. As epidemias destas lesdes coincidem com a existéncia de
mudancas dos processos de trabalho, na forma pela qual os processos
sdo organizados e pelas alteracOes nas relagdes de trabalho”.

Em meio a esse cendrio surge um fendmeno que preocupa até
hoje organizacdes industriais e estados: a Doenca do Trabalho.

2.4 AS DOENCAS DO TRABALHO (LER/DORT)

As doencas do trabalho, popularmente conhecidas como
LER/DORT, foram definidas segundo a atualizacdo da Instrucdo
Normativa INSS/98/2003, da seguinte forma:

Entende-se LER/DORT como uma sindrome
relacionada ao trabalho, caracterizada pela
ocorréncia de Vvérios sintomas, concomitantes ou
ndo, tais como: dor, parestesia, sensacdo de peso,
fadiga, de aparecimento insidioso, geralmente
[localizando-se] nos membros superiores, mas
podendo acometer membros inferiores. Entidades
neuro-ortopédicas definidas como tenossinovites,
sinovites, compressdo de nervos periféricos,
sindromes miofaciais, que podem ser identificadas
ou ndo. Frequentemente sdo causas de
incapacidade laboral temporaria ou permanente.
Sdo resultados da combinagdo da sobrecarga das
estruturas anatdmicas do sistema osteomuscular
com a falta de tempo para sua recuperagdo. A
sobrecarga pode ocorrer seja pela utilizagdo
excessiva de determinados grupos musculares em
movimentos repetitivos com ou sem exigéncia de
esforco localizado, seja pela permanéncia de
segmentos do corpo em determinadas posi¢des
por tempo prolongado, particularmente quando
essas posices exigem esforco ou resisténcia, das
estruturas musculoesqueléticas contra a gravidade.
A necessidade de concentracdo e atencdo do
trabalhador para realizar suas atividades e a tensdo
imposta pela organizagéo do trabalho séo fatores
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que interferem de forma significativa para a
ocorréncia de LER/DORT.

A mesma normativa relata que entre os varios paises que viveram
epidemias de LER/DORT estdo: a Inglaterra, os paises escandinavos, o
Japdo, os Estados Unidos, a Australia e o Brasil, e que o fenbmeno esta
relacionado diretamente com a indUstria e as condi¢Bes de trabalho
oferecidas por eles.

A alta prevaléncia das LER/DORT tem sido
explicada por transformacdes do trabalho e das
empresas. Estas tém se caracterizado pelo
estabelecimento de metas e produtividade,
considerando  apenas  suas  necessidades,
particularmente a qualidade dos produtos e
servicos e a competitividade do mercado, sem
levar em conta os trabalhadores em seus limites
fisicos e psicossociais. Ha uma exigéncia de
adequagdo dos trabalhadores as caracteristicas
organizacionais das empresas, com intensifica¢do
do trabalho e padronizacdo dos procedimentos,
impossibilitando  qualquer manifestacdo de
criatividade e flexibilizacdo, execucdo de
movimentos repetitivos, auséncia e
impossibilidades de  pausas  espontaneas,
necessidades de permanéncia em determinadas
posicdes por tempo prolongado, exigéncia de
informacdes especificas, atencdo para ndo errar e
submissdo a monitoramento de cada etapa dos
procedimentos, além de mobiliario, equipamentos
e instrumentos que ndo propiciam conforto.
(Instrucdo Normativa INSS 98/2003:1).

No Brasil, essas doencas séo definidas como acidente de trabalho
para fins de registros e apreciacdo juridica. Conforme aponta Oliveira
(2006, p.12):

Enquanto uma doenca do trabalho, a LER/DORT
é equivalente a um acidente do trabalho para fins
de direitos  trabalhistas e beneficios
previdenciarios dos trabalhadores afetados e,
como tal, é uma ‘entidade’ definida pela
Previdéncia Social.
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De acordo com o Ministério da Saude, as doencas geradas em
funcdo do trabalho atingem a vida daqueles que sdo afetados e tem
implicaces legais.

O seu reconhecimento é regido por normas e
legislagdo, conforme a finalidade. A Portaria GM
777, do Ministério da Salde, de 28 de abril de
2004, tornou notificagdo compulséria varios
agravos relacionados ao trabalho, entre os quais
LER/DORT, cujo protocolo é este que se
apresenta. Neste caso, ndo ha implicacBes diretas
para o paciente, pois a finalidade é a notificacdo
para prevencdo de novos casos, de agravamento
dos j& existentes e organizagdo de servicos
especialidades  necessarias, por meio de
intervencgdes nas areas de assisténcia, vigilancia e
planejamento. Para o0s segurados do Seguro
Acidente de Trabalho (SAT), além da notificagdo
ao sistema de informagdo da Salde, é necessario
notificar a Previdéncia Social e neste caso, ha
consequéncias diretas para 0 paciente, pois a partir
do reconhecimento de uma doenga ocupacional
pela Previdéncia Social e incapacidade para o
trabalho, h& concessdo de auxilio-doenga por
acidente de trabalho para trabalhadores com
necessidade de afastamentos maiores de 15 dias
(auxilio-doenca de espécie 91 - B9l). A
concessdo de auxilio doenga por acidente de
trabalho implica manutencdo do recolhimento do
fundo de garantia durante o afastamento do
trabalho e estabilidade durante um ano apds o
retorno ao trabalho. (MINISTERIO DA SAUDE,
2006).

2.4.1 Doencas do Trabalho — a Legislagéo

A atual legislacdo brasileira, no que diz respeito as condicdes de
salde do trabalhador, estd disposta, basicamente, na Constituicdo de
1988, na Consolidagdo das Leis do Trabalho — CLT e nas Normas
Regulamentadoras — NR’s — expedidas pelo Ministério do Trabalho.

A legislagdo pioneira que aborda as condigBes de trabalho no
Brasil foi redigida no governo de Getulio Vargas, entdo Presidente da
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Republica, que através do decreto-lei n. 5.452, de 1° de maio de 1943,

instituiu a assim denominada Consolidacédo das Leis do Trabalho.
Posteriormente, a Lei n® 6.514, de 22 de dezembro de 1977,

alterou o capitulo da CLT relativo a seguranga e medicina do trabalho,

nos seguintes termos:

Art. 154 - A observancia, em todos os locais de
trabalho, do disposto neste Capitulo, ndo
desobriga as empresas do cumprimento de outras
disposi¢Bes que, com relagdo a matéria, sejam
incluidas em codigos de obras ou regulamentos
sanitarios dos Estados ou Municipios em que se
situem o0s respectivos estabelecimentos, bem
como daquelas oriundas de convencgdes coletivas
de trabalho.

Art. 155 - Incumbe ao 6rgdo de a&mbito nacional
competente em matéria de seguranga e medicina
do trabalho:

| - estabelecer, nos limites de sua competéncia,
normas sobre a aplicacdo dos preceitos deste
Capitulo, especialmente os referidos no art. 200;

Il - coordenar, orientar, controlar e supervisionar
a fiscalizagdo e as demais atividades relacionadas
com a seguranca e a medicina do trabalho em todo
o territério nacional, inclusive a Campanha
Nacional de Prevencdo de Acidentes do
Trabalho;

Il - conhecer, em (ltima instancia, dos recursos,
voluntérios ou de oficio, das decisdes proferidas
pelos Delegados Regionais do Trabalho, em
matéria de seguranc¢a e medicina do trabalho.

Art. 156 - Compete especialmente as Delegacias
Regionais do Trabalho, nos limites de sua
jurisdicéo:

I - promover a fiscalizacdo do cumprimento das
normas de seguranca e medicina do trabalho;

Il - adotar as medidas que se tornem exigiveis, em
virtude das disposigdes deste  Capitulo,
determinando as obras e reparos que, em qualquer
local de trabalho, se fagam necessarias;

Il - impor as penalidades cabiveis por
descumprimento das normas constantes deste
Capitulo, nos termos do art. 201.

Art. 157 - Cabe as empresas:
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I - cumprir e fazer cumprir as normas de
seguranca e medicina do trabalho; Il - instruir os
empregados, através de ordens de servigo, quanto
as precaucfes a tomar no sentido de evitar
acidentes do trabalho ou doengas ocupacionais;
Il - adotar as medidas que lhes sejam
determinadas pelo 6rgao regional competente;

IV - facilitar o exercicio da fiscalizacdo pela
autoridade competente.

Art. 158 - Cabe aos empregados: | - observar as
normas de seguranca e medicina do trabalho,
inclusive as instrucbes de que trata o item Il do
artigo anterior;

Il - colaborar com a empresa na aplicacdo dos
dispositivos deste Capitulo.

Paradgrafo dnico - Constitui ato faltoso do
empregado a recusa injustificada:

a) a observancia das instrucdes expedidas pelo
empregador na forma do item Il do artigo
anterior,;

b) ao wuso dos equipamentos de protecdo
individual fornecidos pela empresa.

Art. 159 - Mediante convénio autorizado pelo
Ministro do Trabalho, poderdo ser delegadas a
outros oOrgdos federais, estaduais ou municipais
atribuicbes de fiscalizagdo ou orientagdo as
empresas quanto ao cumprimento das disposi¢des
constantes deste Capitulo.

Com a promulgacdo da Constituicio de 1988, a
constitucionalizacdo da protecdo do trabalhador chegou ao topo do
ordenamento, eis que a Carta Magna, assim estabelece em seus artigos 6
e 7, respectivamente, acerca de direitos sociais e direitos dos
trabalhadores:

Art. 6° Séo direitos sociais a educagéo, a salde, a
alimentagdo, o trabalho, a moradia, o lazer, a
seguranga, a previdéncia social, a protecdo a
maternidade e a infancia, a assisténcia aos
desamparados, na forma desta
Constituicdo. (Redacdo dada pela Emenda
Constitucional n° 64, de 2010).
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Art. 7°: Sdo direitos dos trabalhadores urbanos e
rurais, além de outros que visem a melhoria de sua
condicdo social:

[.-]

XXII - reducdo dos riscos inerentes ao trabalho,
por meio de normas de salde, higiene e
seguranca; [...].

A Portaria Federal 1.339/99, do Ministério da Salde, relaciona
uma lista de doencas diretamente ligadas ao trabalho em seu primeiro
artigo, a ser adotada como referéncia dos agravos originados no
processo de trabalho no Sistema Unico de Saude, para uso clinico e
epidemioldgico. Dentre elas estdo as doengas do sistema osteomuscular
e do tecido conjuntivo.

No periodo pés Constituicdo de 1988, com elaboragdo da Lei
8.213/1991, que dispOs sobre os planos de beneficios da Previdéncia
Social, a legislacdo equiparou igualmente a acidente as doencas
profissionais ou do trabalho.

Em relagdo ao enquadramento legal das doencas do trabalho,
Carvalho et al. (2009, p. 308), com base no decreto da Presidéncia da
Republica (BR) n. 8213, de 24 de julho de 1991, que dispde sobre os
planos de beneficios da previdéncia social, afirma que:

as patologias englobadas nas siglas LER/DORT
sdo atualmente enquadradas no conceito legal de
doenca do trabalho de acordo com o disposto na
Instrucdo Normativa 98/2003(31) e seus efeitos
juridicos sdo equiparados ao acidente do trabalho,
nos termos do Artigo 20 da Lei 8.213/ 91.

A Lei 8.213/91 indicava que, para que houvesse a
caracterizacdo do acidente de trabalho pela Previdéncia Social, deveria
haver, além da presenca da lesdo e da incapacidade para o trabalho, o
requisito de demonstragdo do nexo causal entre a moléstia adquirida e o
trabalho exercido.

Carvalho et al. (2009, p. 308), ap6s revisar a legislacdo
brasileira no que concerne a prova do nexo causal, concluem:

as  modificagbes apresentadas pela Lei
1.1430/2006 instituiram, no ambito administrativo
do cenario do nosso ordenamento juridico, a
inversao do dnus da prova, ou seja, até a vigéncia
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da Lei 8.213/91 era possivel dizer que o
trabalhador ficava refém da prova do nexo causal
entre a moléstia adquirida e o trabalho exercido e
da emissdo da CAT. No entanto, com o advento
da Lei 1.1430/2006, passou a ser incumbéncia da
autarquia previdenciéaria (INSS) a obrigacdo de
caracterizar esse nexo, transferindo-se ao
empregador o 6nus de provar que a patologia
contraida pelo empregado ndo foi ocasionada pela
atividade laboral por hip6tese exercida.

O Nexo Técnico Epidemiolégico é um sistema que foi adotado
pelo INSS para estabelecer, através de cruzamento de dados das doencas
de acordo com sua classificagdo no Codigo Internacional das Doencas
(CID - 10) e sua estatistica de ocorréncia de acordo com a atividade
econdbmica desenvolvida pela empresa, de acordo com o CNAE
(Classificacdo Nacional de Atividades Econdmicas), um nexo casual
presumido entre aquela doenca ou seu agravamento e a atividade
desenvolvida pelo trabalhador. Foi instituido pela Lei 11430/2006. O
texto In Verbis diz:

Art. 21 - A. A pericia médica do INSS considerara
caracterizada a natureza  acidentdria da
incapacidade quando constatar ocorréncia de nexo
técnico epidemioldgico entre o trabalho e o
agravo, decorrente da relagdo entre a atividade da
empresa e a entidade mdrbida motivadora da
incapacidade  elencada na  Classificacdo
Internacional de Doengcas — CID, em
conformidade com o que dispuser o regulamento.
(PRESIDENCIA DA REPUBLICA, 2006, p. 22).

Para medir o desempenho de uma organizacdo no que diz
respeito aos acidentes de trabalho, foi estabelecido o FAP, que segundo
o site oficial da Receita Federal, é o Fator Acidentério de Prevengéo,
que afere o desempenho da empresa dentro da respectiva atividade
econdmica, relativamente aos acidentes de trabalho ocorridos num
determinado periodo.

O Decreto n® 6.042, de 12 de fevereiro de 2007 altera o
regulamento da Previdéncia Social, aprovado pelo Decreto n° 3.048, de
6 de maio de 1999, disciplina a aplicagdo, acompanhamento e avaliagdo
do Fator Acidentario de Prevencdo — FAP, e do Nexo Técnico
Epidemioldgico. Destacam-se aqui alguns artigos e paragrafos dessa lei:
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Art. 337. O  acidente do trabalho  serd
caracterizado tecnicamente pela pericia médica do
INSS, mediante a identificacdo do nexo entre o
trabalho e o agravo.

§ 3° Considera-se estabelecido o nexo entre o
trabalho e o agravo quando se verificar nexo
técnico epidemiolégico entre a atividade da
empresa e a entidade moérbida motivadora da
incapacidade, elencada na  Classificagdo
Internacional de Doencas (CID) em conformidade
com o disposto na Lista B do Anexo Il deste
Regulamento.

§ 4° Para os fins deste artigo, considera-se agravo
a lesdo, doenga, transtorno de salde, distdrbio,
disfuncdo ou sindrome de evolucdo aguda,
subaguda ou cronica, de natureza clinica ou
subclinica, inclusive morte, independentemente do
tempo de laténcia.

§ 5° Reconhecidos pela pericia médica do INSS a
incapacidade para o trabalho e o nexo entre o
trabalho e o agravo, na forma do § 3° serdo
devidas as prestagBes acidentdrias a que o
beneficiario tenha direito.

§ 62 A pericia médica do INSS deixara de aplicar
o disposto no § 3° quando demonstrada a
inexisténcia de nexo causal entre o trabalho e o
agravo, sem prejuizo do disposto nos 8§ 7° e 12.

§ 7° A empresa poderd requerer ao INSS a ndo
aplicagdo do nexo técnico epidemiolégico ao caso
concreto mediante a demonstragéo de inexisténcia
de correspondente nexo causal entre o trabalho e o
agravo.

No Brasil, a Politica Nacional de Seguranca e Salde do Trabalho
estabelece que as condic¢des de trabalho devem contribuir de maneira a
enriquecer a qualidade de vida do trabalhador, bem com sua realizacao
social e pessoal de forma a preservar sua salde fisica e mental.
(BRASIL, 2004)

Assim, aquele que se tornar portador de doenca gerada ou
agravada em funcdo do seu servico, tera a possibilidade de buscar seus
direitos estabilitarios e indenizatdrios.
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2.4.2 Ocorréncia das Doencas do Trabalho — NUmeros e Estatisticas

O panorama internacional no que tange ao adoecimento do
trabalhador demonstra um aumento de casos e registros, principalmente
no que se referem a doencgas muasculo esqueléticas.

Segundo estatisticas divulgadas pela OIT (Organizacéo
Internacional do Trabalho) no segundo semestre de 2013, estima-se que
2,34 milhdes de pessoas morrem todos os anos em virtude de acidentes e
doencas relacionados com o trabalho. O estudo trouxe, por exemplo,
dados do anuario estatistico da Superintendéncia de Riscos do Trabalho
da Argentina de 2010, que relatam que, no mesmo ano foram
notificados 22.013 casos de doengas profissionais no pais, sendo que as
doencas musculoesqueléticas e respiratorias figuravam entre as mais
frequentes.

Outros dados do relatério incluem também a Europa. De acordo
com a Eurostat — Servico de Estatistica da Unido Europeia (2010) no
conjunto dos 27 Estados-membros da Unido Europeia, as doencas
musculoesqueléticas constituem o mais comum problema de salde
relacionado com a atividade profissional. Estas doencas, segundo a
Agéncia Europeia para a Seguranga e Salde no Trabalho (2010), que
incluem a sindrome do tunel carpico, representavam 59% de todas as
doencas reconhecidas, abrangidas pelas Estatisticas Europeias de
Doencas Profissionais em 2005. A Organizacdo Mundial da Saude
(OMS) relatou que, em 2009, as doencas musculoesqueléticas foram
responsaveis por mais de 10% de todos os anos perdidos por invalidez.
Na Gré-Bretanha, essas patologias representavam cerca de 40% de todos
0s casos de doencas relacionadas com o trabalho no ano 2011/12, afirma
a Health & Safety Executive (2012).

A Asia também foi objeto desse estudo. Por exemplo, dados de
2012 do Ministério do Trabalho e Emprego da Republica da Coréia
revelam que as patologias musculoesqueléticas registraram um aumento
drastico, de 1.634 em 2001, para 5.502 em 2010. O custo econdmico
total dessas doencas foi de 6,89 mil milhdes de ddlares, o que
corresponde a 0,7% do produto interno bruto do pais em 2011.
Conforme dados da Organizacdo Internacional do Trabalho (2013, p. 6 —
7):

As doencas profissionais impdem também custos
enormes, podendo levar os trabalhadores e as suas
familias & pobreza, a reduzir a produtividade e a
capacidade de trabalho, agravando também
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drasticamente os gastos em cuidados de salde. A
OIT estima que os acidentes de trabalho e as
doencas profissionais resultam numa perda anual
de 4% no produto interno bruto (PIB) mundial, ou
cerca de 2,8 bilhdes de ddlares, em custos diretos
e indiretos de lesdes e doencas. Na Unido
Europeia estimou-se que o custo das doencas
profissionais é, no minimo, de 145 mil milhdes de
euros por ano na Unido Europeia (UE).

No Brasil, dados oficiais corroboram para a afirmativa de que
ha um crescimento da incidéncia de doencas que acometem o0s
trabalhadores em todo o globo.

Segundo estatisticas oficiais da Previdéncia Social no que se
refere & salde e & seguranca ocupacional, no ano de 2013, foram
concedidos 304.217 auxilios-doenga acidentarios, e desses 76.400
relacionados as doencas do sistema osteomuscular e do tecido
conjuntivo.

Um estudo publicado pela Previdéncia Social, durante os anos
de 2000 e 2011, revelou que foram concedidos 2.670.572 auxilios
doenca acidentarios (B-91°) no pafs. O ano de 2011 foi o que mais
registrou concessdes, chegando a soma de 319.445 beneficios.

O mesmo estudo afirma que, nesse contexto, o INSS gastou R$
1.886.287.106,19 com tais concessfes. As doencas relacionadas ao
trabalho de origem mdsculo esqueléticas (que se enguadram na
Classificacdo Internacional das Doengas como CID-M) foram as
responsaveis por 20,76% de todos os afastamentos, enquanto isso, 0s
acidentes tipicos representaram 19,43% de todo o0 universo
previdenciario.

As doencas que ficaram conhecidas no Brasil como LER/DORT,
atingiram também os paises industrializados, com o0s nomes de
Cumulative Trauma Disorders (CTD), Repetitive Strain Injur (RSI),
Occupational Overuse Syndrome (OOS), Occupational Cervicobrachial

® O Auxilio-doenca Previdenciério (B31) e o Auxilio-doenga Acidentario (B91)
sdo beneficios pagos pelo INSS ao trabalhador segurado pela Previdéncia que
necessita afastar-se do trabalho por quinze dias ou mais em decorréncia de
problemas de saude, atestado pelo INSS. O Auxilio-Doenca Previdenciario
(B31) € pago ao segurado que teve um problema de satde sem ligacdo com seu
trabalho. O Auxilio Doenga Acidentario (B91) é um beneficio pago ao
empregado que ficar impossibilitado de trabalhar em decorréncia de acidente
ocasionado pelo trabalho.
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Disorders (OCD) e Lésions Attribuiblesau Travail Répétitif (LATR),
respectivamente nos Estados Unidos, Australia, Alemanha e Canada
(KUORINKA et al., 1987; OLIVEIRA, 2007).

Segundo a Fundacentro (2007), essa patologia (LER/DORT) ja
pode ser considerada uma epidemia. O 0Onus gerado ao estado, as
indUstrias e aos trabalhadores leva a classe médica a estudar e discutir
contribui¢Bes para uma melhor compreensdo dessas doencas, tendo em
vista a complexidade apresentada.

O afastamento do trabalho causado por doencas do trabalho acaba
por colaborar com o aumento do absenteismo industrial. O préximo
topico abordara o absenteismo e os fatores a ele relacionados.

2.5 0 ABSENTEISMO

Conforme aponta Ribeiro (2005, p. 14), “O absenteismo €é a
auséncia no trabalho por qualquer que seja o motivo”. Absenteismo
significa o afastamento do trabalhador de seu local de trabalho,
independentemente do motivo. Também denominado, corresponde &
soma dos periodos em que os trabalhadores da organizacdo se
encontram ausentes e tais auséncias ndo sao motivadas por desemprego,
doenca prolongada ou licenga legal. (CHIAVENATO, 1994; DECZKA
etal., 2007; PENATTI FILHO, 2006).

Outra definicdo apresentada por Hoppe (2011), além de Gularte e
Floréncio (2001), relata que o absenteismo é entendido como as faltas
do trabalhador ao seu trabalho subsequente a problemas de salde
diagnosticados para efeito de licenca-salde, e que embora possa ter
variados motivos, o que mais causa esse afastamento é o absenteismo
relacionado & doenca.

Gehring Janior et al. (2007) também afirmam que essa auséncia
pode ocorrer por diversos motivos, e citam como exemplo as doencas
ocupacionais e os acidentes de trabalho.

Quick e Laperlosa (1982) mencionam que em sua origem, a
palavra absentismo era aplicada aos proprietarios e trabalhadores rurais
que se afastavam do campo para viver e trabalhar nas cidades, e que
posteriormente, no periodo industrial, esse termo foi adotado também
em relacdo aos trabalhadores que faltavam ao servico.

Lee e Eriksen (1990) relatam que o absenteismo é inversamente
proporcional & satisfagdo no trabalho; ademais, eles podem ser
utilizados para auxiliar no entendimento do impacto do absenteismo
sobre as organizacbes em relagdo aos fatores como condigdes de
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trabalho, natureza da supervisdo, estilos de lideranca, participagcdo na
tomada de decisdes e relacionamentos profissionais.

O Bureau de Seguranca e Emprego do Departamento do Trabalho
dos Estados Unidos da América elaborou o calculo para mensurar o
absenteismo, que, de acordo com Silva (2008), é:

indice de Absenteismo = (N° de homens/dias perdidos por auséncia ao trabalho) x 100 1)
Efetivo médio X nimero de dias trabalhados )

Onde, de acordo com Tomasi e Oltramare (2014, p. 36): “o Total
de horas perdidas ¢ resultado da soma das faltas e atrasos, e o Total de
horas trabalhadas é resultado do nimero de operarios pelas horas do dia
de trabalho”.

Chiavenato (1999) relata que o indice de absenteismo, nunca sera
0%, pois, invariavelmente, havera aqueles que necessitardo se ausentar,
seja por motivos de doencga, acidente ou outras razbes legitimas.
Rabuskie Schaffrath (2002) afirma que o indice de absenteismo por
atestado médico deve girar em torno de 1,2%, e sempre que estiver
acima deste patamar os gestores da empresa devem averiguar o que esta
acontecendo e tomar as medidas cabiveis para diminuir este indice.

Defende Chiavenato (1994, p. 172) que “o indice de absenteismo
deve refletir a porcentagem do tempo nao trabalhado em decorréncia das
auséncias em relagdo ao volume de atividade esperada ou planejada”.

O presente estudo ndo conseguiu localizar um valor consensual
na literatura referente ao indice de absenteismo considerado ideal ou
mesmo elevado. Alguns consultores, para efeitos praticos, definem 2,7%
ou menos, um indice mensal de absenteismo normal. Ja para Laselva
(2011), o indice aceitavel seria em torno de 0,8% a 1,0%. Para esse
autor, em algumas atividades especificas como na construgéo civil e na
area da salde esses indices podem atingir de 3% a 4%. Segundo um
estudo do SESI (2012), o indice considerado aceitavel pela OIT
(Organizacéo Internacional do Trabalho) € de 1,5%, porém esse nimero
ndo foi encontrado em fonte oficial da organizagdo. Trabalhos mais
antigos como o de Flippo (1970) afirmam que a taxa de absenteismo
considerada normal é em tomo de 3%. Forssman (1956) relata que a
nocdo de um "absenteismo normal”, aplicada a um grupo, a uma
profissdo, ou a um pais, é discutivel, e que o correto é que se deve ter o
firme proposito de reduzi-lo ao méaximo. Para Santos (2009),
possivelmente por este motivo ndo tenha sido encontrada nenhuma
referéncia sobre o patamar ideal para estes indices. Para Couto (1987),
pode-se classificar como indices de absenteismo excessivos valores de
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indices de frequéncia (If) maiores que 0,10 por més. O autor considera a
porcentagem de Tempo perdido (%Tp) acumulado maior que 1,2% alto,
recomendando, neste caso, que a situacdo do trabalho deva ser avaliada.

Na literatura, encontram-se ainda modelos de abordagens do
absenteismo: econdmico, psicossocial, médico e organizacional (MESA
e KAEMPFFER, 2004; OENNING et al., 2012):

= Modelo econdmico: esse modelo prevé as motivacdes
individuais de auséncia dos trabalhadores e a quantidade de auséncia
pode ser admitida pelos empregadores, conforme a tecnologia de
producdo que é utilizada.

= Modelo psicossocial: tal modelo surge como um resultado da
interacdo entre individuos, grupos de trabalho e organizacdo. O tempo
perdido total cria uma cultura de auséncia nos variados segmentos
industriais e profissdes. Trata a auséncia como uma conduta individual
dentro de um contexto social.

= Modelo médico: neste modelo, vérios fatores sdo fatores
contribuintes para um padrdo de absenteismo: demogréafico (idade,
género e profissdo), a satisfacdo no emprego (niveis de remuneracéo,
caracteristicas de sentimento de realizacdo, etc.), organizacionais
(organizagfes-unidades maiores, maiores niveis de absenteismo),
contetdo do trabalho (nivel de autonomia e responsabilidade) e outros,
como compromisso, a distancia do trabalho, etc.

= Modelo organizacional: tal modelo sugere que o0s
trabalhadores que se afastam voluntariamente das empresas tém uma
maior taxa de absenteismo em relacdo aos que permanecem. Existe, para
0 modelo, uma relacdo positiva entre absenteismo e demissdo voluntéria
explicada pelas diferenciadas oportunidades organizacionais, como
crescimento, melhores salarios e capacitacdo, dentre outros.

Penatti Filho (2006, p. 52) afirma que as principais causas de
absenteismo séo:

doenca efetivamente comprovada e ndo
comprovada, razdes diversas de carater familiar,
atrasos involuntarios ou por motivos de forca
maior, faltas voluntarias por motivos pessoais,
dificuldades e problemas financeiros, problemas
de transporte, baixa motivagdo para trabalhar,
supervisdo  precaria da chefia, politicas
inadequadas da organizacao.
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Segundo Rabuskie Shaffrath (2002, p. 36), em caso de conflitos
internos com colegas e superiores, 0 empregado pode motivar-se a faltar
em razdo de represalia a situacdo, por entender que ha preferéncia da
empresa por alguns funcionarios em detrimento de outros. Questdo
semelhante acontece quando superiores em determinada situacao
acabam demonstrando preferéncia por algum subordinado, criando uma
situagdo em que outros se sintam menosprezados.

Becker e Oliveira (2008) corroborados por Monares et al. (2013)
afirmam que o ambiente, bem como o tipo e a natureza de atividade a
ser realizada pelo trabalhador, bem como as condigdes para cumpri-la
podem determinar riscos de adoecimento. No que se refere ao ambiente
de trabalho, citam fatores que influenciam como: ruido, iluminagdo
inadequada, temperaturas extremas, vibracdo, higiene.

Relacionados a organizacdo do trabalho, de acordo com Becker e
Oliveira (2008), estdo fatores como: conteldo da tarefa, horéario de
trabalho, sobrecarga ou subcarga de trabalho tanto fisico como mental;
participacdo e envolvimento no trabalho; relagGes interpessoais; ritmo
de trabalho e pressdo por produgdo com menor tempo; impossibilidade
de ascensdo funcional pelas auséncias de efetivagdo de planos de
carreira, cargos e salarios.

Segundo Nogueira e Azevedo (1982), além de Pawlina (2009),
outro fator citado e estudado na literatura é a dupla jornada como
causadora de absenteismo. A dupla atividade, nas organizaces e no lar,
pode implicar sobrecarga fisica e mental, preocupagdes e pouco
repouso. Nesse contexto, a populagdo mais atingida é a de mulheres,
segundo os autores.

A respeito da incidéncia em relacdo ao género, varios autores
concordam no fato de que mulheres detém maior taxa de absenteismo do
gue homens. Gomes (1986), Reis et al. (2003), Silva (2004), e Pawlina
(2009) concluiram em seus estudos que os trabalhadores do género
feminino se ausentam mais por doenga do aqueles do género masculino.

Diversos segmentos de mercado vém sendo atingidos pelo
absenteismo. A seguir, serdo abordados alguns desses segmentos e
achados de estudos acerca do absenteismo nos mesmos.

2.5.1 Absenteismo na area da inddstria
Na industria de embalagens de papeldo ondulado ndo foram

encontrados numeros oficiais em relacdo ao absenteismo. A ABPO
(Associacdo Brasileira de Papeldo Ondulado) foi consultada via e-mail,
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e confirmou a falta de dados oficiais acerca do assunto no setor em
ambito nacional.

Oenning et al.(2012) realizaram um estudo retrospectivo com 782
trabalhadores de uma empresa de petrdleo no periodo de 1° de janeiro de
2007 a 31 de dezembro de 2009. A conclusdo foi de que 542
trabalhadores tiveram eventos de faltas ao trabalho que geraram Licenga
Médica (LM). Registrou-se, de acordo com o autor, 3,3 episodios de LM
por trabalhador e 69,3% dos trabalhadores tiveram pelo menos um
episodio de LM. Os episodios de LM duraram em média 6,6 dias, com
desvio padrdo de 9,8 dias. A maior proporcdo de episodios de
absenteismo por LM teve como causa as doencas do sistema
osteomuscular e tecido conjuntivo. Dezesseis dentre os 782
trabalhadores apresentaram 17 episodios de LM associadas ao trabalho
(acidente tipico, de trajeto e doenca ocupacional).

Ainda segundo OENNING et al. (2012, p. 157):

O estudo ratificou a importancia do afastamento
por doengas do sistema osteomuscular e 0 impacto
das doengas ocupacionais no absenteismo por
licenga médica, detectando indices semelhantes ao
da literatura, numa populagdo pouco explorada do
ponto de vista epidemiolégico.

Marin (2012) estudou o absenteismo em duas empresas do ramo
da construcao civil, no Espirito Santo, no ano de 2011. Ele concluiu que
na construtora denominada Construtora ‘A’, a taxa geral do absenteismo
foi de 4,15%. Ja na Construtora ‘B’, a taxa do absenteismo foi de
2,41%.

A industria frigorifica é um dos setores que mais sofre com os
impactos do absenteismo. Gemelli (2011, p. 246) conclui sobre seus
estudos em frigorificos:

Pudemos verificar a rapidez com que o0s
trabalhadores foram afetados por doengas e lesdes
gue, na maioria dos casos, sdo irreversiveis,
impossibilitando os trabalhadores de realizarem
funcdes simples do dia a dia, tornando-os
descartados para o trabalho.

O autor ainda aponta que, segundo dados trazidos pela Federacdo
de Trabalhadores na Inddstria da Alimentacdo do Estado do Parana
(FTIA-PR, 2011, p. 1), estimativas nacionais apontam que cerca de 23%
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da mao de obra dos frigorificos brasileiros esta afastada ou no aguardo
de decisbes judiciais por conta do adoecimento relacionado com o
trabalho. O estudo de Gemelli (2011) complementa que, segundo a
Procuradoria Regional do Trabalho do Parana (PRT-122 regido, 2012), o
numero de doentes do trabalho com distUrbios osteomusculares e que ja
recorreram ao auxilio-doenca em frigorificos no Brasil chega a cerca de
150 mil, dos 750 mil empregados do setor.

Outro dado trazido pelo estudo relata que em uma unidade
frigorifica localizada em Capinzal (SC), conforme matéria publicada
pela Procuradoria Regional do Trabalho do Parana (PRT-92 Regido), em
2011, cerca de 20% dos 4.500 trabalhadores tem algum tipo de doenca
ocupacional.

Heck (2012) levantou os dados de dois frigorificos da regido
Oeste do Parana, que obtiveram os seguintes resultados: o primeiro, com
cerca de 1.000 trabalhadores, teve 909 beneficios previdenciarios
concedidos entre (2004-2011). Destes nudmeros, as doencas
osteomusculares (CID-M®) e os transtornos mentais (CID-F)
correspondem a 28% dos beneficios concedidos. O segundo com cerca
de 3.350 trabalhadores, o nimero de beneficios por auxilio-doenca entre
2006-2008 consolida um total de 503 afastamentos. Destes 0s
‘Auxiliares de Producéo’ ocuparam 67% dos afastamentos.

Ainda em relacdo aos frigorificos, o desgaste nesse tipo de
ambiente de trabalho também foi observado por Oliveira (2008), que
afirma que 25% dos trabalhadores das fabricas estdo afastados de seus
postos de trabalho, doentes, chegando a cerca de 200 mil trabalhadores
no pais.

Hope (2011) realizou estudos em uma empresa brasileira do setor
elétrico. Constatou que entre as morbidades responsaveis pelos
afastamentos, destacam-se primeiramente aquelas referentes ao sistema
osteomuscular (30%). Segundo a autora (HOPE, 2011, p. 22):

Alguns dos itens levantados, como os referentes
aos locais com maior nimero de afastamentos
revelaram as areas com maior absenteismo,
provavelmente decorrente das atividades que sdo
desenvolvidas, onde se realizam tarefas de maior

® CID — A Classificagdo Internacional de Doencas é utilizada para padronizar e
catalogar as doencas e problemas relacionados a salde de toda ordem. E
publicada pela Organizagdo Mundial de Saide (OMS).



69

exigéncia fisica. Notou-se, ainda, crescimento no
numero de trabalhadores afastados por patologias
relacionadas aos  transtornos  mentais e
comportamentais. Verificou-se que as duas
morbidades que mais afetaram os trabalhadores da
empresa foram as doencas osteomusculares, em
seguida vieram as doencas relacionadas a lesdes,
envenenamentos e outras causas externas.

A pesquisa em questdo constatou também que a superintendéncia
de manutencdo detinha o maior nimero de afastamentos da empresa
estudada.

2.5.2 Absenteismo na area da salde

Martinato et al. (2010) pesquisaram a profissdo da enfermagem,
realizando uma revisdo integrativa, no periodo de 2003 a 2008,
permitindo publicacdes e conclusdes gerais a respeito dessa area de
estudo.

Os autores (MARTINATO et al., 2010, p. 164) concluiram que:

A pesquisa evidencia que os profissionais de
enfermagem sdo acometidos por indmeras
doengas, como mentais, do aparelho respiratério,
reprodutor, geniturinrio, osteomuscular,
acidentes de trabalho, entre outras. Esses
problemas de salde, geralmente, apresentam
associacdo com as condi¢des inadequadas de
trabalho, vivenciadas pela equipe de enfermagem.
Os profissionais de enfermagem expostos a essas
condicBes de trabalho estdo susceptiveis a
desenvolver doengas que predispdem ao
absenteismo.

Ferreira et al. (2012), realizaram um estudo transversal com 1.509
trabalhadores de trés hospitais publicos no municipio do Rio de Janeiro,
afim de analisar fatores associados ao absenteismo por doencas
autorreferidas em trabalhadores de enfermagem, publicado em 2012.

As descobertas do estudo apontam que (FERREIRA et al., 2012,
p. 262):

As prevaléncias de absenteismo por doenga nos
Gltimos 12 meses foram de 20,3% e 16,6%
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considerando poucos e muitos dias de auséncia,
respectivamente [...]. Doencas osteomusculares,
autopercepcdo da salde e distdrbios psiquicos
menores apresentaram significancia estatistica
com poucos dias de auséncia [...]. Houve forte
associagdo de doengas osteomusculares e situacéo
de saude autorreferida com o absenteismo.

Porém, segundo FERREIRA et al., (2012, p. 264), vérios fatores
desse estudo ndo podem ser explicados apenas por problemas de salde:

Variaveis de diferentes niveis de predi¢do
estiveram associadas as duas modalidades de
absenteismo, mostrando a complexidade da
determinacgdo desse evento entre os trabalhadores
de enfermagem. A auséncia por doenca se insere
em um contexto de aspectos diferentes e
superpostos que incluem a salde, o ambiente de
trabalho, caracteristicas individuais e aspectos
socioecondmicos.

Segundo Barboza (2010), a dimensdo social do trabalhador de
enfermagem € acometida, visto que o absenteismo afeta o
relacionamento da equipe, que se sente prejudicada e sobrecarregada de
atividade pela falta do colega, ocasionando um prejuizo na harmonia do
ambiente de trabalho. Da mesma forma aspectos como o coleguismo,
solidariedade, compreensdo, afeto, entre outros, sofrem as
consequéncias do absenteismo, influenciando negativamente no bem-
estar da equipe como um todo.

2.5.3 Absenteismo no setor publico

No setor publico também existem estudos a respeito do tema.
Monares et al. (2013) pesquisaram acerca do absenteismo na Secretaria
de Saude do municipio de Biguacu, em Santa Catarina. Eles concluiram
gue suas causas foram decorrentes de fatores como doenca (94,3%) e
por outros motivos (5,7%). Outra conclusao verificada foi de que:

Os indices de absenteismo-doenga entre 0s
Servidores da Secretaria, no ano de 2011
estudado, apresentam-se elevados, indicando a
necessidade de estudos em cada local de trabalho
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para detectar problemas causais especificos de
cada setor e planejar estratégias em nivel de
prevencdo, promocdo e reabilitagdo visando
solucionar este problema. (MONARES et al.,
2003, p. 193).

Fiorin (2013) estudou o absenteismo no corpo de bombeiros
militar do municipio de Campo Grande, no Mato Grosso do Sul. A
pesquisadora constatou que:

Nesta pesquisa 0s tipos de afastamento que
determinaram o absenteismo em bombeiros no
Comando Metropolitano de Bombeiros foram
atestados de luto, licenca maternidade ou
paternidade e atestados por doenca, sendo este
responsavel por 83,6% do total dos atestados
médicos expedidos no periodo da pesquisa.
(FIORIN, 2013, p. 42).

Ainda segundo a autora, a principal patologia identificada foi a
dorsalgia que apresentou 41,8% dos atestados do grupo doencas

osteomusculares.

O quadro a seguir foi elaborado a partir dessas informacoes,
evidenciando o absenteismo nos setores citados, bem como os aspectos
relacionados no contexto. E sintetiza o setor estudado, o autor e ano do
estudo e os achados da pesquisa de forma sucinta:

Setor

Pesquisador Impacto

Trés hospitais publicos
do Rio de Janeiro

As prevaléncias de
absenteismo por doenga nos
dltimos 12 meses foram de
20,3% e 16,6% considerando
poucos e muitos dias de
auséncia, respectivamente
(..) Doencas
Ferreiraetal. (2012)  osteomusculares, auto
percepcdo da saude e
distGrbios psiquicos menores
apresentaram  significancia
estatistica com poucos dias
de auséncia. Houve forte
associacdo  de  doencas
osteomusculares e situacdo
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Uma empresa Oenning et al. (2012)
petrolifera
Duas empresas do Marin (2012)

ramo da construgao
civil do Espirito Santo

Duas empresas Heck (2012)
frigorificas da regido
Oeste do Parana

de satde autorreferida com o
absenteismo (FERREIRA et
al., 2012, p. 262).

69,3% dos trabalhadores
tiveram pelo menos um
episddio de Licenca Médica
entre 1° de janeiro de 2007 a
31 de dezembro de 2009. O
estudo ratificou a importancia
do afastamento por doencas
do sistema osteomuscular e o
impacto das doengas
ocupacionais no absenteismo
por licenca médica,
detectando indices
semelhantes ao da literatura,
numa populacdo  pouco
explorada do ponto de vista
epidemioldgico. (OENNING
etal., 2012, p. 157).

Na construtora denominada
Construtora ‘A’, a taxa geral
do absenteismo foi de 4,15%.
Ja na Construtora ‘B’, a taxa
do absenteismo foi de 2,41%.
O primeiro, com cerca de
1.000 trabalhadores, obteve
909 beneficios
previdenciarios  concedidos
entre 2004 e 2011. Destes
nameros, as doengas
osteomusculares (CID-M) e
os transtornos mentais (CID-
F) tém parte de 28% dos
beneficios concedidos. O
segundo com cerca de 3.350
trabalhadores, o nimero de
beneficios por auxilio-doenca
entre 2006 e 2008 perfez um
total de 503 afastamentos.
Destes, os ‘Auxiliares de
Producdo’ ocuparam 67%
dos afastamentos.

Os indices de absenteismo-
doenca entre os Servidores da
Secretaria, no ano de 2011
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estudado, apresentam-se

elevados, indicando a

Secretaria de Salde do ~ Monares et al. (2003)  necessidade de estudos em
municipio de Biguagu — cada local de trabalho para
SC detectar problemas causais

especificos de cada setor e
planejar estratégias em nivel
de prevengdo, promogdo e
reabilitacdo visando
solucionar este problema.
(MONARES et al., 2003, p.

193).
Nesta pesquisa 0s tipos de
afastamento que

determinaram o absenteismo
em bombeiros no Comando

Corpo de bombeiros Metropolitano de Bombeiros
militar do municipio de Fiorin (2013) foram atestados de luto,
Campo Grande, no licenca  maternidade  ou
Mato Grosso do Sul paternidade e atestados por
doenca, sendo este

responsdvel por 83,6% do
total dos atestados médicos
expedidos no periodo da
pesquisa (FIORIN, 2013, p.
42).

Quadro 1 - Estudos referentes ao absenteismo.
Fonte: O autor (2014).

2.5.4 Consequéncias do absenteismo

O absenteismo gera consequéncias, como por exemplo, alto custo
para as organizagfes, queda no rendimento e na qualidade do servico e
sobrecarga e insatisfacdo para os trabalhadores assiduos (FIORIN, 2013;
CARNEIRO e FAGUNDES, 2012). Silva (2014, p. 3) complementa:

O absenteismo ocasiona ndo s6 custos diretos,
mas também indiretos representados pela
diminuicdo da produtividade, aumento do custo da
producdo, desorganizacdo das atividades, redugéo
da qualidade do produto/servigo, diminuicdo da
eficiéncia no trabalho, problemas administrativos,
limitacdo de desempenho e até mesmo obstaculos
para 0s gestores.
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Conforme aborda Cunha et al. (2007), é fato que a maior
preocupacdo, em geral, sdo o0s altos custos que o absenteismo representa
e que o fato de todas as partes envolvidas — governos, empregadores,
empregados, companhias de previdéncia e a sociedade como um todo —
arcam, de alguma forma, com os prejuizos. No entanto, hd que se
verificar que, se o absenteismo for analisado apenas pelo viés
financeiro, deixa de considerar o ser humano e todo o sofrimento a que
ele é submetido.

O grau de competitividade em empresas de ponta demanda a
necessidade da perfeita harmonia entre produtividade e capacidade de
producdo estimada. Para 0 sucesso nesse cenario, faz-se necessario a
reducdo de ocorréncias que afetardo as vantagens competitivas de
determinada organizacdo (SILVA, 2014).

O absenteismo excessivo ndo sO impede
cumprimento das metas propostas, causando
dificuldades operacionais, como desintegra a
equipe de trabalho e traz desconforto para
instituicdo, uma vez que a empresa tem que
recolocar um  funciondrio que realiza
determinadas funcgdes, para realizar tarefas que
ndo competem com suas responsabilidades.
(BARROS et al., 2009, p. 10).

Dessa forma, entende-se a importancia de compreender e o
absenteismo, bem como suas causas e consequéncias. Os prejuizos aos
empregadores, empregados e também aos cofres publicos sdo de grande
relevancia, de modo que buscar meios de combaté-lo é imprescindivel
para a sobrevivéncia das organizac¢fes nos dias atuais.

Silva (2014) aponta que os impactos do absenteismo na area de
producdo e os desafios que se apresentam para realizacdo de sua gestdo
ao longo do tempo tém obrigado as empresas a entender melhor este
tema e criar agdes que possam reduzir ou eliminar seus impactos no
negocio.

Para finalizar esse tdpico, sugere-se a realizacdo uma reflexao
acerca do documento elaborado por profissionais da area de salde dos
trabalhadores, com  contribuicdes  de  pesquisadores  da
FUNDACENTRO (2014), cujo titulo é ‘O que fazer para ndo repetirmos
as mesmas histérias ano a ano?’, sobre o papel dos métodos de gestdo e
a violacdo dos direitos dos trabalhadores, onde destacamos:


http://www.fundacentro.gov.br/arquivos/link/noticias/LER%20DORT%2028%20FEV%202014%20_1__20140228082533.pdf

2.6 ERGONOMIA
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Trabalhadores impelidos pela exigéncia crescente
de produtividade e metas inalcangaveis
desdobram-se além de seus limites fisicos e
psicologicos para manterem-se em seus empregos,
abafando e ignorando os sinais de alerta de dores
e outros sintomas, que vdo se tornando cada vez
mais intensos até interferirem ndo s6 em sua
capacidade de trabalhar, como de manter as
atividades da rotina familiar. Afastam-se do
trabalho e enfrentam uma maratona de
procedimentos previdenciarios normativos e
fragmentados, que na pratica lhes impdem
gradativamente a marginalizacdo do mercado de
trabalho formal. Acabam sendo diagnosticados
tardiamente, pois além de sentirem medo de
discriminacdo, enfrentam aparatos internos das
empresas que 0s conttm com medicacles e
medidas paliativas. Além disso, encontram um
sistema de saude publico ou privado despreparado
para a abordagem da dor cronica; enfrentam
tratamentos prolongados e penosos pouco eficazes
e muitos obstaculos em ter reconhecimento formal
da natureza ocupacional destas doencas, a
despeito dos dispositivos legais. As dificuldades
de acesso aos direitos previdenciarios provocam
mais sofrimento com a solid&o e falta de amparo
no retorno ao trabalho e com as humilhagdes
impingidas por ndo mais conseguirem manter o
desempenho exigido. (FUNDACENTRO, 2014,

p.1).

Segundo lida (2005), ergonomia é o estudo da adaptagdo do
trabalho ao homem.Para Grandjean (1998), a ergonomia é a ciéncia da
configuragdo de trabalho adaptada ao homem e tem como principal
objetivo o desenvolvimento cientifico para a adequacdo das condicoes
de trabalho as capacidades das pessoas que o realizam.

A definicdo mais recente, adotada em agosto de
2000, pela Associacdo Internacional de
Ergonomia (IEA) € a seguinte: a ergonomia (ou 0
estudo dos fatores humanos) tem por objetivo a
compreensdo fundamental das interagdes entre 0s
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seres humanos e o0s outros componentes de um
sistema. Ela busca agregar ao processo de
concepgdo teorias, principios, métodos e
informacdes pertinentes para a melhoria do bem-
estar do ser humano e a eficicia global dos
sistemas. (FERREIRA, 2008, p. 91).

Ainda segundo Ferreira (2008, p. 91), “o objetivo da ergonomia
¢ compreender os problemas que dificultam a interacdo dos
trabalhadores com o ambiente de trabalho”.

Falzon (2007, p. 8) relata que:

a especificidade da ergonomia reside em sua
tensdo entre dois objetivos: de um lado um
objetivo centrado na eficiéncia da produgdo
(eficiéncia, produtividade, confiabilidade,
qualidade, durabilidade); de outro, um objetivo
centrado nas pessoas (saude, seguranga, conforto,
facilidade de uso, satisfagdo, interesse do trabalho,
prazer).

J4, para Abrahdo e Pinho (2002, p. 47) a ergonomia:

busca dois objetivos fundamentais. De um lado,
produzir conhecimento sobre trabalho, as
condicdes e a relagdo do homem com o trabalho,
por outro, formular conhecimentos, ferramentas e
principios suscetiveis de orientar racionalmente a
acdo de transformacéo das condicdes de trabalho,
tendo como perspectiva melhorar a relagdo
homem-trabalho. A producdo do conhecimento e
a racionalizacdo da acéo constituem, portanto, o
eixo principal da pesquisa ergondmica.

O termo Ergonomia é derivado das palavras gregas Ergon
(trabalho) e nomos (regras). Segundo alguns autores, a palavra foi citada
pela primeira vez ainda no século XVIII pelo polonés Wojciech
Jastrzebowski, que publicou o artigo denominado ‘Ensaios de
ergonomia ou ciéncia do trabalho, baseada nas leis objetivas da ciéncia
sobre a natureza’. Porém, Moraes € Mont’Alvdo (2000) afirmam que o
termo ergonomia foi utilizado pela primeira vez como campo do saber
especifico pelo psicdlogo inglés K. F. Hywell Murrell, no dia 8 de julho
de 1949.
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Como uma disciplina cientifica, Ferreira (2008) relata que a
ergonomia surgiu oficialmente na Inglaterra, ao final da Segunda Guerra
Mundial, em 1948, data da instituicdo da Research Ergonomics Society’,
e foi consequéncia da atuacdo conjunta de engenheiros, psicélogos e
fisiologistas para remodelarem o cockpit dos avides de caca ingleses. O
éxito dessa experiéncia de natureza interdisciplinar a credenciou para ser
exportada para o mundo industrial no pds-guerra (FERREIRA, 2008, p.
89).

No entanto, foram as demandas da Revolucdo Industrial que
fizeram com que a busca por entender o desempenho do homem no
trabalho fossem iniciadas. Almeida (2011) relata que desde esse evento,
as relacbes do homem com o trabalho vieram se transformando
progressivamente, pois o ritmo de trabalho demandou dos operarios uma
nova perspectiva envolvendo as tarefas a serem executadas, bem como
maior dedicacdo para que conseguissem alcancar as metas de
produtividade impostas pelo sistema industrial.

A ergonomia passou a ser objeto de estudo a partir
do momento em que o homem sentiu necessidade
de se adaptar aos novos esquemas de trabalho,
gerados pelas crescentes mudangas nos processos
produtivos. Pode-se dizer que a ergonomia
passou, entdo, por diversos estagios de evolugao,
sempre propondo solugBes que acompanhassem
0s avangos tecnolégicos. (ALMEIDA, 2011, p.
112).

Diversos profissionais tém atuado dentro dessa disciplina
cientifica, abordando a relacdo entre homem e trabalho sob variados
focos, conforme complementa Abrahao (2000, p. 49):

As novas tecnologias e seus impactos no trabalho
humano tém sido abordados sob varios angulos,
variando conforme as &reas do conhecimento e a

” A Ergonomics Research Society foi constituida em 1949. Tem se desenvolvido
para atender as necessidades de seus membros que aumentam ao longo dos anos
no Reino Unido e em todo o mundo. E agora é uma organizacio internacional
para os profissionais que utilizam o conhecimento e habilidades sobre o ser
humano para projetar e construir com conforto, eficiéncia, produtividade e
seguranga.
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natureza da problemética analisada. A ergonomia
tem sido solicitada, cada vez mais, a atuar na
andlise de processos de reestruturagdo produtiva,
sobretudo, no que se refere as questdes
relacionadas a caracterizagdo da atividade e a
inadequacdo dos postos de trabalho, em especial
em situagbes de mudancas ou de introdugdo de
novas tecnologias.

113) também comenta sobre a ergonomia,

a ciéncia se universalizou e ganhou importancia
em varios paises, onde estudiosos do tema
propuseram 0s mais variados conceitos e
definicdes para essa 4&rea, observando e
respondendo as necessidades e caréncias locais.

O autor ainda comenta que a forma de atuagdo da ergonomia nos
diversos paises ocorreu conforme o momento histérico e econdémico que

vivenciavam.

Ao realizar sua abordagem, a ergonomia deve levar em conta
todos os elementos do cenario analisado. Trés aspectos sdo citados na
literatura: pessoas; instalacdes, ambiente e equipamentos; além das
organizagdes, conforme a figura a seguir:

Pessoas

Instalacoes,

Equipamentos | Organizagoes

e Ambiente

.

Figura 5 — Elementos que compdem uma situacdo passivel de avaliagcdo

ergondmica.

Fonte: Attwood at al. (2004, p. 2).
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Quanto as situacGes avaliadas, 0 ergonomista necessita ter um
olhar tridimensional que vislumbre o ser humano em seu ambiente de
trabalho. Dessa forma, os aspectos fisicos, cognitivos e organizacionais
s80 essenciais para a compreensdo da acdo humana durante atividades
laborais. Esse trés aspectos chamados de dominios de especializacdo da
ergonomia sdo descritos de forma resumida a seguir:

Ergonomia fisica: Segundo a International Ergonomics
Association (2000), é a especializacdo da ergonomia que concerne as
caracteristicas da anatomia humana, antropometria, fisiologia e
biomecéanica em sua relacdo a atividade fisica. Os topicos relevantes
incluem a postura no trabalho, manuseio de materiais, movimentos
repetitivos, distirbios masculo esqueléticos relacionados ao trabalho,
projeto de postos de trabalho, seguranca e salde. Mateus Janior (2009,
p. 28) comenta:

O confronto de capacidades humanas e exigéncias
fisicas dos postos de trabalho podem trazer
consequéncias ao trabalhador e a empresa
empregadora. O aparecimento de sintomas de
desconforto corporal, processos inflamatorios e
consequéncias biomecénicas, sdo as relacionadas
a salde do trabalhador. Para a empresa com
trabalhador adoecido, essas, s&o vistas no
comprometimento da demanda produtiva e nos
setores de seguranga e salde ocupacional,
ocasionadas por seu afastamento da rotina laboral.

Ergonomia Cognitiva: no que concerne aos processos mentais,
tais como percepcdo, memoria, raciocinio, e resposta motora, conforme
afetam interagcBes entre seres humanos e outros elementos de um
sistema. Os topicos relevantes incluem carga mental de trabalho, tomada
de decisdo, desempenho especializado, interagdo homem-computador,
stress e treinamento conforme estes se relacionam aos projetos
envolvendo seres humanos e sistemas (International Ergonomics
Association, 2000).

Weill-Fassina (1990) descreve 0s aspectos cognitivos como
sendo constituidos de modos operatérios dos operadores, de sequéncias
de acdo, de gestos, de sucessGes de busca e de tratamento de
informacGes, de formas de comunicagbes (verbais ou gréficas), de
identificagdes de incidentes ou de perturbagdes que determinam a tarefa
efetiva realizada pela pessoa.
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Ergonomia Organizacional: no que concerne a melhoria dos
sistemas socio-técnicos, incluindo suas estruturas organizacionais,
politicas e processos. Os topicos relevantes incluem comunicagoes,
gerenciamento de recursos de tripulages (CRM - dominio aeronautico),
projeto de trabalho, organizacdo temporal do trabalho, trabalho em
grupo, projeto participativo, ergonomia comunitaria e trabalho
cooperativo novos paradigmas do trabalho, cultura organizacional,
organizacdes em rede, teletrabalho e gestdo da qualidade (International
Ergonomics Association, 2000).

Sobre essas areas de especializacdo da ergonomia, Falzon
(2007, p. 4) afirma:

A existéncia de éareas de especializagdo ndo deixa
de ter relagdo com a realidade de cursos de
formacdo em ergonomia. Atualmente, a maioria
dos ergonomistas chega a disciplina depois de ter
seguido uma graduagdo inicial em alguma outra
disciplina [...] A passagem posterior por uma
formacéo em ergonomia o leva a compreender de
forma diferente sua formacéo inicial, mas ndo a
apaga: esta leva o ergonomista a se sentir mais
atraido, ou melhor, preparado para certos tipos de
questdes ou problemas.

Falzon (2007) ainda descreve que a ergonomia se constituiu a
partir do projeto de construir conhecimentos sobre o ser humano em
atividade. Sobre isso, 0 autor observa que, se por um lado, a ergonomia
adotou esse objetivo é porque esses conhecimentos praticamente
inexistiam, devido a tendéncia das disciplinas de estudar os processos
fora de contexto, fora da tarefa, por outro lado os conhecimentos sobre o
homem em atividade ndo sdo os Unicos cuja construcdo a ergonomia
deve contribuir. Ela deve elaborar conhecimentos sobre a acéo
ergondmica: metodologias de andlise e intervencdo nas situagdes de
trabalho, metodologias e participacdo na concepgdo e avaliagdo dos
dispositivos técnicos e organizacionais.

A respeito dos conhecimentos aos quais 0 ergonomista pode
recorrer em uma situacdo de acdo, Falzon (2007, p. 7) afirma que sdo
guatro:

= Conhecimentos sobre o ser humano em agéo: Adquiridos
através da formagdo podem ser emprestados de outra disciplina, como
fisiologia, psicologia, etc.
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= Conhecimentos metodoldgicos: Métodos gerais de acao
ergondmica, de andlise, conducdo de projeto, coleta e tratamento de
dados, etc. Sdo adquiridos inicialmente pela formacéo de base, mas se
refinam e ampliam com a experiéncia.

= Conhecimentos especificos, relativos a prépria situacio
estudada: Resultam da aplicacdo de metodologias conhecidas, que
permitem ao profissional praticante da ergonomia elaborar uma
representacdo da situagdo que enfrenta. Sdo construidos pelo
ergonomista, de acordo com as necessidades de acao.

= Conhecimentos eventuais que tém como base a experiéncia
das situages ja encontradas: O enfrentamento de situacBes permite ao
ergonomista enriquecer sua biblioteca mental de situacoes.

Porém, em sua contribuicdo na obra de Falzon (2007, p. 282),

Daniellou e Béguin concluem que:

uma caracteristica essencial de toda intervencéo
ergondmica € que ela ndo se contenta em produzir
um conhecimento sobre as situacGes de trabalho:
ela visa a acdo. No entanto, essa perspectiva
comum de acdo pode se aplicar a objetos diversos:
uma situacdo de trabalho existente, situacdes a
conceber, uma classe de situacdes. Conforme o
caso, as situacdes objeto da acdo sdo, ou ndo, as
mesmas que sdo objeto da anélise.

Montmollin (1990) considera a ergonomia sob duas correntes
principais, que se complementam. A primeira corrente considera a
ergonomia como a utilizacdo das ciéncias para melhorar as condic¢des do
trabalho humano (anglo-saxdnica). A segunda corrente considera a
ergonomia como o estudo especifico do trabalho humano com a
finalidade de melhora-lo (francofénica). Em complemento, Almeida
(2011, p. 113) acrescenta:

Essencialmente desenvolveram-se duas vertentes
de estudo: a ergonomia anglo-saxdnica ou
classica, mundialmente majoritaria e liderada
pelos americanos e britanicos; e a ergonomia
francesa, praticada, sobretudo, nos paises
franc6fonos, mas que posteriormente se
universalizou.

Pesquisadores como Vidal (1992), Santos (2006) e Almeida
(2011) relatam que a ergonomia anglo-fonica surgiu da industria bélica.
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Os autores afirmam que foi formado na Inglaterra em 1915, um comité
de estudo da saude dos trabalhadores dessa industria. Esse comité era
formado por médicos, fisiologistas e engenheiros que se preocupavam
em resolver inadaptagdes entre trabalho e ser humano na producéo
militar. Novos grupos foram formados na Inglaterra e nos Estados
Unidos da América ap6s a Segunda Guerra Mundial, que com seus
radares, sonares e tecnologia, revelaram a incapacidade do homem em
lidar eficazmente com a maquina, contando agora com a participacéo de
psicologos.

Santos (2006) destaca que, ap6s o findar da guerra e com
questdes de projetos militares resolutos, os membros dos comités
observaram que 0s mesmos problemas eram enfrentados por homem e
maquinas de objetos de uso doméstico.

Surgem entdo, novas pesquisas e centros de estudos atuando na
linha de pensamento contextualizada. Segundo Custddio (2006),
corroborado por Pequini (2007) e Almeida (2011), os estudos,
prioritariamente, eram realizados por meio de simulacfes dentro de
laboratérios. Caracteristicas antropométricas, ligadas ao esforco
muscular, & influéncia do ambiente fisico, aos fendbmenos do sistema
Nervoso eaos ritmos circadianos eram prioridade nessa linha.

Os ergonomistas atuavam na tentativa de diminuir
0s constrangimentos provocados pela exposi¢do
do homem aos postos de trabalho, projetando ou
redesenhando maquinas, equipamentos,
instrumentos e ferramentas laborais, na busca por
melhorias nas condicGes de trabalho do homem e
minimizacdo de problemas provocados na
execucdo da tarefa. (ALMEIDA, 2011, p. 115).

A Segunda Guerra também influenciou a vertente francéfona da
ergonomia. Segundo Vidal (2000) e Almeida (2011), os conflitos
acabaram por prejudicar grandes areas industriais, que necessitavam
entdo de suporte para se reerguerem. Ressaltam também que a nédo
participacdo da Franca na corrida bélica e tecnoldgica proveniente do
conflito, fez com que os pesquisadores daquele pais tivessem pouca ou
nenhuma influéncia daquela abordagem  sistematizada  dos
ergonomistasanglofonos, e seus estudos ndo tinham situacBes pré-
concebidas ou hipotéticas. Essa nova forma de pensar e fazer ergonomia
emerge em meados do século XX dentro da indUstria, buscando analisar
situacdes reais de trabalho para conceber adequadamente novos postos.
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De acordo com Montmollin (1990) e Almeida (2011), o
ergonomista francofono respondera as seguintes questdes relacionadas a
atividade do homem no trabalho: o que faz, quem faz, como faz, e de
gue maneira poderia fazé-lo melhor.

2.6.1 A Ergonomia no Brasil

Segundo Scott (2009), os primeiros trabalhos envolvendo a
ergonomia no Brasil foram influenciados, na década de 1970, pelo
pesquisador francés Alain Wisner. De acordo com Souza e Silva (2007),
0 primeiro livro publicado no pais sobre o tema foi de autoria de Itiro
lida e Henri Wierzbicki, e foi intitulado ‘Ergonomia: notas de aulas’.

Em 1975, o professor lida publica o livro denominado ‘Aspectos
ergondmicos do urbano’. Posteriormente, em 1971, Itiro lida defendeu
sua Tese de Doutorado, na Escola Politécnica da USP, intitulada ‘A
Ergonomia do manejo’.

Atualmente, no Brasil, a ergonomia esta inserida,
predominantemente, no campo das Engenharias,
desenvolvendo métodos e técnicas de anélise dos
ambientes de trabalho. Porém essas andlises séo
realizadas somente em profissdes de ‘grande
massa’ de trabalhadores, a exemplo da agricultura,
medicina, educacdo, dentre outras. Esse fendbmeno
pode ser constatado, por exemplo, no nimero e
teor das dissertagbes e teses apresentadas no
Programa de Pds-Graduacdo em Engenharia de
Producdo da Universidade Federal de Santa
Catarina, até marco de 2007, que supera 540
titulos, e contempla varios campos de trabalho e
ocupagdes profissionais. (SOUZA e SILVA,
2007, p. 129).

Silva et al. (2010, p. 95) faz um apanhado de outras obras
importantes e marcos regulatérios da ergonomia brasileira. Segundo 0s
autores:

em 1994 Carlos Alberto Diniz publica a ‘Norma
Regulamentadora 17 — Manual de utilizagao’. [...]
Em 1995, Neri dos Santos e Francisco Antonio
Pereira Fialho publicam o ‘Manual de analise
ergondmica no trabalho’. Ana Maria de Moraes e
Claudia Mont’Alvio publicam ‘Ergonomia:
conceitos e aplicacBes’, em 1998.
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Em 1983, segundo Silva e Bento (2009), foi criada a Associagdo
Brasileira de Ergonomia (ABERGO), que definiu a ergonomia como
sendo “o estudo da adaptagdo do trabalho as caracteristicas fisiologicas
e psicologicas do ser humano”. Segundo Silva e Bento (2009, p. 9), a
Associagdo “tem se destacado pela sua importadncia como entidade
centralizadora de profissionais, instituicGes e empresas interessados no
desenvolvimento e aplicagdo em ergonomia”.

Os casos de doengas relacionadas ao trabalho
comecaram a se multiplicar no Brasil no final dos
anos oitenta. [...] Em 1990, o Ministério da Salde
editou a Norma Regulamentadora (NR) 17, que
introduziu na legislacdo brasileira o conceito de
ergonomia, ou seja, a organizagdo do posto de
trabalho de forma a ndo prejudicar o usuario.
(BARROS et al., 2009, p. 20).
Hoje, a NR 17 orienta as organiza¢Ges sobre a aplicagdo na
ergonomia. Um importante marco regulatorio da legislacdo nacional,
essa Norma Regulamentadora sera abordada no préximo tépico.

2.6.2 A Norma Regulamentadora — NR 17

Como forma de regulacdo e prevencdo de LER/DORT, segundo
Matheus Junior (2009, p. 14), “o Ministério do Trabalho e Emprego
criou, dentre suas normas regulamentadoras, aquela voltada
especialmente para a ergonomia: a NR-17".

Os casos de doengas relacionadas ao trabalho
comecgaram a se multiplicar no Brasil no final dos
anos oitenta. A partir desse periodo, passou a se
ter nogdo de que trabalhadores ndo
necessariamente expostos a condigdes até entéo
absolutamente claras de risco — como contato com
produtos téxicos ou agentes infecciosos — também
estavam sujeitos a desenvolver problemas de
salde ligados a sua atividade profissional. Em
1990, o Ministério da Saude editou a Norma
Regulamentadora (NR) 17, que introduziu na
legislagdo brasileira o conceito de ergonomia, ou
seja, a organizacao do posto de trabalho de forma
a ndo prejudicar o usuario. (BARROS et al., 2009,
p. 20).
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A atual Norma Regulamentadora 17 — Ergonomia, estabelecida
pelo Ministério do Trabalho por meio da Portaria n® 3.751, de 23 de
novembro de 1990, e segundo Silva et al. (2009, p. 67), indica os
critérios que possibilitam “a adaptacdo das condicdes de trabalho as
caracteristicas  psicofisiol6gicas dos trabalhadores, de modo a
proporcionar o maximo de conforto, seguranca e desempenho eficiente”.

O objetivo da NR 17 é destacar a ergonomia como um relevante
instrumento para ratificar a seguranca e a salde dos trabalhadores, bem
como a produtividade das empresas (BRASIL, 2002). De acordo com
Silva et al. (2009, p. 68), a NR 17 representa uma grande conquista no
gue tange a estruturacdo dos postos de trabalho nas empresas no Brasil.
Antes de sua confecgdo, as alteragfes na organizacdo do trabalho eram
de iniciativa exclusiva das empresas. Até entdo, era impossivel
vislumbrar a alteracdo desse cenario a ndo ser pela iniciativa da propria
empresa.

No que tange as exigéncias fisicas, a norma
determina que um estudo ergondmico do trabalho
deva abordar no minimo as condi¢gBes de
levantamento, transporte e descarga individual de
materiais; mobiliario dos postos de trabalho;
equipamentos dos postos de trabalho; condigdes
ambientais de trabalho e organizacéo do trabalho.
(MATHEUS JUNIOR, 2009, p. 14).

A norma ainda traz dois anexos que se referem ao trabalho de
operador de check out e ao trabalho de telemarketing/teleatendimento,
dispondo dos aspectos a serem observados em ambas as atividades do
ponto de vista ergonémico para adequacéo a legislagéo.

2.6.3 A Analise Ergonémica do Trabalho — AET
Conforme Lima (2004, p.1), a NR 17 diz em seu item 17.1.2 que:

para avaliar a adaptacdo das condigdes de trabalho
as caracteristicas psicofisiologicas dos
trabalhadores, cabe ao empregador realizar a
Anélise Ergonémica do trabalho [...]. Assim, ndo
ha, para esse tipo de acdo, a faculdade ou arbitrio
do empregador, mas sua efetiva realizacdo,
vinculada a uma exigéncia normativa.
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Antes de abordar a andlise do trabalho em si, destaca-se uma
definicdo de trabalho trazida por Nolan (1996, p. 772) que aponta que:
“trabalho é o esforco humano dotado de um propoésito e envolve a
transformacdo da natureza através do dispéndio de capacidades mentais
e fisicas”.

Abrahdo e Pinho (1997, p. 7) comentam que a Analise
Ergonémica do Trabalho é um modelo metodolégico de intervencao que
permite compreender os determinantes das situagdes de trabalho. Para
tanto, tem como pressuposto basico, distinguir entre o trabalho prescrito,
comumente denominado de tarefa e o trabalho real, que é aquele
efetivamente realizado pelo trabalhador, inserido em um determinado
contexto, com o intuito de atingir os objetivos exigidos pela tarefa. Este
fazer, denominamos de atividade.

Segundo o Ministério do Trabalho e Emprego - MTE (2002):

A anélise ergondmica do trabalho é um processo
construtivo e participativo para a resolucdo de um
problema complexo que exige o conhecimento das
tarefas, da atividade desenvolvida para realiza-las
e das dificuldades enfrentadas para se atingir o
desempenho e a produtividade exigidos.

A andlise ergondmica busca melhorar as condicfes de trabalho,
dentro daquilo que é considerado aceitavel para a producdo
(ABRAHAO e PINHO, 1999). Ja para Lima (2004, p. 2), “a AET tem
como objetivo averiguar as condicGes de trabalho de uma determinada
tarefa, com observancia a seus aspectos relacionados”. Os autores
complementam que, por trés deste entendimento de melhoria da relac&o
entre 0 homem e o trabalho, ha o agente da acdo, o préprio ergonomista,
e 0 sujeito da agéo, o trabalho. Ribeiro et al. (2011, p. 4) complementa:

A Andlise Ergondmica do Trabalho define o
problema a ser estudado, a partir do ponto de vista
dos diversos fatores sociais envolvidos,
permitindo a elaboragdo de um plano de
intervengdo que venha contribuir para a
organizagao.

Lima (2004, p. 5) conclui de sua pesquisa sobre a AET e sua
aplicacdo que o trabalho do ergonomista ndo é procurar defeitos; o
profissional deve realizar um trabalho de investigacdo “tendo o
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discernimento de propor as reais e possiveis solugdes que este possa vir
a ter e, ainda, apontar e ‘provar’ — cientificamente — o seu fenémeno

causador”.

A aplicacdo da AET no estudo da tematica se
caracteriza por cinco momentos principais: (a)
analise da demanda: o objetivo é delimitar a
situacdo-problema que constituird o objeto de
investigacdo; (b) analise do funcionamento da
empresa e caracterizagdo da populagdo: o objetivo
é identificar os fatores estruturais, tanto
organizacionais quanto humanos, servindo de
moldura da situagdo-problema; (c) analise do
processo técnico e da(s) tarefa(s): o objetivo é
colocar em evidéncia o0s determinantes e as
exigéncias  condicionando o  servico de
atendimento ao publico e impactando a situacéao-
problema; (d) analise da atividade de atendimento:
0 objetivo € identificar no curso do trabalho os
indicadores criticos que caracterizam a situagdo-
problema em termos de génese e processualidade;
e (e) elaboragdo do diagnostico: o objetivo é
descrever a situacdo-problema, situando e
explicando as causas da emergéncia dos
indicadores criticos. (FERREIRA, 2000, p. 8).

Segundo Guérin et al. (2001, p. 86), as etapas da AET estdo
dispostas conforme a Figura 6 a seguir:
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Das primeiras formulacoes de demanda a
identificacdo dos fatores gerais em jogo:

analise da demanda e do contexto,
reformulagio da demanda

Exploragdo do funcionamento da empresa ¢
de scus tragos: caracteristicas da populagio,
da producdo, indicadores relativos a
eficacia ¢ a saiude. Hipoteses de nivel 1:

escolha das situacdes a analisar

Analise do processo técnico ¢ das
tarcfas

Observacdes globais da atividade
(observacdces abertas)

de um pré-
Diagnéstico
Hipoteses de

Formulagio ~

nivel 2 - das daidos

_I—1

™ Definicio de Baecmiion
um plano .
obsc:racéo dc\‘ sistematicas

Tratamento

Validacio

Diagnéstico:

T

diagnostico local incidindo sobre a(s) situacio
(des) analisada(s) em detalhe

mas igual diagnastico global incidind
sobre o funcionamento mais geral da empresa

Basicamente,

Figura 6 — Fases da AET
Fonte: Guérin et al. (2001, p. 86).

Interacio

com os

operadores,

papel das

entrevistas

e das

verbalizacbes

a Analise Ergondmica do Trabalho (AET)

subdivide-se em cinco etapas essenciais para seu desenvolvimento:
andlise da demanda; analise da tarefa, anélise da atividade; diagndstico;

recomendacdes.

Para Abrahdo et al. (2009), a anélise da demanda é o ponto inicial
da AET. Nessa etapa, os problemas da situacdo em estudo sé&o
levantados e definidos os recortes. O objetivo é investigar em todas as
fontes possiveis e 0s diversos prismas sobre os problemas, e ao final, o
ergonomista deve poder formar uma orientagdo para guiar o restante da

analise.
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A andlise da tarefa é a segunda etapa da confeccdo de uma AET.
Ela compreende a identificacdo e compreensdo do trabalho prescrito e
0s requisitos fisicos para execucao a tarefa.

Segundo Figueiredo e Duarte (2014), tarefa é o que o trabalhador
deverd realizar conforme padrdes estabelecidos e que garantam a
qualidade do produto/servico, incluindo a analise de dados relativos a
formacéo e qualificagdo profissional, nimero de trabalhadores em cada
posto de trabalho, regras da divisdo do trabalho, analise dos dados
referentes as condigdes técnicas, como dados das maquinas em que o
trabalhador deve atuar, sinalizacdo das maquinas e equipamentos bem
como aspectos relativos ao seu funcionamento, estudo das condicfes
fisico-ambientais do ambiente de trabalho, tais como organizacdo do
espaco e dos postos de trabalho, as condi¢fes de iluminancia, acustica,
vibracdo, temperatura e condigBes toxicoldgicas.

De acordo com Guérin (2001) e Abrahdo et al. (2009), o

universo da tarefa compreende:

= As caracteristicas dos dispositivos técnicos;

= As caracteristicas do produto a transformar, ou do servico a
prestar;

= Os elementos a considerar para atingir os objetivos.

A terceira etapa da AET é a andlise da atividade. Sobre a
atividade, Figueiredo e Duarte (2014, p. 4) afirmam: “é a exercida pelo
trabalhador na pratica. As formas que ele executa o trabalho que Ihe foi
prescrito através das prescricGes de trabalho™.

A etapa de diagnostico tem por finalidade evidenciar as
patologias ou distdrbios ergondmicos da situacdo em estudo. Segundo
Guérin et al. (2001), o diagnéstico ergondmico se apoia nas demandas
levantadas no inicio do estudo e é um produto essencial da AET.

A Ultima etapa da AET ¢ a elaboragdo de recomendac@es para
solucionar ou amenizar os problemas encontrados. “Ao fim, também ¢
papel do ergonomista apresentar possiveis recomendacdes,
contramedidas, para os problemas” (MATEUS JUNIOR, 2014, p. 59).

Ferreira (2000, p. 8) afirma que a utilizacdo da AET resultaré na
elaboracdo de recomendacBes visando transformar as condicbes
existentes buscando o bem-estar dos envolvidos e a melhoria da
qualidade do servigo prestado.

Por fim, Abrahdo (2000, p. 49), analisando o fundamental
equilibrio entre a gestdo da producéo, a produtividade e a atividade do
trabalhador bem como seus impactos, conclui que:
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caracterizagdo da atividade é um elemento
fundamental para instrumentalizar o desempenho
dos sistemas de produgéo, objetivando atingir um
funcionamento estavel em quantidade e qualidade.
A inadequacdo dos postos de trabalho, a
populacdo de trabalhadores, constitui um
problema social importante com reflexos nas
questdes de requalificacdo, salide e produtividade.

2.6.4 Exemplos de Modelos de Gestdo da Ergonomia propostos
encontrados na literatura

Vidal (2002) e Santos et al. (2012) afirmam que a gestdo
ergonémica na empresa e programas de ergonomia de forma geral séo
pecas chaves para a implantacdo da cultura ergonémica. Para eles, estas
acOes tém sido cada vez mais numerosas no Brasil e no mundo, e séo
uma resposta a necessidade de conjugar varios esforgos das empresas
com a qualidade de vida, a confiabilidade de seus processos, a reducédo
de custos, redugdo das condic¢Ges inadequadas de trabalho, bem como a
implementacdo e manutencéo de padrfes de qualidade e exceléncia.

Santos et al. (2012) pesquisaram sobre a avaliacdo do
desenvolvimento de um programa de ergonomia desenvolvido pelos
preceitos da OHSAS 18.001 em uma industria siderurgica. Segundo os
autores, o programa de Gerenciamento Ergonémico desenvolvido teve
como base:

= Definigéo de objetivos

= Conducdo pela alta diregdo
= Abordagem na legislacéo
= Carater multidisciplinar

= Gestdo participativa

= Abordagem proativa

= Abordagem reativa

= Aprendizado constante

= Melhoria continua

= Analise Ergondmica

= [nvestigacao de acidentes
= Projetos de Melhoria

= Acles Preventivas

= Comité de Ergonomia

= Planejamento prévio
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= Educacéo e Treinamento de melhorias

= Levantamento de dados estatisticos

= Indicadores de performance

= Evidéncias de melhoria

= Auditorias

= Avaliacdo de projetos e agGes em curto, médio e longo prazo
= Protecdo juridica

Tomasini (2001) apresenta um modelo de gestdo da ergonomia
dividido em trés fases: (1) fase 1: alta direcdo e os trabalhadores; (2)
fase 2: programa de ergonomia piloto; e (3) fase 3. expansdo do
programa em toda organizacdo. Na fase 1 a alta dire¢cdo e os
trabalhadores devem ter ciéncia da importancia deste programa para a
organizagdo; na fase 2 é necessario iniciar o programa piloto e a sua
completa sedimentacéo para a sua posterior ampliacéo a toda a empresg;
e, por fim, na fase 3 ocorre uma revisdo para uma adequagéo de tempo e
recursos disponiveis. O programa de ergonomia piloto preconizado pelo
autor, descrito sucintamente por Coelho e Alves (2011), apresenta as
seguintes etapas para a sua implantacao:

1. ldentificar o problema: as razdes para iniciar os programas de
ergonomia sdo as mais diversas possiveis e se diferem em fatores de
produtividade e salde humana, entretanto, existem algumas técnicas
para auxiliar na identificacdo dos problemas, tais com, fotos e videos e
brainstorming ndo devendo se restringir somente aos aspectos fisicos,
mas também, a analise dos métodos de trabalho, fluxo de producéo,
manutencao de ferramentas, meio ambiente, e todos os aspectos de uma
abordagem macroergonémica.

2. Analisar o problema: inclui a analise de todos os componentes do
problema, incluindo, a analise das consequéncias, caso o problema
persista, e 0s obstaculos remanescentes para a solugdo. A andlise da
tarefa € muito importante nesta etapa tanto para relatar os problemas do
trabalho quanto para o futuro desenvolvimento do produto. A analise
deve conter um objetivo e um critério para solucdo, os objetivos devem
ser expressos gquantitativamente e operacionalmente.

3. Desenvolver solucgdes: as solucBes serdo mais facilmente encontradas
quanto mais corretamente a analise for realizada, as solu¢fes podem ser
subdivididas em abordagens da engenharia e da administracdo. A
abordagem da engenharia acontece pelo redesenho de uma maquina, de
uma estacdo de trabalho ou de uma ferramenta, na abordagem
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administrativa ocorre o enriquecimento do processo de trabalho, rodizio
de funcGes e/ou tarefas, condutas que influenciam a tarefa e capacitacéo.
4. Implantar solugdes: em alguns casos esta fase é a mais critica
necessitando de tempo e condic¢Bes especiais. Todos os projetos incluem
mudangas organizacionais que muitas vezes ndo sdo bem aceitas por
ameacar a seguranca do trabalho, o nivel social, as relagdes sociais e a
liberdade de ir e vir. Por isso, elas devem ser consideradas para que ndo
provoguem o fracasso do programa.

5. Avaliar os resultados: a avaliacdo dos resultados na ergonomia deve
incluir produtividade, economia e os aspectos envolvendo a salde do
trabalhador; esta avaliacdo sera facilitada por um departamento de
ergonomia responsdvel pelo programa e por um sistema de
monitoramento. O equilibrio dos custos de implantacdo das mudancas,
dos investimentos, da reducdo dos acidentes e afastamentos, do aumento
da produtividade e da qualidade e a reducéo do turn over é o meio mais
facil para esta analise.

6. Utilizar os resultados e experiéncias para o préximo processo: o
enorme banco de dados criados pelo processo de intervencdo deve ser
utilizado para processos futuros, onde todas as sugestdes e solugdes
devem ser arquivadas para serem facilmente encontradas para uma
futura tarefa.

Rocha (2002) realizou seus estudos na Embraer. O autor
elaborou um modelo para explicar a gestdo convencional da ergonomia,
e em seguida modelou a gestdo ergondmica da Embraer. Ao final,
propbs um modelo de gestdo capaz de gerenciar o programa de
ergonomia da empresa, com controle de seus custos e evidenciando seus
beneficios.

Segundo o autor, a gestdo convencional da ergonomia é
modelada com vistas a compreender melhor as restrigdes em termos de
informacBGes gerenciais e de apoio & decisdo de investimentos.
Complementa ainda que, usualmente, as empresas adotam esse modelo
em resposta as demandas da sociedade, baseadas em atendimento as
normas e a legislagdo. A figura a seguir ilustra 0 modelo convencional
da gestdo da ergonomia, segundo Rocha (2002):



93

Resultados
ergondémicos das
empresas

ﬁ

N S S S S — - --’

Demanda social
(NR17 - Ergonomia)

e o o o

Diretoria
das empresas

Melhorias
ergondmicas

oo e e e

Geréncias
das unidades de
negdcios

Figura 7 — Modelo convencional de gestdo de programas de ergonomia.

Fonte: Rocha (2002, p. 130).

A gestdo da ergonomia, até entdo adotada na Embraer, consiste,

segundo o autor, em comité de ergonomia, ndcleo de ergonomia e
grupos de trabalho, conforme a imagem a seguir demonstra:
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Comité
Nicleo de
Ergonomia
Grupo de Grupo de Grupo de
Projeto 1 Projeto 2 Projeto n

Figura 8 — Estrutura Organizacional do Programa de Ergonomia da Embraer.
Fonte: Rocha (2002, p. 112).

O autor discorre sobre as partes individuais da estrutura, sendo:

= Comité: composto por um executivo sénior, um gerente de
producdo, um engenheiro ocupacional e um médico ocupacional, tem
como objetivo estabelecer os indicadores, dar suporte ao nicleo de
ergonomia, definir politicas e objetivos para o programa, alocar
recursos, etc.

= NUcleo de Ergonomia: composto por um representante da
producdo, um engenheiro ocupacional, um representante da &rea de
medicina ocupacional e um profissional da ergonomia, objetiva emitir
relatérios técnicos de Analise Ergondmica do Trabalho, capacitar e
monitorar os grupos de apoio e de projeto, interagir com outras areas da
empresa visando agfes preventivas, elaboracdo de normas e de manuais
visando a difusdo do conhecimento sobre ergonomia e prestando suporte
a reinsercdo de trabalhadores afastados.

= Grupos de trabalho: composto de um supervisor de producao,
um técnico ocupacional, um projetista de ferramental e/ou um
engenheiro de projeto, tem como objetivo caracterizar as tarefas e
estabelecer fatores de risco, propor solugdes técnicas com base nas
recomendacfes de ergonomia, conceituar, testar e validar as agdes
propostas, garantir a continuidade das acdes propostas, promover
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adequacles ergondmicas nos postos de trabalho para reinsercdo de
trabalhadores afastados.

Como resposta aos modelos convencionais que buscam atender
as demandas judiciais, e apds, modelar a gestdo da ergonomia. Na
Embraer, Rocha (2002) propds o seguinte modelo de gestdo:

Resultados )
s i > Demanda social
ergonomicos das - - ]
= (NR17 - Ergononua)
empresas -
|
1
1
1
Avaliacdo > Diretoria
financeira das empresas
) Geréncias
Melhorias :
. g das unidades de
ergondmicas e
= negoeios

Figura 9 — Modelo de gestdo da ergonomia proposto por Rocha (2002) para a
Embraer.
Fonte: Rocha (2002, p. 133).

Segundo o autor (2002, p. 133), cria-se espago para que a
empresa possa ter indicadores de viabilidade econdémica do programa e
dos projetos de ergonomia, adicionando-se a avaliagdo financeira ao
processo.

Para ele, o novo modelo permite que, por um lado, a empresa
possa satisfazer a sociedade, atendendo as normas e legislacéo vigentes,
e por outro, permitindo que sejam avaliados, do ponto de vista privado,
0s custos e beneficios associados a implantacdo de um programa de
ergonomia. Conclui ainda que a principal contribuicdo do modelo é a
criacdo de indicadores, tanto de natureza social quanto de natureza
privada, para tomadas de decisdo em relagéo aos investimentos dirigidos
ao programa.
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Rocha (2002) propde a seguinte estrutura:

Comite
Nucleo de
Ergonomia
S
=] =
<
E e
5 <
2 Grupo de Grupo de Grupo de
Projeto 1 Projeto 2 Projeto n
Grupo de Grupo de Grupo de
Trabalho 1 Trabalho 2 Trabalho n

Figura 10 — Estrutura organizacional da gestdo da ergonomia proposta por
Rocha (2002) para a Embraer.
Fonte: Rocha (2002, p. 135).

Quanto a nova estrutura, as frentes foram definidas da seguinte
forma:

Comité: composto por um executivo sénior, um gerente de
producdo, um engenheiro ocupacional e um médico
ocupacional. Tem como objetivo a gestdo do programa, e
espera-se como resultado a implantagdo de projetos de
ergonomia.

Nucleo de Ergonomia: composto por um gestor da produgdo,
um engenheiro ocupacional, um médico ocupacional e um
projetista ferramental. Tem como objetivo a gestdo do
conhecimento, e espera-se dessa frente como resultado a
confeccdo da AET.

Grupo de Projeto: composto por um gestor do posto de
trabalho, um técnico de seguranca, um trabalhador do posto de
trabalho, um focal point da geréncia e um projetista de
ferramental ou processista. Tem como objetivo estudar e
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redesenhar o posto de trabalho, e se espera como resultado,
projetos elaborados.

Grupo de Trabalho: composto por um técnico de seguranca e
um focal point da geréncia. Tem como objetivo ter os postos de
trabalho avaliados (trabalho prescrito x trabalho real), e como
resultado esperado, projetos elaborados.

Mente (2007) prop6s um modelo ergonbmico de gestdo
participativa em seguranca e saude ocupacional capaz de permitir
melhorias no ambiente de trabalho mediante conceitos da gestdo da
ergonomia participativa e que facilitasse a elaboracdo e controle dos
programas exigidos pela legislacdo, em uma empresa metallrgica de
médio porte, no estado do Rio Grande do Sul. Os procedimentos
incluem elementos do método Renault para a avaliagdo técnica, e do
Deparis, contando com a participacdo dos trabalhadores na parte
subjetiva. O modelo esta representado na imagem a seguir:
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1.1- Definicdo do grupo de trabalho
(grupo de ergonomia)
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grupo de trabalho

Definicdo da coordenagdo do

2.1- Treinamento basico
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Figura 11 — Estrutura geral do modelo proposto por Mente (2007) para apoiar a
gestdo participativa em salde e seguranga ocupacional em uma inddstria

metalUrgica.

Fonte: Mente (2007, p. 43).
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Os resultados esperados da implantacdo do modelo seria a
capacidade de gerar um programa com propostas de melhorias de
acordo com os achados das avaliagbes e com base em mecanismos de
resolucéo de problemas.

Segundo o autor, os resultados demonstraram melhorias na
organizagdo do trabalho com a participacdo dos trabalhadores nos
processos de qualidade, salide e seguranca ocupacional. O autor destaca
que foi possivel, com a aplicacdo desse modelo, unir os trabalhadores ao
conhecimento da area técnica de seguranca da empresa, provocando
maior discussdo com relagdo aos assuntos referentes a salide e seguranca
ocupacional.

Mateus Junior (2013) propds um modelo de gestdo ergonémica
baseado nas técnicas da producdo enxuta. Os pressupostos do autor sdo
de que a ergonomia, quando ndo inserida no contexto produtivo da
organizagdo, pode ter sua atuacdo limitada. Porém, ao inserir-se
estrategicamente, junto a producédo, pode potencializar seus resultados.
Esse modelo leva em conta cinco etapas, que serdo abordadas no
capitulo seguinte deste estudo.

2.6.5 A Relagdo entre a Ergonomia e a Producdo Enxuta

Na linha de desenvolvimento do pensamento sobre a organizagao
do trabalho, nos Gltimos 100 anos, diversas escolas de gestdo foram
criadas, dentre elas, a Organizacdo Cientifica do Trabalho, também
conhecida como Taylorismo-Fordismo, e o Sistema Toyota de Producdo
ou Producdo Enxuta. Se, inicialmente, a ergonomia se aplica ao contexto
taylorista-fordista, a sua evolugdo e utilidade avancam e se inserem
também nos cenérios onde se encontra a Producdo Enxuta (WOMACK
e JONES, 2004; ABRAHAO et al., 2009; SACRAMENTO, 2011;
MATEUS JUNIOR, 2013).

A producdo enxuta busca aperfeicoar a producdo reduzindo
desperdicios como retrabalho e atividades ou tarefas que ndo agregam
valor ao produto ou servigo. Sob essa 6ética, o sistema aperfeicoado na
Toyota alcanga um ponto em que pode encontrar as premissas da
ergonomia, incutindo a possibilidade de unir a prevencdo a produgdo.
Utiliza-se de suas ferramentas para diagnosticar problemas e propor
solucdes e melhorias, tal qual a ergonomia.

N&o raro, a &rea da Ergonomia encontra as técnicas e as
ferramentas da Producdo Enxuta, e a Producdo Enxuta encontra as
técnicas e ferramentas da Ergonomia, no dia a dia industrial,
influenciando suas atuacfes. Essa relacdo pode ser de sinergia, onde
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ambas se impulsionam em direcdo as melhorias gerais de situagdes no
ambiente de trabalho. Tal interacdo ja foi estudada e registrada na
literatura. Em suma, a ergonomia tem a capacidade de transformar
ambientes, tornando-os propicios a eliminagdo de desperdicios. Por sua
vez, a Producdo Enxuta tem ferramentas para, através desta premissa de
reduzir os desperdicios, e impactar na situacdo ergondmica de trabalho.
Se bem ajustados, sdo meios de melhoria geral, no que concerne a
melhoria de processos, produtos e o0 aumento da qualidade de vida.
Consideracdes sobre a producdo enxuta e a ergonomia foram
apresentadas por Mateus Junior (2014), constatando o seguinte:

= Manter a ergonomia préxima dos conceitos da producéo enxuta
ajuda a garantir que a companhia ndo esta removendo os desperdicios
produtivos através da constituicio de sobrecargas para seus
trabalhadores;

= Para a ergonomia acompanhar a producdo enxuta é de
fundamental importancia que tenha seus indicadores estabelecidos
adjuntos a estratégia e que suas contramedidas sejam propostas com
pensamento sistémico;

= A ergonomia interpreta um papel significativo dentro dos
objetivos da Producdo Enxuta através da diminuicdo de desperdicios
ligados & reducdo de movimentacdo e de erros (melhorando a
qualidade);

= A ergonomia é importante para a Producéo Enxuta, tanto quanto
a Producdo Enxuta é para a Ergonomia.

Mateus Junior (2014) em seu estudo compilou dados achados na
literatura sobre premissas, conceitos e objetivos comuns entre a
producdo enxuta e a ergonomia. Alguns desses preceitos sdo relatados
pelo autor: no que tange a organizacdo do trabalho as premissas comuns
encontradas pelo autor foram: estratégia de resolucdo de problemas,
orientagbes para balanceamento da producdo, orientacbes para
realizacdo de feedbacks e comunicagdo dentro da empresa,
desenvolvimento do aprendizado técnico, desenvolvimento de maltiplas
habilidades ou polivaléncia e organizacdo do ambiente de trabalho.

Em relacdo ao tema, o autor (MATHEUS JUNIOR, 2014, p. 96)
complementa: ]

E possivel identificar que tanto a Ergonomia
quanto a Produgdo Enxuta se preocupam com a
inclusdo dos trabalhadores na resolucdo de
problemas que os afetam e que fazem parte de sua
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rotina. Na visdo do autor, a Producdo Enxuta
contribui para as inten¢des da ergonomia quando
apresenta e sugere 0 uso de métodos para
realizacdo  das  praticas, tais como a
Responsabilizagdo diaria, o Método A3 e as
Kaizens.

= Com relacdo a forma de balanceamento da producédo, também
h& uma convergéncia de definicbes e preconizagdes. Novamente a
ergonomia sugerindo a participacdo dos trabalhadores na construcao de
sua agenda produtiva e propondo estoques amortecedores entre
processos, e de forma harmoniosa, a Producdo Enxuta com métodos
para operacionalizar o balanceamento da producdo, como Heijunkae
Kanban.

=No que diz respeito aos temas envolvendo feedback e
comunicacdo, tanto a ergonomia quanto a Producdo Enxuta ressaltam as
suas relevancias para a organizacdo. A ergonomia indicando que €
importante informar e reconhecer os trabalhadores através de feedback e
a producdo enxuta recomendando um método para se colocar em
pratica. Quanto & comunicagdo, a ergonomia aponta a sua significancia
para o trabalhador e a producdo enxuta sugere a pratica de uso dos
controles visuais, que visam estabelecer um canal de facil acesso sobre o
andamento do trabalho.

= Quanto ao tema de desenvolvimento do aprendizado técnico,
por um lado se apresenta a ergonomia recomendando o treinamento dos
trabalhadores para realizar melhorias em suas funcGes, prestar suas
atividades de forma segura e eficiente; a producdo enxuta, por outro
lado, se apresenta sugerindo um método para se desenvolver o
trabalhador.

= Sobre o0 desenvolvimento de mdltiplas habilidades, ou
polivaléncia, a ergonomia sugere & organizacdo do trabalho, considerar
as preferéncias e habilidades dos trabalhadores, aprendizado de novas
habilidades e a combinacdo de tarefas para tornar o trabalho mais
interessante. Pelo lado da produgéo enxuta, recomenda-se o uso de duas
praticas para desenvolver esses temas, a Matriz de Polivaléncia e o
Layout Celular.

= No tema organizacdo do ambiente de trabalho a ergonomia
preconiza a gestdo organizada e limpa de ambientes e ferramentais, e
para operacionalizar essa condi¢do, a producao enxuta recomenda 0 uso
da ferramenta 5S.
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= A ergonomia sugere a melhoria do layout de trabalho para que a
necessidade de movimentacdo de matérias seja minimizada, que sejam
utilizadas prateleiras ou estantes proximas da area de trabalho, e que os
alcances de controles, ferramentas e materiais sejam confortaveis ao
trabalhador. Pela Otica da producdo enxuta, essas atividades quando
desorganizadas, ou quando geram sobrecarga ao trabalhador, séo
consideradas desperdicios, dessa forma, objetiva-se minimiza-los, pois,
além de ser uma potencial causa de patologias aos trabalhadores, séo
ineficientes do ponto de vista produtivo.

= No que diz respeito ao controle e gerenciamento visual tanto a
ergonomia quanto a producdo enxuta recomendam o uso racional de
dispositivos visuais que permitam que os trabalhadores vejam
exatamente 0 que estd acontecendo e respondam as demandas
necessarias rapidamente. Pela ética da ergonomia, é relevante considerar
todas as recomendacBes relacionadas & cognicdo humana na
interpretacdo dessas informages visuais. Isso é valido e potencializa o
objetivo da producdo enxuta de resposta rapida e correta frente a
demanda que se apresentar.

= Conceitualmente, a Ergonomia pautada em suas preconizagoes
guanto ao desenvolvimento de dispositivos que observem as
caracteristicas cognitivas do trabalhador recomenda: desenvolver
controles & prova de operacdo incorreta, desenvolver controles
diferentes e faceis de distinguir, localizar controles na sequéncia de sua
operacdo, utilizar expectativas visuais para 0s movimentos dos controles
e usar barreiras de bloqueio que tornem impossivel o acesso dos
trabalhadores a pontos que oferecam risco a sua salde. Atendendo a
essas premissas, e também ao tornar a operacdo mais eficiente, a
producdo enxuta tem em seu portfolio de ferramentas 0 método Poka-
Yoke.

Maia et al. (2007, p. 6), realizaram uma revisdo de literatura
relacionando os conceitos de ergonomia em aspectos fisicos e cognitivos
aos conceitos da ferramenta de Melhoria Continua e aos elementos-
chaves propostos pela técnica de Producdo Enxuta. As conclusdes
apontam que:

A ideia motriz da ergonomia na organizagdo do
trabalho é oferecer ao trabalhador condigBes
favoraveis para a execugdo das suas tarefas
através do estabelecimento de métodos de
trabalho. Nesse sentido, pode ser associada a
ferramenta de  Melhoria  Continua para
proporcionar melhoras em qualquer das
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dimensGes do processo produtivo, fornecendo
suportes que contribuem com a organizagdo do
trabalho. [...] existe estreita relacdo da ergonomia
também com a Produgdo Enxuta, se fazendo
presente em cada um dos nove elementos desse
sistema.

Elias e Merino (2007, p. 41) também pesquisaram sobre essa
interacdo entre ergonomia e produgdo enxuta. Os autores relatam que as
evidéncias apresentadas por meio da pesquisa bibliografica conduzem a
uma confirmacdo de que a ergonomia possibilitara um maior ganho
global em termos de produtividade e qualidade ao se implantar a
producdo enxuta.

Na tabela de Bittencourt et al. (2011) apresentam-se sintetizados
0s principais aspectos ergondmicos e beneficios envolvidos na aplicacéo
de técnicas e/ou sistemas de Producdo Enxuta assim como os autores
que os referem, baseado em Elias e Merino (2007).

TECNICA/ PRINCIPAIS ASPECTOS ERGONOMICOS AUTORES
SISTEMA E BENEFICIOS REFERIDO
S
Mais responsabilidade aos trabalhadores, menos
58 acidentes pela confusdo no posto de trabalho, Monden
menor esforco, menor fadiga, menos stress e  (1983)
menos frustragdo, mais moral.
Belmonte e
Sistema Uso de cores no ambiente de trabalho; Guimardes
Kanban enriquecimento do trabalho; maior autonomia; (2004);
maior motivacao. Batistela
(2003); Pace
(2003)
Maior responsabilidade; pode fomentar o
trabalho em equipe, enriquecimento do trabalho; Alves et al.
Producao gestdo participativa nas melhorias e solugdes de  (2003);
celular problemas; tendéncia de operador passar a Oliveira e
trabalhar de pé, movimentando-se entre os Alves,
postos; possivel alternancia de postura poderd (2009);
ser vantajosa; adequagdo da altura dos postos de  Miltenburg
trabalho para operadores multifuncionais com (2001);
diferencas antropométricas; tendéncia a menor Olorunniwo e
esforco biomecénico para movimentacdo de Udo (2002);

cargas em virtude das menores distancias.

Guimaraes et
al. (2005).
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Setup rapido

Autonomatio
n, Poka-yoke
e Sistema
Andon

Manutengéo
produtiva
total

Gestao visual

Standard
Work

Kaizen ou
melhoria
continua

Menor setup pode conduzir a menos esforco
pelo ndo carregamento continuo das pecas
acumuladas, menos lotes de trabalho junto as
maquinas, menos stress de ndo saber o que
fazer, pois o atendimento as tarefas prescritas
referentes aos procedimentos para troca rapida
esta definido e facilitam o entendimento dos
operadores; projeto mais ergonémico das
ferramentas e dos meios de movimentacdo de
pecas para possibilitar troca rdpida sem
comprometer a seguranca.

Aumento do nivel de responsabilidade para
evitar erros. Enriquecimento do trabalho, pois o
trabalhador passa a ter maior controle sobre o
que faz e como faz, dando-lhes maior
autonomia, nomeadamente, para parar a linha
em caso de problemas e em caso de perigo
(aumentar a seguranca).

Enriquecimento do trabalho, necessidade de
formagdo para que a exigéncia de atuar na
manutencdo da maquina ndo se constitua em
fator de stress por sobrecarga mental, maior
orgulho no trabalho com qualidade (reducédo de
defeitos).

Facilidade de compreensdo dos avisos através
do tamanho adequado de letras e nimeros e
combinagdo de cores (gestdo a vista);
identificagdo imediata da fonte do problema que
pode causar satisfagdo, mas também
constrangimento, identificacdo das
competéncias das pessoas através de matriz de
“skills”, indicadores de desempenho conhecidos
por todos os trabalhadores.

Procura pela melhoria continua, pois o trabalho
normalizado pode ser melhorado, instrugdes de
trabalho documentadas e visualizadas para
facilitar a  compreensdo  das  tarefas
normalizadas. Isto causara menos stress por ndo
saber o que fazer ou como fazer a tarefa
seguinte.

Maior flexibilidade, maior seguranca e melhor
servico que podem conduzir a maior satisfacdo
do trabalhador.

Shingo
(2000);
Guimaraes,
(2004b);
Slack (2008);
Corréa e
Gianesi
(1996).

Sell  (2004);
Guimaraes
(2004c).

Guimaraes
(2004d)

Liker (2005)

Quadro 2 — Aspectos ergondmicos e beneficios envolvidos nas técnicas de

Producédo Enxuta.
Fonte: Bittencourt et al. (2011).
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Apobs sua revisdo literaria, Bittencourt et al. (2011, p. 11)
concluiram que:

A implementacdo destas técnicas vai contribuir
para uma melhor ergonomia dos postos de
trabalho, verificando-se assim uma forte sinergia
entre estas técnicas e a Ergonomia. O objetivo
final desta sinergia € conseguir maior
produtividade, mas ndo a custa de um trabalho
Fordiano, sem conteddo e sentido para o0s
trabalhadores. Esta produtividade pode também
ser conseguida por incutir maior responsabilidade,
mas, a0 mesmo tempo, mais motivacdo pelo
trabalho.

Tanto a ergonomia quanto a Producdo Enxuta disponibilizam
ferramentas para seu desenvolvimento. O uso integrado dessas
ferramentas pode ser um diferencial de fundamental importancia para
gue a ergonomia atue de forma integrada a producéo, e para que haja
producdo com menor impacto possivel na salde humana.

Finalizando o tdpico, importante ressaltar que, de acordo com
Luiz e Dutra (2012), os investimentos em melhorias no sistema de
producdo devem sempre levar em conta em seu planejamento 0s
aspectos ergondmicos envolvidos no contexto; seria esta a Unica
maneira das organizagcdes atingirem resultados importantes sem
comprometer a salde e a segurancga dos trabalhadores, ao realizarem a
implementacdo do sistema de Produgdo Enxuta.
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3METODO

O presente capitulo apresenta os procedimentos metodoldgicos
adotados para desenvolvimento do estudo de caso em questdo. Nele sera
abordada, em um primeiro momento, a caracterizagdo do estudo,
descrevendo suas etapas. Em um segundo momento, dados sobre a
organizagdo alvo desse estudo. E, por fim, serd descrito o modelo de
gestdo aplicado.

3.1 Caracterizagdo do Estudo

As seguintes etapas sucederam-se para a construcao desse estudo:

* Buscade base cientificae concluséo das disciplinas base paradesenvolver o
=0k Projeto,no ano de 2013

J

» Definicdo do tema de pesquisa e escolha do locd a ser aplicada a referida)
pesquisa A escolha da orgenizagdo em questdo baseiase nos vinculos do
pesquisador com a empresa, no gporte gerencid para o desenvolvimento do

SE0EVA  projeto, e nas edtruturas de gestdo faordveis (gestdo da ergonomia e da

Producéo Enxuta) Y,

N\

€ <

e * Autorizacd daempresapararedizar o estudo de caso, no ano de 2014
apa

St + Aplicacdo do modelo de gestfo, redizado entre fevereiro e setembro de 2014
apa

Figura 12 - Etapas da pesquisa.
Fonte: O autor.
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A aplicacdo do modelo dividiu-se em:

= Demanda: Nessa etapa foram analisados os dados sobre
absenteismo, atestados e seus impactos na empresa, utilizando as
planilhas de registro do Servico de Salde e Seguranca da organizacao.
Os indicadores foram estudados em nivel estratégico (uma visdo macro
sobre o0s indices de absenteismo e suas consequéncias para a
organizacdo, como custos e dias perdidos), e em nivel tético
(desdobramento dos indicadores de absenteismo com finalidade de
compreender o que de fato tem causado as auséncias e quais setores da
fabrica sdo mais afetados). Ocorreu entre janeiro e abril de 2014.

= Diagndstico: Para tal foi utilizada a ferramenta Anélise
Ergonébmica do Trabalho (AET). Utilizou-se a AET ja existente,
confeccionada por uma empresa terceirizada. O documento é atualizado
anualmente pela empresa prestadora de servi¢o. Para tal etapa, os
resultados foram compilados, a fim de disponibilizad-la dentro da
estrutura desse estudo.

= Comunicagdo: Nessa etapa foi utilizado o Mapeamento do
Fluxo de Valor. Para tal, a ferramenta foi adaptada como Mapeamento
do Fluxo de Valor Ergondmico, indicando os principais achados da
AET, com o objetivo de comunicar aos responsaveis pelo setor as cargas
a que estdo expostos os trabalhadores de maneira objetiva. Essa etapa
ocorreu no inicio de agosto de 2014,

= Investigacio: Nessa etapa, a ferramenta utilizada foi o relatério
A3. Participaram da confeccdo do documento o pesquisador, membros
do Servico de Saude e Seguranca da empresa, como: médico do
trabalho, engenheiro de seguranga, enfermeiro do trabalho, técnico de
seguranca do trabalho e coordenador do setor, membros do setor
estudado, e liderancas. A aprovacdo do relatério ficou a cargo da
geréncia da planta. O modelo de relatério de Mateus Junior foi usado
como base, seguindo as recomendagfes do modelo proposto. Essa etapa
também ocorreu no inicio de agosto de 2014.

= Execucdo: A etapa de execucdo dividiu-se em Pré-Kaizen,
Kaizen e Pds-Kaizen. O Pré-Kaizen foi realizado pelo pesquisador e pelo
setor de Melhoria Continua nas semanas que antecederam o evento
Kaizen. O Pos-Kaizen estd em andamento através da monitoracdo dos
indicadores, sob a responsabilidade do pesquisador. A semana Kaizen
ocorreu entre os dias 18 e 22 de agosto de 2014, e contou com
participacdo dos membros do Servico de Salde e Seguranca, Melhoria
Continua e de operadores e auxiliares da maquina DRO. Quanto aos
procedimentos da semana Kaizen, podemos descrever:
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1° dia: no periodo da manha, iniciaram-se os trabalhos com a
abertura do evento. As liderancas falaram sobre a importancia do
tema e dos potenciais ganhos. Em seguida, ocorreu um
treinamento sobre a Producdo Enxuta e suas ferramentas, bem
como sobre a ergonomia. Alguns indicadores que justificam o
trabalho também foram apresentados. Em seguida, houve a
escolha do lider da semana, do nome da equipe e do grito de
guerra. No periodo da tarde os indicadores que orientaram a
intervencdo foram estudados e debatidos entre os membros da
equipe.

——

Figura 13 — Treinamento no primeiro dia da semana Kaizen.
Fonte: O autor.

2° dia: no periodo da manhd a equipe foi para a fabrica a fim de
realizar um reconhecimento do processo e suas peculiaridades. A
observacdo de vérias etapas, trocas de set up, producdo de
diferentes lotes e pedidos foram as atividades desse periodo.
Durante a tarde a equipe organizou um documento com o
diagndstico, norteados pelo lider da semana e pesquisador.



109

Figura 14 — Gemba Wbé.lk para identiica(;éo do processo.
Fonte: O autor.

= 3°dia; foram mapeadas todas as atividades humanas na maquina,
e, usando o protocolo RULA, estabeleceu-se uma prioridade de
atuacio baseada nos maiores riscos. A tarde a equipe atualizou o
plano de acdo do relatério A3, elaborado na etapa de investigagdo
desse estudo.

= 4° dia: foram realizados os treinamentos com a equipe da
maquina, conforme o planejamento.

= 5% dia: ocorreu o encerramento da semana Kaizen, apresentacdo
de resultados e a festa de confraternizagéo.

3.2 CARACTERIZACAO GERAL DA EMPRESA

A pesquisa foi desenvolvida em uma inddstria catarinense de
papel e embalagens de papeldo ondulado, mais especificamente no setor
de embalagens, dividida em subsetores: cartonagem, onduladeira,
manutencao e expedicao.

O setor de embalagens de papeldo ondulado é hoje uma
importante forca fabril no Brasil. Mestriner (2014) afirma que a
indUstria brasileira de embalagem é um dos setores em que 0 pais ndo
estd atrasado. O autor relata que o segmento trabalha em ambito
internacional sendo hoje o Brasil um pais exportador de embalagens.

Segundo a ABRE - Associacao Brasileira de Embalagens (2014),
esse setor especificamente (embalagens de papeldo ondulado), abriga
31.217 funcionarios, o que significa 15,45% dos trabalhadores do total
do setor. Ainda de acordo com o site do 6rgdo, as embalagens de papel,



110

cartdo e papeldo ficaram em terceiro lugar no indice de exportagfes do
setor, correspondendo a 21,75% do total exportado.

Localizada na cidade de Vargem Bonita — SC, que conta com
4713 habitantes, a empresa alvo desse estudo é hoje uma das lideres do
setor de Papeldo Ondulado no Brasil, e fabrica caixas de papeldo
ondulado (tipo maleta ou normal, corte e vinco e hard system), e chapas
de papeldo ondulado (vendidos para empresas de menor porte e volume
de vendas que possuem convertedores de caixas). A imagem a seguir
ilustra os produtos fabricados na planta em quest&o:

'A'."’A'A'"AV \J WAYA A
A AVATA' v ‘
A

Figura 15 — Exemplo de caixas e chapas de papeldo ondulado fabricados pela
empresa.
Fonte: A empresa.

No periodo da pesquisa a empresa contava com 321 funcionarios,
sendo 245 homens e 76 mulheres, e é a quarta maior no Brasil em
volumes de venda em seu segmento. A faixa etaria predominante é de
18 a 30 anos, sendo que 67% dos trabalhadores estdo nessa fatia, 0 que
aponta para uma populacéo predominantemente jovem. Com relagdo as
atividades dos colaboradores, 82% deles estdo em areas produtivas e
18% em areas administrativas. A autorizacdo para a realizacdo desse
estudo encontra-se nos anexos desse texto.

A fabrica divide-se, de forma resumida em: recebimento de
bobinas de papel marrom kraft, transformagdo do papel em chapas de
papeldo pela maquina onduladeira, chapas prontas que sdo direcionadas
para expedicdo ou para as impressoras, impressdo das caixas nas
impressoras, colagem manual quando necessario ou caixa pronta para
paletizacdo, encaminhamento das caixas para empacotamento plastico,
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palete empacotado, estocagem de paletes prontos e carregamento dos
paletes na expedigéo.

O processo inicia-se com a venda do produto, a aprovagdo do
cadastro do cliente, ajustes de especificacBes técnicas do produto e a
programacao de producdo. O fluxo de producdo tem inicio com o
recebimento e a conversdo do papel em chapas de papeldo ondulado
(Etapa 1). Esse processo é realizado na maquina Onduladeira. Caso a
chapa tenha como destino a comercializacdo, segue para a expedicao
(Etapa 2). Apods essa etapa, as chapas sdo armazenadas em um estoque
intermediario (Etapa 3), até serem direcionadas paras as impressoras,
onde passam pelo processo de impressdo das informacdes e dos entalhes
e cortes solicitados pelo cliente, convertendo-se em caixas (Etapa 4).
Em seguida as caixas prontas ficam no estoque localizado na expedigdo
(Etapa 5) aguardando seu transporte para o cliente através dos
caminhdes (Etapa 6). A figura 15 a seguir ilustra o fluxo produtivo da
empresa estudada.

De acordo com a Figura 16, a empresa possui um diretor de
negocios, responsavel pelas geréncias. A geréncia industrial é
responsavel pelos setores produtivos, como onduladeira, manutencéo,
expedicdo e cartonagem, além dos laboratérios de controle de qualidade
e da programacdo da producdo. Ja a geréncia comercial é responsavel
pelas &reas de vendas, assisténcia técnica, Pesquisa & Desenvolvimento,
e 0 administrativo comercial. As areas corporativas ficam responsaveis
pelos recursos humanos, bem como pela seguranga e salde ocupacional,
drea em que a ergonomia estd vinculada. S8 também setores
corporativos aqueles que envolvem as areas de qualidade e de melhoria
continua, responsavel pela implantagcdo do Sistema de Produgdo Enxuta.
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I Fluxo de Produgao— Papeldao Ondulado I

T

Figura 16 - llustracéo do fluxo do processo de fabricacéo de caixas e chapas de papeldo ondulado.
Fonte: Mateus Junior, 2013.




Figura 17 — Organizacéo Hierarquica da Empresa Estudada.
Fonte: A empresa.
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3.2.1 A Gestao de Saude e Seguranga na Empresa

Com relacdo a area de salde e seguranga, a quem se reporta a
area da ergonomia, possui em sua estrutura: coordenador de salde e
seguranca; enfermeiro do trabalho; médico do trabalho; ergonomista;
engenheiro de seguranca do trabalho; técnicos de seguranca do trabalho;
técnicos em enfermagem do trabalho. As principais praticas desse setor
sdo as relacionadas a legislacdo, tais como: Programa de Controle de
Medicina e Salde Ocupacional (PCMSQ), Programa de Prevencdo de
Riscos Ambientais (PPRA), Comissdo Interna de Prevencdo de
Acidentes (CIPA) e a Gestdo da Ergonomia. Além disso, a empresa
conta com um servico de cinesioterpia” laboral em periodo integral.
Sobre a politica de Salde e Seguranga, em seu site a empresa
afirma que “tem o compromisso de buscar a exceléncia em Saude e
Seguranca no Trabalho, aprimorando constantemente a Qualidade de
Vida no Trabalho de seus colaboradores ou aos que prestem servigos em
suas instalagdes”.
A Empresa compromete-se a:
1. elaborar e implementar a¢des que visem a promogao da salde e
bem-estar das pessoas;
fomentar a cultura de Vida Saudavel,
3. executar planos de prevencdo de acidentes e doengas no trabalho,
baseados em estatisticas de salde ocupacional;
4. melhorar continuamente os servicos de Salde e Seguranca no
Trabalho;
5. educar e treinar, periodicamente, todas as pessoas envolvidas nos
processos de Saude e Seguranca no Trabalho.

no

Para tal, a empresa criou um programa de gestdo de salde e
seguranca ocupacional, denominado programa CUIDA. O Programa
CUIDA constitui-se em um conjunto de procedimentos praticos e
aplicaveis dentro de um modelo de gestdo integrada de salde e

*Tribastone (2001) define a cinesioterapia como um conjunto de movimentos
com propoésitos terapéuticos que procura normalizar fisiologicamente o
comportamento postural. A cinesioterapia utiliza exercicio fisico para favorecer
o retorno da fungdo musculoesquelética. Quando aplicada ao trabalho com o
objetivo de prevenir doengas do sistema musculo esquelético, denomina-se
cinesioterapia laboral.



115

seguranca, alinhado a OHSAS 18.001, e deve se integrar aos sistemas
1SO 9.001 e 14.001.

Com o objetivo de aprimorar a cultura existente, estimula
mudangas comportamentais em relacdo aos temas de salde e seguranca
e melhora as condicdes fisicas do ambiente de trabalho, tornando-o mais
seguro.

O Servigo Especializado em Engenharia de Seguranca e
Medicina no Trabalho (SESMT) atua em conjunto com a Comissao
Interna de Prevencdo de Acidentes (CIPA). Estruturado para disseminar
a cultura de exceléncia em salde e seguranga no trabalho para
colaboradores e prestadores de servicos, realiza campanhas, projetos e
programas de conscientizacdo e prevencdo, além de tratar temas
relacionados a promocao da qualidade de vida.

3.2.2 A Gestdo da Ergonomia na Empresa

Em um primeiro momento, a empresa contratou um servico de
consultoria em ergonomia no ano de 2007, inicialmente para confec¢do
de uma Andlise Ergonémica do Trabalho (AET) e implementacdo de
melhorias recomendadas. Apés o levantamento da analise ergonémica, a
empresa contratou um profissional ergonomista, para realizar a gestdo
da area e dar continuidade ao programa, ampliando-o para outras
unidades.

O modelo de gestdo da ergonomia na empresa pauta-se em trés
frentes de trabalho:

= Analise Ergonémica do Trabalho: através de demandas legais
ou queixas osteomusculares;

= Gestdo da Cinesioterapia Laboral;

= Acompanhamento da rotina produtiva: realizando orientagdes
de comportamento postural e riscos de acidente de trabalho nas
realizacGes das atividades produtivas.

E a area da ergonomia aquela responsavel pelos indicadores de
absenteismo relacionado as doencas do trabalho, realizando o
acompanhamento dos atestados médicos.

3.3 O MODELO DE GES:I'AO DA ERGONOMIA BASEADO NAS
TECNICAS DA PRODUGAO ENXUTA - ERGOPRO

Este topico abordara a proposta de gestdo da ergonomia baseado
nas técnicas da producdo enxuta — Ergopro, que sera aplicada com foco
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no absenteismo, explicando de forma objetiva suas etapas, conforme
apresentado por Mateus Junior (2013).

A escolha desse modelo de gestdo se deve ao fato de propor um
alinhamento da ergonomia ao contexto produtivo através das praticas da
producdo enxuta. Sendo a empresa possuidora de setores para ambas as
areas, estima-se haver as condig¢des Otimas para a aplicacdo de tal
modelo.

Baseado nas premissas de que a ergonomia pode adquirir carater
estratégico quando inserida no sistema de producdo vigente na
organizagdo, Mateus Junior (2013) propGe um modelo de gestdo da
ergonomia baseado nas técnicas de producdo enxuta, que se desdobra
em cinco etapas:

= Etapa 1- Demanda: nessa etapa acontece 0 acompanhamento de
indicadores de saude, de sua aproximagdo com os trabalhadores e da
possivel coleta de queixas e/ou orientagdes estratégicas; para elencar seu
foco de atuacdo.

= Etapa 2- Diagndstico: nessa etapa o pesquisador vai a campo e
inicia a investigacio sobre as demandas apresentadas. E importante, e
aqui se recomenda o uso do método de Analise Ergondmica do
Trabalho, associado as Ferramentas de Awvaliacdo Ergondmica. Eles
dardo sustentacdo para o diagndstico ergondémico da situacdo. No caso
desse estudo, utilizou-se o documento da Andlise Ergonémica do
Trabalho ja existente na empresa, realizado por uma empresa
terceirizada, como base.

= Etapa 3 - Comunicacdo: uma vez tendo o diagnostico
ergondémico da situacdo, o0 pesquisador comunica para as partes
interessadas suas descobertas. Nessa etapa, ele vai fazer uso de uma
ferramenta utilizada pela Producdo Enxuta, o Mapeamento de Fluxo de
Valor, que nesse modelo proposto se denomina Mapeamento
Ergon6mico do Fluxo de Valor.

= Etapa 4 - Investigacdo: nessa etapa 0 pesquisador se associa a
uma equipe multidisciplinar para realizar um aprofundamento no
entendimento da situagdo investigada. Aqui se propfe o uso do Método
A3 para resolugéo de problemas.

= Etapa 5 - Execugdo: para executar as agBes propostas no
Método A3 o pesquisador devera conduzir uma Semana Kaizen. Essa,
contard com uma equipe multidisciplinar e pessoas da area estudada.
Procede a Semana Kaizen, o Pré-Kaizen, e logo ap6s o seu término, faz-
se um acompanhamento no Po6s-Kaizen.
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A operacionalizacdo do Modelo se dara sob a responsabilidade do
pesquisador. E ele quem se responsabilizara por buscar informacdes e
por articular agdes com as outras areas da empresa. A figura 17 a seguir
ilustra 0 modelo de gestdo proposto por Mateus Junior (2013) aplicado
nesse estudo:
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Figura 18 — Ergopro - Modelo de gestdo proposto por Mateus Junior.
Fonte: Mateus Junior (2013, p. 121).
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4 A APLchcAo~ DO MODELO DE GESTAO -
OPERACIONALIZACAO DO ESTUDO DE CASO

Nesse capitulo serd apresentada a aplicagdo pratica do modelo
de gestdo do presente estudo de caso, e suas etapas serdo descritas
conforme ocorreram in loco.

4.1 DEMANDA

Trata-se da primeira etapa do modelo de gestdo aplicado.
Inicialmente foram coletados, junto a empresa, dados sobre
absenteismo, atestados médicos e outros assuntos relevantes para a
empresa que contribuem para o afastamento e adoecimento do
trabalhador.

Em um primeiro momento, os dados sobre o absenteismo foram
analisados em um nivel estratégico. Constatando a necessidade de
intervencao, os niveis taticos foram acionados para entender o problema
e propor solucdes.

4.1.1 Analise de Indicadores em Nivel Estratégico
Apos a divulgagdo do relatério de sustentabilidade da companhia,

constatou-se um aumento no absenteismo® do ano de 2011 para 2013,
conforme o graficol a seguir:

9 , . ~
O absenteismo é mensurado como percentual, representando a relagdo

entre trabalhadores que se ausentaram do trabalho e trabalhadores presentes
em determinado periodo.
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Absenteismo Embalagem SC 2011 a
2013

2011 2012 2013

Gréfico 1 — Taxa de absenteismo na Unidade de 2011 a 2013.
Fonte: Relatério de Sustentabilidade de 2013 da empresa.

O impacto desse aumento reflete diretamente em dias perdidos.
Um aumento importante foi constatado no ano de 2013 em relagdo aos
anos de 2011 e 2012, como mostra o gréafico 2 a seguir:

Taxa de dias perdidos Embalagem SC
2011 a 2013
395,16
16,92 33,15
A
2011 2012 2013

Gréfico 2 — Taxa de dias perdidos na Unidade de 2011 a 2013.
Fonte: Relatério de Sustentabilidade de 2013 da empresa.

Diante disso, a direcio da empresa, considerando a
competitividade em longo prazo e com a intencdo de diminuir custos,
em reunido realizada junto as liderangas, requisitou um estudo detalhado
acerca do absenteismo na organizagdo. Assim, tragou-se um perfil do
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absenteismo na empresa durante o periodo de janeiro de 2013 a julho de
2014, pelos setores de Salde e Seguranca e Recursos Humanos.
O grafico 3 a seguir demonstra a evolugdo do absenteismo

durante o periodo citado, bem como as principais causas de afastamento
em percentuais:

Evolucao Absenteismo
dejan/13 ajul/14

2,54
17 1,90 2,452,422(09230

jan/13
fev/13
mar/13
abr/13
maif13
jun/13
jul/13
ago/13
set/13
out/13
nov/13
dez/13
jan/14
fev/14
mar/14
abr/14
mai/14
jun/14

Gréfico 3 — A evolucéo do absenteismo na empresa durante o periodo
em questdo.
Fonte: O autor com base em informagGes da empresa.

Observa-se uma variabilidade do absenteismo durante os meses
estudados, tendo o menor més alcancado a taxa de 1,8% em outubro de
2013, e a maior taxa de 2,90% em agosto de 2013. A taxa média dos
meses calculados, somando o total e dividindo pelo nimero de meses, é
de 2,37%.

O absenteismo é o acumulado, na empresa estudada, de 5 fatores,
sendo eles: faltas, atrasos, atestados, saidas antecipadas, licencas. Dessa
forma, é necessario contabilizar qual desses fatores tem causado o
absenteismo, enumerando-os e analisando os dados apurados.

Ao abrirem-se esses indicadores, no periodo de janeiro de 2013 a
junho de 2014, encontrou-se o0 seguinte percentual de cada fator:
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Absenteismo Embalagem

1%

m Atestados

H Atrasos
Faltas

M Licengas

W Saidas Antecipadas

Gréfico 4 — Causas do absenteismo na empresa no periodo em questao.
Fonte: O autor com base em informagGes da empresa.

A partir dessas informagdes, a diretoria e geréncia da fabrica
convocaram 0s niveis taticos para entender o problema e propor as
solucdes.

4.1.2 Analise de Indicadores em nivel tatico

Nessa etapa realizou-se um trabalho de entendimento sobre o
absenteismo na organizagdo no que concerne as suas maiores causas, 0s
atestados médicos.

Nota-se que os atestados sdo o0s maiores responsaveis pelo
absenteismo da companhia, ocupando 57% dessa taxa, seguido pelas
faltas ndo justificadas e licengas, respectivamente com 20% e 18%. Os
atrasos representam 4% do absenteismo, e as saidas antecipadas tem um
percentual de 1%. Apenas em 2014 os custos com atestados chegam a
R$ 24.026,94 (até julho), e 658 dias perdidos.

Durante o periodo estudado, registrou-se um total de 1.097
atestados, sendo 1.034 nas areas produtivas. O periodo de maior
incidéncia foi em agosto de 2013 com 81 atestados, e o de menor
incidéncia foi em junho de 2013, com 42 atestados. A evolucdo desse
indicador é observada no grafico 5 a seguir (excluidos atestados por
exame periddico):
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Atestados més a més
de fevereiro 2013 a julho 2014
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Gréfico 5 — A evolucdo dos atestados na empresa no periodo em quest&o.
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa.

No detalhamento por setor constatou-se que o setor que mais
incide no afastamento por atestados dentro do periodo estudado é o da

cartonagem. A seguir, o grafico 6 detalha os atestados por setor da
planta:

Atestados por Setor de
Fevereirode 2013 a julho de
2014

746
115 135
37 64
L w - -
L 8] 20 ]
& o @ & &
e b b‘ Q,(\ Y
& N4 & S ©
& & 3
& o I

Gréfico 6 — Atestados por setor produtivo.
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa.
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Apos tal constatagdo, procurou-se entender qual a natureza dos
atestados no mesmo periodo, tendo o CID 10™ como classificagio.
Rastreou-se entdo, os atestados mais frequentes e com incidéncia
mensal. Ndo foram contabilizados aqui, atestados que tem baixa
incidéncia no indice em estudo. A tabela a seguir refere-se a esses
dados:

CID 10 Descri¢do do CID Quantidade Percentual
CIDM Doengas do sistema 229 26%
osteomuscular e do tecido
conjuntivo
CIDJ Doencas do  aparelho 172 19%

respiratorio

CIbz Fatores que influenciam o 111 12%
estado de salde e o contato
com os servigos de salde

CIDR Sintomas, sinais e achados 69 08%
anormais de exames
clinicos e de laboratorio,
ndo classificados em outra
parte

Quadro 3 — CIDs mais incidentes no periodo em questéo.
Fonte: O autor com base em informages da empresa.

As informacOes acima sdo compiladas no grafico 7 a seguir:

9 CID — A Classificacdo Internacional de Doencas é utilizada para padronizar e
catalogar as doencas e problemas relacionados a satde. A CID é publicada pela
Organizacdo Mundial de Saude (OMS) e é usada globalmente para realizar
estatisticas.


http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xxi-fatores-que-influenciam-o-estado-de-saude-e-o-contato-com-os-servicos-de-saude
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xxi-fatores-que-influenciam-o-estado-de-saude-e-o-contato-com-os-servicos-de-saude
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xxi-fatores-que-influenciam-o-estado-de-saude-e-o-contato-com-os-servicos-de-saude
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xviii-sintomas-sinais-e-achados-anormais-de-exames-clinicos-e-de-laboratorio-nao-classificados-em-outra-parte
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xviii-sintomas-sinais-e-achados-anormais-de-exames-clinicos-e-de-laboratorio-nao-classificados-em-outra-parte
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xviii-sintomas-sinais-e-achados-anormais-de-exames-clinicos-e-de-laboratorio-nao-classificados-em-outra-parte
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xviii-sintomas-sinais-e-achados-anormais-de-exames-clinicos-e-de-laboratorio-nao-classificados-em-outra-parte
http://cid10.bancodesaude.com.br/cid-10/capitulo-xviii-sintomas-sinais-e-achados-anormais-de-exames-clinicos-e-de-laboratorio-nao-classificados-em-outra-parte
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Atestados por Cid de fevereiro

de 2013 a julho de 2014
Cid M; 229 Doengas
Outros Cid's; Osteomusculares
313 CIDM =26% do
total de
atestados (229)
Cid R: 69 CidJ; 172

CidZ; 111

Grafico 7 — Percentual de atestados por CID no periodo em questéo.
Fonte: O autor com base em informagGes da empresa.

Esses quatro CIDs incorrem em 60% dos atestados da unidade. O
restante dos atestados acomoda-se entre os mais variados CIDs, em
pequena quantidade. O grafico 8 a seguir demonstra a proporcao entre
0s quatro grupos de doengas mais incidentes e seus CIDs, o total de
atestados e o restante dos atestados no periodo estudado.

Cids mais incidentes X demais Cids

1096

581(65%)

313(35%)

Total de atestados CidM,J,ZeR Outros Cids

Gréfico 8 — CIDs mais incidentes versus demais CIDs.
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa.
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O gréfico 9 compara os CIDs mais incidentes com os demais
CIDs percentualmente:

Percentual de Cids mais incidentes X demais
Cids

Outros Cids
35% (313
atestados)

Grafico 9 — Percentual de CIDs mais incidentes versus demais CIDs.
Fonte: O autor com base em informagGes da empresa.

Nota-se também que os atestados de CID M (Doengas do sistema
osteomuscular e do tecido conjuntivo) sdo 0s mais recorrentes,
indicando uma demanda ergondmica fisica na unidade.

As linhas que representam o CID M, caem nos meses de final e
inicio de ano, e pode ser explicado por se tratar do periodo de maior
nimero de trabalhadores em férias e da queda de producdo que
normalmente ocorre na época. Durante o periodo de fevereiro de 2013 a
abril de 0 més com maior incidéncia de CID J foi agosto de 2013, e 0
més com maior incidéncia de atestados CID M foi dezembro de 2013. O
gréafico 10 a seguir ilustra a evolucdo dos quatro CIDs mais incidentes
ao longo do periodo da pesquisa:
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Gréfico 10 — A evolugdo dos atestados com CIDs mais incidentes no periodo
estudado.
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa.

Este estudo ainda procurou verificar qual o género mais afetado
pelas doencas que causam o afastamento do trabalho. No caso da
empresa em estudo, a média de atestados per capta no periodo em
questdo foi de 2,76. Considerando apenas as areas produtivas, esse
nimero sobre para 3,21. Em relacdo ao género dos trabalhadores
impactados, o nimero de atestados foi maior entre as mulheres (5,02
atestados por pessoa em média no periodo de fevereiro de 2013 a abril
de 2014) do que entre os homens (2,00 no mesmo periodo). O célculo
para se chegar a esse valor foi realizado considerando o numero de
atestados registrados por género dividido pelo nimero de trabalhadores

referente a cada género. O grafico 11 mostra o comparativo dos
nimeros observados:

Atestados Per Capta por Género

B Mulheres ™ Homens

2,2 (562
Homens atestados)
7,03 (535

atestados)

Mulheres

Gréfico 11 — Atestados per capta por género no periodo em questéo.
Fonte: O autor com base em informagGes da empresa.
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Como visto entre os setores, 0 que mais registrou atestados no
periodo estudado foi o setor de Cartonagem. Nele, encontram-se alguns
postos de trabalho e maquinas que serdo considerados como subsetores
para este estudo. S&o eles: Acabamento, Cola Manual, Impressora
Martin-DRO, Impressora Sunrise, Impressora TCY, Impressora Midline,
Impressora Klett 3100, Impressora Klett 4100, Grampeadeira, Coladeira
e Riscador. Para entender qual subsetor tem registrado um maior
nimero de atestados, o nimero de atestados do setor Cartonagem foi
também estudado e analisado. O grafico 13 a seguir demonstra qual dos
subsetores do setor de Cartonagem apresenta maior nimero de atestados
no periodo de fevereiro de 2013 a abril de 2014:

Atestados por Sub Setor da Cartonagem

DROrepresenta
10% detodos os
atestadosda
fabrica

Gréfico 12 — Atestados por subsetor do setor de Cartonagem no periodo em
questao.
Fonte: O autor com base em informacOes da empresa.

Com os dados estudados, chega-se a algumas conclusGes
relevantes para a gestdo do absenteismo: a grande causa da auséncia ou
afastamento do trabalho sdo os atestados. De fato, a grande incidéncia
de atestados observada destaca-se, sendo responsavel por mais de 50%
dos motivos.

Ao examinar-se mais apuradamente, vé-se que ha, dentro disso,
grande nimero de atestados de CID M, referente as doencas do sistema
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osteomuscular e do tecido conjuntivo. Isso indica uma evidéncia da
importante demanda fisica existente, que tem gerado dores, desconfortos
e possiveis doencas ocupacionais, culminando em afastamento e
aumento da taxa de absenteismo.

Em determinados momentos do ano existe o aumento da
incidéncia dos atestados CID J, referentes as doencas do aparelho
respiratorio. Pode-se tracar um paralelo com o inverno rigoroso da
regido, em uma explicacdo para a sazonalidade da incidéncia de tais
atestados.

Também é possivel observar que, no caso dessa empresa, as
mulheres, mesmo em menor nimero de trabalhadores, tém gerado mais
atestados. Possivelmente isso ocorra pelo fato das trabalhadoras
realizarem dupla jornada (na empresa e em casa).

Por fim, observa-se que o setor que mais gera atestados é o setor
de cartonagem, onde h& maior ocorréncia de trabalhos manuais. E
dentro desse setor, a area de acabamento e a impressora Martin DRO
destacam-se por deterem 0s maiores nimeros de atestados durante o
periodo estudado. A impressora DRO por si s € responsavel por 10%
do absenteismo no periodo em quest&o.

Sendo assim, decidiu-se por realizar-se o restante do estudo
focando a impressora DRO, pois, além de ser grande geradora de
atestados, também é um dos setores mais populosos dentro da
Cartonagem, e umas das maquinas de maior destaque produtivo da
empresa.

Ao analisar-se isoladamente o setor dessa impressora, levantou-se
0 nimero de atestados durante o periodo de estudo, més a més, que se
pode observar no grafico a seguir:
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Grafico 13 — Atestados més a més na impressora DRO durante o
periodo estudado.
Fonte: O autor com base em informacOes da empresa.
Além desses dados, verificou-se também a incidéncia més a

més de atestados CID M nessa impressora, como verificamos o
resultado no gréafico 14 a seguir:

Total:4s | Atestados CID M més a més DRO
atestados
ciom
5 5
33 3
2 212|212
11
0
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Gréfico 14 — Atestados CID M més a més durante o periodo estudado na
impressora DRO.
Fonte: O autor com base em informagGes da empresa.

Observa-se ainda que, além dessa taxa de frequéncia
constatada, somaram-se um total de 266 dias perdidos por causa de
atestados CID M nesse mesmo periodo na impressora.




131

Tais informagBGes corroboram para a necessidade de uma
intervencdo no setor citado, com enfoque na ergonomia e na
produtividade.

4.2 DIAGNOSTICO

Nessa etapa, a Analise Ergondmica do Trabalho foi a ferramenta
aplicada para analisar os riscos da impressora DRO, escolhido ap6s
demonstrar ser uma grande fonte de doencas que geram atestados.
Ressalta-se que, nessa etapa, foi utilizada a AET que a empresa possuli,
elaborada por uma empresa terceirizada para tal finalidade. Os achados
da AET foram resumidos para inser¢do neste trabalho, a fim de torna-lo
menos extenso.

4.2.1 Analise da Demanda

Na impressora DRO trabalham nove pessoas por turno, sendo:
um operador, um formateiro e sete auxiliares de producdo para cada
turno.

Considerando o ndmero de atestados e, principalmente atestados
referentes as doengas osteomusculares desse subsetor, acredita-se que
existe carga fisica de modo a oferecer riscos a sadde do trabalhador.

Para obter mais dados acerca dessa hipbtese, a empresa em
requisitou aos prestadores de servigos de ergonomia e ginastica laboral
gue realizassem a aplicacdo do questionario de avaliacdo de desconforto
corporal — Mapa de Desconforto Corporal, adaptado de Corlette
Manenica (1980), a fim de identificar a regido corporal mais acometida
por dores no setor. Um Termo de Consentimento Livre e Esclarecido foi
assinado pelos colaboradores, autorizando a pesquisa, vedando a
identificagdo dos mesmos. Os resultados foram utilizados com
autorizacdo de ambas as empresas. O mapa de desconforto corporal esta
exemplificado na figura 18:
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Figura 19 — Mapa de desconforto Corporal.
Fonte: Adaptado de Corlett e Manenica (1980).
Os resultados apontam para o seguinte painel:

= Dos 27 colaboradores ha DRO nos trés turnos, 24 responderam
0 questionario e todos relataram dor em pelo menos uma Unica estrutura,
chegando a 100% dos respondentes afirmando acometimento dos

sintomas;

= As estruturas corporais mais citadas referindo dor foram de
acordo com o quadro a seguir:

Estrutura Grau 1 (dor) Grau 2 (dor) Grau 3 (dor)
Ombro 8 6 2
Punho 4 7 3
Lombar 6 5 3
Cervical 4 4 5
Trapézio 6 5 2

Quadro 4 — Registro de gqueixas de dor.
Fonte: O autor.
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Conclui-se, com isso, que existe importante carga fisica no

trabalho desses profissionais, demandando uma investigacdo mais
detalhada sob a Gptica da ergonomia.

4.2.2 Analise da Tarefa - Trabalho Prescrito

As informacBes neste topico compiladas foram fornecidas pela
empresa.

Operador de Impressora

= Recolhe a Ordem de Producdo (OP) no processo anterior e
recebe do PCP o Boletim da Cartonagem;

= De acordo com o Boletim da Cartonagem, analisa e
interpreta a Ordem de Producdo (OP) para execucdo da
producdo. Caso haja divergéncia ou dividas, consulta o
supervisor da Cartonagem.

= De acordo com os dados constantes na Ordem de Produgéo
(OP) e Ficha de Impressdo (FI), inicia-se o ajuste da
maquina. Para 0 ajuste de maquina sdo observadas as
seguintes instrugdes:
o Dimens&o da caixa;
o Cor (catalogo);
o Outras informagdes constantes no campo “observagido

da Ordem de Produgdo — OP”.

= Confere a Ficha de Impressdo (FI) e compara com a
Ordem de Produgdo (OP), verificando:

Referéncia da caixa;

Cor (catalogo);

Dimensdes;

Esquadro;

Entalhe;

Fechamento;

Outras informagfes constantes no campo ‘observacdo

da Ordem de Producdo — OP’, e apds inicia a producdo;

o Retirar uma amostra, fazer a montagem da caixa e
conferir o layout e os dados acima citados.
= Retira 1 (uma) caixa para realizacéo dos testes fisicos.

O 0O O O O O O
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Durante a producdo sdo realizadas inspecdes visuais que devem
cumprir com os critérios listados no monitoramento dos
produtos durante a produgéo.

Material ndo conforme deve ser segregado em local especifico
para descarte.

Apos a conclusdo das etapas do fluxo 1 a 6, é realizado o
empilhamento nos paletes de acordo com os dados da Ordem de
Producéo (OP).

O operador anota na Ordem de Producdo (OP) a quantidade
produzida, assina, aponta no sistema Simula e libera a producéo
para o processo subsequente.

Nota: havendo divergéncia nas quantidades, deve-se consultar o
supervisor da Cartonagem.

Formateiro

E responsavel pelo abastecimento, ajustes da mesa e maquina,
controle das tintas utilizadas para impressdo, clichés e também
em algumas vezes substitui 0 Operador da maquina conferindo
as dimensdes, esquadro, impressdo e ajustes necessarios das
maquinas.

Lavar o recipiente de tinta localizado dentro da impressora
(tinteiro), para eliminar residuos de tintas utilizadas em outro
pedido de produgao;

Fixar os clichés no cilindro porta clichés;

Colocar o recipiente de tinta na impressora, colocar o filtro
dentro do recipiente e baixar a bomba de succéo, para abastecer
a impressora de tinta;

Trazer para préximo da impressora as pilhas de chapas que
serdo convertidas em caixas e ajustar 0 esquadro da maquina
com as medidas da chapa;

Regular o aplicador automatico de cola, de acordo com a
medida da caixa, conforme pedido do cliente;

Manter limpo seu ambiente de trabalho, recolhendo paletes,
refiles, baldes de tinta e colocando-os no lugar determinado.
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Auxiliar de Producao

= Dobrar caixas, saidas das impressoras, preparando-as para
serem grampeadas pela grampeadeira ou para serem coladas
manualmente;

= Colar manualmente as caixas;

= Limpar as caixas que passaram pelo processo de corte e vinco,
retirando os refiles e fazendo pacotes de caixas conforme o
ntmero solicitado pelo cliente;

= Limpar a area de trabalho, varrendo o chdo e recolhendo os
paletes e outros materiais residuais do processo;

= Amarrar 0s pacotes de caixas, utilizando a amarradeira, de
acordo com o pedido do cliente;

= Empilhar os pacotes de caixa amarrados, formando os paletes
para envio a expedicéo;

= Empilhar as caixas grampeadas, formando os paletes para
passarem pela amarradeira ou pela paletizadora.

Posto de Trabalho

Figura 20 — Imagem geral da Martin DRO.
Fonte: O autor baseado em informacgdes da empresa.

Estruturalmente, optou-se por dividir a maguina DRO em cinco
postos de trabalho. O de abastecimento com chapas de papeldo, o de
controle operacional, o de saida da impressora, 0 da amarradeira e o de
apontamento.
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Abastecimento com chapas de papelao

= Apb6s o posicionamento das mesas de chapas a frente da
impressora, o formateiro transfere manualmente as chapas da
mesa para a entrada da impressora.

Abastecimento
da Maquina

Figura 21 — Abastecimento.
Fonte: O autor baseado nas informagdes da empresa.
Controle operacional

= E através desses painéis que operador da impressora faz os
ajustes para as especificacbes do pedido a ser processado. E
nele também que ele acompanha o desempenho da maquina.

Dispositivos
de controle
da maquina

Figura 22 — Controle Operacional.
Fonte: O autor baseado nas informagdes da empresa.
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Amarradeira

Ap0s passar pela impressora as caixas sao direcionadas através
de uma mesa de roletes até a amarradeira. L&, um auxiliar de
producdo confere o fardo e o posiciona na amarradeira.

Amarradeira

Figura 23 — Amarradeira (local onde realiza-se a amarracéo das caixas).
Fonte: O autor baseado nas informagOes da empresa.
Saida da Impressora

E nesse posto que os auxiliares de producio paletizam as caixas
prontas e amarradas. E formado pela mesa de roletes,
esquadrejador e paletes.

Paletes

Esquadrejador

Caixas de
papeldo
ondulado

Figura 24 — Saida da Impressora, onde se encontram a unidade de paletiza¢do
chamada esquadrejador.
Fonte: O autor baseado nas informagdes da empresa.
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Apontamento da producado

= Formado por um armario e pelo computador, é aqui que o
operador da impressora faz os registros da produgdo, tempo de
setup e paradas de maquina.

.

Figura 25— Apontameno da producdo.
Fonte: O autor baseado nas informagdes da empresa.

4.2.3 Atividade - Trabalho Real

A natureza de trabalho dos trabalhadores desse setor é dindmica.
Exige movimentagdo em pé ao longo da maquina (cerca de 95% do
tempo), manutencdo em posturas estaticas e com frequéncia a
movimentacdo manual de cargas. Os detalhes sdo apontados
separadamente em cada funcéo:

Operador da Impressora

= Como lider da méaquina e responsavel direto por seu
desempenho, esse profissional aciona os dispositivos de
funcionamento, confere as caixas na saida da impressora e
monitora o bom funcionamento da maquina.

= Por sua interface direta com indicadores de producdo e com
Seus superiores, esta exposto as demandas para corresponder a
meta produtiva. Além disso, é o responséavel por distribuir as
atividades entre os auxiliares de produgdo, o que acaba Ihe
exigindo uma correta gestdo dessas pessoas.
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= Como responsavel pelo apontamento do desempenho produtivo
na interface computacional ali disponivel, utiliza os softwares
de ERP da empresa, exigindo-lhe competéncia para a atividade.
Outro fator importante diz respeito a transferéncia de
tecnologia, pois a maquina DRO é importada e seus painéis de
controle estdo em Inglés ou outros idiomas.

= Observa-se também a permanéncia na postura em pé durante a
jornada. Eventualmente colabora com os auxiliares de producéo
na paletizacéo.

Formateiro

= Responsavel por abastecer a impressora e fazer ajustes grosseiros
na maquina a carga que se destaca é a fisica. Essas a¢des sdo
descritas separadamente:

o Abastecimento: retirada das chapas de papeldo das
mesas paletizadas e colocad-las na entrada da
impressora. A impressora recebe diferentes tamanhos e
peso de chapas que variam de 200 gramas a 400
gramas. O formateiro controla a quantidade de chapas
retiradas por fardo pela velocidade da maquina e por
sua capacidade fisica. Nao tem orientacdo ou descri¢do
em seu procedimento sobre qual seria o tamanho
desejavel do fardo. A velocidade de movimentagdo
também é de acordo com a indicada pela maquina.
Eventualmente, durante o andamento de um pedido,
realiza pausas, essas por algum mau andamento da
maquina, ou determinada pelo operador. Apos terminar
a transferéncia das chapas para as impressoras ele retira
0 palete de madeira e o posiciona lateralmente a ela.

o Ajuste grosseiro: estd relacionado ao controle da
velocidade de entrada de chapas e a troca e limpeza dos
insumos para um novo pedido. A atividade de maior
solicitagdo fisica é a de transporte das formas que irdo
dar formato as chapas e transforma-las em caixas.

Auxiliar de Producéo

= A atuacdo dessa fungdo se da& basicamente na saida das
impressoras e eventualmente ajuda o formateiro no abastecimento.
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Apesar de estar lotado na maquina DRO, eventualmente pode ser
deslocado para outra impressora ou outro setor do acabamento, o que
colabora para combater a uma possivel monotonia.

= Frente ao que Ihe é prescrito, a carga de trabalho que se destaca
é a fisica. Todas as a¢fes que compdem sua rotina de trabalho envolvem
a solicitacéo fisica e sdo realizadas na postura em pe.

= O trabalhador posicionado na amarradeira organiza os fardos de
caixas e retira os possiveis refiles de papeldo. Feito isso, posiciona
novamente o fardo na mesa de roletes para ser amarrado e conduzido
para a paletizacdo. Para esse posto existe um rodizio ndo organizado e
livre. Eventualmente o operador pode designar revezamentos nessa
situacdo de acordo com alguma solicitagdo gerencial ou da medicina do
trabalho. Pode ser considerado como um posto estratégico por ser uma
‘barreira’ para a avaliacdo por atributos do produto.

= Realiza a limpeza da area de trabalho, varrendo o chdo e
recolhendo paletes e outros materiais residuais do processo.

= No empilhamento dos pacotes de caixa amarrados e na
formagdo dos paletes para envio a expedicdo, necessitam ter
conhecimento das especificacdes indicadas pelos clientes. Uma dessas
especificacdes, a de altura de empilhamento, eventualmente ultrapassa a
altura de alcance saudavel dos membros superiores, exigindo que 0s
trabalhadores realizem for¢a em uma postura desconfortavel.

= Os postos de trabalho, amarradeira e saida da impressora, tém
caracteristicas de trabalho repetitivo, mas na atual demanda produtiva
essa € amenizada pelo periodo de pausa.

4.2.4 Diagnostico

Com os dados acima apresentados em méaos acerca do trabalho da
maquina DRO, buscou-se estabelecer um diagndstico, formado pela
avaliacdo através das ferramentas Equacdo NIOSH para movimentacédo
manual de carga e o protocolo RULA (Rapid Upper Limb Assessment),
levando em conta consideragdes sistémicas e todas as caracteristicas e
informacdes disponiveis.

Equacdo NIOSH para movimentacdo manual de carga — Formateiro
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H = 83,8 cm. Destaca-se que H deve ser > 25 ¢ <
63. Dessa forma:
o H=63cm;
V inicial = 50,4 cm;
V final = 137,9 cm;
D =875cm;
Peso do objeto = 6 kg;
Frequéncia = 4/min;
Qualidade da pega: razoavel (definida como se
cada méo fizesse flexdo de 909);
Assimetria = 90° (faz tor¢do da coluna).
Duracdo dessa atividade (tempo médio nessa
altura) = > 1 e < 2 horas;

V final = 13739 Cm

Resultados:

Figura 26 — Avaliacdo 1 com a equagdo NIOSH.

Fonte: O autor baseado nas informagdes da empresa.

ANANENENENEN

LC (Carga constante) = 23 kg;

HM (Multiplicador horizontal) = 0,39
VM (Multiplicador vertical) = 1,06

DM (Multiplicador de distancia) = 0,87
AM (Multiplicador assimétrico) = 0,71
FM (Multiplicador de frequéncia) = 0,72
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CM (Multiplicador de pega) = 0,95
RWL=LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM
RWL (limite de peso recomendado) = 4,01 kg
pesodacarga (L)

- limitedepesorecomendado [(RWL)

_ BRg

T 401
LI (indice de levantamento) = 1,49 (representa
uma atividade de risco moderado de lesdo).

AN N N AN

RULA — Rapid Upper Limb Assessment — Saida da Impressora

De acordo com Mateus Junior (2009) o protocolo RULA foi
criado para investigar a exposicdo dos trabalhadores aos fatores de risco
associados as doengas dos membros superiores relacionados a atividade
laboral. O posto foi escolhido por exigir alternéncias de postura e a
movimentacdo de cargas, envolvendo muita atividade de membros
superiores. Dentre as acgOes realizadas nesse posto a escolhida para
analise foi a de retirada das caixas no primeiro nivel de empilhamento,
por acreditar ser a de maior exigéncia fisica.

A figura ilustra a atividade do setor, porém a avaliacio foi
realizada com diversas fotos que demonstram angulos de visdo e planos
de acdo diferentes, otimizando a analise.

A figura mostra o resultado da avaliagcdo com a ferramenta.

Figura 27 — Avaliagdo com o protocolo RULA.
Fonte: O autor baseado nas informagdes da empresa.
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A pontuagdo final da avaliagdo com a ferramenta foi 6 (seis),
indicando um nivel consideravel de risco de leséo.

Ao término da Analise Ergonémica do Trabalho na impressora
DRO, constatam-se a existéncia de demandas ergondmicas fisicas que
podem afetar a salde do trabalhador. Frente a esse diagndstico
ergonbémico, 0 proximo passo € a apresentacdo desse diagnostico
utilizando uma adaptacdo da ferramenta da Produgdo Enxuta, o
Mapeamento de Fluxo de Valor, intitulada Mapeamento Ergonémico do
Fluxo de Valor.

4.3 COMUNICACAO

Ap6s a etapa de diagndstico, foi realizada a etapa de
comunicacdo. Nessa etapa a aplicacdo do Mapeamento do Fluxo de
Valor é adaptada de forma que se torne util ha comunicacéo dos riscos
relacionados a ergonomia, denominando-se assim Mapeamento do
Fluxo de Valor Ergonémico.

De acordo com Mateus Junior (2013), o Mapeamento
Ergondmico do Fluxo de Valor sugere apresentar as caracteristicas e
atribuicdes de cada etapa da producdo que podem influenciar na carga
de trabalho relacionada aos &mbitos da ergonomia.

A finalidade do uso dessa ferramenta nesse estudo foi de
comunicar as liderancas do setor analisado sobre os resultados
encontrados na AET. Os destaques dessa analise sdo colocadas nesta
etapa, evidenciando os riscos inerentes a cada atividade dentro do
processo, como observado na figura 15 a seguir:
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Fornecedor
Papel

| Previsso
mensal

Caontrole da Producéo

Previsio [
semanal

MRP

/

Planejamento didrio diario

Clientes de

—— ==

Caixas

Diariamente
Impressoras Emmipi Robopack Expedicio
(DRO)
) |
o[ ] O QO [
Rula Rula=86 Rula Rula Rula

Niosh Niosh Niosh = 1,49 Miosh Niosh Niosh
Mapa desconforio

Mapa descanforio

Mapa desconforto= 100%

IMapa desconforfo

IMapa desconforto Mlapa desconforto

Carga Cognitiva

Carga Cognitiva

Carga Cognitiva= leve

Carga Cognitiva

Carga Cognitiva Carga Cognitiva

Carga Organizacional

Carga Organizacional

Carga Crganizacional= leve

Carga Organizacional

Carga Organizacional Carga Organizacional

Figura 29 — Mapeamento do Fluxo de Valor Ergondmico da planta estudada.
Fonte: O autor com base em dados da empresa.
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Destaca-se, assim, para fins de comunicagdo, 0s riscos inerentes a
esta etapa da producdo onde esta inserida a impressora DRO. A escala
de cores foi utilizada bem como os indices de risco ergondémico desse
subsetor, conforme a proposta do modelo de gestdo preconizada por
Mateus Junior (2013).

Para as situacGes de diagndstico de risco ergonémico alto,
utilizou-se a cor vermelha. Para médio risco, utilizou-se a cor amarela. E
para baixo risco, a cor verde. Os dados sobre avaliagdo com as
ferramentas do protocolo RULA e NIOSH, dados sobre os resultados da
aplicacdo do questionario de dor e desconforto e achados da AET sobre
0s ambitos cognitivo e organizacional do setor foram abordados, na
tentativa de comunicar objetivamente aos interessados.

A importancia dessa etapa na aplicagdo do modelo com foco no
absenteismo se da pela facilitagdo da comunicacgéo entre o pesquisador
(ou o servi¢o de ergonomia da empresa) e 0s responsaveis pelo setor.
Para se tomar a¢des visando impactos no absenteismo, é importante que
0s gestores da area entendam o risco, e, juntamente ao setor de salde e
seguranca, tracem objetivos e melhorias para a maquina e os postos de
trabalho.

Apls as trés etapas iniciais que fazem um diagnostico e a
comunicacdo da situacdo estudada, a proxima etapa buscou um
aprofundamento nos problemas encontrados e listados, visando a
implantacdo de melhorias. Para tanto, utilizou-se do relatério A3,
ferramenta aprimorada pela Producdo Enxuta.

4.4 INVESTIGACAO

A fase de investigacdo tem por objetivo aprofundar o problema
levantado pelas fases iniciais. A ferramenta preconizada para ser usada
nessa etapa do modelo de gestdo é a ferramenta A3, conforme
demonstra a Figura 29. Tal ferramenta € muito usada no sistema de
producdo enxuta, e busca abordar o problema de uma forma prética e
direta.

O ergonomista deve, nessa etapa, associar-se a membros do
Servigo Especializado de Salde e Seguranca da empresa e a equipe do
préprio setor estudado para analisar a situacdo encontrada e criar um
plano de acdo para melhorias. As melhorias sugeridas podem ser,
conforme o autor do modelo, implantadas de forma planejada de modo
que seja orcada, caso exija investimentos maiores, e pode ser feita de
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maneira rapida e pratica, internamente, em eventos como uma semana
Kaizen.

As etapas da confeccéo do A3 contemplaram:

= ReuniBes e brainstorm para estudar os indicadores e entender a
situacdo inicial;

= Entendimento das causas raiz através do uso de ferramentas
como diagrama de Ishikawa entre outras;

= Desenvolvimento de metas e resultados esperados com a
resolucdo dos problemas diagnosticados;

= Proposicdo de desenvolvimento de contramedidas para
solucionar as situagdes expostas e estudadas;

= Cronograma de acompanhamento dos indicadores depois de
adotadas as contramedidas e solucionados os problemas levantados.
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Elaborado por: Ergonomista, Gestor da drea, Médico do Trabalhe. Colaboradores da drea. Especialista Melhoria Continuz

[Data: | = |Revisdo: [o  [aprovagao: [Geréncia
Titulo: Acbes para reducio do risco da carga fisica de trabalho na Impressora DRO 5 Contramedidas
1-Context
Lontexto _ S— . 0 que? Por que? Onde? Quem? Quando? Como? e
A impressora DRO & responsavel pela producio diaria de caixas "corte = vinco'. Trabalha em 3 turnos com 7 & 9 Custa?

trabalhadores por turno. Entre todos os setores da Cartonagem, trata-se do maior gerador de atestados CID M
(doencas do sistema osteo-muscular). Pretende-se com esse A3 aprofundar-se nas possiveis causas e reduzir os
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Figura 30 — A3 da impressora DRO.
Fonte: O autor, com base em informagdes da empresa e nas premissas do modelo de gestéo.
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A elaboragdo deste A3, conforme ja citado, teve participacdo do
pesquisador, membros do SESMT e da producdo, além da consultoria
do setor de melhoria continua, com o objetivo de reduzir as situacfes de
risco para a saude dos colaboradores, visando a reducdo do absenteismo
por doenca.

A primeira etapa, que contextualiza o problema, abordando dados
sobre os trabalhadores do setor e 0 motivo da confeccédo do relatério.

A seguir, as condi¢des atuais trazem uma compilacdo de
informacbes do diagnostico ergondmico. Nesse topico, ficam
demonstradas, inicialmente, através de imagens, as situagfes de trabalho
dos colaboradores da maquina. A seguir, o grafico com o nimero de
atestados por doencas osteomusculares (CID M), os indices de risco
fisicos ergondmicos levantados com a equacdo NIOSH e o protocolo
RULA, e ainda o resultado da pesquisa de dor e desconforto corporal
sdo inseridos.

ApoOs essa etapa, realizou-se uma andlise de causas, utilizando o
diagrama de Ishikawa™. Os principais achados foram:

Causas referentes a maquina: presenca constante de refiles;
dificuldades de manutengdo adequadas; dificuldade de movimentagédo
para os lados da esteira.

Causas referentes ao método: auséncia de pausas na jornada;
auséncia de revezamento de atividade; falta de procedimento adequado e
padronizado; dificuldades de revezar uso de membros superiores.

Causas referentes a0 meio ambiente: ambiente sem controle
climatico; exposicao ao frio e calor; poeira excessiva.

"o Diagrama de Ishikawa, de acordo Paladini (2004), também conhecido como
Diagrama de causa e efeito ou Espinha de peixe, é uma ferramenta de
representacéo gréfica das possiveis causas que levam a um determinado defeito,
que se utiliza tanto na analise de problemas como na estruturacdo de decisbes
relativas as situagdes que devem ser corrigidas. Segundo o site
www.industriahoje.com.br, seus passos sdo: Mao de obra: quando um
colaborador realiza um procedimento inadequado, faz o seu trabalho com
pressa, €& imprudente, etc. Material: quando o material ndo estd em
conformidade com as exigéncias para a realizacdo do trabalho. Meio
ambiente: quando o problema esta relacionado ao meio externo, como poluicéo,
calor, poeira, etc., ou mesmo, ao ambiente interno, como falta de espago,
dimensionamento inadequado dos equipamentos, etc. Método: quando o efeito
indesejado é consequéncia da metodologia de trabalho escolhido.
Méquina: quando o defeito estd na maquina utilizada no processo.
Medida: quando o efeito é causado por uma medida tomada anteriormente para
modificar processo.
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Causas referentes a matéria-prima: chapas com problemas de
qualidade.

Causas referentes @ médo de obra: falta de treinamento; falta de
mdo de obra no mercado de trabalho.

Causas referentes as medidas tomadas no processo: maquina com
dificuldades para ajustes finos; facas ineficientes gerando refiles.

Apo0s essas etapas iniciais, estipulou-se uma meta para tracar o
plano de acdo: reduzir o nimero de atestados medicos, principalmente
de CID M (doencas musculoesqueléticas).

O quinto passo estabelece uma série de contramedidas que
poderdo ser adotadas a fim de atingir a meta de reducdo de atestados
CID M.

Finalmente, estabeleceu-se um cronograma de acompanhamento
dessas contramedidas, e o relatério em questao foi enviado a geréncia da
unidade para aprovacao.

A elaboracdo deste A3 é resultado da colaboracao entre os setores
de Salde e Seguranca da empresa, e 0s responsaveis pela producdo do
setor. Além de tornar nitidos os problemas encontrados, propiciou a
proposta de uma série de melhorias possiveis para se alcangar a meta. A
partir da aprovacdo gerencial, as potenciais solugdes propostas entram
no radar estratégico da organizacdo, de maneira definitiva e objetiva.
Busca-se com isso, a reducdo dos indices de absenteismo por doencas,
maior causador de afastamento do trabalho da unidade, como apurado
na analise inicial deste estudo.

Apoés a confeccdo do relatério A3, efetuou-se seu
encaminhamento para aprovacdo da geréncia, tornando publico este
documento no interior da empresa.

4.5 EXECUCAO

A etapa de execucdo juntard todas as informacfes colhidas nas
etapas anteriores, a fim de tratar dos problemas levantados de maneira
eficiente. Um Kaizen para tal sera realizado, focando as melhorias
ergondmicas necessarias para atingir as metas tracadas de redugdo de
atestados médicos, e consequentemente, do absenteismo por doencas.
Nessa etapa, uma equipe € formada por colaboradores do setor atingido,
da manutencdo, do SESMT com apoio da equipe de melhoria continua
e, nesse caso, do pesquisador.

O Kaizen trata-se de uma semana de melhorias contando com o
envolvimento de todos no empenho pelo entendimento da situacdo atual,
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vislumbrando uma situacdo futura melhorada. E importante que as
melhorias sugeridas partam também dos colaboradores envolvidos, e
ndo apenas das pessoas que possuem a expertise situacional, pois dessa
forma as mudancas tornam-se de mais facil assimilacéo.

O Kaizen, no geral, ndo se desenvolve apenas em uma semana.
Requer preparo e planejamento anterior e também monitoramento
posterior. Dessa forma, o Kaizen realizado se dividiu em pré-Kaizen,
Kaizen (semana Kaizen), e pds-Kaizen.

45.1 Pré-Kaizen

No pré-Kaizen ocorreu a escolha de recursos, escolha de pessoas,
levantamento de indicadores, e situacGes atuais que geram tais
indicadores.

O planejamento das atividades ocorreu em parceria do setor de
melhoria continua com o pesquisador, sendo que foram definidas
conforme a tabela a seguir:

Dia Manha Tarde
Segunda-feira Abertura da semana | Exposicéo de
Kaizen indicadores e
treinamento sobre
ergonomia
Terca-feira Andlise in loco da | Andlise in loco da
situagdo atual | situacdo atual
(levantamento de dados) | (levantamento de dados)
Quarta-feira Analise in loco da | Levantamento de ideias
situagéo atual | de melhorias
(levantamento de dados)
Quinta-feira Levantamento de ideias | Implantacdo de ideias
de melhorias de melhorias e busca de
recurso e orgamento
Sexta-feira Implantacdo de ideias | Encerramento da
de melhorias e busca de | semana  Kaizen de
recurso e orgamento ergonomia

Quadro 5 — Planejamento de atividades da semana Kaizen de ergonomia.
Fonte: O autor.

Os dados levantamentos até 0 momento foram usados como base
para apresentar as situacfes de risco durante a semana Kaizen.
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45.2 Kaizen

Neste tdpico, os resultados da semana Kaizen serdo abordados,
bem como, resumidamente, as principais atividades desenvolvidas na
semana.

No primeiro dia ocorreu a apresentacdo de indicadores relevantes
para a semana, bem como dos indices de absenteismo e de atestados.
Um treinamento a respeito da ergonomia foi realizado pelo pesquisador.
O setor de melhoria continua da empresa realizou um treinamento sobre
a producdo enxuta e suas ferramentas. Os resultados ao final do dia
foram o treinamento dos envolvidos visando nivelar os conhecimentos,
e a formacéo da equipe de trabalho para o restante da semana.

No segundo dia, a equipe foi para a fabrica para analisar as
atividades da maquina. Todas as etapas produtivas foram observadas
detalhadamente e registradas.

Observou-se que o fluxo da maquina exige as seguintes
atividades:

= Abastecimento: atividade em que o colaborador abastece a
maquina com chapas de papeldo, utilizando os membros superiores.

= Troca de set up: atividade realizada quando ha mudanca de
pedido, onde os colaboradores realizam a troca de facas e formas.

= Saida das caixas: nessa atividade, os colaboradores alinham as
caixas, elevando-as com os membros superiores, e batendo-as contra a
esteira, realizam conferéncia de atributos e a amarracdo das caixas,
passando-as pela amarradeira. Quando as caixas sdo maiores, realizam a
conferéncia de atributos em dupla, com as caixas no chéo.

= Paletizagdo: atividade onde os colaboradores formam um
palete com as caixas amarradas.

Os resultados dessa analise foram documentados em uma
planilha contendo as atividades da maquina e 0s segmentos corporais
utilizados, conforme demonstra a Figura 17.
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Ergonomia - Impressora DRO

Local Imagem local Regido Corporal

Abastecimento de chapas Ombro, punho e lombar

Saida de caixas

Troca do Set up Ombro e punho

Saida de caixas Ombro e punho

Figura 31 — Documentacdo de atividades e segmento corporal
exigido pela equipe Kaizen.
Fonte: O autor.
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Como conclusédo da elaboracdo deste documento, evidenciou-se
que, corroborando com as analises iniciais, 0s membros superiores sao
exigidos em todas as etapas.

No terceiro dia a equipe, ap6s ter mapeado o fluxo produtivo da
maquina, aplicou-se o protocolo RULA em todas as etapas, a fim de
organizar as prioridades de intervencdo. A figura 18 a seguir demonstra
0 resultado da aplicacdo desta ferramenta, seguindo o fluxo de
producao:
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Figura 32 — Aplicagdo do protocolo RULA em todo o fluxo produtivo
da impressora DRO.
Fonte: O autor.
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A partir disso, decidiu-se pela prioridade para a intervencdo na
atividade de saida de caixas. A escolha dessa atividade como prioridade,
se deve ao fato de ter maior nimero de pessoas, além de apresentar risco
fisico ergondmico. A atividade de abastecimento serd automatizada,
segundo a geréncia da empresa. A atividade de mudanca de set up é
realizada poucas vezes por dia. E a paletizacdo apresenta menor risco
conforme o protocolo RULA.

No quarto dia, a equipe elaborou melhorias e tragcou um novo
plano de acdo, priorizando medidas para a saida de caixas.

As melhorias sugeridas pela equipe foram:

= A instalagdo de um esquadrejador para alinhamentos das caixas.
Com a instalacdo desse equipamento, ndo sera necessario a elevacdo das
caixas para alinhamento, atividade realizada manualmente.

= Realizagdo de rodizio de lado da esteira, tanto para auxiliares da
saida de caixas quanto para formateiros e paletizadores, a fim de nédo
sobrecarregar um lado do corpo. Para isso, estabeleceu-se uma proposta,
que a priori sera de realizar o rodizio a cada mudanca de set up (troca de
pedido), a fim de ndo parar a producdo para que haja tal revezamento.
Um checklist, que se encontra nos apéndices deste estudo, foi
organizado e colocado no quadro de gestdo a vista para que o operador
anote todos os dias a quantidade de set ups feitos durante seu turno, bem
como da quantidade de rodizios realizados. Um checklist mensal do
coordenador do setor serd dado, a fim de manter um controle sobre a
medida, ao final da lista.

= Aquisicdo de um banco semi-sentado. Acredita-se que com essa
medida, durante os intervalos onde o operador confere a qualidade da
impressdo, os colaboradores podem ter um periodo de descanso.

= Realizagdo de treinamento sobre postura e alavancas. Esta
medida visa conscientizar os colaboradores acerca do uso correto das
alavancas do corpo na realizagdo do seu trabalho.

As medidas propostas pela equipe encontram-se no plano de agao
a seguir:
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when how much
Setor/Risco  |what (O que why (Por que who (quem how (como
/ (0 que) (quando) y (Por que) (quem) ( ) (quanto)
Coordenador e|Desenvolvendo Realizar
Saida de caixas|Esquadrejador |dez/14 |Redugdo de carga para MMSS R . . .
manutengdo projeto e instalagdo |orcamento
Realizagdo de X . Treinamento,
. . . . o Equipe Kaizen el . . o
Saida de caixas|rodizio de|lmediato |Prevengdo de doengas de MMSS ) orientagdo e criagdo|Sem custo
. Fisoterapeuta ) L
posi¢do de rotina de rodizio
. Redugdo d lombar, dimuigdo d . -
Saida de caixas Banco semi dez/14 € tugao elt'carga om arN |dmu(|jgao € Coordenador, gerencia e|Adquirindo RS 800,00
sentado gasto energético e prevencdo de doengas| .\ o equipamento ,
vasculares
OrientagGes para prevengdo de doengas de|Equipe Kaizen e
Saida de caixas|Treinamento |Imediato goesparap ¢ ¢ quip Treinamento in loco [Sem custo

coluna

Fisoterapeuta

Quadro 6 - Plano de acéo de melhorias para saida de caixas.

Fonte: O autor.
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Ainda no quarto dia, os treinamentos preconizados pela equipe
foram realizados, sendo um treinamento sobre a importancia do rodizio
e as recomendacOes de sua realizagdo, bem como as instrugdes para
preencher o checklist, além de um treinamento sobre posturas e
alavancas corporais.

No quinto dia da semana Kaizen houve a apresentagdo de
resultados para liderangas, bem como a reafirmacdo do compromisso em
acompanhar o impacto dos resultados por parte destes. As consideracoes
finais por parte de cada integrante e um almogo de comemoragdo foram
as marcas do encerramento das atividades da primeira semana Kaizen de
ergonomia na empresa. A foto a seguir é o retrato comemorativo de toda
a equipe ao final da semana.

Figura 33 — Fotografia comemorativa do
encerramento da semana Kaizen.
Fonte: O autor.

4.5.3 Pés-Kaizen

Para acompanhamento das a¢fes po6s-Kaizen, foi elaborado um
documento no formato A3, onde consta o indicador de impacto bem
como o plano de acdo de melhorias e 0 mapa de risco da maquina. Os
indicadores serdo atualizados més a més, ficando sob a responsabilidade
do Servigo de Salde e Seguranca a sua substituicao.
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As melhorias poderdo ser acompanhadas pelas liderangas e
colaboradores através do quadro de gestdo a vista da empresa, que se
encontra junto ao setor produtivo.

Apos trés meses da realizacdo da primeira semana Kaizen da
companhia, os indicadores de atestados gerais e por doengas musculo
esqueléticos (CID M) foram novamente analisados no contexto de toda
a unidade, e apenas a maquina DRO, de forma isolada.

Com relagdo aos atestados na unidade nos trés meses ap6s a
realizacdo da semana Kaizen, observa-se o gréfico a seguir:

Atestados Embalagem Setembro a
novembro de 2014

171
atestados

67
_'_'_——'—\61
43

\

set out nov
Gréfico 15 — Atestados de setembro a novembro
na unidade (ap6s Kaizen).
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa.

O més de setembro apresentou 67 atestados, mas foi seguido de
uma tendéncia de queda, culminando em 43 atestados em novembro. O
total dos trés meses foi de 171 atestados.

Com relacdo aos atestados referentes a doengas do sistema
musculo esquelético (CID M) na unidade, apresenta-se o grafico a
seguir:
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Atestados Cid M Embalagem Setembro a
Novembro de 2014

33
atestados

13

\\_9//—1—1

set out naov

Gréfico 16 — Atestados por CID M de setembro a novembro na unidade
(ap6s Kaizen).
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa

Um total de 33 atestados CID M foram registrados no periodo.
Eles totalizam 19,29% de todos os atestados registrados. O setor de
cartonagem continua sendo o de maior incidéncia de atestados em
relacdo aos demais setores, como se observa no grafico a seguir:

Atestados por setor Embalagem de
embro a novembro de 2014

Gréfico 17 — Atestados por setor da cartonagem entre setembro e
novembro de 2014 (ap6s Kaizen).
Fonte: O autor com base em informacdes da empresa
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Os subsetores da cartonagem que apresentaram mais atestados no
inicio do estudo sdo basicamente 0os mesmos vistos atualmente:
Acabamento, impressora DRO (alvo do estudo) e impressora Sunrise. O
grafico a seguir demonstra os sub setores que mais registraram atestados
entre os meses de setembro e novembro:

Atestados por Subsetorda Cartonagem
de setembro a novembrode 2014

Gréfico 18 — Atestados por subsetor da cartonagem entre setembro e
novembro de 2014 (ap6s Kaizen).
Fonte: O autor com base em informacdes da empresa

Com relacdo & maquina alvo da semana Kaizen, a impressora
DRO, o nimero de atestados durante esses trés meses encontram-se
compilados no gréafico a seguir:

Atestados DRO Setembro a 20
novembrode 2014 atestados
5
set out nov

Gréfico 19 — Atestados DRO de setembro a novembro
na unidade (apés Kaizen).
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa
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Como se pode observar, a impressora registrou 11,69% com
relacdo ao ndmero total de atestados de toda a fabrica, e 20,83% de
todos os atestados do setor de cartonagem. A média de atestados na
impressora DRO que antes da intervencdo era de 9,7 ao més, nos trés
meses apos o Kaizen caiu para 6,6.

Ja em relacdo aos atestados em decorréncia das doencas do
sistema musculo esquelético (CID M) da impressora DRO, observa-se 0
gréfico a seguir:

Atestados Cid M DRO Setembroa

Novembrode 2014 3
atestados
1 1 1
set out nov

Grafico 20 — Atestados CID M na impressora DRO de setembro a
novembro na unidade (ap6s Kaizen).
Fonte: O autor com base em informagdes da empresa

Em relacdo aos Gltimos cinco meses registrados para este estudo,
a maquina apresentou uma queda no que diz respeito aos atestados por
CID M, e estabilizando-se em um atestado por més. A média de
atestados por CID M que era, antes da intervencdo de 2,3 ao més, caiu
apos o Kaizen para 1 atestado ao més.
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5 CONCLUSAO

Os sistemas de gestdo da producdo desenvolveram-se no decorrer
dos anos, tangenciados por cenarios cada vez mais competitivos.
Adaptaram-se as caracteristicas e contextos de cada periodo e local.
Crises, como a de 1973, provocaram incrementos na busca pela
qualidade, producéo e, consequentemente, uma industria mais arrojada e
mudangas nas demandas por méo de obra.

O sistema de producdo enxuta, conforme visto neste estudo,
surgiu no Japdo como alternativa a producdo em massa preconizada por
Taylor e Ford nos Estados Unidos da América. Como uma resposta a
esse novo contexto de competitividade, teve como objetivo agregar
valor aos produtos através da reducdo de desperdicios, gerando custos
menores e maior qualidade em seus produtos.

Percebeu-se, no apanhado da literatura, que esta evolucdo
acarretou algumas consequéncias ao homem em seu trabalho. Se por um
lado existem as organizacBes buscando incrementar Seus processos
produtivos, por outro ha a forga de trabalho humana, que sofre
influéncia desses sistemas, das demandas e dos processos de produgéo.
O adoecimento no trabalho foi o resultado observado com maior
frequéncia no periodo industrial moderno.

Viu-se que, com o adoecimento no trabalho, ocorre o
absenteismo. O 6nus do absenteismo impacta ndo apenas sobre as
empresas, mas também sobre governos, instituicGes governamentais e,
principalmente, sobre o préprio trabalhador. Sendo as doencas
ocupacionais as principais causadoras desse afastamento, ha a
necessidade, por questdes estratégicas e de sobrevivéncia, de se tomar
medidas para compreender e tratar o problema, quer ele tenha origem
nas condicdes fisicas de trabalho, ou em questdes organizacionais.

A ergonomia surge como a disciplina que estuda as interacGes
entre o trabalho e seu realizador, o0 homem, visando sua adaptaco. E,
dessa forma, a disciplina competente para buscar medidas de acdo
abordando doencas ocupacionais que geram absenteismo.

Ainda que com essa competéncia presumida, quando os
ergonomistas ndo assumem um papel estratégico, alinhados ao sistema
de producéo vigente, viu-se que podem se limitar em sua atuacdo. E
pertinente aos profissionais das diversas formac@es, que atuam sob a
Optica da ergonomia, que conhecam o0s sistemas produtivos,
identifiquem qual a vigéncia na organizacdo onde operam, e coloquem-
se ao lado de seus objetivos, comunicando-se de maneira alinhada.
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O sistema de produgdo enxuta, conforme visto na literatura
abordada, oferece preceitos comuns aos objetivos da ergonomia. A
movimentacdo desnecessaria do operador pode ser considerada um
desperdicio, assim como 0s custos gerados pelas doengas do trabalho.
Outro exemplo reside no fato de a ergonomia atuar sugerindo a melhoria
do layout de trabalho para que a necessidade de movimentacdo de
materiais seja minimizada, 0 que vem ao encontro dos preceitos da
producdo enxuta. A organizacao do trabalho € vista de forma destacada
por ambas as disciplinas, da mesma maneira. Também é comum a
ambas as areas, 0 preceito de desenvolver dispositivos a prova de erros.
A producdo enxuta pode ser, dessa maneira, um agente sinérgico da
atuacdo ergondmica, respondendo ao objetivo especifico com proposta
de descrever e entender relacdo entre esse sistema de producdo e a
ergonomia.

Dentre os modelos de gestdo levantados neste estudo, destaca-se
aquele que sugere a gestdo da ergonomia através das ferramentas da
producdo enxuta, com o intuito de inseri-la estrategicamente dentro das
organizagdes. A base para o modelo foram os preceitos e principios
comuns entre ambas as areas, € a importancia mutua entre elas.

A aplicacdo do modelo teve como foco o indice de absenteismo
de uma empresa de caixas de papeldo ondulada, localizado no oeste do
estado de Santa Catarina, que conta com um programa de gestdo da
ergonomia e atua sobre vigéncia do sistema de producdo enxuta,
oferecendo condigBes para a realizagdo do estudo. A aplicagdo do
modelo foi realizada com sucesso, sem dificuldades operacionais
significativas, mostrando-se viavel em seu ambito pratico. Ressalta-se a
importdncia de se ter acesso aos dados, apoio da geréncia e
envolvimento das areas para que ocorra normalmente.

Em resposta ao objetivo especifico de compreender o
absenteismo na empresa objeto desse estudo, verificou-se que ele é
causado, predominantemente, por doenga, e principalmente por doencas
musculo esqueléticas, sendo os atestados responsaveis por 57% do
absenteismo total da unidade, e os atestados CID M (doengas osteo
musculares) responsaveis por 26% do total de atestados.

Apos a aplicacdo do modelo pode-se observar alguns impactos de
maneira qualitativa e quantitativa. A ergonomia alinhada e colocada
como melhoria continua gerou uma corrente de esforcos de diversos
setores para atender aos seus objetivos. A equiparacao entre a visdo de
colaboradores de diferentes atividades trouxe uma colaboracdo conjunta
e uma abordagem integral e holistica do problema. Com a participacdo e
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compromisso das areas produtivas e apoio das liderangas sob o peso de
uma semana Kaizen de ergonomia, as situacfes que possivelmente sdo
cabiveis de melhorias ergonémicas e que podem gerar absenteismo e
atestados por doenca, foram encaradas de maneira estratégica para o
bom andamento e eficiéncia da producdo. Tem-se, portanto, em resposta
ao questionamento da pesquisa, uma insercdo da ergonomia
estrategicamente junto a empresa e seu setor produtivo, propiciando
uma maneira de alinhar os objetivos de ambos.

A principal melhoria implantada no Kaizen foi o rodizio de
funcdo, visando o revezamento muscular de membros superiores.
Algumas melhorias ainda necessitam implantacdo, porém, estdo no
radar dos gestores e orcadas pela empresa. De todo modo, observa-se
nesses 3 meses iniciais acompanhados, uma reducdo nas médias de
atestados e atestados CID M na impressora objeto desse estudo. Os
atestados gerais apresentaram uma queda 9,7 para 6,6, totalizando uma
diminuicdo de 32%. Ja4 em relacdo aos atestados de CID M, a média
anterior da impressora era de 2,3 atestados por més, e apds a
intervencdo, caiu para 1 atestado ao més, representando uma queda de
57%. Os indicadores deverdo ser acompanhados por maior periodo de
tempo pelo autor e pelo setor de salde e seguranca da empresa, com
parecer da geréncia, para uma avaliagdo mais efetiva dos efeitos da
intervencao.

Importante ressaltar que, por mais que o ergonomista conheca as
situacBes de risco e as melhorias necessarias para reduzi-las, é
interessante induzir e guiar os proprios integrantes do Kaizen para a
resolucdo dos problemas existentes. Entende-se que o aperfeicoamento
gue exija mudanca é mais facilmente aceito quando compartilhado em
sua proposta. Também, dessa forma, busca-se criar a cultura da visao
critica e da ergonomia de conscientizacdo. No futuro, espera-se que,
realizando-se dessa forma, o Kaizen torne-se apenas uma extensdo das
resolugdes dos problemas feitos no dia a dia.

Por fim, recomenda-se a aplicacdo deste modelo, para propoésito
de futuros estudos, em segmentos diferenciados, como o frigorifico,
automobilistico ou metal mecanico, além da validacdo do modelo de
gestdo através de sua continua aplicacdo e mensuragdo estatistica.
Sugere-se também, novas formas e propostas de gestdo, buscado inserir
a ergonomia estrategicamente alinhada a producdo e aos objetivos
organizacionais. O acompanhamento dos indicadores de absenteismo,
atestados e atestados CID M na maquina, podem ser, também, objeto de
estudos, tendo em vista o curto periodo de tempo pds-Kaizen e a
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necessidade de avaliar quantitativamente seus impactos de maneira
precisa.
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APENDICE A - Autorizacio da empresa para a pesquisa.

UNIVERSIDADE FEDERAL DE
SANTA CATARINA - UFSC
Programa de Pds Graduagao em
Engenharia de Produgdo — PPGEP

Campus Universitario — Trindade —

Horiandpolis«"SC Engenharia de Producao

EPS - CTC - UFSC

TERMO DE AUTORIZACAO DE PESQUISA

Eu, Diego Luiz de Mattos, RG 3.847.660, CPF 040.788.479-35,
regularmente matriculado sob o ndmero 201301412 no Programa de
Pds-Graduacdo em Engenharia de Producdo, em nivel de mestrado,
solicito & empresa Celulose IRANI S.A., autorizagdo para realizagdo de
pesquisa relacionada ao projeto de dissertacdo intitulado -
APLICAGCAO DE UM MODELO DE GESTAO DE ERGONOMIA
BASEADO EM PRATICAS DA PRODUCAO ENXUTA:
ENFOQUE NO INDICE DE ABSENTEISMO AVALIADO EM
UMA EMPRESA DE EMBALAGENS DE PAPELAO
ONDULADO CATARINENSE.

Esse estudo serd realizado entre os anos de 2013 e 2014 e todas as
informacgdes que vinculem o estudo com a empresa Celulose IRANI

S.A. serdo mantidas em sigilo.

Pesquisador Responsavel Celulose IRANI S.A.
Diego Luiz de Mattos José Roberto Mateus Junior
Gerente Industrial Embalagem - SC
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APENDICE B — Mapeamento do Fluxo de
Valor

Icones de Materiais Representa MNotas

Montagem lJ.ma caixa d.e Processo )
equivale a uma area do fluxo.

Todos os processos devem

ser denuficados. Também

usado para departamentos

NeY . como o de Planejamento e

Controle de Produwcio.

Cada etapa do
Processo

Usado para mostrar clientes,

Empresa Fontes Externas fornecedores e processos de
b producdio externos.
THC=0_44 son'h
TR =23 rrnd Usado para registrar
DN =53 % - i -
sSpo Caixa de dados mformagdes rE]a[l\z_s @ um
Tdispo= 1 tumo processo de manufaiura,
FRefugo=0_01% departamenio, cliente,

idedicadal

Usado para apontar a
Estogue quantidade € o tempo de
= estogue em dias.

Usado para demostrar a

Entrega via enirega via caminhdo. Deve
caminhfio apontar a frequéncia das
Dianamente entregas.

\.-n_'nenl.o de Material que € produzido e
matérias da

movido para frente antes que
prodiegdio P 4
O Processo seguinte precise;
empurrado
geralmente baseado em uma

(produzido para Programacsio.

estogue)
Fonte: Roother e Shook (2003).
lcones de MhMateria Repr MNotas.

Uma caixa de
processo equivale @
uma area do fluasxo.
Todos oS Processos

[ Mowvimento de dewverne ser
produtos ascabados dentificados_
para o cliente Tambdém usado para

departamentos Cormeo
o de Planejamento e
Controle de
Prosd uscfio

Lo estoqee
comrolado de pecas
Supenmercado que & usado para a

wad prosramacio da
producio em wm
ProcesSo anterior.

Indica a puxada de
Retirmda materiais,
geralmente de unn

supermercadao.

i _— Indica wnm
Transferéncia de

dispositivo para
uantidades =
< limitar a quantidade
controladas de ©

e garantir o fluxo de
material entre

material { =t
rocessos em uma " ,
L i~ g InFirse out — Oy
"'eqq""‘!ue T entre 0s Processos. M
- guantidade masxinma
rimeiro a sair
L dewve ser anotada

PAax. 20 pecas

Fonte: Roother e Shook (2003)
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lcones de informaciio Representa Molas
. Por exemplo:
» lr:ii]'-L::nﬂa;d;n programacio da produgio
manual ou programacao da
entrega.
Por exemplo: via troca
Fliseo de eletrinica de dados, como
Q\‘ informac3o em um sistema
eletronica informatizado de
planejamento de
produgdo.
Programaciio . Descreve um fluxo de
semanal Informagio informacio.
. O Kanban “um por
prfzinﬁh:?] fjnimi container”. Um cartdo ou
i um disposiiive que avisa
== 20 - pontilhadas um processo quanto do
indicam a rota do }
kanhan) que pode ser produzido e
di permissio para fazé-lo.
Um cartio ou dispositivo
que mstrui o
. movimentador de material
=== 20 - hrttnmnde para obter e transferir
4 pecas (por exemplo: de
um supermercado para o
processo consumidor).
Kanban “um por lote™
Sinaliza quando o ponto
de reposigio & alcancado e
. outro lote precisa ser
- CELL 2 :u?-aﬁ?:zrl‘g; produzido. I.JI;adn quando

o processo fornecedor
deve produzir lotes por
causa de trocas

necessirias.

Fonte: Roother e Shook (2003)
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icones de infor ETe) Repr MNotas
D& instrucio para
produusir
imediatanmente umea
quantidade e tipo de
pré-—determinado.
Bola para pusada seralmente wma
sequencrada unadade. Lim
sistenna puscado para
processos de
submoniagen sem
sz L
suprermercado.

Local onde o
- Kanban & coletado e
Posto de B anbamm
mantido para
ransfierémcia.
Ferramenta para

Kanban chegando
-—— [ em lotes
interceptar lotes de

ey e Nivelamento de kanban e nivelar o
seu wolume e i

Produgfo
Por UM periodo de
TerT o
Ajuste da
Programacio Com o
programador indo
ate o local e
werificarsdo o
niveis de estoque.

Prooramacio da
produciio do tipo
T werT

Fonte: Roother e Shook (2003)

Icones Gerais Repr MNotas
Desiaca as
melhorias

NeCcesSSarias em
Processos
especificos que sfio
fundamentais para
se chegar o fluxo de
wvalor desejado. Pode
ser usada para
planejar um
workshop ow
semana Kaizen.

Indica a
necessidade
de Kaimen

Problema d
qualidade

Pulmdo™ ou

Estogue de “estoque de
seguranca seguranga”™ devem
ou pulmdo ser anotadas as

quantdades.

Representa uma

Indica wm pessoa vista de
trabalhador camng., Dheve-ge

\_/; o sto pessoas por posto de

trabalhao.
Representa
a linha do
O tempo deve ser
tempo de .
v preferencialmente
fluxo de
- apontado em dias.
processo
Apresenta a
Cronograma resultado da
total do somatdria dos
Processo tempos entre os
Processos.

Fonte: Roother e Shook (2003)
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Check de Rodizio
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Tumo

A

B

C

Set Up

Rodizio

Set Up

Rodizio

Set Up

Rodizio

25/ago!

26/ago!

27/ago!

28/ago!

29/ago!

30/ago!

31/ago:

01/set

02/set

03/set

04/set

05/set

06/set

07/set

08/set

09/set

10/set

11/set

12/set

13/set

14/set

15/set

16/set

17/set

18/set

19/set

20/set

21/set

22/set

23/set

24/set

25/set

26/set

27/set

28/set

29/set

30/set

Coordenador




