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RESUMO

O estudo tem como tema a aplicagdo da abordagem ergonomica de gerenciamento
de projetos industriais, para viabilizar a projegao de situagdes orgamzac1ona1s de trabalho no setor
de produgdo de alimentagdo coletiva. Esta abordagem parte da anahse das atividades
desenvolvidas pelos trabalhadores na situacio de trabalho existente, antenior as modificagdes, €
nas situagdes de trabalho similares, ambas utilizadas como referéncia.

O setor de alimentagdo coletiva € representado pelos estabelecimentos envolvidos
com a produgio e a distribui¢do de refeigdes para coletividades. Na caracterizacdo do setor
.trabalhou—se no sentido de demonstrar sua importincia econdémica e social, bem como seus
aspectos peculiares de funcionamento. A andlise teorica envolveu questSes relativas ao
gerenciamento de projetos industriais; 4 analise ergonémica do trabalho; a organizagio do
trabalho, referenciando determinantes e diferentes formas organizacionais encontradas, e a

metodologia proposta.

A area de higienizag:ﬁo de utensilios do Restaurante Universitario da Universidade
Federal de Santa Catarina foi utilizada como exemplo, analisada como situagdo de referéncia,
proporcionando elementos bastante representativos do setor estudado. Foram formulados
documentos visando colocar os aspectos citados na analise de maneira clara, para apoiar as
diversas fases de gerenciamento do projeto. Todos os aspectos discutidos no estudo visaram,
além do respaldo para o mesmo, demonstrar.a complexidade do tema organiza¢do do trabalho,
que pretende-se desenvolver numa possivel tese de doutorado.

PALAVRAS CHAVE: ERGONOMIA EM PROJETOS INDUSTRIAIS
ALIMENTACAO COLETIVA
ORGANIZACAO DO TRABALHO



ABSTRACT

ERGONOMY AND WORK ORGANIZATION IN INDUSTRIAL PROJECTS: A PROPOSAL
TO THE COLECTIVE FEED

The study theme is the application of the ergonomic approach of the
mannagement of industrial projects, to make possible the projection of work organization
situation in the collective feed production sector. This approach starts from the analysis of the
workers activities in the actual work conditions, before the modifications, and in the similar

situations, both used as reference.

The Colective Feed sector is represented by the establishments envolved with
produces and distributes meals to collectivity. In order to get the sector characterization, work
has been made trying to demonstrate its social and economic importance, and intrinsic aspects of
this activity. The theoretical analysis has envolved questions related to: the industrial projects
mannagement; the work organization, refering to the determinants and the different organization

ways; and to the methodology wich is proposed.

The utensil higienization sector of the Universitary Restaurant of the Santa
Catarina Federal University, used as a reference situation, giving substancial elements of the
studied sector. Documents have been made in order to list the previous cited aspects of the
analysis in clear way, to support the different phasis of project mannagement. All the discussed
aspecs in the study, have the aim to sustentate itself and to demonstrate the complexity of the
work organization theme, wich is intended to be developed in a further period, may be as a PhD
thesis.
KEY WORDS: ERGONOMY IN INDUSTRIAL PROJECTS

COLLECTIVE FOOD
WORK ORGANIZATION



CAPITULO 1
INTRODUCAO
1.1. APRESENTACAO

A criagdo ou a transformagdo de um local de trabalho é sempre um momento’
importante na vida de uma empresa, pois é 0 momento propicio para analisar e melhorar seus

processos, suas instalagdes € sua organizagao.

+

A introdugo de novas tecnologias e a intensificagdo da concorréncia, a nivel
mundial, estio alterando . cgnsiderayelmente 0S aspectos desté.s mudangas. A nivel técnico,
encontram-se problemas ligados a informatiZagdo e automatizago; a nivel econdmico, impdem-se
a otimizagdo de instalagbes e méo de obra; e a nivel socno—orgamzacxonal, coloca-se 0 surglmento .
de novas atividades e competéncias confrontados com a formag;ao dos operadores dlSpOIllVClS
(Maire et all, 1988, p. 15).

Daniellou (1988, p. 185-186) recomenda que, para que um projeto de concepgao
industrial atinja plenamente seus objetivos, torna-se necessario levar em conta os fatores humanos
envolvidos. De fato, Remy, apud Decoster (1989, p.3) coloca que a qualidade dos produtos, a
produtividade e a confiabilidade dos meios de produgio dependem de uma boa adequacgdo entre
os sistemas tecmcos e o trabaltho dos que os conduzem, ou seja, dependem de boas condigdes de
trabalho.

A questdo que se coloca ¢ com relac;ﬁo a definicdo de condigdes de trabalho.
Montmollin (1980, p. 165) argumenta que, por condides de trabalho sdo entendidos
Mnte o calor € o ruido do ambiente, a forma dos assentos, as posturas penosas, a
disposigdo de sinais e comandos. Mas é também, e sobretudo, a divisio do trabalho, a
parcelizagdo das tarefas, o hamero e duragio das pausas, a natureza das instrugbes (ou sua

auséncia), o conhecimento dos resultados da agio ( ou sua ignordncia), e finalmente, as . '

modalidades de ligagdo entre a tarefa e a remuneragio.

Nesta definicdo julga-se ficar claro que as condigdes de trabalho englobam
condigdes ambientais e condigoes orgamzacxonals Con51dera se que as condigdes ambientais s3o
seguramente transferiveis e, por serem alvo de ﬁequentes estudos e dependentes de legislagdo
especifica, constituem-se em uma area bastante delimitada do ponto de vista clentlﬁco com
parimetros conhecidos. Ja as condigbes organizacionais, por dependerem de varios fatores



“intervenientes em cada situagdo, ndo sdo tranferiveis e representam uma area bem menos

trabalhada cientificamente.

Nesse contexto enquadra-se a ergonomia, com o objetivo de contribuir para a
evolugdo das situagdes de trabalho. Através dos conhecimentos que ela desenvolve sobre o
homem em atividade de trabalho, e das agdes que ela dirige, responde bastante bem ndo s6 as
exigéncias de eficacia e confiabilidade, mas também as exigéncias de conforto, seguranca €
satisfacio dos operadores que asseguram O funcionamento dos sistemas produtivos (Noulin,
1992, p.3).

Assim, para minimizar os problemas enfrentados quando da concepgdo e
implantagdio de projetos industriais e visando otimizar a utilizagdo dos recursos envolvidos € o
funcionamento da nova instalagdo, coloca-se a proposta de implementar uma nova metodologia
de acompanhamento desses projetos, baseada na ergonomia. A abordagem ergonémica do
' gerenc1amento de projetos industriais parte da andlise das atividades desenvolwdas pelos
trabalhadores na situagdo de trabalho existente, anterior as modificagdes, € nas sntuaq,oes de
trabalho sumlares, ambas utilizadas como referéncia.

O setor de Alimentagdo Coletiva ¢ representado por todos os estabelecimentos
envolvidos com a produgdo ¢ a distribuigdo de refeicdes para coletividades, tendo portanto uma |

grande importéncia econdmica e social.

Este estudo tem como tema justamente a convergéncia da ergonomia com a
organizagio do trabatho no sentido de viabilizar a projegdo de situagdes de trabalho em projetos
industriais, voltados ao setor de produgio de alimentago coletiva.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo geral

Demonstrar a possibilidade de projetar uma situagdo de trabalho, do ponto de vista

organizacional, utilizando a ergonomia.
1.2.2. Objetivos Especificos

_ Identificar dados que comprovem a importancia econdmica do setor de produgdo de refeigdes

coletivas.



_ Caracterizar o setor de produgdo de refeigdes coletivas, destacando a importancia social do
mesmo referenciando a questio do aumento de refelq,oes fora do domicilio e salario indireto.

Proceder a avaliagdo tedrica da metodologia disponivel para aplicagdo da ergonomia em pro;etos
industriais, enfatizando a anilise do trabalho do ponto de vista organizacional.

. Aplicar a metodologia determinada no exemplo do setor de higienizagao ‘do Restaurante
Universitario da Universidade Federal de Santa Catarina.

_ Elaborar recomendagdes que auxiliem a analise da organizagi6 do trabalho em projetos

incustriais.
1.3, {IPOTESES
1.3.1. Hipotese geral

A abordagem ergondmica possibilita a analise do trabalho do ponto de vista
organizacional em projetos industriais, nos mais diversos setores produtivos.

1.3.2. Hipotese de trabalho

As condicdes de trabalho encontradas no setor de higienizagao do Restaurante
Universitario da Universidade Federal de Santa Catarina podem ser consideradas como
representativas do setor de producao de alimentag@o coletiva.

1.4. METODOLOGIA

»

Neste estudo, para atender aos objetivos fixados e as hipoteses formuladas;
trabalhou-se no sentido de confrontar o encontrado na revisdo teorica com a realidade analisada

no exemplo.

Assim, a pesquisa foi levada a termo através do que Bruyne et all (1982)
denominam estudo de caso, baseando-se em uma anilise intensiva de uma organizagio real. O
estudo foi realizado, ainda, com intento de exploragio, uma vez que buscou-se renovar
perspectivas existentes e preparar O caminho para pesquisas posteriores.



A metodologia de trabalho do éxemplo foi a analise ergondmica do trabalho, a ser

explicitada quando da exposi¢@o do mesmo.
1.5. ESTRUTURA DO TRABALHO

‘ O estudo é composto desta Introdugao, capitulo 1, na qual estdo colocados a
apresentacio, a delimitagéo do tema, os objetivos, as hipoteses, a metodologia, a estrutura e as
limitagdes do trabalho.

O capitulo 2 é formado pela Revisdo Teorica, no qual sdo expostos, discutidos €
analisados os principais aspectos relacionados ao tema, encontrados na literatura disponivel. Esta

exposigio engloba a Caracterizaggo do Setor de Alimentagdo Coletiva, 0s Projetos Industriats, a

Ergonomia e a Organizag¢io do Trabatho.

No capitulo 3 é feita a exposi¢do e avaliagdo tedrica da metodologia da abordagem

ergondmica em projetos industriais, a ser utilizada na analise do exemplo.

O capitulo 4 contém a explicitagdo de especificidades relativas a ergonomia e
organizagio do trabatho em Unidades de Alimentacio e Nutrigdo, envolvendo as principais
caracteristicas ambientais e organizacionais do trabalho no setor.

' No capitulo 5 procede-se a aplicagdo da metodologia proposta, utilizando o
exemplo do setor de higieniza¢ao do Restaurante Universitario da Universidade Federal de Santa
Catarina. Expdem-se a analise ergondmica do trabalho realizada nesse oOrgdo e as etapas da
-metodologia considerando a situagdo encontrada.

O capitulo 6 refere-se a formulagdo dos documentos recomendados para o
acompanhamento do projeto, considerando o exemplo acima citado. Sdo elaborados os
Documentos preliminares de acompanhamento do projeto (DAP), o Programa detalhado
"organizagio do trabalho”, as Fichas "situacio agdo tipo” e o Cademo de encargos de
recomendagdes ergondmicas (CERE), bem como algumas recomendagdes gerais de confecgdo

dos mesmos.

O capitulo 7 contém algumas consideragdes conclusivas e observagdes quanto aos
trabalhos futuros.

No capitulo 8 encontram-se alguns suportes elucidativos a analise do exemplo que,
devido a dificuldades de colocagio no texto, figuram como Anexos.

Finalmente, o capitulo 9 engloba informagdes detalhadas da literatura utilizada, na
forma de Referéncias Bibliograficas.



1.6. LIMITACOES DO TRABALHO

Considera-se importante colocar que, desde o inicio do estudo, trabalhou-se com a
consciéncia do quanto o tema organizagdo do trabalho pode tornar-se abrangente e complexo.
Neste sentido, a pretensdo € de proceder a analise do mesmo em dois momentos.

O primeiro momento € esta dissertagdo, que visou um contato inicial com o tema,
limitando-se a analisar o trabalho, do ponto de vista organizacional, em projetos industriais no
setor de alimentag3o coletiva.

No segundo momento, pretende-se proceder a uma pesquisa mais apurada,

aprofundando o tema ergonomia e organizagdo do trabalho em empresas produtoras de

alimentagdo coletiva, para uma possivel tese de doutorado.
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REVISAO TEORICA

2 1. CARACTERIZACAO DO SETOR DE ALIMENTACAO COLETIVA

~—

2.1.1. Antecedentes historicos e importincia

Com o advento da Revolugio Industrial o homem passou de artes3o a operario e,
das pequenas oficinas surgiu um novo espago de trabalho reunindo muitas pessoas, a fabrica.

A industrializagio ocasionou também uma ocupagdo diferente dos espagos
geograficos, com a mudanca das populagdes do meio rural para o meio urbano. No Brasil, em
1940, a populagdo urbana representava 30% do total com consequentes 70% da populagido
localizada no meio rural. J4 em 1991, a inversio ¢ demonstrada com a populagio urbana
representando 75% do total e a populagdo rural com os restantes 25% (Instituto Brasileiro de
Geografia e Estatistica, IBGE, 1992, p. 207).

Essa nova ocupagio espacial significou o aumento das aglomeragdes populacionais
e, consequentemente, o aumento de todos os servigos de apoio as mesmas. Entre estes servicos
encontram-se aqueles relacionados com a alimentagio de coletividades.

Outro dado demografico que surge com a alteragio no modo de produgdo € a
ocupagio da mdo de obra feminina. O Brasil apresenta uma taxa crescente de atividade feminina
urbana, com uma taxa de 40,13 em 1990 (IBGE, 1992, p. 290). As consequéncias desse fato
envolvem uma nova organizagio familiar ocasionando, segundo a citagdo de Levy (1989, p. 2),
um declinio nas refei¢oes familiares tradicionais.

No inicio do processo de industrializagio ndo havia muita preocupagdo com a

satide do trabalhador. As jornadas de trabalho eram exaustivas e realizadas em condigoes bastante

. insalubres (Hardman, 1991, p. 134). No entanto, a medida em que a questao da produtividade foi

assumindo maior importincia, chegou-se a constatagdo de que operario saudavel rendia mais.

Este fato, aliado as lutas dos empregados por melhores situagdes de trabalho, gerou preocupagdes
com as condi¢es de trabalho e satde nos espagos produtivos.

No Brasil, o inicio das preocupagdes com a saiide d6 trabalhador datam do final da
década de 30, quando o governo Vargas institui a obrigatoriedade das empresas com mais de 500
empregados instalarem um refeitério (Decreto - Lei no 1.228, 02.05.39) e cria o SAPS (Servigo



de Alimentagio da Previdéncia Social). Esse {iltimo 6rgdo administrou diversos restaurantes para
trabalhadores, por praticamente trés décadas, com 0 objetivo de "promover a progressiva
racionalizagdo dos habitos alimentares do trabathador brasileiro" (L'Abbate, 1988, p.91-92).

7 Nessa mesma época, os mais diversos locais de aglomeragdo populacional, tais
como hospitais, escolas e creches comegaram a receber incentivos governamentais para suas
unidades de alimentacdo (L'Abbate, 1988, p.123).

A alimentagdo do trabalhador foi assim desenvolvendo-se concomitantemente a
mdustnahzag:ao no pais, e em 1976 surgiu o PAT, Programa de Ahmentag:ao do Trabalhador (Lei
n° 6.321, 14.04.76). O PAT surge com 0 objetivo de "proporcionar disponibilidade maior e mais
eficiente para o trabatho do homem e, consequentemente, concorrer para a melhoria do estado
nutricional do trabalhador”. Outros beneficios previstos sao maior produtividade, diminui¢do dos
acidentes de trabalho e menor indice de absenteismo € rotatividade de mao-de-obra nas empresas.
O programa funciona através da concessao de incentivos as empresas que fomecerem alimentagdo

a seus empregados, obedecendo certos parametros de qualidade e valor calérico, com o usuario

pagando no maximo 20% do valor da refeigdo, sendo o restante assumido pela empresa e pelo
Governo (Tudo sobre PAT, Ministério do Trabalho, MT, 1987, p.08).

E importante salientar que as empresas beneficiarias podem firmar convénios com
entidades fornecedoras de alimentagio para execugao do programa ou devem manter servigos de
alimentagdo especialmente organizados para essa finalidade (MT, 1987, p.11).

O PAT atingiu, em 1990, ce;ca de 34.000 empresas e 6,5 milhdes de
trabalhadores. A estimativa para 1993 ¢ atingir 45.000 empresas ¢ 7.5 milhdes de trabalhadores
(PAT, o resgate. Cozinha Industrial, 1993, p.18,24,25).

Campino et all (1983, p.13), estudando esse programa, revela terem as empresas
que aderiram ao PAT salientado impactos pOSitivos relacionados 4 manutengdo da sua
lucratividade, entre os quais, maior produtividade, menor rotatividade € menor absenteismo,
melhoria das relagoes de trabalho e maior integragdo entre oS trabalhadores. Considera-se que
esses impactos positivos ocorrem devido ao fornecimento da alimentag@o, independente da
participag¢do no PAT.

A afirmagio anterior é reforgada quando da analise dos dados coletados por
Campino et all (1983, p. 13,24) em pesquisa junto a empresas que fornecem alimentac@o a seus
empregados, destacam que as mesmas justificam a prestagdo desse servigo pelo fato do mesmo
. constituir-se em um auxilio ao trabalhador, reduzir a rotatividade da mao-de-obra e minimizar os
problemas ocasionados pela distancia casa-trabalho. Os autores argumentam assim, que a
alimentagdo favorece tanto aqueles motivos relacionados mais diretamente a organizagdo do
trabalho e lucratividade esperada, quanto outros que favorecem, ainda, a qualidade e manuteng@o
da for¢a de trabalho.



Gomes (1982, p.12) enfatiza o aspecto social da alimentagdo do trabalhador
salientando que, ao receber parte do aporte calorico diario no trabalho, o trabalhador tera menor
gasto com a sua alimentacio € podera, consequentemente utilizar uma proporgdo maior do seu
orcamento com a alimentagdo dos seus familiares. Assim, a alimentagdo passa a caracterizar um

beneficio, um salario indireto.

Analisando a relagdo entre atuagdo no trabalho e alimentagdo, Boianovski, apud
Gomes (1982, p. 14) comprova que O trabalhador mal alimentado tem reduzida sua forca
muscular em 30% e sua precisio de movimentos em 15%. Gomes (1980, p.21, 80) citando
Péquignot e Vigne, observa que o oferecimento parcelado de alimentagdo ao trabalhador, durante
a jornada de trabalho, pode representar um acréscimo de 5 a 10% na produgio.

Assim, considera-se licito afirmar como Silva Filho (1993, p. 18), que ao investir
na alimentacdo do trabalhador a empresa esta, indiretamente, invest_indo na producio. Reforga-se
o exposto ao salientar que esse servico desponta hoje como um dos principais beneficios para o
trabalhador, sendo considerado um dos que mais contribui para o alivio de tensdes € recuperagao
de desgastes no ambiente de trabalho. A razio disso talvez esteja no fato de que o mesmo se
repete diariamente, na mesma frequéncia das exigéncias da producao.

Com relag@o i necessidade e importéncia desse tipo de servigo cita-se Campino et
all (1983, p. 23).

"A alimentacdo coletiva no local de trabalho corresponde as necessidades da vida
urbano-industrial, na qual as distancias, as caracteristicas dos processos produtivos (ritmos e
continuidade no fluxo de produgdo) € a organizagdo do trabalho (divisio e integragdo do
trabalho) sdo fatores que restringem as possibilidades de o trabalhador realizar suas refei¢des
durante a jornada de trabalho no proprio domicilio. Além disso, o fornecimento de alimentagio se
constitui em um beneficio para o trabathador, em especial de baixo salario, pois representa um
aumento do salario real e tem um impacto fortemente positivo sobre as relagdes de trabalho e

fixagio de mao-de-obra nas empresas”.
2 1.2. Potencial econdmico e tendéncias do setor

O potencial econdmico do setor pode ser justificado ao considerar-se as
informagdes contidas na Pesquisa de Orgamento Familiar do IBGE (1992, p. 247,251) sobre
alimentagdo fora do domicilio. O valor gasto com alimentacio fora do domicilio, nas regides
pesquisadas, corresponde a 5,5% das despesas correntes € 25% das despesas com alimentag@o.
Considera-se que estes sio numeros bastante expressivos embora ndo se disponha de dados
nacionais que repassem informagdes sobre a divisio do mercado entre os estabelecimentos de



alimentagio comercial e alimentagdo coletiva.

Estimativas sobre a realidade na Franga informam que 12% do numero total de
refeicoes ¢é feito fora do domicilio. Os gastos com esse tipo de alimentagdo representam 17,2%
das despesas totais com alimentagio. Com relagdo aos estabelecimentos de alimentacdo coletiva
franceses, eles representam 43% do total de estabelecimentos do setor apresentando uma taxa de
crescimento de 0,4% ao ano entre 1982 e 1988 (Dacosta, 1993, p. 6,7).

Fanfani et all (1991, p. 507) analisam a questdo da importincia econdmica de
setores relacionados com alimentacdo citando o grande numero de pessoas envolvidas com a
funcdo alimentar € lembrando que "se os consumidores compram s6 eventualmente bens duraveis,
vdo varias vezes por semana comprar produtos alimentares ou alimentar-se num sistema de
alimentag3o coletiva que assume cada vez mais importancia”.

Acrescente-se aos fatos citados as tendéncias envolvendo o aumento do nimero de
pessoas solteiras, a taxa crescente da forca de trabalho feminina e 0 aumento da preocupagdo com
a qualidade e equilibrio da alimentacdo (Levy, 1989, p. 2,3,4). Elder, apud Levy (1989, p. 5)
afirma que a maioria dos alimentos a serem consumidos no século 21, nos Estados Unidos, devera
ser preparada e/ou servida fora de casa. Ndo se encontra razdes para considerar ser esse
pressuposto muito diferente para a realidade brasileira.

Tem-se a acrescentar a esse quadro a questdo das empresas que atuam no
fornecimento de refeicdes coletivas a outras empresas. Observa-se, no dmbito mundial, uma forte
tendéncia a terceirizagio, com as empresas entregando tudo que lhes foge a personalidade

produtiva aos prestadores de servigos.

Um levantamento realizado em 1991 pela Coopers & Lybrand, apud Rodrigues
(1992, p.9) junto a 67. corporagdes de grande porte, mostra que, de todas as areas de atividades
repassadas a terceiros, a maior porcentagem (55%) ¢ representada pelos servigos de alimentagdo
e limpeza.

Segundo dados contidos em reportagem da Revista Exame (1992, p. 74), nos
ultimos cinco anos, o setor de administragdo de restaurantes industriais cresceu em média 30% ao
ano. Calcula-se que mais de 1000 empresas estejam administrando restaurantes industriais
atualmente no pais. Entre elas, ha duas multinacionas, ambas francesas, lideres do mercado.
Depois, ha tres médias empresas nacionais. Juntas, essas cinco ocupam apenas 8% do mercado. O
restante esta pulverizado entre centenas de pequenas empresas, que muitas vezes administram um
Gnico restaurante (FILAO que é um prato cheio).

Analisando sob o prisma especifico da alimentagdo do trabathador brasileiro, o
IBGE (1992, p. 281) aponta um mercado potencial de aproximadamente 56 milhes de pessoas
economicamente ativas com rendimento. Ao confrontar-se os dados sobre a realidade



internacional, citados por Silva Filho (1993, p. 18) na tabela 1, percebe-se o quanto o Brasil esta
longe de atender 4 populagdo trab

no sentido desse atendimento.

Tabela 1. Relagdo entre populagdo total, forga de trabalho ¢ nimero de refei¢goes servidas por

estabelecimentos de alimentagdo coletiva.

alhadora e que a tendéncia em paises desenvolvidos € crescente

Pais Populag@o Forga de N° de Percentual
trabalho refeigbes. industria/dia

Franca 55.600.000 | 24.000.000 | 13.500.000 | 57%

Gra Bretanha | 58.500.000 | 27.800.000 19.000.000 68%

Alemanha Oc. | 61.100.000 | 25.000.000 13.700.000 | 54%

Italia 57.400.000 | 23.600.000 10.700.000 45%

Brasil 148.000.000 | 54.200.000 5.500.000 10%

Fonte: Associagio Brasileira de Refeicdes Coletivas (ABERC), apud Silva Filho (1993)

2 1.3. Caracteristicas de uma Unidade de Alimentagdo e Nutrigio

Segundo Teixeira et all (1990, p. 15,16), uma Unidade de Alimentacdo e Nutnigao
(UAN) pode ser considerado um subsistema desempenhando atividades fins ou meios. No
primeiro caso, Como atividades fins, podem ser citados os servigos ligados a hospitais e centros de
saude que colaboram diretamente para a consecug¢io do objetivo final da entidade, uma vez que
correspondem a um conjunto de bens e servigos destinados a prevenir, melhorar e/ou recuperar a

populacgo que atendem.

No segundo caso, ou seja, como érgio meio, podem ser citados os servigos
ligados a industrias, instituigoes escolares € quaisquer outras que reiinam pessoas por um periodo
de tempo que justifique o fornecimento de refeicdes. Nesses, desenvolvem-se atividades que
procuram reduzir indices de acidentes, taxas de absenteismo, melhorar a aprendizagem, prevenir e
manter a saide daqueles que atendem. Colaboram, assim, para que sejam realizadas, da melhor
forma possivel, as atividades fins da entidade:
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Em ambos os casos, os servigos de alimentacdo podem ser geridos pela propna

eripresa ou terceirizados.

A primeira alternativa ¢ o que se chama comumente de autogestdo. Nesse sistema,
a propria empresa encarrega-se de providenciar instalagbes € equipamentos, contratar e treinar

" equipe especializada, adquirir matéria prima e gerir todo o processo.

Quando todos os tramites acima descritos s3o considerados pela empresa como
encargos muito pesados e distantes de sua atividade fim, entra a segunda alternativa. Essa
consiste na contratagio de empresas no ramo de administragdo de servios de alimentacdo,

denominadas concessionarias ou cozinhas industriais.

Os defensores da terceirizagdo em servigos de alimentagdo apresentam como
vantagens do mesmo: servico personalizado; transferéncia de tecnologia alimentar e know-how'
especifico; redugdo do 'head-count (nimero de funcionarios contratados) da empresa cliente;
dinamismo e disponibilidade da equipe mesmo durante greves; atencdo a higiene e limpeza;
controle de custos e de qualidade; pesquisas constantes para avaliar o grau de satisfagio do |
usuario e, principalmente, liberar a empresa cliente para dedicagdo a sua atividade principal

- (Rodrigues, 1992, p. 8,9).

O servico de alimentagio ¢ uma industria que fabrica produtos diferentes a cada
ciclo produtivo e a cada dia, tendo, consequentemente um grau de dificuldade relativamente alto
na organizagio da produgdo. Trabalha-se nele com embasamento cientifico, visando suprir

necessidades fisiologicas e pessoais dos individuos.

—

Rodrigues (1991), enfatiza que a satisfagio do comensal ‘com a refeicdo &,
normalmente, influenciada por fatores socio econdmicos; grau de satisfagdo do funcionario com a
empresa em que trabalha; necessidades e expectativas sociais representadas pela individualidade,
status, gostos e preferéncias. Considera, também, o fato de que a concentragio da clientela num
mesmo espago fisico, o refeitorio, por determinado periodo de tempo, pode vir a facilitar a
ocorréncia de movimentos de insa{isfag?io pela forga da influéncia e da comunicagio entre os
 comensais. E importante ressaltar que, como normalmente a refeicio oferecida no local de
trabalho é subsidiada, existe um consenso de que a empresa tende a economizar nesse item,
podendo levar a desconfianga e desvalorizagdo do servigo prestado.

. O mesmo autor coloca, ainda, o fato de que todas as pessoas entendem um pouco
de alimentagio julgando-se, na maioria das vezes, habilitadas a interferir nos processos de
produgdo de uma cozinha industrial. Essa observagdo é salientada por Silva (1990, p. 30) ao
colocar que o comensal tem va]or%prévios ja estabalecidos para o alimento tornando possivel o
julgamento por comparagdo. Acrescepta ter observado ser bastante complexo satisfazer diversos
gostos alimentares de uma-¢ ieritela, principalmente nos casos de comensais enfermos.
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Reforgando o exposto, ressalta-se 0 explicitado por Fanfani et all (1991, p. 507) ao
afirmarem que a percepgao dos consumidores, ligadas a fung¢do- chave da alimentagéo, estabelece
exigéncias que devem ser levadas em conta, da produgdo agricola a distribui¢io do alimento
pronto. Relatam quatro grandes caracteristicas da denominada alimentag3o-servigo, envolvendo
alimentagdo diversificada, adaptada a realidade do comensal, atendendo a critérios nutricionais e
de sanidade, bem como considerando a dimensio social, a importincia do status no consumo do
alimento.

Enfatizam, ainda, que o fato de trabalhar com produtos vivos € um dos elementos
especificos da cadeia alimentar que a diferencia dos outros setores, sendo responsavel por uma de
suas principais dificuldades, pois a obriga a utilizar tecnologias bastante especificas.

Os mesmos autores assinalam algumas caracteristicas importantes do alimento que
auxiliam na compreensdo das peculiaridades de seu processamento. A primeira € a curta duragio
da vida util do mesmo, estando também sujeito aos imprevistos climéticos,'da produgdo ao
processamento. Por outro lado, dependem diretamente de controles de qualidade cada vez mais

exigentes, bem como de uma visao ecologica que encontra-se em pleno desenvolvimento.

Refor¢ando esse aspecto, Girelli et all (1991) colocam que o alimento apresenta
vulnerabilidade a contaminagdo microbiana podendo tornar-se extremamente suscetivel a
alteragdes nutricionais, organolépticas e microbiologicas dependendo de armazenagem e

manipulagio adequados.

Pelo exposto entende-se porque, em uma UAN, ¢ dada uma grande énfase ao
produto, ressaltando-se a necessidade de cuidados especiais de higiene e desinfecgdo na
manipulagio e conservagdo dos alimentos, visando a manuten¢io da qualidade final.

Outra caracteristica especifica do setor € a pressdo temporal da produgdo. Essa ¢
imposta pelas caracteristicas ja citadas do produto envolvendo perecibilidade e cuidados
temporais de manipulagio. Outro fator que torna o tempo de produgdo limitado € com pouca
flexibilidade, citado por Silva (1990, p. 24), ¢ a necessidade do mesmo-ajustar-se aos horarios de
distribuicdo das refei¢des. Esses horarios sao pré determinados em fungdo das atividades do local
no qual a UAN esta inserida e, justamente por isso, devem ser cumpridos a risca.

As UAN geralmente contam com uma série de equipamentos e utensilios visando
otimizar as operagdes, tornando-as mais rapidas e confiaveis do ponto de vista da conformidade
do produto final. E importante Tessaltar que um grande numero dessas operagdes ainda ndo
dispde de tecnologia para serem automatizadas, caracterizando esse setor como extremamente

dependente de pessoal especializado. -

Como a qualidade do produto final esta diretamente ligada ao desempenho da mao

de obra, os autores sdo unanimes em afirmar que ai reside o grande problema do setor. Salientam
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que, no Brasil, para muitos, o trabalho em cozinha industrial é visto como algo provisorio.
Estimativas baseadas na experiéncia afirmam que somente 10% dos funcionarios que entram no
setor fazem carreira. Essa rotatividade € uma realidade para a maioria das empresas nacionais,
Rodrigues (1991), relata um “turn-over® de 5 a 6% ao més, caracterizando a troca de

praticamente toda a equipe no periodo de um ano.

Essas sio, em linhas gerais, as principais caracteristicas do setor que devem

respaldar qualquer analise que se faca na area.
2.2. PROJETOS INDUSTRIAIS

2.2.1. Definigio - -

Projetos representam um conjunto de atividades interdisciplinares, finitas ¢ nio
repetitivas que visam alcangar um determinado objetivo com cronograma e orgamento pré-
e§tabelecidos (Casarotto Filho et all, 1992, p. 10). Os conceitos embutidos nessa definigio
pressupdem o envolvimento, num Processo dindmico, de especialistas em varias areas do
conhecimento humano, com atividades desenvolvendo-se em uma relago que pode ser linear e/ou
paralela.

Destaca-se existir uma grande diversidade de projetos industriais. Alguns referem-
se a construgdo, resultando em instalagdes completamente novas, outros constituem-se na
renovacio total ou parcial de maquinas e equipamentos. Ha, ainda, aqueles que dizem respeito a
somente um dos varios aspectos da administracdo tais como, centralizagdo, automatizagio ou
informatizagdo, sem modificar as instalagoes (Maire et all, 1988, p. 22).

2.2.2. Os atores de um projeto industrial

O empreendedor ¢ a figura principal em um projeto pois € dele a responsabilidade
das decisdes mais importantes, tais como, definicio dos objetivos, contratagdo de técnicos,
decisdo de investir, controle e pagamento de todo o processo.

A Engenharia Consultiva, da propria empresa ou contratada, possui as atribui¢des
relacionadas com a conducio e os resultados do projeto, respeitando os objetivos explicitados

pelo empreendedor.

Os servigos envolvidos com a produgdo, processo de fabricagdo, manutengdo,
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seguranga do trabalho e gestdo de pessoal, pertencentes ao local que vai acolher o
empreendimento, sdo considerados também atores do projeto industrial.

Dentre os envolvidos externos a empresa podem ser citados os fornecedores de
servicos € equipamentos, 0Ss Orgaos de controle que verificam as especificagdes dos
equipamentos, e os diversos 0rgaos publicos que controlam aspectos pertinentes ao setor
produtivo do empreendimento ( Maire et all, 1988, p. 24).

2.2 3. Carateristicas habituais dos projetos industriais

Santos (1991, p. 21), define algumas caracteristicas comuns a maioria dos projetos

industriais, que sero explicitadas a seguir.

A primeira questdo refere-se aos objetivos definidos pelo empreendedor que sdo,
essencialmente, de natureza técnica e econdmica, tais como, relagdo custo/beneficio, normas de
produgdo e qualidade. Por outro lado, poucas referéncias ocorrem envolvendo aspectos como
organizagio do trabalho ou relagbes sociais esperadas quando da implantagio do
empreendimento. Da mesma maneira, 0 empreendedor impde as solugdes técnicas desejadas
reduzindo, assim, as possibilidades tecnologicas € -organizacionais ao alcance da Engenhania

Consultiva.

Outra questio refere-se ao papel da Engenharia Consultiva que € definido como
sendo assumir a concepgio dos materiais e dos locais de trabalho. No entanto, nem sempre fica

clara a responsabilidade pela organizagdo do trabalho e pela formagao.

Ocorrem casos em que a Engenharia Consultiva € levada a subcontratar parte do
projeto. Essa ocorréncia pode transformar-se em um aspecto complicador para o

acompanhamento do mesmo.

Outro fator observado é o desaparecimento do empreendedor que, apos a
definicdo dos objetivos gerais, deixa a cargo da Engenharia Consultiva todas as decisdes relativas
ao controle e avaliagdo da obra.
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2.2.4. Etapas de um projeto industrial

A. Estudos preliminares: Ante-Projeto

Essa fase tem por finalidade levantar os parametros do empreendimento industrial
que levem as alternativas mais adequadas ao empreendedor. Abrangem o estudo de mercado,
localizagdo adequada, definicdo da tecnologia e do processo produtivo, defini¢do preliminar do
investimento e esquematizagdo das fontes de recursos (Casarotto et all, 1992, p. 156).

Os elementos que resultam dos estudos preliminares podem ser reunidos no
chamado anteprojeto. Esse representa, frequentemente, documentos bastante confidenciais a

partir dos quais sera tomada a decisao de assumir ou nao o projeto.

B. Estudos de base: a Engenharia Basica

Esta ¢ a etapa onde sdo tomadas as grandes decisGes e onde as condigdes de
discussdo das escolhas -de concepgdo sdo bastante favoraveis porque as despesas siao ainda
moderadas, o escritorio de estudo € ainda flexivel e pode-se perceber a globalidade do projeto. O
resultado desses estudos compreende uma avaliagdo do custo do empreendimento bem como o
prazo de implantagio do mesmo, com a defini¢ao de um cronograma fisico/financeiro por tipb de
tarefa necessaria (Maire et all, 1988, p. 40-49).

Segundo Casarotto et all (1988, p. 156,157) essa etapa deve englobar a defini¢do
exata das caracteristicas do produto, a concepgdo da fabrica € o projeto basico. Esse projeto
basico define o fluxo de produgdo, os pardmetros de cada equipamento ou conjunto deles, o lay-
out da fabrica, os balangos de materiais € energia, transporte de materiais, diagramas de
tubulagbes unifilares e de instrumentagdo e, defini¢io das caracteristicas dos sistemas de
utilidades. —

E nesta etapa que ocorre a decisdo de investir, a partir da qual a Engenharia
Consultiva estabelecera os Cadernos de Encargos que norteardo os estudos detathados.

C. Estudos de Detalhe: Engenharia de Detalhamento

Esta fase caracteriza-se pela aplicagio e aprofundamento das opgdes feitas

anteriormente, bem como pelo estabelecimento dos documentos técnicos de execugao. Envolve,
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normalmente, um grande nimero de técnicos de diferentes areas, resultando dai a grande
dificuldade dessa etapa, qual seja a coordenacio das atividades € manutengdo dos prazos. Por
essa razio, evitar as modificagbes passa a ser um dos objetivos do coordenador do projeto (Maire

et all, 1988, p. 89).

O resultado dos Estudos de Detalhe compreende um conjunto de documentos com
os detalhes de interligagio de equipamentos, desenhos de montagem, lista de matenais,
especificagdo das diversas instalacBes tais como, elétricas e hidraulicas, projetos arquitetonicos,
calculos estruturais, projetos de construgdo civil (Casarotto et all, 1992, p. 158).

Envolve ainda a estimativa detalhada dos custos do empreendimento e definigdo do
prazo para a implantagdo do projeto, com cronograma detalhado de cada etapa do mesmo (Maire
et all, 1988, p. 88-90).

D. Engenharia de Compras

A partir das especificages determinadas nas etapas anteriores € possivel efetuar
uma pesquisa junto aos fornecedores para precisar quais 0s suprimentos € equipamentos mais
adequados ao projeto. Toda a atengdo deve ser dispensada as variagdes de pregos, qualidade,
prazos de entrega, riscos € outras caracteristicas associadas a cada modelo. Esse fato ocasiona a
necessidade de uma fungiio especifica que conjugue os aspectos tecnicos e economico/financeiros
de cada aquisigdo (Casarotto et all, 1992, p. 157).

E. Montagem e implantacio do projeto: 0 canteiro de obras

Essa etapa, também denominada de Engenharia de Construgdo e Montagem,
representa a materializacdo do que foi planejado nas etapas anteriores. O grau de liberdade da
fase de montagem ¢ inversamente proporcional ao nivel de detalhamento do projeto (Casarotto et

all, 1992, p. 158).

Os mesmos autores destacam que essa etapa, inmiciada apds a selecio dos
fornecedores e instaladores e da emissdo dos pedidos correspondentes, costuma ser sucedénea as
ctapas de Engenharia de Detalhamento e de Compras. Enquanto alguns lotes estdo sendo
detalhados, outros estdo em processo de licitagdo e outros estdo, ainda, sendo montados no

canteiro de obras.

Santos (1991, p. 26) observa que, em se tratando da modernizagdo de instalagoes

ou servigos ja existentes, a atividade das varias empresas responsaveis pelas obras interfere, de



17

forma consideravel, na produgao normal da empresa.

F. Operagio Piloto: os ensaios e a colocagio em marcha

Nesta etapa sio feitos testes da instalagio e dos equipamentos para viabilizar o
inicio das operagdes. Caracteriza-se pela transferéncia gradativa de responsabilidade pois, a
medida em que os diversos setores da obra vdo sendo concluidos, sdo entregues aos responsaveis
da empresa (Maire et all, 1988, p. 160).

Constitui a fase de partida das maquinas, em que a planta é testada até que a
produgdo atinja o funcionamento planejado. Durante essa etapa sdo consumidos recursos
materiais e produzidos os produtos para teste, sendo analisadas entdo a performance dos
equipamentos, a qualidade dos produtos ¢ a adequagdo dos recursos humanos {(Casarotto et all,
1992, p. 159).

G. Projeto Organizacional

Antes da colocacio em marcha do espago projetado, no gerenciamento tradicional
de projetos industriais, torna-se necessaria a definicdo da estrutura organizacional do mesmo.
Assim, é de fundamental importancia a confecgdo de um projeto organizacional que explicite 0
organograma ¢ a necessidade de recursos humanos de cada setor da empresa (Casarotto, 1988, p.
159).

Santos (1991, p. 26) evidencia que normalmente é estabelecida uma politica de
contratagio e treinamento de pessoal administrativo € operacional. Ocorre também o
estabelecimento de horarios, equipes, turnos e organizagio do trabalho, a nivel de cada posto,
secio e do empreendimento em geral. S3o definidas, ainda, as formas de recepgdo de posto de
trabalho que estabelecem as qualificacdes exigidas de cada trabalhador, para cada posto de
trabalho a ser ocupado. |

E neste ponto que o presente estudo atua, definindo os parimetros que nortearao a
organizagio do trabalho em projetos industriais de unidades produtosras de alimentagio coletiva.

2.2.5. Avaliacao

Lapeyriére (1987, p.125-126) enumera algumas caracteristicas dos projetos
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industriais por ela consideradas como obstaculos ao bom andamento do mesmo. Salienta que os
diferentes atores envolvidos podem apresentar interesses diferentes, convergentes ou divergentes,
Jevando a escolhas que desconsiderem os futuros usuarios. Outra questdo citada refere-se ao
recorte temporal e a segmentagdo do projeto. A reparticdo de papéis entre os atores pode levar ao
trabalho isolado de cada um, dificultando a comunicagdo entre Os mesmos € a consequente
validacdo de cada etapa. A consequéncia pode ser a constatacdo tardia de problemas, quando a

solugio € impossivel ou muito dispendiosa.

Maire et all (1988, p. 170) salientam que os métodos tradicionais de gerenciamento

de projetos apresentam muitos méritos porém, fatham porque sua abordagem ndo € global
Tratam somente de uma parte dos problemas colocados para um projeto, os problemas técnicos e

econémicos. Argumentam, como exemplo, que de nada valem instalacdes técnicas perfeitas se

elas nio sio adaptadas as caracteristicas fisicas e cognitivas dos operadores.

Os mesmos autores (p. 21) definem algumas caracteristicas discutiveis dos projetos
industriais, quais sejam:
_ Uma certa limitagdo nos objetivos dados a equipe responsavel pelo projeto. Essa limitagio
refere-se & aplicagdo, especificando que o objetivo.do projeto ndo pode reduzir-se disposi¢io das
instalacBes teoricamente operacionais mais compreender a atengdo ao funcionamento nominal.
Refere-se também, a extensio, na qual a confiabilidade técnica € necessaria, mas nio suficiente
para assegurar a capacidade real de producdo da empresa.

Uma certa insuficiéncia de meios de analise e concepgao, referindo-se a falta de consideracdo

das caracteristicas do trabatho que serd realmente efetuado pelos operadores das futuras

instalagbes.
. Uma separagdo muito importante das fungGes de concepgdo e de operagdo, a0 considerar uma

reparticdo de papéis onde frequentemente 0s futuros usuérios ndo podem opinar na concepgao

das instalagdes. Os responsiveis pela concepedo decidem sem o ponto de vista dos usuarios e,
normalmente, ndo tém o retorno das informagbes sobre o funcionamento, ap0s a posta em

marcha.
——/

Como coloca Wisner (1987, p. 73-74), a criagio de uma nova fabrica gera a
necessidade de previsio das superficies a construir, maquinas a comprar, pessoal a contratar em
fungio da produgdo esperada. Para isso deve-se prever o comunto do dispositivo e,
particularmente, o volume do trabalho necessario para cada categoria de operador. Observa ser
muito frequente que a precisdo das situagdes do trabalho repouse em estudos equivocados, como
dados de um fornecedor que subestimou grosseiramente as exigéncias do dispositivo técnico que
vendeu. A consequéncia disso € que, para que 0s dados de fabricagdo, quando da posta em
marcha, correspondam ao esperado, € preciso forgar os fatos de produg@o a corresponder as

previsoes.



19

Guerin et all (1991, p. 22) reforcam essa colocagdo pois encontram que Os
responsaveis pela concepgdo dos locais de trabalho apresentam uma concep¢do errénea do
' trabalho real dos operadores. Normaimente os mesmos s3o levados a minimizar a variabilidade
dos sistemas técnicos, a diversidade e complexidade dos servigos a fazer, ou a acreditar que esta
K variabilidade é totalmente previsivel € dominavel.

E nesse contexto que os autores citados inserem a ergonomia, especificamente a
metodologia da ;aléli_gg.ggonémica do_trabalho. Guerin et all (1991, p. 23) acreditam que "a

analise do trabalho permitira a retificacio dessas_representacoes redutoras_do_homem" na_medida

e gue,.como.afirma Wisner (1987, p. 74), "sendo uma abordagem do trabalho real, a ergonomia
- . . . N R - T ———

aparece _entdo como o instrumento de medida da distdncia entre trabalho prescrito e trabalho

regi"_ Ja Lepeyriére (1987, p. 127) considera que a ergonomia pode favorecer o didlogo entre os
diS:rentes atores envolvidos, trazendo um aporte de substancia e coeréncia ao desenvolvimento

de projetos industriais.
2.3. ERGONOMIA
2.3.1. Defini¢do e caracteristicas

\ A Ergonomia é definida por Laville (1977, p. 1 ) como "o comjunto de
conhecimentos a respeito do desempenho do homem em atividade, afim de aplica-los a concepgio
de tarefas, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de produgao”.

Para Wisner (1987, p.12, 26), a Ergonomia baseia-se em conhecimentos no campo
das ciéncias do homem ( antropometria, fisiologia; /pswologl\ economia) com seus resultados
traduzidos no dispositivo técnico (arte da engenhana)/@ mesmo autor coloca que, embora os
contornos da pratlca ergonormca variem entre paises € até entre grupos, quatro aspectos sao

constantes, quais sejam:
_ a utilizagdo de dados cientificos sobre 0 homem;
. a origem multidisciplinar desses dados;

. a aplicagio sobre o dispositivo técnico e, de modo complementar, sobre organizacgio do trabalho

e a formag3o,

. a perspectiva do uso destes dispositivos técnicos pela populagdo normal dos trabalhadores

disponiveis, por suas capacidades e limites, sem implicar a énfase numa rigorosa selegdo.

Noulin (1992, p. 25) observa que o objetivo da Ergonomia € contribuir para a
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concepgdo ou a transformagdo das situagdes de trabalbo, tanto com relacdo aos seus aspectos
técnicos como sdcio-organizacionais, a fim de que o trabalho possa ser realizado respeitando a

satide e seguranga dos homens e com o maximo de conforto e eficacia.

Com relagio as diferentes modalidades de utilizagdo dos dados ergondmicos €
habitual a distingdo entre a ergonomia de corregdo, que age sobre as transformacdes limitadas da
situagdo de trabalho; a ergonomia de racionalizagdo, que beneficia-se de um investimento prévio
para introduzir as transformages necessarias no posto de trabalho; e a ergonomia de concepgao,
que relaciona-se & concepgdo de uma nova situagdo de trabalho: Guerin et all (1991, p. 217)
" salientam, porém, que esta diferenciago nio retrata a realidade de intervengio, pois existem trés

© pontos essenciais que sio comuns a todos 0s processos de transformag@o, quais sejam:

. As transformacdes da situagdo de trabalho vdo introduzir modificacdes da atividade dos
operadores, que podem ter efeitos favoraveis ou nao sobre a saide e a produgio. Esse efeitos ndo
podem ser diretamente deduzidos da anilise da situagio -de trabalho atual, sendo necessario

encontrar meios de prever a atividade futura possivel dos operadores.

. Os aspectos relativos a concepgdo do posto -de trabalho ndo sdo independentes daqueles

relativos 4 construgdo, a organizacio do trabalho ou a formagio dos operadores.

. Os processos de transformagio envolvem diferentes atores, dos quais a atividade profissional

comporta etapas, processos obrigatorios.

Assim, o desenvolvimento dos conhecimentos ergondmicos € baseado numa
intervencdo sobre o local de trabalho, denominada anilise ergondmica do trabalho, visando

apreender a particularidade de cada situagdo antes de proceder as generalizagdes possivets.

C

<O

2.3.2. Anlise Ergonomica do Trabalho ‘.
. _ @

\% Para Montmollin (1982, p. 119, 121) a analise ergondmica do trabalho permite
nio somente categorizar as atividades dos trabathadores como também estabelecer a narragéo
dessas atividades permitindo, consequentemente, modificar o trabatho ao modificar a tarefa. Para
este autor, o fato'da analise ser realizada no proprio local de trabalho, em oposicdo as analises de
laboratério, permite a apreensdo dos fatores que caracterizam uma situagdo de trabalho real,

envolvendo aspectos como organizac¢do do trabalho e relagSes sociais.

5 Guerin et all (1991, p. 17, 22) reforgam o exposto ao afirmar que transformar o
trabalho é a finalidade primeira da interven¢o ergonomica, sendo que tal transformacdo deve ser

realizada visando dois objetivos, quais sejam:

. a concepgdo de situacdes de trabalho que ndo alterem a saide dos operadores, nas quais os
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mesmos possam exercer suas competéncias em um plano a0 mesmo tempo individual e coletivo e

encontrar possibilidades de valorizagao de suas capacidades; ,

" . a consideracdo de objetivos econdmicos que a empresa tenha fixado, levando em conta

_ investimentos passados e futuros.

Os autores consideram que esses objetivos podem ser compiementares contanto
que utilize-se uma intervengdo que trabalhe com a interagao entre duas logicas, uma centrada no

social e outra na produgdo.” o

A intervencdo ergondmica pode ser assim considerada posto que, como enfatiza
" Noulin (1992, p. 28), mobiliza ¢ conjunto de atores envolvidos, nos diferentes niveis, nos projetos
de transformagdo do trabalho. Essa modificagdo ocorre, de um lado, porque o conhecimento da
atividade real de trabalho ndo pode ser elaborada sendo com a participagdo dos trabathadores,
f)ois somente eles podem exprimir a maneira como vivem e adaptam-se as situagdes de trabalho.
Por outro lado, as escolhas sobre a natureza e os meios das modificacdes a serem sugeridas
também devem ser validadas pelos operadores. Essas devem ser a expressdo do compromisso
entre as exigéncias da atividade dos operadores, o funcionamento do servigo e a politica geral da

empresa.

A pratica da metodologia de anlise ergondmica do trabalho envolve a delimitagdo
do objeto de estudo, a situagdo de trabalho a ser analisada, e sua decomposig¢éo pois, segundo
Wisner (1987 p. 47) para que os modelos oriundos da intervengdo ergondmica possam ser
submetidos & verificacdo da experimentagdo e da observacio cientifica, € indispensdvel examinar
os subsistemas que os compdem. Envolve também a recomposi¢do cuidadosa da situagdo,
utilizando o denominado principio da globalidade, para permitir as conclusdes do estudo.

Guerin et all (1991, p. 110) refor¢am essa explicagdo ao salientarem que a analise
ergondmica do trabalho deve ser desenvolvida levando em conta a necessidade de escolher um
nivel de analise pertinente 4 compreensio dos problemas, bem como manter preocupagio
permanente com a globalidade da situagao.

Laville (197_, p. 1-2) coloca que a metodologia geral da ergonomia comporta:

a. Um diagnostico baseado na:

_ analise das caracteristicas sociais, técnicas, organizacionais € econdmicas da situagdo de
trabalho analisada;

_ analise da atividade real dos operadores e do quadro temporal no qual ela se efetua,

_a medida das caracteristicas dos meios de trabalho e do meio ambiente fisico no qual 0 mesmo

se realiza;

a medida das caracteristicas antropométricas, fisiologicas e psicologicas dos operadores em



atividade.
b. Um projeto construido a partir:
. do diagnostico,
. dos dados recolhidos sobre a situa¢do de trabalho;
. dos dados existentes na literatura. ‘
¢. Uma verificacdo dos efeitos das modificagdes resultantes.

Assim, as etapas desta metodologia envolvem, ordenadamente, como mostrado na
figura 1, a andlise da demanda, anilise da tarefa e anilise da atividade, cujos contetdos
especificos serdo explicitados abaixo. Cada uma dessas etapas resulta em hipoteses que vdo
subsidiar a etapa posterior e resultardo no diagnostico, recomendagdes, execugdo, avaliagdo e

validacdo das alteragdes propostas.



Figura 1. Esquema geral da metodologia de analise ergondmica do trabalho
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. Fonte: Adaptado de Santos et all (1993, p. 20)

De acordo com Santos (1991, p. 33), existem alguns principios basicos que sao

comuns as trés fases da analise, a saber:

v

. apresentagio do estudo, dos objetivos ¢ dos resultados esperados aos solicitantes da demanda e
aos trabalhadores cujo trabalho sera analisado; '

. apresentagdo, principaimente aos trabalhadores, dos meios de analise, do tipo de dados que

serdo recolhidos e do tipo de interpretagao que sera feita dos mesmos;

. apresentagio, a todos os envolvidos, dos resultados obtidos durante e apds a analise.
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A. Analise da demanda

Guerin et all (1991, p. 108, 117) analisam que a demanda pela mtervengao pode
recobrir-se de multiplos aspectos. Nesse sentido a mesma pode advir: -

_ Da Direcao Geral: desejo de elaborar uma intervencao no sentido de integrar os dados relativos
ao trabalho a cada decisio de investimento mais expressivo, ou vontade de iniciar uma polmca de

concepgdo que rompa com as praticas habituais da empresa.

. Dos servigos técnicos: nos €asos em que O nivel de produgdo ndo atenda ao previsto ou a

qualidade seja considerada insuficiente.

- Dos servicos de pessoal: taxas de absenteismo elevadas, dificuldades para enfrentar problemas

causados pelo envelhecimento da populagdo trabalhadora e necessidade de evolugio do plano de

cargos ¢ salarios tornando necessario um melthor conhecimento das competéncias dos operadores

" Dos operadores € de seus representantes: implantagdo de uma nova tecnologia na empresa

supondo o exercicio de novas competéncias e uma negociagio a respeito da elevagio dos niveis

de qualificagdo. Pode advir ainda do temor que 2 evolugdo da organizacio prejudique a saide dos
operadores.
Os mesmos autores alertam para a distingdo entre dois grandes tipos de demanda.

O primeiro caso se refere aquelas originadas de um projeto de concepgdo que opere uma

transformagdo fundamental no trabalho dos operadores da empresa. O processo de concepgéo

‘deve integrar-se aos conhecimentos relativos a atividade de trabalho para fazer evoluir os dados

" do projeto. Neste caso, 0 campo de abrangéncia da intervengdo apresenta-se, normalimente

. bastante grande.

O segundo tipo de demanda ocorre no interior de um quadro de evolugdo
pennanente da empresa. Elas tem por objeto o tratamento de questdes que mantiveram-se
 estaveis por muito tempo e que atingem progressivamente um nivel de importéancia tal que seu
tratamento forna-se indispensavel. As questdes que onginam essas demandas sdo
frequentemente, pontuais. Ocorrem casos em que a evolugdo da legislacio apresenta-se com(;

origem da demanda que tem, entdo, objetivos relativamente claros, ja que s3o 1mpostos.

Wisner (1987, p. 29, 30, 65) coloca ser essa uma fase muito importante cujo erro

pode comprometer 0O resultado da analise, pois pode ocorrer do solicitante ter exigéncias

incompativeis com o estado atual do conhecimento ergondmico. Deve-se analisar a
representatividade do autor, a origem; a demanda real e a demanda formal, os probiemas, |
aparentes € fundamentais; as perspectivas de agdo e os meios disponiveis. O autor enfatiza, ainda,
a importincia de ser negociada a definicio do interlocutor previlegiado do ergonomista, ao qual o

mesmo pode se reportar sempre que necessario.

Assim, a analise-dos fatores econdmicos, sociais e técnico-organizacionais gerarao
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as hipoteses iniciais. Essas ultimas exprimem a relag@o entre as variaveis consideradas e servirao

para delimitar as condicionantes € as determinantes da situagdo de trabalho.

Guerin et all:(1991, p. 113), alertam para o fato de que, como a demanda pode
- provir de interlocutores diferentes, sua formulagdo inicial-pode ser mais ou menos admissivel ao
ergonomista. Entdo, o trabalho de anslise e reformulagdo da demanda representa um aspecto
essencial da metodologia, pois, a partir desses dados, sera feita a proposta de intervengao. Essa
proposta, apos submetida a discussdo com os interessados, se transformara no contrato de

intervencdo ergonomica.

B. Analise da tarefa

-

Laville (197, p. 11-13 ) define tarefa como o objetivo que o operador tem a atingir,
para o qual s3o atribuidos meios (maquinas e equipamentos) e condigdes (tempos, paradas, ordem

de operagdo, espago € ambiente fisicos, regulamentos).

. Nesse sentido, Moraes (1992, p. IL.26) coloca a analise da tarefa como sendo a
descrigdo do conjunto dos elementos que compdem a situagdo de trabalho a ser analisada e das
interagles entre esses elementos, incluindo eventuais disfungdes. A mesma autora coloca também
a definicio de Drury, para quem anilise da tarefa corresponde a um processo de identificar e
" descrever unidades de trabalho e de analisar Os recursos necessarios para um desempenho de

trabalho bem sucedido.

Para Guerin et all (1991, p. 56, 57) a definicdo da tarefa corresponde, num
primteiro plano, a um modo de apreensdo concreta do trabalho tendo por objetivos reduzir ao
~ maximo o trabalho improdutivo otimizando o trabalho produtivo, eliminar as formas nocivas de
trabalhar e pesquisar os métodos mais eficientes permitindo, assim, o atendimento dos objetivos.
Num outro plano a tarefa ¢ um principio que impde um modo de definicdo do trabalho com
relagio ao tempo. Estabelece consequentemente, métodos de gestao que permitem definir e medir
a produtividade decorrente da relagdo entre os gestos dos operadores e 0s meios mecinicos de

produgao.

Os mesmos autores colocam que a tarefa corresponde a um conjunto de objetivos
designados aos operadores e um conjunto de prescrigdes, definidas pela empresa para atender
seus objetivos particulares. Essa constitui-se a caracteristica principal do processo de elaboragao
da tarefa, a sua exterioridade em relagdo aos operadores envolvidos. Consequentemente, a tarefa
tende, com frequéncia, a ndo levar em conta as particularidades dos operadores e as suas opinides

sobre as escolhas realizadas e impostas pela empresa.

Assim, na metodologia de analise ergondmica do trabalho, as hipoteses geradas na
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etapa anterior servirao para a escolha da ou das situagdes de trabalho que devem sef avaliadas
para responder as questGes propostas. A profundidade da delimitagio da situacdo escolhida
depende dos objetivos do estudo, que servirdo para fixar prioridades e, eventualmente, estabelecer

“uma hierarquia. Apos esse procedimento, procede—se a uma descri¢do da tarefa (Moraes, 1992, p.
111.29).

Noulin (1992, p. 158) cita os elementos para uma descri¢do da tarefa como sendo:

_ Objetivos: performances exigidas, resultados designados, normas de producdo que determinam
uma certa obrigacdo de resultados que o operador reconhece como contrapartida de sua

remuneragio.
_Procedimentos: maneiras com as quais o operador deve atingir os objetivos.

_ Meios técnicos: maquinas, ferramentas, meios de protecdo, meios de informagio e de

comunicacao.
. . ~ - - s I. -~ ‘
Meios humanos: organizacdo coletiva de trabalho, reparti¢ao das tarefas, relacdes hierarquicas.

_Meio ambiente fisico: Ambiéncias sonoras, térmicas, luminosas, vibratorias, toxicas, concepgao

.aqtropométrica do posto de trabalho.

. Condigdes temporais: duragdo, horérios e ritmo de trabalho; cadéncias; pausas, flutuacdes da

" produgio no tempo.

+ Condi¢des sociais: formagao e/ou experiéncia profissional exigidas, qualificacdo reconhecida,

possibilidade de promogao, plano de carreira.

A autora enfatiza serem as interrelagdes entre esses diferentes elementos que permitem a defini¢ao

das exigéncias ou limitagdes, fisicas € mentais da tarefa.

Nesse sentido, Guerin et all (1991, p. 114) salientam que € nesta etapa, atraves de
documentos, medidas e contatos com os operadores e demais envolvidos, que o ergonomista
procurard compreender 0s processos técnicos e as tarefas confiadas aos operadores, tendo sempre

presentes 0s elementos que motivaram a demanda.

C. Analise da atividade

Para realizar a tarefa, com os meios disponiveis € nas condigbes definidas, o
operador desenvolve uma atividade. Para Moraes (1992, p. 111.26), a atividade € a resposta do
mdmduo ao conjunto desses meios e condigdes, caracterizada pelos comportamentos reais do
mesmo em seu local de trabatho. Os comportamentos podem ser fisicos, tais como gestos e
[posturas, ou mentais, representados por competéncias, conhecimentos e raciocinios que guiam os
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procedimentos realmente seguidos.

E importante salientar o explicitado por Wisner (1987, p. 28) de que a abordagem
ergondmica das condicdes de trabalho néo mais considera o homem de um lado e o dispositivo de
trabalho de outro e sim a sua interrelagio na qual "o homem e sua maquina estdo ligados, de um
- modo determinante, a conjuntos mais vastos, em diversos niveis". Estuda-se, assim, 0 conjunto
~ formado pelo trabalhador e seu posto de trabalho, ou vérios trabalhadores e o dispositivo técnico

considerando as estruturas técnicas, econdmicas € sociais que 0s envolvem.

Nesse sentido, torna-se extremamente importante a participa¢@o dos trabalhadores
pois 0s mesmos possuem, como coloca Daniellou (1992, p. 101), conhecimentos especificos
sobre a situacdo de trabalho e seus efeitos sobre a saude. Esses conhecimentos sdo técnicos,
profissionais, também fisiologicos e psicologicos; no iltimo caso, geralmente empiricos,

adquiridos pela experiéncia, pela repeticao cotidiana da a¢do do organismo..

Assim, a analise evolui pela observagao da situagdo de trabalho e pela consideragdo
do que o operador diz sobre a mesma. Guerin et all (1991, p. 21) sugerem levar em conta as
informdgdes que os operadores detectam no meio ambiente, a maneira como eles tratam essas
informacdes, as razoes enfocadas para a tomada de decisbes e suas opinides sobre gestos,

posturas e esforcos feitos durante a atividade de trabalho-

Os mesmos autores (p. 58) consideram que a atividade de trabalho € o elemento
central organizador e estruturante das componentes da situagdo de trabalho. Ela representa uma
resposta as condicionantes determinadas exteriormente ao operador e, simultaneamente, ¢
suscetivel de transforma-las. As determinantes da atividade de trabalho sdo analisadas enquanto

fatores internos proprios de cada operador e fatores externos ao mesmo.

Os fatores internos podem ser representados por sexo, idade, estado de saude,
estado momentaneo (ritmos biologicos, fadiga), formag3o inicial, formaggo profissional continua e
vida profissional. Ja os fatores externos podem ser 0s objetivos a atingir; os meios técnicos; a
organizacio do trabalho, as regras e instrugdes; os meios humanos; as normas quantitativas,

' qualitativas e de seguranga, o espago de trabalho e o contrato de trabalho.

O esquema contido na figura 2 permite a descrigdo dessas determinantes da
atividade de trabalho. De um lado, esta o trabalhador com suas caracteristicas especificas, de
outro, a empresa com suas regras de funcionamento e seu quadro de realizagdo do trabalho. Ao
centro, coloca-se 0 que contribui para a organizacio entre os dois conjuntos, representado pelo
contrato de trabalho e salario, objeto de negociag@o; a tarefa, conjunto de objetivos e prescricdes
definidos exteriormente ao trabalhador; e a atividade de trabaltho, a maneira com a qual o

trabalhador atende os objetivos que Ihe sdo fixados.

Os autores enfatizam que os operadores, durante a realizag@o da atividade de
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trabalho, elaboram um compromisso entre a definicdo dos objetivos de produgdo; suas
caracteristicas proprias e capacidades de atender aos objetivos fixados; e o reconhecimento social
de uma qualificago e sua negociagdo sobre a forma do contrato de trabatho. Por outro lado, os
resultados da atividade de trabatho sdo colocados em relagdo a producdo, do ponto de vista
qualitativo e quantitativo, bem como das consequéncias sobre os trabalhadores. Estas
consequéncias podem ser positivas, tais como aquisicio de novos conhecimentos e qualificagdo,

ou negativas, representadas por alteracio da sadde fisica, psiquica e social



Figura 2. Esquema de descrigdo das determinantes da atividade de trabalho

OPERADOR EMPRESA
Caracterisiicas Objetivos
pessoais 7 __{ ' CONTRATO Ferramentas

Sexo, idage Natureza, usu-

caracteristi- ra, regulagem

cas fisicas... Tempos
Experiéncie. TAREFAS Horarios, ca-
[ Yormacao PRESCRITAS déncias, ..
Estadomomen- Ve N Organizacdo da
taneo TAREFAS trabalho
Fadiga, ritmos REAIS Instrugbes,
biolagicos, v- Repartigéo de
da fora do tre- tarefas,
balhc Critérios  de
N ‘ . qualidade,
Tipo de apren-
ATIVIDADE dizagem,...
DE lVielo ambiente
Espacos, toxi-
TRABALHO cos, ambien-
tes fisicos, ...
SAUDE PRODUGAO
ACIDENTES QUALIDADE

Fonte: Guerin et all (1991, p. 59)

Noulin (1992, p. 161) salienta que a anélise ergondmica do trabalho, por ser uma
abordagem global, relaciona o conjunto de elementos, objetivos e subjetivos, que constituem a
situacdo de trabalho construindo, entdo, uma representagio da atividade que permite uma
compreeensdo do trabalho e do custo que ele representa. Revela assirh os recursos, as disfun¢des

e as perspectivas de evolugio da situagao de trabalho analisada.

Na avaliacdo da atividade de trabalho surge um fator considerado preponderante,
os mecanismos de regulagio. Faverge (1972, p. 42) define a regulagao como o retorno ao
trabathador do resultado de sua agao, que o mesmo confronta com os seus objetivos ajustando,
assim, novas acdes. Valentin apud Moraes (1992, p. 111.25) alerta que os procedimentos de
regulacio, representando um desvio entre 0 trabalho prescrito e o real, sdao frequentemente
custosos, seja para os operadores (dificuldades de aprendizagem, fadiga. ..), seja para a empresa
(tempos perdidos, perda de matéria-prima, falta de conformidade na qualidade).
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Guerin et all (1981, p. 161) colocam que a regulagio representa um equilibrio
provisorio, dependendo da capacidade do trabalhador gerar as limitagdes que resultam da
necessidade de conciliar as estruturas temporais do organismo humano e ‘do trabalho. A
capacidade de gestdo das limitagdes depende da posi¢do do trabalhador no sistema social de
brodug:fao e permite que ele ehcontre um equilibrio. Este equilibrio € obtido modificando os
parémetrds do organismo (adaptagio do homem as circunstancias internas) ou mudando os
modos operatorios de trabalho através ou de atitudes reguladoras ou de atitudes de ruptura.

Os modos operatérios sdo definidos por Guerin et all (1991, p. 85) como sendo a
modulagdo da carga de trabalho que resulta de um compromisso entre os objetivos designados, os
meios de trabalho, o estado interno do trabalhador e os resultados produzidos ou modos de
informagio ao trabathador desses resultados. '

Faverge (1972, p. 42-51) descreve diferentes formas de mecanismos de regulagio,
enfatizando que os primeiros situam-se ao nivel do posto de trabalho e os seguintes, em um

horizonte mais amplo no sistema industrial.

A atengdo s normas de produgdo constitui-se na alteragdo que o trabalhador faz
no nitmo de trabalho, visando alcancar a producio esperada, em um determinado periodo de
tempo. Essa produg¢o provém de um contrato, formal ou informal, entre o operador € a empresa.
O contrato convém a empresa no sentido de garantir a produgao ¢ manter a cadéncia entre os
diversos postos de trabalho. Ja no caso do operador, o contraio s convém se as normas forem

fiexiveis, permitindo-lhe a organizagdo da sua atividade.

A regulagio entre produgdo e prevencio parte da consideragao que, no sistema
industrial, cada operador tem uma dupla tarefa. Ele deve assegurar uma produgdo constante,
programada em determinado periodo de tempo e também vigiar para que O Processo ocorra
normalmente, sem panes ou disfungdes. Como esta € uma preocupac¢ao sempre presente, o autor
considera que "toda ag¢do de trabalho serd resultado de uma nova regulacdo, efetuada pelo

homem, para assegurar um equilibrio na obteng&o conjunta desses dots resultados”.

A regulagio do processo ocorre quando o operador tem como tarefa essencial a
manutencgao do funcionamento normal de um determinado processo de fabricagdo exposto a
varacdes. A anélise desse mecanismo de regulag@o € baseada nas estratégias de intervengdo que o

operador humano utiliza no controle do processo, identificando possiveis variantes.

O papel regulador dos supervisores de produgdo € analisado considerando que,
como os mesmos sio colocados em certos estagios do processo produtivo para organizar e

programar o fluxo da produgao industrial, sua atividade € essencialmente a de regular o sistema.

- Eles devem acelerar ou retardar o processo baseados no conjunto das condicionantes, sobre

.ordens de prioridades, objetivos a serem atendidos e satisfagdes, as vezes contraditoérias, a serem
dadas.
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O papel regulador dos controladores de qualidade € também bastante claro pois,
além das atividades de detecgdo e interpretagao dos defeitos, 0s mesmos atuam na manuten¢ao
crstante de um certo nivel de qualidade. Para isso efetuam a observagao constante alertando
imediatamente ao setor de fabricagdo as alteragdes sistematicas e mantendo as normas adotadas

em equilibrio entre as necessidades do setor comercial e do setor de fabricagao.

Além dos mecanismos acima colocados Faverge (1972p. 51) considera importante,
para melhorar o entendimento da situagdo de trabalho analisada, levar em conta o conjunto de
mecanismos de regulagdo desenvolvidos a nivel do sistema industrial em questdo. Eles ocorrem,
de maneira formal ou informal, visando equilibrar as agOes das células para assegurar ao sistema

sua estabilidade e permanéncia.

Assim, como colocam Guerin et all (1991, p. 62) a analise da atividade, em
particular a variabilidade dos modos operatorios das condicionantes, revela as relacoes entre a
estrutura econdmica da empresa, as escolhas comerciais que dai resultam, os meios técnicos
postos em agao e as dificuldades dos operadores para regular a variagio da produgéo e os riscos
decorrentes. A analise permite também rever o funcionamento da empresa de um outro ponto de
vista, ajudando a elaborar novas escolhas econdmicas, técnicas € organizacionais visando garantir

qualidade e quantidade de producao.

Considera-se, entdo, utilizando o argumento de Terssac et all (1981, p. 119, 121)
de que o dominio da ergonomia expande-se no espaco, a medida em que as consequéncias do
trabalho nio se reduzem somente & manifestagdes no &mbito da empresa, € no tempo, posto que
os efeitos do trabalho ndo aparecem sendo a médio e longo termo, a necessidade de
aprofundamento das questdes relativas a organizagdo do trabalho. Pois, como afirma Montmoliin
(1980, p. 165) "se a ergonomia quer envolver-se na concepgao, € nao somente na corregao, ela

deve penetrar nos dominios da orgamzagao do trabalho".
2.4. ORGANIZACAO DO TRABALHO
2.4.1. Defini¢oes e Condicionantes

A organizagao do trabalho (OT) pode ser definida como a "especificacao do
conteido, métodos e inter-relagbes entre 0s cargos, de modo a satisfazer os requisitos
organizacionais € tecnologicos, assim como 0s requisitos sociais e individuais do ocupante do

cargo” (Davis, apud Bresciani, 1991, p. 25).

Billette et all (1992, p. 2) consideram a OT como sendo uma "tradi¢éo de praticas |
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sécio-econdmicas que englobam e determinam o encadeamento das pressdes de trabalho™.

A OT ¢ explicada como a "maneira de conceber o conteido das tarefas

convergentes a produgdo assim como a sua repartico entre os trabalhadores" (Pépin et all, 1984,

p. 4). Ja para Guillevic (1991, p. 78, 97) a OT refere-se ao conjunto de atores os quais, atraveés
dos seus pontos de vista particulares, condicionam a coordenagio dos meios e dos objetivos,

pessoais e técnicos, da produgao.

Assim, os diversos conceitos de OT demonstram que a atividade cujo objetivo final
é organizar o trabalho envolve a consideragio de varios aspectos relacionados a cada situacio.
Para Fleury (1987, p. 51) o surgimento de uma forma especifica de organizagio do trabalho ¢
resultante de condicionantes politicas, econdmicas, tecnologicas e socioculturais. Enfatiza que a
adogdo e implantagio dessa forma especifica passa a influenciar essas condicionantes, num

processo dindmico, de acordo com o esquema da Figura 3.

Figura 3. Condicionantes da Organiza¢go do Trabalho.

POLITICAS

A

ORGANIZAGAO

TECNOLOGICAS SOCIOCULTURAIS

DO

TRABALHO

ECONOMICAS

Fonte: Fleury (1987, p. 51).
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2.4.2. Evolugdo das formas de Organizagdo do Trabalho

As diferentes formas de OT desenvolvidas desde o comego deste século coexistem
em nossos dias com o objetivo comum da elevagio da produtividade. Nesse sentido,
considera-se que cada uma delas assume nao apenas necessidades técnicas, mas também, na
medida em que consideram a motiva¢o dos trabalhadores, uma certa concepgdo de homem que

Ihe atribui o lugar, o contetdo e as condigdes de seu trabatho.

A. Taylorismo e Fordismo

E denominado taylorismo o movimento de racionalizagdo do trabatho que se inicia
‘no final ‘do século passado e efetivamente é difundido e implantado no mundo no inicio deste
século. A Organizagdo Cientifica do Trabalho (OCT), como também ¢é designado este movimento,
teve a participagdo de varios autores, tais como, Henry Fayol, Henry Ford, Lilian G11breth, Frank,
Emerson que trabatharam a partir dos principios e técnicas explicitadas pelo americano Frederick
W. Taylor (Segnini, 1986, p. 82, 82).

Ruas (1984, p. 90) enfatiza que, nessa €poca, se a produgdo do tipo mecénico,
surgida a partir da Revolugio industrial, propicia avangos nas formas de produg@o, o mesmo nao
ocorre com a relagdo entre a forga de trabalho e essa nova base técnica. Taylor observava existir
uma grande variedade de modos de operagdo e de ferramentas para cada atividade, considerando
que os trabalhadores eram incapazes de determinar os melhores, por falta de instrugdo e/ou
capacidade mental insufuciente. Ao mesmo tempo, acreditava que os mesmos tinham uma certa
indoléncia, natural ou premeditada, na execugdo de sua tarefa. Enfatizava, assim, ser de vital
importancia a geréncia exercer um controle real sobre o processo de trabalho, o que so poderia

ser feito na medida em que a mesma dominasse O seu conteido, o procedimento do trabathador

no ato de produzir.

Fleury (1978, p. 4-8), a partir dos escritos de Taylor relaciona as hipoteses

operativas para a estruturagéo do trabalho dentro do esquema citado anteriormente como sendo:

_ “"Existe uma maneira 6tima de desempenhar uma tarefa, para estabelecé-la deve-se examinar a

realidade de uma forma cientifica”.
_"E necessario separar o planejamento da execugdo do trabalho".

_ "promover a selecio do melhor operario para cada tarefa, 0 seu treinamento € O seu
desenvolvimento, substituindo o costume de se deixar o operario escother seu trabalho e treinar-

se da maneira que for capaz”.
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_"Todo trabalhador procura maximizar seus ganhos monetarios".
_"Deve-se evitar a formagdo de grupos de trabatho”.

Assim, baseado nesse conjunto de hipéteses, Taylor relaciona os principios da
OCT em quatro grupos: trabalho cientifico; selegdo e treinamento cientificos; cooperagao com os
trabalhadores para o cumprimento da ciéncia do trabalho; atribuigdo cientifica do trabalho
intelectual a geréncia e do manual ao trabalhador. Estabelece que ha sempre um indiscutivel
melhor caminho (the best way), designado a partir dos seus métodos ditos cientificos, eliminando
assim a negociagao.

Quanto as técnicas, Taylor destaca: o estabelecimento do témpo padrdo e do
melhor método de trabalho, através do estudo de tempos e movimentos (MTM); o incentivo
monetario ao trabalhador, pagando-o de acordo com a sua producio; a selecdo e treinamento em
funcdo dos padrdes definidos pela geréncia sobre a tarefa a ser executada (Segnini, 1986, p. 83).

Ruas (1984, p. 91) saﬁehta que a aplicagdo desses principios estabelece um novo
patamar de eficiéncia na medida em que gera um acréscimo notavel na intensidade do trabatho,
seja através da aceleragdo da cadéncia-do ciclo de gestos nos.postos de trabatho, seja através da
redugio da porosidade do trabalho, isto &, da redugdo das descontinuidades das praticas de
produgdo e/ou dos periodos de reconstitui¢io parcial da forga de trabalho.

O mesmo autor enfatiza também que, a partir do momento em que a manipulagdo
dos tempos € movimentos das tarefas permite o controle do processo de trabalho, passam a
predominar na organizagdo do trabatho as relagdes do tipo vertical, entre trabalhador e chefia

imediata.

Visando obter maior intensidade no processo de trabalho, Henry Ford retoma e
desenvolve o taylorismo através de dois principios complementares. Os mesmos sio definidos
pela integrag¢@o, por meio de esteiras ou trilhos dos diversos segmentos do processo de trabalho,
assegurando o deslocamento das matérias em transformagao; e pela fixagdo dos trabalhadores em
seus postos de trabatho. Desse modo ¢é garantida que a cadéncia de trabalho passa a ser regulada
de maneira mecanica e externa ao trabalhador, é a regulagio do trabalho coletivo (Ruas, 1986, p.
91).

Avaliando o explicitado pela OCT, Jardillier (1980, p. 21) destaca duas falhas
fundamentais. A primeira refere-se 4 consideragdo somente da dimensdo fisiologica do homem,
que ¢ reduzido a gestos e seus gestos a tempos. Nao ha atividade mental, uma vez aprendida uma
tarefa, 0 homem funciona como uma maquina. Esquece todos os outros aspectos do homem no
trabalho, tais como, formagdo, competéncia, relagdes sociais, necessidade de consideragio. A
segunda questdo ¢ referente ao fato de que tudo é desenvolvido considerando um homem teorico,

o homem médio, que praticamente ndo existe. Esta simplificagio pode ser muito comoda e
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convincente para a teoria mas, ao impor a pessoas diferentes a mesma performance, com o0s
mesmos meios de trabalho, tende a falhar. '

Nesse sentido, Liu (1983, p. 16-17) considera que a logica taylorista, partindo de |
uma visdo determinista do trabalho, acredita que o mesmo pode funcionar como um mecanismo,
desde que os eventos ocorram conforme as previsdes € que 0s comportamentos humanos, através
da relagio autoridade-obediéncia e das recompensas financeiras, sigam as instrugdes
preestabelecidas. '

Os métodos ¢ técnicas de Taylor demonstraram seus limites. Os sociais,
representados por absenteismo, rotatividade de pessoal e greves de trabalhadores que rejeitam a
monotonia e a rigidez no trabalho; econdmicos € técnicos, representados por problemas de
qualidade, prazos, dificuldades de recuperagdo de panes. No entanto, seus principios subsistem
até hoje. Tanto na forma de organizagdo, isto ¢, trabalho parcelado, repetitivo e ndo qualificado;
como no espirito dos gestores empresariais, que cultivam uma abordagem determinista baseada
no postulado de disponibilidade e estabilidade do individuo, através do qual pode-se programar a
produgdo e predizer os seus resultados (Noulin, 1992, p. 12).

B. Escola das relagdes humanas

Tentando reagir ao tradicionalismo da OCT, que considerava o homem de um
ponto de vista atomistico e simplista, como apéndice da méaquina ou mero ocupante de um cargo
na hierarquia, surgiu, nos anos 20, a partir das experiéncias de Eiton Mayo, a escola das relagdes

humanas.

A nova teoria deu énfase ao homem e ao clima psicologico de trabalho,
enfatizando a necessidade do trabalhador pertencer a um grupo. Considerou principalmente as
expectativas dos trabalhadores, a organizagdo e lideranca informais e a rede ndo convencional de
comunicagdes (Chiavenato, 1983, p. 320).

Os pressupostbs levados em conta nessa escola sio considerados incompletos na
medida em que ndo alteram, de forma alguma, o modo como o trabalho ¢ organizado na OCT,
sdo modificagBes periféricas (Fleury, 1985, p. 29). Assim, s3o atualmente encaradas mais como
uma compensagio ou complemento do que como uma contradi¢do ao taylorismo.
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C. Enriquecimento de Cargos

O Enriquecimento de Cargos (EC) € uma forma de organizar o trabalho surgida a
partir de pesquisas que consideraram a motivagdo do trabalhador ao analisar a relagdo entre a
personalidade dos mesmos € o conteiido do trabalho. Maslow, Argyris ¢ Herzberg sio
considerados os principais autores dessa corrente, cujas idéias gerais serdo explicitadas a seguir.

Seguhdo Maslow, as pessoas sdo dominadas por motivos ou solicitagdes de suas
necessidades internas insatisfeitas, que orientam e determinam o comportamento. Nesse sentido,
este autor formulou a Teoria da Hierarquia de Necessidades segundo a qual ha uma escala de
prioridades das necessidades humanas, que passa pelas necessidades fisiologicas, de seguranga,
sociais, de estima e de auto-realizagdo (Chiavenato, 1983, p. 410). Relacionando essas idéias com
os principios da OCT, pode-se afirmar que sdo satisfeitas somente as necessidades ﬁsiol(')gicas e
de seguranga, no tendo o trabalhador motivag@o ao passar a receber um salario satisfatorio.

As pesquisas de Argyris originaram a Teoria de Organizagdo e Personalidade que
postula a existéncia de uma incongruéncia basica entre as necessidades dos individuos sios € os
requisitos das organizagdes formais. Considera que essas Ultimas se fundamentam no modelo de
B fxomem imaturo € que as pessoas sdo impedidas de amadurecer pelas praticas utilizadas nas
empresas, gerando entdo uma série de reagdes conflituosas e ineficientes. Sugere a modificago
das organizagdes a fim de permitir o pleno desenvolvimento dos individuos (Hersey et all, 1986,
p. 68-71). - |

Herzberg desenvolveu a Teoria da Motivagdo-Higiene colocando que os fatores
determinantes da satisfagdo profissional s3o diferentes dos fatores que levam a insatisfagio
profissional. O grupo dos fatores denominados ambientais ou higi€nicos ndo estdo ligados
diretamente ao trabalho desenvolvido, tais como, condi¢gdes de trabalho e salario, politica e
praticas administrativas, supervisio e relagdes interpessoais. Qualquer mudanga nesses fatores
pode diminuir a insatisfacio, mas ndo aumentara a satisfacdo. Ja os fatores motivacionais ou de
fungio sio os que propiciam o crescimento psicologico das pessoas € estdo relacionados com a
organizagio do trabatho, tais como, interesse, realizagdo, reconhecimento, responsabilidade e
promogao. Qualquer melhoria nos mesmos podera motivar melhor desempenho ( Hersey et all,
1986, p. 72-75).

A solugdo para as questdes colocadas por essas teorias foi um conjunto de idéias
para organizar o trabalho denominada enriquecimento de cargos. Baseava-se, fundamentalmente,
pela ampliagio do conteido do trabalho, seja por Rotagdo de Cargos (rodizio), Ampliagdo
Horizontal (tarefas de mesma natureza agrupadas num unico cargo), Ampliagio Vertical (tarefas
diferentes agrupadas num unico cargo), ou pela combinag3o dessas alternativas (Fleury, 1978, p.
23-24).
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Também as premissas que levaram a proposta do EC sofreram muitas criticas, seja
pela metodologia utilizada nas pesquisas, seja pelas limitagdes oriundas da tecnologia ou do
projeto do trabalho individual. Fleury (1985, p. 33) considera que este método apresenta-se como
uma espécie de corretivo para as técnicas do taylorismo, na medida em que depende da aplicagdo
desse ultimo para ser introduzido, "o Enriquecimento pressupde que exista alghma coisa nio
enriquecida”. Ressalta, ainda, que o cargo € enriquecido para o trabalhador sem que o mesmo
participe do processo ndo ocorrendo assim, grandes modificagdes na distribuicdo de poder na

empresa.
D. Corrente Sociotécnica

Fleury (1977, p. 27) coloca que> as técnicas de organizagdo do trabalho acima
analisadas originaram-se de diferentes hipoteses sobre a questdo da produtividade. A Organiza¢io
Cientifica do Trabalho parte da concepgdo eminentemente técnica, enquanto o Enriquecimento de
Cargos enfatiza o sistema social, praticamente desconsiderando as condicionantes técnicas da

producio.

Surge entdo a corrente sociotécnica que, tendo como base a teoria geral dos
sistemas, classifica as empresas como sistemas abertos socio técnicos. Para Duarte (1988, p. 753),

dois aspectos devem ser destacados nesta classificagdo.

O primeiro € de que qualquer empresa € formada por dois sistemas principais, o
técnico e o social, sendo que a producdo € resultado e fungo da agdo conjunta dos mesmos. A
atencdo esta voltada para a interagio entre os dois sistemas buscando obter, através da analise das
. suas caracteristicas, a melhor combinago entre os mesmos ¢ escolher formas de organizagio que

proporcionem essa combinagao ideal.

O segundo aspecto ¢ a observagdo de que classificar a empresa como um sistema
aberto significa considerar, na busca da melhor combinagio entre os sistemas técnico e social, a
interrelagdo entre a empresa e o seu ambiente caracterizado por uma cultura e uma sociedade em

constante movimento social, econdmico e politico.

Nesse ponto- considera-se importante a colocagdo de alguns aspectos da
denominada Teoria das Contingéncias que confirmnam e complementam o topico aqui exposto.
Segundo Chiavenato (1983, p. 545-579) a abordagem contingencial salienta que a estrutura € o
funcionamento de uma organizagdo sdo dependentes da sua interface com o ambiente externo.
Consequentemente, nio se atinge a eficacia seguindo um unico e exclusivo modelo, ou seja, ndo
ha uma anica melhor maneira (the best way) de se organizar. Tudo depende da considerag¢do das
caracteristicas ambientais e tecnologicas relevantes para cada organizagdo. Assim, as duas
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varidveis identificadas como produtoras de maior impacto sobre a organizagio sdo o ambiente € a
. tecnologia.

O mesmo autor coloca pesquisas que enfatizam o fato das organizagdes
escolherem seus ambientes e depois passarem a ser condicionadas pelos mesmos, necessitando de
uma constante adaptagio para sobreviver € Crescer. Coloca-se, entdo, a existéncia de um
imperativo ambiental ao considerar que ¢ 0 ambiente que determina a estrutura e o funcionamento
das organizagoes. Da mesma maneira, para defrontar-se com o ambiente, a organizacgdo utiliza
tecnologias que irdo também condicionar a sua estrutura organizacional e o seu funcionamento, €

o imperativo tecnoldgico.

A importancia desta discussdo esta no entendimento de que no existem modelos
prontos que sirvam para qualquer situagdo de trabalho, mas que a sua defini¢do dependera da

analise das contingéncias de uma dada situagdo.

Liu (1983, p. 17) coloca que a abordagem socio técnica considera que todo
trabalho compreende uma parte de variagbes € desvios quando leva-se em conta as condigSes
concretas de sua realizagio. Essas variagdes sdo mais dificeis de serem tratadas quanto mais longe
da origem estiverem 0S responsaveis pela sua avaliagio. Assim, é preconizado um modo de
organizagdo do trabalho que, considerando a complexidade dos produtos € a necessidade de
ﬂexibi]idade, apresente autonomia para gerir as variagdes da produgdo levando em conta as

determinanteS i montante e a jusante do processo, 0s grupos semi-autonomos.

F. Grupos Semi-Aut6nomos

Os Grupos Semi-Autonomos foram concebidos a partir das questdes colocadas
pela corrente sociotécnica. Fleury (1985, p. 34) define este esquema como sendo "uma equipe de
trabalhadores que executa, cooperativamente, as tarefas que sdo designadas ao grupo, sem que
haja uma predefini¢io de fungGes para os seus membros”. Suas caracteristicas basicas sdo a auto-
regulagdo, a cooperagdo mitua entre 0s membros do grupo e o uso de habilidades multiplas dos

mesmos. !

O mesmo autor enfatiza que o aspecto social € revelado, principalmente, no que
diz respeito & cooperagio requerida entre 0s elementos do grupo, tendo como suporte as relagdes
de trabalho, e o desenvolvimento da polivaléncia dos trabalhadores. Ja sob o aspecto técnico, 0
conceito fundamental considerado ¢ o da auto-regulag3o, decorrente da preocupagio em evitar a
formaliza¢do dos cargos para permitir que o sistema de producio seja flexivel. Essa flexibilidade
proporciona 2 empresa condigdes para enfrentar o dinamismo ambiental.

Bresciani (1991, p.35) salienta que nao existe uma sistematica para a implantagdo



de um GSA, uma vez que sua formag¢io dependera do tipo de trabalho e pessoas que compdem 0
sistema socio técnico. As formas basicas prevém grupos funcionando em série, paralelo ou
independentes, cooperagdo progressiva, individual completa ou cooperativa. A sua implanta¢do
tem os principais obstaculos provenientes das limitagSes tecnologicas preexistentes ¢ da
resisténcia geral a mudangas.

Para uma melhor compreensdo das formas de organizar o trabalho aqui expostas,
considera-se interessante colocar a analise feita por Liu (1983, p. 16), na figura 4 . O autor divide
as formas de organizagio do trabalho a partir das diferencas na maneira de dividir o trabalho e
repartir as responsabilidades entre os niveis hierarquicos.

Assim, na concepgao deste autor, as formas de organizagio do trabalho definem-
se, de maneira continua, do taylorismo a ruptura com 0 mesmo. Enfatiza que a diferenga ocorre
a0 colocar-se a discussio em termos de repartigio de poder, predominincia de saber, da
concepgao da relagio do homem com seu trabalho e da natureza das relagdes entre os individuos

. na organizagdo: hierarquica ou democratica.



Figura 4. Analise das diferentes formas de Organizagio do Trabalho.

Modos de{ O.CT. Ampliagdo | Rotagdo Ampliagdo { G.S.A
. '
organizagio\ horizontal | 9€ | vertical
Caracteristicas | tarefas
Parcelizagido sim n3o nio n3o nao
Especializa¢do sim sim ndo sim ndo
Tempos impostos sim sim sim nio nio
Individualizagdo sim sim | sim sim nao
Separagao sim sim sim nao nao
controle/execu¢do
Separagdo sim sim sim sim nao
concepgao,
coordenagdo,
decisio/execugao
Formas de organiza¢do Formas Forma de
tayloristas e derivadas nter- organiza-
mediarias | ¥ ™
ruptura
com o
taylorismo

Fonte: Adaptado de Liu (1983, p. 16).
2.4.3. Tendéncias em Organizagio do Trabalho

Considera-se que as tendéncias na maneira de organizar o trabalho devem,
necessariamente, levar em conta o explicitado por Jardillier (1980, p. 45) ao afirmar que existe um
hiato crescente entre as competéncias e aspiragdes dos individuos e as caracteristicas das tarefas
que the sdo propostas. Wisner (1987, p. 158) alerta para este fato ao salientar que é necessario a
concepgio e construgio de espagos de trabalho que convenham a uma populagio trabalhadora

melhor preparada.
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Concordando com o exposto Reedwood (1990, p. 80) coloca que a chave para o
planejamento da administragdo de recursos humanos na década de 90 ¢é conciliar a discrepancia
entre uma forga de trabalho com maior potencialidade, menos adaptavel e compreensiva € uma
era de mudangas tecnologicas aceleradas, para as quais essas qualidades serdo muito importantes.

Realmente, este ¢ um dos motivos observados em uma pesquisa sobre experiéncias
em organiza¢do do trabalho em varias empresas francesas (ANACT, 1979, p. 5-8). Além da
questdo de adequar o conteiido dos empregos ofertados ao nivel de formago da populagdo ativa,
as empresas salientaram as pressdes de mercado face a necessidade de diversificar e apresentar
bons padrdes de qualidade’ em relagio a concorréncia.

Neste ponto, expostas as principais questdes relativas ao ambiente, julga-se
interessante colocar alguns aspectos concernentes as novas tecnologias € sua relagio com a
organizagio do trabalho. Preliminarmente tem-se a colocar o explicitado por Doray (1981, p.
164) de que a automatizagio conduz a uma dissociagio entre a quantidade de bens industriais
produzidos e a quantidade de esforgoé diretos necessarios para essa produgdo. Observa-se,
ainda,a colocagdo de Jardillier (1980, p. 46) de que constata-se uma tensdo entre duas evolugdes
que nio ocorrem nO MESmMo ritmo, uma evolugio tecnologica que progride rapidamente e uma
evolugio lenta das estruturas de gestdo global das organizagdes.

Este aspecto ¢ confirnado por Blaisse-Brisson et all (1991, p. 1011) que
observaram, entre empresas que utilizam tecnologias avangadas, uma auséncia de reflexdo sobre o
sen modo de organizagdo e suas eventuais consequéncias. Relacionam casos de justaposigio de
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modos de organizagdo contraditorios onde circulos de qualidade coexistem com uma estrutura \[_/
piramidal, bastante hierarquisada. Outro exemplo sdo regras de gestdo que permanecen
imutaveis, tais como planos de cargos e salarios antigos, inadaptaveis aos novos postos e medidas
de performance dos individuos. Por fim, citam exigéncias de mobilidade que ndo sio
acompanhadas nem de mudanga de estrutura, nem de modifica¢do dos servigos, com as decisoes
sendo tomadas de acordo com a boa vontade da hierarquia.

Terssac et all (1981, p. 114-116) salientam algumas caracteristicas principais nas
novas tecnologias, notadamente nas tecnologias da informacio. A primeira relaciona-se a
complexidade e rapidez de evolugio das tecnologias colocando o problema da gestdo da
informagdo. A segunda representa a diversidade de aplicacio e grande difusdo das mesmas
ocasionando concepgio € implantagdo delicadas, tanto ao nivel da gestdo interna das
organizagdes e dos produtos, quanto ao nivel da definido de tarefas administrativas e de
produgdo.

Finalniente, os autores relacionam algumas consequéncias da introdugdo rapida e

massiva das novas tecnologias nas organizagoes. Estas referem-se 4 tranformagdo das relagdes
entre as instituigdes, modificagio dos processos internos de decisdo, perturbagdes nas relagdes
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entre os individuos ao alterar a reparticdo de poder e modificagio de qualificagdes, podendo
inclusive tornar algumas obsoletas. Caracteriza, entdo, modificagdes das estruturas espaciais de
produgdo, das estruturas temporais do trabalho, do conteiido e da organizagdo do trabalho.

Na mesma linha de pensamento, Blaise-Brisson et all (1991, p. 1007) colocam a
existéncia de dois tipos de rupturas que, na introdugéo de novas tecnologias, provocam mudangcas
no trabalho. A primeira seria a ruptura tecnologica, onde passa-se de um modelo
predominantemente mecanico a2 um modelo caracterizado pela onipresenga da eletrdnica e da
informatica. Isto ocasiona um funcionamento diferente da produgiio que exige alteragio de
competéncias, atividades e papéis dos trabalhadores. A segunda ruptura seria sobre o plano da
organizagio, exigindo dos trabathadores adaptagdo e iniciativa para reagir rapida e eficazmente as
adversidades. Esta exigéncia impde a necessidade de situar o homem no trabalho como um ator
responsavel € ndo como um elemento passivo e docil.

Salientam que estas transformag3es aparentam trazer um processo de unifica¢do de
aspectos anteriormente dissociados. Colocam que alguns autores analisam as alteragSes como um
rompimento com os principios da OCT. Seria um modelo pés taylorista que se apodia sobre
conceitos de autonomia e de polivaléncia das operagdes para reconciliar as fungdes de concepgao
e execugio. Relatam as manifestagbes nas empresas como multiformes: equipes integradas,
mudangas que afetam o conteado do trabalho e a gestio do poder, diminuicio de niveis
hierarquicos.

Considera-se que esta ruptura com a OCT pode ser refor¢ada no resumo de
Anglieta, apud Doray (1981, p. 166):"0 novo principio da organizagio ¢ formada de um sistema
totalmente integrado, onde as operagdes produtivas propriamente ditas, medidas e tratamento da
informagdo reagem uns sobre os outros, como momentos de um mesmo processo anteriormente
conhecido e organizado na sua totalidade; e ndo como etapas sucessivas € separadas de um
processo empirico no qual as diferentes fases sio heterogéneas. Uma tal organizagdo torna-se
possivel pela aplicagao sistematica do principio de feedback ao funcionamento das maquinas e

ferramentas”.

Lipietz (1991, p. 126) acredita que, de acordo com as contingéncias sociais,
politicas, econdmicas € tecnologicas em que estdo inseridas as empresas, sa0 dois os paradigmas

de gestdo do trabalho da presente €poca, mutuamente incompativeis quando aplicados a mesma "

forga de trabalho. Define o neotaylorismo como "o retorno as formas pré-fordistas de flexibilidade

da forca de trabatho, com salarios mais baixos, maior risco de perda de emprego e um controle

direto, por parte da administragio, sobre a utilizagio de tecnologias mais ou menos |

modernizadas”. )
Inversamente, continua 0 autor, o "envolvimento coletivamente negociado pode «

ser definido como o comprometimento da forga de trabatho na luta pela qualidade, produtividad\ej

V4
N
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e melhoria das novas tecnologias, em troca de garantias sociais ¢ de repartigdo dos ganhos de
produtividade”. Observa que este Gltimo demostrou sua superioridade no aproveitamento das
novas tecnologias, tendendo a dominar nas sociedades onde predominam as preocupagdes com
iguadade social e estabilidade macroecondmica.

Nesse caminho, Liu (1983, p.18) coloca alguns pontos interessantes na busca de
uma evolugio organizacional deste tipo. Relaciona como essenciais a aprendizagem dos
trabalhadores a respeito dos aspectos de produgio e das dificuldades socioculturais do trabalho
em comum;, a ampla negociag@o entre 08 interessados, igualmente responsaveis, para defini¢do do
funcionamento da empresa e a consequente participagdo dos mesmos nas decisdes de concepgao €

désenvolvimento do trabalho.

Para finalizar, considera-se importante relacionar o conteudo exposto nesta revisao
com uma colocagdo de Montmollin (1980, p. 166) "a ergonomia nio pode se furtar do problema
central do neo taylorismo: a participagdo dos trabalhadores na organizagdo de seu proprio
irabatho”. De acordo com a classificagio de Lipietz (1991) acima citada, se a ergonomia
conseguir superar este desafio, estara caracterizada a ruptura com os esquemas tayloristas. |

Este estudo tem como tema a convergéncia da ergonomia com a organizaq,ﬁb do
trabalho visando viabilizar a projegdo de situagdes de trabalho em projetos industriais, voltados ao
setor de produgdo de alimentago coletiva.



CAPITULO 3

METODQLOGIA PARA INTERVENCAO ERGONOMICA EM PROJETOS INDUSTRIAIS.

]

. Os problemas enfrentados quando da concepgio e implantagdo de projetos
industriais colocam, como ja discutido anteriormente, a necessidade de implementar uma nova
metodologia de acompanhamento desses projetos, visando otimizar a utilizagdo dos recursos

envolvidos e o funcionamento da nova instalagao.

Daniellou (1992, p. 78) acredita que esses desacertos advém da fragilidade das
- hipoteses adotadas pelos projetistas para elaborar o novo sistema. Esse ponto, ja discutido no
capitulo anterior, refere-se a falta de consideragiio das especificagdes das intervengOes humanas.
O mesmo autor (1988, p. 187) relaciona algumas dessas hipoteses, quais sejam:

. uma suposta estabilidade do operador humano: as variagdes de estado fisico e psiquico, ndo sdo

consideradas,

. uma grande estabilidade dos processos de produgido: os aparelhos sio calculados no equilibrio, e
as variagdes s30 consideradas como transitorias;

_uma alta confianga nos indicadores e acionadores de processo: as falhas sdo consideradas

;;roblemas técnicos de dificil ocorréncia,

_ a descrigio do raciocinio humano baseado numa analogia com o funcionamento de um

computador: minimiza o papel da percepgao humana.

Assim, a intervengdo ergonormca deve modificar tais hipoteses, como salientam

Guérin et all (1991, p. 57) ao colocar que o papel da ergonomia € de identificar e estmturar
panmdo da analise das atividades atuais dos trabalhadores, ou realizando smmulages da atividade
futura, o conjunto de suas’ determinantes provaveis. Demonstrar, entdo, as incoeréncias € 0s
riscos potenciais e manifestos relativos a saade dos trabalhadores e as disfungdes das instalages.

Laville et all (1989, p. 12) colocam que a questio & evidenciar a inevitavel
variabilidade dos estados do processo e dos operadores humanos, para que esta vanabilidade

-
possa ser consnderada numa concepgio mais flexivel dos melos eda orgamzag:ao do trabalho

Leplat (1990, p. 359) ressalta que esta flexibilidade responde a dificuldade de
prever com bastante precisio em uma situagdo nova, o papel da atividade do operador. As
realizagdes devem poder adaptar-se a: as diferencas individuais, 4 evolugdo das condigbes de

trabalho e a transfonna«;ao da atividade através do exercicio prolongado. P01s como coloca

Wisner (1987, p. 64 ) a ergonomia nao tem carater prescritivo ou normativo, suas recomendag;oes
_— T
visam a definigio de meios de trabalho que compreendem os graus de liberdade que permitam a
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" sua adaptagdo a grande maioria dos trabalhadores.

A metodologia proposta visa, entdo, minimizar o hiato com que a -ergonomia
conffonta-se nas industrias entre o estado atual dos seus conhetimentos € a pratica industrial. A
proposta de Danielou (1985, 1988) € incorporar a abordagem ergondmica em todas as etapas da

estrutura de um projeto industrial, baseado no estudo das denominadas situagdes de referéncia.
~— ' :

3.1. Etapas da metodologia

A metodologia comporta trés etapas, quais sejam, a analise das situagdes de
. referéncia, projegdo do quadro de trabalho futuro e reconstitui¢do previsivel da atividade futura
provavel ( ver figura 5). ‘

se das situagdes de referéncia _ :

A situagdo de referéncia deve, com a maior precisdo possivel, caracterizar em

) .. e .. . - . .
detalhes a atividade atual. Seu objetivo ¢ permitir uma descri¢do da variabilidade industrial
envolvendo” variacdes de demanda, de- fornecedores, de produtos, ‘de aparelhos e suas

~1

consequéncias sobre a atividade (Daniellou, 1985, p. 11-12).

A escolha da situagdo, ou situagdes, de referéncia-depende-de critérios -que - -
envolvem ‘a natureza do projeto industrial em questdo. Pode-se buscar a pesquisa de situagdes
‘relativas a matéria prima e pfocessos de fabricagdo, a tecnologia e a populagio que conduzira o
futuro sistema. Nesse sentido, Daniellou (1985, p. 68) coloca trés situagdes que podem ocorrer.

*Se o projefo é de modemizagio, entende-sé que os mesmos produtos serdo
fabricados com as mesmas matérias primas, pelos mesmos operadores, porém com um dispositivo
técnico diferente. Nesse caso, torna-se necessario analisar a situagéo atual, antes da intervengio,
e, se possivel, outras unidades com caracteristicas semelhantes ao esperado apos a modernizagio.
E oportuna a consideragio a respeito de aspectos que desaparecerdo, permanecerio e dos que,
. - provavelmente, surgirdo apos as alteragbes.
Se a questio ¢é a implantagio, em um fovo local, de um dispositivo técnico ja
existente, temos um caso de tranferéncia de tecnologia, que tem uma metodologia especifica de [ 2~

analise descrita por Wisner (1985).

No caso da criagio de uma nova tecnologia de fabricagéo, a questdo ¢ um pouco
mais complicada por ndo existir uma situag@o similar ja em funcionamento. Nesse caso o autor



sugere que proceda-se 2 analise com 0s operadores que conduzem os ensaios de laboratério que
geraram a nova tecnologia. Salienta, também, que raramente ocorre a transposi¢do direta do
labasatdrio 4 indistria, sendo usual a instalagio de unidades piloto para testes € ensaios que

—a e

serviris como situag@o de referéncia.

Maire et all (1989, p. 32-35) enfatizam a necessidade de analisar aspectos relativos

~ causas e efeitos de variabilidade das matérias primas, das utilidades e condigdes climaticas;
. panes e defeitos do sistema de referéncia (maquinas, métodos e processos);
_ caracteristicas dos operadores com énfase nas competéncias requeridas;

. relagBes com clientes e fomecedores;@
. aspectos ambientais (geografico, climatico, social, cultural).

Ressaltam, em todos os casos, a utilizagdo de referéncias complementares. Como essas
apresentam semelhangas em somente alguns dos aspectos requeridos, os seus dados servirdo para

o enriquecimento da anélise.

Os mesmos autores colocam que a exploragdo de uma situagdo de referéncia
comporta dois estados. O primeiro envolve a analise, adequando as varias técnicas disponiveis de
anilise ergondmica do trabalho ao caso, da atividade real na situagio escolhida. O segundo
envolve a comparagio técnica e organizacional entre a situagio de referéncia e a do projeto. As
diferengas encontradas permitirdo evidenciar aspectos como volume de emprego, organizagio do
trabalho, qualificagdo € formaggo dos operadores, seguranca, condigoes fisiologicas e psiquicas de
trabatho. ‘ '

Nesse ponto ¢ interessante colocar que, como afirma Daniellou (1985, p. 69-70), a
descrigdo da atividade estabelecida nestas situagdes ndo é transponivel & situacdo futura. Um
trabatho de abstragio é necessario para destacar estes fatores determinantes da atividade e que
sio suscetiveis de estar presentes nas instalagSes projetadas: elementos de variabilidade de

produtos e ferramentas, disfungdes dos sistemas técnicos e certas caracteristicas organizacionais.
P

Esclarece que esta analise permite igualmente evidenciar as estratégias utilizadas
pelos operadores, levando em conta estes fatores, fornecendo, em particular, informagdes sobre
as competéncias requeridas que orientardo a reflexio sobre o plano de formagao.

Assim, os resultados das analises de situagdes de referéncia podem servir para

enriquecer, talvez corrigir, as hipoteses sobre 0 trabalho humano presentes no inicio do projeto. A
ergonomia contribui, entdo, na definigio de objetivos detalhados fixados pelo empreendedor para
a equipe técnica. Esta contribujcdo ergondmica envolve cincq dominios de _ncepc;id@dos
}‘? éoﬁwares, da

espagos ¢-locais de trabalho, dos equipamentos materiais, interfaces /¢
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organizagio do trabalho e da formag@o (Daniellou, 1988, p. 190).

(@% Projegio do quadro de trabatho futuro
A

Para Daniellou (1985, p. 70-71) esta segunda etapa consiste na previsdo das
determinantes da atividade futura, comportando duas descrigdes, das tarefas futuras e suas
condigdes de execugio, € da populagdo futura e suas variagdes.

A descri¢io das tarefas futuras envolve os aspectos técnicos e organizacionais
necessarios para prever os objetivos a serem atendidos pelos operadores. Ja a descrigio da
populagio futura origina-se da analise do conteado de decisdes denominadas sociais relativas ao
trabalho nas futuras instalagSes, entre outras, nimero de trabalhadores, reparti¢do-de tarefas e
horarios. Representa, também, o resultado da identificagdo das competéncias necessarias peloé
sistemas analisados e das competéncias disponiveis entre os operadores destinados ao futuro

sistema.

ecénstituigﬁo previsivel da atividade futura provavel
N

A partir da identificagdo dos objetivos, vem a tentativa de prever a atividade que

podera ocorrer nas futuras instalages. Danm%; p: 72) salienta que esta previsio ndo tem
carater préscritivo, nio visando a elaboragio de um procedimento que serd imposto aos
operadores. O seu objetivo ¢ destacar se existe a0 menos um modo operatorio que permita o
atendimento dos objetivos, nas condigdes compativeis com o funcionamento humano, levando em
conta as variabilidades inter e intra individuais previsiveis. .

O mesmo autor (1988, p. 190-191) coloca que varios métodos podem ser
utilizados em fungdo, particularmente, dos meios técnicos disponiveis para configurar o futuro
sistema- Em certos casos, quando os elementos-do sistema sdo inteiramente disponiveis, ¢
possivel proceder a uma experimentagdo. Em outros, um simulador pode substituir algumas
situacdes e provocar reagdes a serem analisadas.

Quando os futuros dispositivos nio encontram-se assim disponiveis, 0 autor coloca
algumas linhas que podem auxiliar a reconstitui¢do, a saber:

_ recensear, com a maior precisio possivel, os diferentes fatores determinantes da atividade, que
referem-se, por exemplo, s solugdes definidas quando da concepgdo, as propriedades observadas
nas matérias primas, aos objetivos de produgao;
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. solicitar, aos operadores representativos da futura populagdo, a descrigdo detalhada da atividzde
que eles utilizam para executar as diferentes agdes tipo evidenciadas nas situagdes de referéncia,

bem como suas combinagdes temporais provaveis,

. proceder uma evolugio légica dos modos operatérios descritos, a partir dos conhecimentos
sobre as propriedades fisiologicas e psicoldgicas do ser humano,

formular um prognéstico relativo aos meios de trabalho previstos, observando se as
determinantes da atividade futura provavel delimitam um espago que permita a elaboragdo de
modos operatorios eficazes € nao desfavoraveis a sainde. Evidenciam-se, entdo, os indices de
inadaptagiio que se referem & caracteristicas dos meios de trabalho que constrangem a atividade

de uma forma incompativel com a saide ou a performance.

A interagdo entre estas reconstituicdes e as etapas do projeto industrial tém um
caréter interativo. As inadaptagdes constatadas originam novos estudos técnicos € 6rghnizacionais
com novas solugdes sendo propostas, até a escolha da melhor opgdo. Assim, ¢ proposto um
cronograma que associa a intervengao ergonomica a estrutura do projeto industrial.



Figura 5: Etapas da metodologia para abordagem ergonmica em projetos industriais.

1 - SITUAGCOES DE REFERENCIA

Conhecimentos
em Ergonomia

Populach Atividad D nantes da Atividad ,

2 - QUADRO FUTURO
/N /N ' AN
e CE xzr )

3 - ATIVIDADE FUTURA PROVAVEL

Populagdo Atvidade Detenninantes
Futura Futura da Atividade
Provivel Futura

Prognéstics ’ \1/ - Prognéstiod -~ -

{ Prognostico 1

1

4 - ATIVIDADE REAL

Poputagio Atividade i
Real Real Reas

Fonte: Daniellou (1985, p. 75)
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3.2. Interagdo do cronograma do projeto industrial com a abordagem ergondmica

O desenrolar de um projeto, como anteriomente analisado, compreende varias
fases com objetivos bem definidos. A metodologia em questdo prevé atividades que podeni
viabilizar a intervengo ergondmica em cada uma dessas etapas, conforme figura 6. A analise feita
a seguir compreende os principais pontos dessa intervengdo em cada etapa, bem como, de acordo
com os objetivos deste estudo, evidencia os aspectos especificos relativos & organizagao do
trabatho.

L]

3.2.1. Intervengo ergondmica nos estudos preliminares

Devido as caracteristicas desta etapa que envolve as analises exploratorias,

[

normalmente, confidenciais, a intervengao ergondmica geralmente ¢ indireta.

Nesse sentido, a_contribui¢do ergondomica pode ocorrer, a partir dos objetivos

definidos pelo empreendedor, na analise preliminar dos pontos positivos e negativos da situagdo
proposta com relagdo a saide dos operadores e produtividade das instalagGes, bem como, com

“relago a organizagdo do trabalho ¢ caracteristicas da populagdo futura.

et

3.2.2. Intervengdo ergondmica na Engenharia Basica

Maire et all (1989, p. 46-85) colocam ser essa a fase em que as grandes decisdes

sio tomadas, tanto no dominio técnico como no socio-organizacional. Esses elementos fornecem

condigdes para o desenvolvimento das analises das situagdes de referéncia que evidenciardo certas
determinantes da atividade futura provavel.

Com relagio a organizagdo do trabalho, os autores colocam alguns pontos que

podem ser anélisa_dgsvpara respaldar % quais sejam;

. procedimentos: natureza € sensibilidade dos pardmetros a controlar,

. material: natureza e particularidades tecnologicas dos equipamentos e ferramentas;
. tipo de regulagdo: pneumatica ou eletrdnica, por exemplo;

o3 de comandos  manipla

_modalidades e limites de retomada manual da produg@o;

. tipologia do .Sw(’;
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. W@sﬂduﬂmcadalecal;.

. especializagdo ou polivaléncia dos operadores.

Esse ultimo ponto pode ser analisado a partir da reflexdo sobre alguns aspectos,

tais como, formac;ao tipo de tarefa, nimero de pessoas por equipe, as relaq:oes interindividuais, a

poss1b1hdade de um correspondente prevﬂeglado na equipe que fag:a os contatos externos € os

O conjunto dos resultados das anlises de situagdes de referéncia servirio para a

defini¢do detal?ada dos objetivos com 0 empreendedor resultando nos programas detalhados

envolvendo os cinco dominios ja citados, a saber, locais e espagos de trabalho, eqmpamento e

programas nortearao a reda(;ao dos cadernos de encargos do estudo detalhado

3.3.3. Intervengdo ergondmica na Engenharia de Detalhamento .

Maire et all (1989, p. 90,92) colocam que a precisdo requerida por esta fase

permite um aprofundamento da anlise da atividade futura provavel, no sentido de integrar ao
projeto os conhecimentos basicos de ergonomia, como posturas, esforgos fisicos e trabatho
mental. Enfatizam que neste periodo podem, paralelamente, ocorrer as analises detalhadas de tipo
e repartigio das tarefas a cumprir, da organizagio do trabalho e da preparagdo dos operadores.
Salientam assim (p.128) os principais objetivos da abordagem ergondmica nesta

>

etapa:

_influir sobre os documentos no sentido de levar em conta as caracteristicas da atividade futura
provavel dos operadores;

. integrar os cadernos de encargos € os planos-com as regras gerais de ergonomia,

A

_dotar o local de meios para iniciar a construgdo e recepcionar as instalagoes;
_iniciar a preparagio do pessoal e aprofundar as discussdes sobre a organizagio do trabalho.

Na questio da organizagio do trabalho, ressaltam (p. 140) que € nessa etapa que
W Eles referem—se principalmente, ao quadro organizacional
geral, envolvendo efetivos, qualificagdes, reparti¢do de tarefas, polivaléncia, ritmos de trabalho,

>
estrutura hierarquica, relacoes COm Ooutros Servigos. Referem-se também, as modalidades

tldxanas de orgamzacao tais como, meios de comunicagdo, instrugdes € procedimentos.

R

O quadro organizacional geral previsto na etapa precedente deve ser posto a prova

com o funcionamento das instalagdes que surgem durante os estudos detalhados. Ja as

L mu——
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modalidades cotidianas da organiza¢do, os autores consideram que s3o, nesta fase, estabelecidas
pela primeira vez. Os procedimentos de trabatho sdo uma ferramenta essencial aos operadores,
I il il

sendo, por isso, essencial que 0s mesmos participem da sua e]aborag:ao Da mesma maneira, a

1enexao sobre 0s meios necessanos para assegurar a continuidade da mformaq,ao em todos os

sentldos deve ser iniciada, sempre assomada aos futuros usuarios.
s, e

3.3.4. Intervengdo ergondmica na Engenharia de Montagem

instalagdes o ergonomista, num trabalho corgunto com os futuros 1 usuanos, pode controlar se os
objetivos definidos nos programas detalhados estdo sendo cumpridos e sugerir algumas

modifica¢Bes possiveis.

Maire et all (1989, p. 153, 162) consideram que o canteiro de obras, se bem
utilizado, pode constituir-se num precioso suporte de formagdo. Recomendam visitas dos futuros
usuarios as instalagdes em construgdo para que 0s Mesmos apreendam, progressivamente, todos

os detalhes relativos aos seus futuros locais de trabalho. Enfatizam, ainda, que essas visitas podem
vir a melhorar as condi¢des em que se efetua a transferéncia de responsabilidade, a colocagdo das

instalagdes a disposi¢ao dos usuarios.

3.3.5. Intefvengio ergondmica na Operagdo Piloto e na Produgdo Normal Estabilizada

Wisner (1987, p. 149) coloca que, uma vez instalado todo o dispositivo técnico, o
funcionamento ocorre progressivamente. Esse € o periodo crucial de observagdo, no qual as

falhas do sistema aparecem,.evidenciam-se os problemas de seguranga e pode-se descobrir as

dificuldades operacionais.

anﬁellou (1988, p. 191) ressalta a necessidade da analise do trabalho real dos

operadores nessa etapa com o objetivo de:

_ notar os elementos que foram insuficientemente considerados quando da concepgio e fornecer
solugdes rapidas;

. completar, através da anilise dos incidentes ocorridos, a formagio e o enquadramento dos
operadores;

. Contribuir para uma acumulagdo de experiéncia da equipe para realizagbes posteriores.

O mesmo autor (1985, p.74) recomenda também uma anélise do trabalho quando
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da Produgiio Normal Estabilizada. Argumenta que esta permitira evoluir o grau de validade da
previso da atividade efetuado durante a fase de concepgéo. A avaliagdo dos desvios constatados
perinitcini 0 progresso dos conhecimentos em ergonomia e dos métodos de previsao da atividade.

Figura 6: Interagdo do cronograma do projeto industrial com a intervengio ergonémica

ETAPASBO | | INTERVENGAO ERGONOMICA
Estudos Dados preliminarmente disponiveis
preliminares - conhecimentos tedricos

de Engenharia

- conhecimentos praticos

Analise do existente:
- identificac@o e analise das situagdes

EStugr?r?a?i:l de referéncia

ngiw - rede das exigéncias/condicionantes

(degisi_érq de Enriquecimentos dos programas

investir) - redacéo dos cadernos de encargos
- recomendacdo para a concepgao

Estudos de Reconstituicoes previsiveis da

Engenharia de
Detalhamento

atividade futura provavel
- prognéstico
- trabalho de concepgéo

Engenharia de
Montagem

Recepgdes

- fichas de recepgées de postos de
trabalho

- formacéo

Operacéo Piloto

Analise da atividade real (transitéria)

Funcionamento
Estabilizado

Retorno e acumulagao de
informagao sobre o funcionamento

Fonte: Santos (1992, p. 26)

Neste ponto, é importante colocar um aspecto da metodologia, enfatizado por
todos os autores consultados, que é o da participacdo, nas diversas etapas, da populagdo
trabdeora.ng et all (1988, p. 20-21) consideram que, como o saber do operador engloba

. conhecimentos adquiridos através da aprendizagem e da experiéncia profissional, sua participagdo
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na definigio das necessidades e exigéncias dos aspectos relacionados ao exercicio da atividade de

-

trabalho torna-se um imperativo metodologico.

~ Salientam que essa participagdo, nas diversas fases do projeto vai depender de

woes entre os_envolvidos, variando com o grau de comprometimento dos operadores, em

SEN

_funcdo do contexto social da empresa. Relaciona certos principios fundamentais que devem ser

respeitados em todos os casos:

_ informar ao conjunto do pessoal envolvido sobre os objetivos do projeto, as etapas € 0s métodos

de estudo;

solicitar a colaboragdo no recolhimento de informagdes sobre as atividades desenvolvidas

(situagdes de referencia);

_ restituir e validar as informagdes recothidas com as pessoas que as forneceram;
. submeter as proposigdes de solugdo ao conjunto de pessoas envolvidas.

Lorig (1981, p. 153) considera que a riqueza do saber do operador permite a
implanta¢do de varios melhoramentos € evita certos erros fundamentais de concepgio que podem

representar um custo importante para-a empresa.- Descreve uma. intervengdo ergondmica em um
projeto de concepgdo industrial onde a participagio dos operadores resultou, inclusive, em

modificagdes nas politicas sociais da empresa.

3.3. Documentos propostos para uma intervengao ergondmica em projetos industriais ---

Para o acompanhamento ergondmico de um projeto industrial s3o propostos
alguns documentos que, utilizados no contexto da referida metodologia, facilitam a intervengao

durante as diversas etapas do projeto.

O formalismo desses documentos depende da estrutura de gerenciamento do
projeto e do método de trabalho escolhido pela equipe de concepgdo. '

Decoster (1989, p. 58) recomenda que, na redagio dos documentos sejam evitadas

as formulagdes muito gerais, dando preferéncia a busca do realismo e -da precisdo. Argumenta
com a necessidade de dispor de estruturas frasais e termos que sejam acessiveis aos diversos

analistas das proposigdes, inclusive os futuros operadores.
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3.3.1. Documentos de acompanhamento do projeto (DAP)

- Santos (1992, p. 30-35) considera que os Documentos de Acompanhamento do
Projeto (DAP) tém a fungdo de organizar os dados obtidos da anélise ergonbmica das situagdes
de referéncia. Em alguns casos, os mesmos poderdo evidenciar pontos que ndo tenham sido

suficientemente abordados quando das analises.
O DAP aborda os pontos explicitados a seguir:

. Situagdio existente: caracterizagio da situagio em questdo antes da anélise do trabalho, a pa,rtxr

de aspectos do seu funcionamento. De acordo com o projeto, esta parte pode ser redigida 1o
inicio dos Estudos Preliminares de Engenharia contribuindo para uma melhor defini¢io dos
objetivos do projeto. Baseia-se em conhecimentos cientificos disponiveis sobre o homem em

atividade de trabatho.

. Objetivos do projeto: resultado do trabalho de explicita¢do junto ao empreendedor.

_ Condicionantes reveladas pela anilise das situagdes de referéncia e que permanecerdo

independente do dispositivo tecnico escolhido.
. Recapitulagdo dos pen'odos senstveis ou criticos provaveis.

. Recapitulagdo das sequéncias e dos fluxos. A sequéncia representa os diferentes circuitos que

podem ser tomados. O fluxo significa uma certa quantidade de circulagio nas diferentes

sequenc1as em diferentes penodos

e rer

. Cronograma: desenvolvimento fisico de todas as etapas de acompanhamento do projeto.

3.3.2. Programas detalhados

Os programas detalhados sdo elaborados, em conjunto com a Engenharia
Consultiva, a partir de dados ergonomicos ja conhecidos e dos resultados das analises das
situagdes de referéncia. Funcionam como uma documentagao intermediaria antes da redagdo dos
cadernos de encargos. Envolvem os cinco dominios ja cntados a saber, locais e espagos de

trabatho, equipamentos materiais, mterfaces e soﬁwares orga.mzagao do trabatho e formag@o.
A, e

3.3.3. Ficha "Situag@o agdo tipo"

Santos (1992, p. 42-43) coloca que as fichas agdes tipo sdo caracteristicas 4 cada
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situagio € visam permitir a preparagdo das reconstituigdes previsiveis da atividade futura

provavel. Relacionam aspectos de:
. trabathadores envolvidos;

. motivos da a¢io: agio planificada ou resposta a fontes de variabilidade, modo de informag@o dos
trabalhadores sobre a necessidade de intervir,

. natureza das intervengdes: objetivos perseguidos e objetivos intermediarios;

_material utilizado: variabilidade, caracteristicas, provisio, evacuagio;

. meio ambiente de trabalho;

~condicionantes de tempo, normas de produgio, critérios de qualidade;

_fontes de informagio, critérios de decisdo, uso de sinais, controle do resultado da agio;

_ acessibilidade, deslocamentos, esforgos fisicos, porte de cargas, porte de vestimentas especiais
ou EP.1, seguranca;

_coatividade, comunicagdes, relagdes com a entrada e saida, relagdes com outros Servigos;

. ligagiio temporal com outras tarefas: sequencialidade, simultaneidade, interrupgdes,...

3.3.4. Caderno de encargos de recomendagdes ergondmicas

A partir dos programas detathados pode ser elaborado o Caderno de Encargos de
Recomendagdes Ergonomicas (CERE), entregues aos fornecedores nos diversos lotes de
licitagdo. O CERE serve como apoio as especificagdes introduzidas no DAP, fornecendo uma
idéia condensada das mesmas.

O modelo de CERE proposto por com Decoster (1989, p. 60-67) engloba os

—

aspectos referentes a:

. decisOes de base;

. implantagdo geogréfica dos elementos;
. implantagio detalhada dos postos mantidos pelos operadores;
. implantago e arranjo fisico das zonas de interven¢io;

. documentagio;

. nivel de ruido;

. vibragdes;
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. nivel de iluminagio;
. poluigdo do ar;
. ambiente térmico.

Uma avaliagio da metodologia proposta ¢ feita por Leckner et all (1987, p. 163)

concluindo que sua utilizag3o leva os operadores a terem mais confianca, iniciativa e
concentragio para atuar nos sistemas de trabalho propostos. Argumentam que os resultados
significam uma melhoria das condigdes de trabalho representadas, também, pela qualidade da
produgdo, seguranga das instalagdes e seguridade dos operadores.

Para finalizar, coloca-se o explicitado por Luzi et all (1987, p. 155) ao constatarem

que a intervengio ergondmica em projetos industriais leva a busca de solugbes técnicas para
problemas organizacionais. Essa constatacdo demonstra a evolu¢do da demanda, marcando uma
melhor compreensdo do papel do ergonomista que, através da sua agdo, pode ser reconhecido
como um intermediario no processo de comunicagdo entre empreendedores, responsaveis pela

concepgio e realizagdo, e usuarios.
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CAPITULO 4

ERGONOMIA E CONDICOES DE TRABALHO EM UNIDADES DE ALIMENTACAO E
NUTRICAO |

As situagdes de trabalho encontradas em Unidades de Alimentagdo e Nutrigéo
(UAN) sio bastante diversas, variando de acordo com o porte ¢ a inser¢do das mesmas. Nao
obstante as variagdes determinadas por esses fatores, alguns pontos, que s@o comuns a todo o
setor, serdo explorados neste capitulo numa tentativa de melhor situar o estudo realizado.

Assim, de acordo com a ja citada definicdo de Montmollin (1980, p. 165) serdo
descritas situagdes relacionadas com as condicBes ambientais e organizacionais do setor,
envolvendo os dois aspectos considerados importantes pelo autor na analise de condigdes de

trabatho.
4.1. Condigdes ambientais

As condicdes ambientais em UAN serdo analisadas levando em conta,
principalmente, as recomendagdes, relacionadas aos diversos aspectos, disponiveis para o setor.

Neste sentido, os itens levantados envolvem as condigdes de ruido; temperatura;
umidade; ventilagio; iluminagdo; presenca de gases, vapores ou residuos toxicos; bem como

espago fisico e concepgao de materiais e equipamentos.

4.1.1. Ruido

Nas UAN ocorre a produgdo de ruidos provenientes, principalmente, do choque e
ressondncia de superficies metalicas, do funcionamento de diversos equipamentos, da agua e do
vapor, bem como das comunicagdes verbais entre 0s trabathadores. Sousa (1990, p. 31) enfatiza
que o nivel de ruido se acentua pelo eco no interior da UAN, efeito da propagagao dos sons
devido a sua reflexio multipla pela superficie ao redor, relacionada com o tamanho relativamente

grande do local e a predominéncia de substancias duras e refletoras.

Oddone et all (1986, p. 33) salientam que € importante o estabelecimento de uma
faixa de seguranca entre 60 dBA ¢ 85 dBA. Acima de 60 dBA os ruidos podem perturbar o poder



59

de concentragio ¢ 85 dBA é o maximo de ruido intermitente permitido pela legislagio brasileira
(NR 15) para uma jornada de oito horas diarias (Ribeiro et all, 1984, p. 57).

Em se tratando de UAN Lawson (1976, p. 95) recomenda a manutengio de nivel
de ruido entre 55 e 60 dBA no interior do recinto de trabalho e 45 dBA no refeitorio, visando as
indispensaveis condig¢des de tranquilidade no ato de alimentar-se.

Como o porte de equipamentos de prote¢do individual sio considerados solugdo
. paliativa para o problema, muitas vezes incompativeis com as exigéncias de coordenagio verbal e
higiene do vsetor, recomenda-se a busca de medidas especializadas de corregio acustica,
respeitando essas especificidades.

_ 4.1.2. Temperatura, umidade e ventilagdo

Estes aspectos serdo analisados conjuntamente por apresentarem uma estreita
interrelagio. Numa UAN, a geragdo de calor e umidade ocorre, principalmente, devido a presenga
de muitos equipamentos, muitas vezes movidos a vapor, funcionando conjuntamente em
ambientes interligados, aos processos de cocgdo e as exigéncias de higiene que impSem lavagdes
continuas. J4 a presenca de equipamentos de conservagdo de alimentos a frio, tais como camaras
frias e geladeiras, determinam a existéncia de baixas temperaturas. Podem ocorrer choques
térmicos quando uma mesma pessoa tenha necessidade de circular, simultaneamente, pelos
ambientes de cocg¢do e armazenamento de alimentos.

A ventilagio depende, somente em parte, da existéncia de janelas, pois, na maioria
dos casos, as mesmas nao sao suficientes, sendo necessaria a instalagdo de sistemas mecanicos
para circulagdo do ar. Considera-se importante que 0s mesmos sejam compativeis com as
exigéncias de higiene do setor, nio permitindo a troca de ar que propicie a contaminagio cruzada.
Outro aspecto, comum & grande parte das UAN, envolve sistemas de ventilagdo geradores de uma
sobrecarga de ruido que determinam a sua ndo utilizacdo.

Silva (1990, p. 10) relata ter encontrado, em pesquisa junto a uma UAN
hospitalar, um total de 56% dos entrevistados que consideraram o ambiente de trabalho
excessivamente quente. Rocher (1988, p. 623), em pesquisa semelhante em UAN francesa,
_ relaciona um indice superior a 30% de insatisfacio com o ambiente térmico.

A temperatura recomendada para uma UAN oscila entre 22 e 26* C, com uma
umidade relativa do ar entre 50 a 60% (Ministério da Saude, apud Teixeira et all, 1990, p. 83). A
circulagio de ar recomendada é de 0,20 a 0,50 m/s, de acordo com normas AFNOR X 35-202 e
203, apud Rocher (1988, p. 623).
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4.1.3. Tluminag@o

A luz, elemento comum aos ambientes de vida e trabalho, deve ser distribuida
- uniformemente pelos ambientes, evitando ofuscamentos, sombras, reflexos fortes e contrastes
excessivos. Deve incidir numa diregio que ndo prejudique os movimentos nem a visdo das
pessoas, com as janelas e outros tipos de aberturas dispostos de maneira a nio permitir a
penetragdo direta do sol sobre a superficie de trabalho (Teixeira et all, 1990, p. 82).

A iluminagdo recomendada para qualquer local de trabalho ¢é a natural, porém, na
impossibilidade dessa ou em ocasides especiais, deve ser previsto um sistema de iluminagdo
artificial compativel com o tipo de atividade a ser desenvolvida no local. No planejamento da
iluminagdo artificial para uma UAN, recomenda-se que seja considerada a colocagdo de lampadas
que ndo alterem as caracteristicas visuais dos alimentos, bem como ndo contribuam para a

elevagio da temperatura local.

Lawson (1976, p. 95) recomenda que a iluminagdo em uma UAN atenda os
parametros explicitados na tabela 2, que os coloca de acordo com as diversas areas operacionais.
A norma francesa AFNOR NF X 35-103 recomenda um nivel de iluminagdo minimo de 300 lux,

. para todas as atividades de produgdo de refeicdes coletivas (Rocher, 1988, p. 622). Ja a legislagio
brasileira, na NR 15 determina a observancia de um nivel minimo de iluminag&o, para todo tipo de
trabalho, a ser incrementado de acordo com o tipo de atividade, de 250 lux (Sousa, 1990, p. 26).

Tabela 2. Niveis minimos de iluminagdo para Unidades de Alimentagéo e Nutrigdo

LOCAL ILUMINACAO MINIMA

(tux)
Area geral da cozinha 200
Area de pré-preparo 400
Area de cocgdo 400
Area de higieniza¢do 400
Area de distribui¢do 400
Almoxarifado e despensa 200

Fonte: Lawson (1976, p. 95)
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Torna-se importante salientar que todas estas recomendagoes referem-se 20s
pardmetros minimos a serem observados. Esses devem ser acrescidos de acordo com a
neccssidade de desenvolvimento de atividades que exijam um maior grau de minuicia, bem como
observando a relagdo entre iluminagdo e idade das pessoas. O envelhecimento ocasiona a
necessidade de um nivel maior de iluminagdo, para 0 mesmo trabalho, visando compensar a perda

de capacidade visual decorrente.

4.1.4. Vapores e gases

Estas substincias, mesmo aquelas que em condigdes normais nfo ‘sio toxicas,
podem tornar-se prejudiciais ao organismo dependendo da sua concentragio e do gran de
exposigdo. O ideal € que a sua concentragdo nos locais de trabalho seja o mais proximo possivel
de zero, e esse objetivo deve ser buscado quando da concepgdo dos mesmos (Oddone et all,
1986, p. 35).

Nas UAN, pela propria natureza da atividade, € comum a existéncia de vapores
provenientes da cocgdo dos alimentos. Esses podem tornar-se particularmente nocivos quando
advém de fiituras. Pode ocorrer, também, a suspensdo aérea de produtos quimicos utilizados na
higiene e desinfec¢do de alimentos € equipamentos.

Em ocasides incidentais, como alerta Silva (1990, p. 10) ndo esta descartada a
ocorréncia de acaimulo de monoxido de carbono,devido a defeitos de queima do gas dos fogdes e

caldeirbes, equipamentos comuns em UAN.

' Reforga-se, considerando mais este aspecto, a necessidade de previsdo, quando da
concepgio do local, de sistemas de aberturas e exaustdo, bem como de localizagdo de
equipamentos que minimizem as caracteristicas peculiares deste tipo de atividade.

4.1.5. Espago fisico, equipamentos € materiais

O espaco fisico de uma UAN deve ser previsto considerando tanto as dimensaes
dos equipamentos € acessOrios necessarios cOmo 0s vios livres que pemlitani O acesso € 0
movimento. Assim, os espagos recomendados para circulagd@o estdo entre 1,35 m. € 1,50 m; para
operagdo, entre 1,20 m. ¢ 1,35 m.; e para operagdes de limpeza entre equipamentos, entre 0,30 m.
¢ 0,50 m. A altura limite das estantes de armazenamento deve respeitar o alcance maximo de 1,95
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m. para homens e 1,80 m. para mulheres, com o alcance comodo de objetos pesados usados com
frequencna situado entre 0,70 m. e 1,50m. (Lawson, 1976, p. 40, 60).

Rocher (1988, p. 603) enfatiza a necessidade de manter os planos de trabalho a
uma altura entre 85 ¢ 95 cm. de modo a permitir o trabalho tanto em pé, como sentado em bancos
altos. Salienta que a concepgdo dos materiais deve oferecer a possibilidade desta escolha do
trabalho sentado, principalmente nos postos onde a tarefa ¢ longa e repetitiva.

A mesma autora (1989, 'p 322) relata ter encontrado em UAN diversos
equipamentos que, devido a ma concepgao, obrigam a manutengdo de posigdes desconfortaveis
para sua manipulagdo. Assim, recomenda cuidados com relagio a posi¢io de comandos e
elementos de controle dos equipamentos, principalmente aqueles produtores de calor.

Considera-se que a melhoria dos aspectos aqui analisados envolve, além de
solugdes ligadas a equipamentos e instalagbes mais adequadas, também resolugdes relacionadas a
organizacdo do trabalho no setor, tema das consideragdes a seguir.

4.2. Condigdes organizacionais

As questdes relacionadas com a organizagao do trabalho apresentam-se bem mais
complexas que aquelas relativas as condigoes fisicas, discutidas anteriormente. Na organizagdo do
trabatho ndo pode trabalhar-se com regras e recomendagdes pois, como ja discutido no capitulo
referente & revisio bibliografica, acredita-se que tudo depende das contingéncias que envolvem
uma determinada UAN.

No entanto, visando melhorar o entendimento dessa questdo no setor, sera feita
aqui a exposi¢do de alguns aspectos relacionados com o funcionamento organizacional de uma
UAN.

A discussio inicia-se relacionando aspectos que envolvem ritmo e esforgo de
trabalho, horario de trabalho, acidentes de trabalho, absenteismo e rotatividade. Em seguida,
serdo expostos alguns fatores considerados especificos do setor, tais como, polivaléncia, nivel de
formagdo profissional, variabilidade de fluxos, pressao temporal e de qualidade, gestio do tempo
e da informag@o.
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4.2.1. Ritmo e esforgos de trabalho

A questdo do esforgo fisico inclui, entre outros, o carregamento de peso, as
posturas incorretas € O tipo de trabalho muscular, se estatico ou dindmico, bem como seu ritmo.
Estes fatores originam a fadiga objetiva, mensuravel em calorias gastas na execugdo do trabalho

(Oddone et all, 1986, p. 38).

Com relagio ao carregamento de peso, 2 legislagdio brasileira (NR 17) fixa limites
méximos de 40 kg para levantamento de peso € 60 kg para transporte de carga, para homens.
Para mulheres, o artigo 390 da CL.T. estabelece limites maximos de 25 kg para esforgo fisico
ocasional e de 20 kg para trabatho continuo, independente da faixa etaria (Ribeiro et all, 1984, p.
57). Certas fungdes em UAN, tais como copeiras e almoxarifes tém atividades que exigem altos

indices de carregamento de peso.

Os aspectos posturais em atividades de produgdo de alimentacdo coletiva sdo
citados por diversos autores, entre eles, Nahon (1982, p. 620), Mathieu (1982, p. 606) e Rocher
(1988, p. 602-609). Estes questionam a necessidade da maior parte das atividades em UAN serem
realizadas em pé, sem nenhum tipo de apoio. Colocam também a falta de adequagdo dos meios de
trabalho disponiveis, levando a manutengdo de posturas forgadas, principalmente nas atividades
de higienizagdo de equipamentos, utensilios e instalagdes, bem como naquelas ligadas ao controle

de comandos mal localizados.

v As recomendages, para minimizar estas situagdes, referem-se a projegdo de
instalagdes e equipamentos adequados, prevendo a posi¢ao sentada com apoio, sempre que a
atividade permitir. Ressalta-se, também, a necessidade de consideragdo de aspectos relativos a
localizagdo dos comandos, quando da aquisi¢3o dos equipamentos € planejamento das instalagGes.

Ribeiro et all (1984, p. 48-49) colocam que o esforgo fisico, dentro de certos
limites, leva a uma fadiga recuperavel com o repouso. Se ultrapassados com frequéncia, restara
sempre um desgaste residual que conduzira a fadiga cronica. Também o trabatho muscular,
principalmente sendo estatico, com a musculatura contraida por muito tempo, pode precipitar a

fadiga.
Nahon (1982, p. 606-607) e Rocher (1988, p. 610-616) relacionam situagdes em

UAN nas quais ocorre a manutengao de esforgos fisicos que podem conduzr ao desgaste do
operador. Tais situagoes envolvem, entre outras atividades, o transporte de alimentos em carros
com rodizios € a manipulagio de utensilios de grande porte contendo alimentos, por exemplo,
panelas, cubas de balcdo térmico ¢ formas de sobremesa. Os esforgos musculares estaticos
referem-se, principalmente, as atividades de pré-preparo, em operagdes, manuais ou com auxilio
de equipamentos, tais como o ato de picar alimentos. Referem-se, ainda, as atividades de



higienizagio de equipamentos € utensilios, nas quais os mesmos sio mantidos imoveis a custa do

operador.

Quanto ao ritmo de trabalho em UAN, os autores consultados, entre eles, Silva
(1989, 1989), Rocher (1987, 1988, 1989), Chau et all (1987), Rouch et all (1982) e Sousa (1990)
s30 uninimes em considerar as situagbes de producdo de alimentagao coletiva como atividades
com um ritmo de trabatho bastante intenso. Este é determinado, principalmente, pelas limitagoes
temporais de manipulagdo de alimentos e atendimento da clientela.

4.2.2. Horario de trabalho

Como ja descrito, uma UAN ¢ enquadrada no setor de prestagdo-de servigos,
desse fato resulta que o horario de trabatho dos seus operadores deve ser condicionado aos
horarios de seus clientes. Assim, se a UAN esta em um hospital, praticara horarios compativeis
com o atendimento das necessidades dos pacientes e funcionarios deste. Da mesma maneira, a

UAN localizada em empresas deve funcionar de acordo com os turnos produtivos da mesma.

As implicagdes do horario de trabalho nas condicdes de realizagio do mesmo sao
grandes, pois envolvem questdes tais como tempo de transporte de casa para O trabatho,
organizagdo temporal da vida fora do trabalho e implicagdes especificas envolvendo trabalho
noturno e plantdes de final de semana, entre outros.

Este aspecto é comentado por Silva (1989, p.32 e 1990, p. 12) que, a0 analisar a
questdo de horéano de trabalho em UAN hospitalares, encontrou as implicagdes acima citadas,
principalmente aquelas referentes ao tipo € tempo de transporte casaftrabalho. Sugere que a
escolha do horario de trabatho parece advir de um compromisso entre o0 tempo € 0 custo do
transporte, por um lado, e a fadiga, por outro lado.

4.2.3. Acidentes de trabalho

Nio foram encontradas estatisticas a nivel nacional que relacionem
especificamente 0s acidentes de trabatho ocorridos em organizac;(")es produtoras de alimentagdo
coletiva. Rocher (1989, p. 619) relaciona na Franga, em 1986, 73 acidentes para cada 1000
trabalhadores do setor, onde 5 apresentaram incapacidade parcial permanente.

Quanto ao tipo de acidente caracteristico do setor, os autores brasileiros Silva
(1990, p.14 € 1989, p. 34) e Sousa (1990, p. 11,16) concordam com os autores franceses Rocher
(1988, p. 330 ¢ 1989, p. 619), Chau et all (1987, p. 306), Guillon et all (1986, p.197) e Nahon
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(1982, p. 620). Todos relacionam cortes, queimaduras, quedas, escorregdes e torgdes como as

lesdes mais comuns.

Chau et all (1987, p. 305) coloca que, na amostra do seu estudo, 40% dos
acidentes ocorrem entre as 9:00 e 11:00 e 20% entre as 12:00 e 14:00 horas. Relaciona, assim,
uma maior ocorréncia de acidentes de trabalho naqueles periodos considerados criticos na maioria
das UAN, qual seja, o preparo e distribui¢do do almogo.

Sousa (1990, p. 11) relata as principais condigbes, comuns a diversas UAN
analisadas, que podem predispor a acidentes, s3o elas, falta de espaco para executar as operagoes,
deslocamentos excessivos, saida de vapor para a area interna de produgdo, pisos escorregadios,
carregamento de peso, excesso de horas-extras, ritmo de trabalho intenso pela insuficiéncia de
pessoal, manutengdo deficiente de equipamentos, canaletas abertas, utensilios com bordas
rachadas, rotinas sem pausas para descanso, n@o rotatividade de tarefas mondtonas e falta de local

para descanso.

4.2 4. Absenteismo e rotatividade

Com felag:io a0 absenteismo, encontrou-se na bibliografia relatos de indices diarios
significativos, tais como 7% (Silva et all, 1988) e 11% (Athayde et all, 1987). Silva (1989, p. 35)
alerta para a maneira como os dados sobre frequéncia sdo compilados, muitas vezes
impossibilitando a detecgio do niimero de auséncias diarias durante um determinado periodo e

analise de suas consequéncias para a UAN.

Quanto 4 rotatividade, questdo ja analisada quando da caracterizagdo do setor, 0s
autores consultados relatam casos em que as UAN apresentam pequeno poder de fixagdo de méo
de obra. Indices como 5 a 6% ao més (Rodrigues, 1991) demostram praticamente a troca de toda
uma equipe no periodo de um ano. Silva (1990, p. 17) coloca um exemplo em que o quadro de

funcionarios é renovado em 30% a cada ano.

Considera-se, ainda, que a rotatividade apresenta também relagdo com o vinculo
empregaticio. Sabe-se que a rotatividade nas empresas publicas, devido a condigdo de estabilidade
legal dos seus funcionarios, € bem menor do que nas empresas privadas. Rodrigues (1991) relata
ter encontrado exemplos em que o indice de rotatividade das autogestoes inferior ao das

concessionanas.

Os aspectos relativos a absenteismo € rotatividade sdo importantes porque, além
da necessidade de leva-los em conta quando do calculo de pessoal, podem ser encarados como
uma manifestagdo de descontentamento para com as condigdes de trabalho de um determinado
focal. Normalmente, se a carga de trabatho ¢ elevada ou se a atividade percebida como monotona,
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as faltas ou troca de emprego serviriam como valvula de escape para permitir a recuperag@o da

fadiga.
4.2.5. Fatores especificos

A polivaléncia dos operadores ¢ uma caracteristica do setor, confirmada por Chau
et all (1987, p.304), Silva (1989, p. 28) e Rocher ( 1989, p. 321). Colocam que a grande maioria
dos operadores realiza um numero elevado de tarefas diferentes, de acordo com as necessidades

do momento.

A questio anteriormente explicitada € reforcada quando analisa-se a falta de
formagao profissional no setor. Silva ( 1989, p. 30 € 1990, p. 11) demonstra que a aprendizagem
da-se pelo contato do novato com 0 operador mais antigo no servigo. Nos primeiros dias, ele
realiza tarefas simples sob a supervisdo de alguém. Paulatinamente, vao-lhe sendo atribuidas
tarefas mais complexas até que 0 mesmo consiga, sozinho, gerenciar a sequéncia de atividades de
uma determinada area. Esta é a realidade da maioria das UAN brasileiras.

Chau et all (1987, p. 305) relata que a situagdo nas UAN francesas pesquisadas
nio é muito diferente. Com excegdo dos cozinheiros, que sio considerados operadores
qualificados e dos quais é exigida formagao especifica, 70% dos operadores das UAN pesquisadas
ndo possuiam nenhuma formagdo profissional e menos de 15% entre eles possuiam algum tipo de

formag:ao pratlca no setor.

Uma caracteristica do setor € que, de uma maneira geral, todas as atividades sdo
planejadas em fungdo do cardapio diario. Assim, como colocam Nahon (1982, p. 620) e Rouch et
all (1982, p. 603), as tarefas variam de acordo com as preparag¢des do dia e os pré-preparos de
outros dias, ¢ podem ser afetadas por qualquer incidente relacionado a chegada ou

armazenamento da matéria prima.

Silva (1990, p. 28) observa que a composi¢do do cardapio exerce influéncia
também na carga de trabalho. Relata que as frituras, por exemplo, exigem uma maior
disponibilidade de tempo ¢ maior ateng@o. Observa-se que 0 mesmo ocorre com relagdo a certos
vegetais, como vagem por exemplo, que, por ndo poderem ser pré-preparados com o auxilio dos

equipamentos disponiveis, demandam maior tempo e mao de obra que outros.

Outra caracteristica, ja abordada quando da caracterizacdo do setor, refere-se a
pressdo temporal das ‘atividades de produgdo de alimentagdo coletiva, assinaladas por Galabru-
Quintaine et all (1982, p. 617). Estas referem-se, principalmente, as limitagGes do trabalho com

alimentos e 2 adequagdo aos horarios da clientela.



67

Assim, a gestdo temporal dessas atividades, como assinala Rocher (1989, p. 318)
apresenta-se bastante complexa pois as UAN normalmente apresentam um carater dindmico e
evolutivo. Silva (1990, p. 27) coloca que este fato pode ser avaliado pela dificuldade de se
escrever uma rotina minuciosa das tarefas, estando as rotinas ja escritas quase sempre
desatualizadas.

A gestio da qualidade em UAN ¢ um aspecto também bastante peculiar. Como
trabalha com um produto que esta diretamente ligado a saude e bem-estar da clientela, além de
ser, normalmente, perecivel, o setor deve conviver com regras bastante rigidas de higiene como
assinalam Rocher (1989, p. 323), Crampe (1982, p. 612) e Mathieu (1982, p. 605).

Os aspectos aqui discutidos, longe de serem exaustivos, visaram proporcionar uma
visdo geral do setor e da complexidade das atividades de trabalho, principalmente do ponto de
vista organizacional, na produgio de alimenta¢do coletiva.
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CAPITULO 5

APLICACAO DA METODOLOGIA - EXEMPLO DO SETOR DE HIGIENIZACAO DO
RU -UFSC '

Visando demonstrar a aplicabilidade da metodologia da abordagem ergon6mica no
gerenciamento de projetos industriais, as etapas da mesma serdo desenvolvidas utilizando como
situagdo de referéncia o setor de higienizagdo de utensilios do Restaurante Universitario (RU) da
Universidade Federal de Santa Catarina (UFSC). A escolha do RU deu-se devido 4 sua
importéncia social € a facilidade de acesso que o mesmo oferece a comunidade universitaria, bem
como por considerar-se que as situagdes ali encontradas sdo bastante representativas do setor de

alimentagdo coletiva.

As negociagdes com a dire¢do do orgdo tiveram como objetivo definir areas que
fossem consideradas problematicas. Isso culminou com a escolha da area de higienizagio para a
realizagdo do estudo. Algumas tentativas foram feitas anteriormente no sentido de proporcionar
melhorias no setor, porém ainda hoje 0 mesmo é visto como uma questdo ndo resolvida.

A coleta de dados foi realizada no periodo de margo a setembro de 1991.
5 1. ANALISE DO TRABALHO NO SETOR DE HIGIENIZACAO DO RU-UFSC
5.1.1. Metodologia utilizada

O reconhecimento do 6rgdo foi feito através de visita, entrevistas e leituras.

, As entrevistas foram realizadas junto a diregdo, chefias de setores e pessoal do
RU, bem como com representantes de outros 6rgdos da UFSC que atuam junto ao RU (Servigo
de Medicina e Seguranca no Trabalho - SESMT e Servigo Social).

Foram feitas leituras do Regimento Interno do RU, de relatorios de projetos e de

estagios referentes a0 mesmo.

Através de observagdo aberta obteve-se uma idéia preliminar do posto de trabalho.
Os itens ai observados subsidiaram a defini¢3o dos passos a serem seguidos, principalmente com

relagdo aos pontos criticos.
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Em seguida procedeu-se a uma aplicagdo de questionarios a todos os funcionarios
do setor, visando tragar um perfil dos mesmos. Com os dados coletados nesta etapa, foram
construidas tabelas para facilitar a_analise posterior.

-Para aumentar a preciéﬁo do estudo, realizou-se a observagdo armada com
instrumentos de medida. Foram feitas medi¢des, com 0 auxilio de uma trena, do espago fisico de
trabalho e dos utensilios que so higienizados no local. Elaborou-se, entdo, o lay-out do setor.

Apos esse reconhecimento prévio do posto de trabatho, ficou definido que o
estudo seria realizado analisando-se as atividades do periodo matutino. A razio dessa escolha
deveu-se a dlﬁculdade de permanéncia no setor, durante o periodo vespertino, por exiguidade de
€spago.

Na sequéncia, foi efetuada a observagdo normalizada. Elaborou-se um guia de
observagdes e foram feitas fotos, com o intuito de facilitar o aprofundamento da analise através

da obtengio de maiores detalhes. Observou-se riscos de acidente; condi¢Ges de postura, esfor¢os

e comandos; ambientes térmico, luminoso, sonoro e toxicologico do ar.

Realizou-se entrevista com a operadora escolhida para obter uma descrigdo dos

meios utilizados e da sequéncia das operagdes por ela realizadas.

Na etapa subsequente efetuou-se a compilagdo e analise dos dados, subsidiadas
pelo estudo bibliografico.

5 1.2. Reconhecimento do RU-UFSC

O Restaurante Universitario ¢ um o6rgdo de apoio vinculado a Pro-Reitoria de
Assisténcia 3 Comunidade Universitaria - PRAC. Seu objetivo € o preparo e distribui¢ao de

refei¢Oes 4 comunidade universitaria.

A época da coleta dos dados, o RU produzia, em média, 4500 refei¢des/dia,
incluindo almogo e jantar. Os comensais sdo representados por alunos da UFSC, Colégio de
Aplicagio e Nucleo de Desenvolvimento Infantil; professores e servidores da UFSC,; visitantes e

prestadores de servigos autorizados pela PRAC.

O servigo prestado ¢ do tipo centralizado, ou seja, as refeigdes sdo produzidas e
distribuidas no mesmo local. A distribuigio ¢ feita através de esteiras rolantes nos refeitorios A e
B, e balcdo térmico no refeitorio C. O periodo de distribui¢do de almogo € das 11:00 as 13:00
horas. O periodo do jantar € das 17:30 as 19:00 horas, de segunda a sexta-feira e das 17:30 as
18:30, aos sabados.
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A estrutura organizacional do RU ¢ representada, formalmente, através de um

organograma parcial apresentado no anexo A.

A politica de pessoal do orgdo, com relagdo ao recrutamento, selecdo e admissdo
segue os tramites burocraticos do servigo piblico federal. Apos a admissdo, o funcionario
normalmente ¢ introduzido no 6rgdo para atuar na area de higienizagdo, com o objetivo de vir a
ter uma visio geral do funcionamento do RU. Apos essa etapa, considerada um treinamento
informal, ele é encaminhado ao setor que estiver carente de pessoal.

Nos dados oficiais, nio se constata a existéncia de absenteismo no periodo
compreendido entre marcgo de 1990 e setembro de 1991. Contudo, de acordo com Athayde et all
(1987, p. ) constante no anexo 2, 0 absenteismo de periodos anteriores revela-se bastante

significativo.

Considerando o carater piblico ‘do érgdo, os funcionarios tém estabilidade,
existindo somente a rotatividade dentro da propria UFSC, mas essa ¢ pequena. Atualmente,
visando minimizar a caréncia de funcionarios, esses estio sendo contratados através de uma
empresa prestadora de servigos de conservagio. \

| O quadro de funcionarios da produgdo é de 86 pessoas, atuando em dois turnos. O
primeiro turmo compreende o periodo das 7:00 as 16:00 horas e o segundo turno das 10:30 as
19:30 horas, de segunda a sexta-feira. Aos sabados os turnos sio alternados somente com

funcionarios que recebem hora-extra.
5.1.3. Reconhecimento do setor de higienizagdo do RU-UFSC

O setor de higienizagio esta vinculado a Segdo de Cozinha, ligada a Divisdo de
Nutrigio. Sua fungdo € executar a lavagio de utensilios grandes, carrinhos térmicos e carros de
transporte.

A. Aspectos ambientais

A localizagdo do setor de higienizagdo em relagio as outras areas do RU, bem
como a disposigiio das estruturas e equipamentos disponiveis para a realizagdo das atividades
estdo representadas no lay-out, constant¢ no anexo C. As paredes do setor sdo revestidas de
azulejos brancos até a altura de 1,90 m, sendo o restante pintado com tinta branca lavavel. O piso
é revestido com granilite cinza escuro e as canaletas s30 recobertas com grades de ferro fundido.

A relagio e a descrigdio sumaria dos equipamentos € utensilios que sdo

comumente higienizados no setor, encontram-se nO anexo D.

@
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Informagdes que possibilitaram a anélise mais detalhada do trabatho foram obtidas
através do guia de observagdo (ver anexo E) e fotos que, por motivos técnicos, ndo puderam ser

anexadas a este documento.

Na avaliagio do ambiente térmico, pdde-se constatar a existéncia de insola¢do no
periodo matutino, em estagio quente € radiagio térmica proveniente de fritadeiras e caldeirdes a
vapor do setor de cocgdo. Observou-se, ainda, alta concentragio de umidade no ar, resultante de
vaporizagio e condensa¢io de agua quente que vem das torneiras e dos caldeirdes do setor de
cocgao.

Quanto ao ambiente luminoso, observou-se nivel de iluminagio comprometido
pela localizagio da canalizago de vapor abaixo do nivel das luminarias fluorescentes, a existéncia
de lampadas queimadas e auséncia de limpeza das luminarias. Além disso, as janelas estdo

localizadas no alto de uma s parede, abrindo para outra construgao.

Constatou-se, ainda, o contraste desfavoravel das luminincias, pois as condigdes
citadas acima determinam a ocorréncia de pontos menos iluminados no espago fisico de trabalho.
Considerou-se também desfavoraveis os contrastes dos restos de comida com os utensilios.

Verificou-se o ofuscamento sazonal determinado pela incidéncia do sol sobre

superficies espelhadas (inox, aluminio, etc) € a auséncia de protecdo contra esse ofuscamento.

Com relag¢do ao ambiente sonoro, notou-se a existéncia de ruido estavel continuo
vindo de caldeirdes a vapor e exaustor do setor de cocgio. Ruidos ocasionais bastante frequentes
provenientes de vozes, ‘quedas e choque de utensilios no proprio setor e em outros, também

foram observados.

Considerando que o exaustor existente no setor de cocgfo ndo tem um
funcionamento totalmente eficaz, pode-se constatar a existéncia de odor de frituras no setor de
higienizagdo. Observou-se, também, a existéncia de odor de material de impeza.

Com relagio aos comandos, no caso tomeiras, percebeu-se a existéncia de cinco
tipos diferentes quanto a forma e cor, ndo identificadas de acordo com a fungdo (quente/fria). O
espago entre os comandos, representados pelo conjunto de torneiras com agua quente € fria, foi

considerado insuficiente.

Na avaliagdo dos riscos de acidentes observou-se que 0s mesmos se devem as mas
condigdes fisicas do local, que apresenta piso escorregadio e irregular, empogamento de agua,
espago reduzido para operagao e estocagem de utensilios. Os riscos s3o determinados, ainda, pela
natureza das operagdes realizadas e pelo tipo de utensilios e equipamentos higienizados, a saber,
manipulagio de &gua quente, contato com material de limpeza téxico, utensilios pesados,

utensilios com pontas € cantos cortantes € equipamentos que podem deslizar atingindo algum

operador.



Na analise de postura observou-se que o posto € ocupado por mulher, em pé e
movimentando-se durante todas as operagdes. A postura varia em fungdo do item a ser lavado e
da localizagdo da torneira utilizada, podendo haver a tor§:50 do tronco para os lados, inclinagdo
para frente e alongamento para cima ao guardar o utensilio. Por outro lado, a desorganizagao dos
itens a serem lavados pode levar a uma postura forgada, pela dificuldade de acesso.

A avaliagio dos esforgos evidenciou a necessidade, por parte do operador, de
manutengio prolongada de esforgos estaticos para segurar utensilios , as vezes grandes e pesados,
durante a operagdo de higienizagdo. Observou-se também a necessidade de esforgos razoaveis
durante o transporte de itens por higienizar e ja higienizados, agravados pelo manuseio com a

mio molthada e/ou ensaboada.

B. Aspectos organizacionais : %

'As atividades do setor sdo desenvolvidas por um funcionario no periodo das 8:00
as 11:00 horas, um ou dois funcionarios no periodo das 11:00 as 13:00 horas, quatro funcionarios
no periodo das 14:00 as 15:30 horas e dois das 15:30 as 19:30 horas. Ao todo, hd seis
funcionarios envolvidos no setor, cinco enquadrados'como cozinheiros € um como servente,
contratado por prestadora de servigos. A supervis3o ¢ feita por um funcionario em cada turno de
trabalho, responsavel também por outros setores.

O remanejamento de funcionarios desse setor para outros é feito de acordo com as

reinvidicagdes dos mesmos, sem um critério muito rigoroso.

Cada funcionario tem seu proprio uniforme, constituido de guarda-p6 e touca
brancos, avental plastico comprido, botas e luvas emborrachadas. As botas e luvas, embora fagam
parte do uniforme, nem sempre estavam sendo utilizadas pelos operadores nos dias de

observagio.

Através de entrevistas, resumidas no anexo F, obteve-se pareceres dos envolvidos,

com relagio ao funcionamento e problemas apresentados pelo setor.

A aplicagio de questionarios, segundo anexo G, possibilitou que o perfil dos
operadores desse setor fosse tragado, 0 qual é apresentado a seguir.

A idade dos funcionarios do setor varia entre 21 e 50 anos, com média de 39 anos
e desvio-padrio de 10 anos, aproximadamente. Esses trabalham no RU por um periodo que varia
de um més a quatorze anos, com média de 8 anos e desvio-padrao de 6 anos, aproximadamente.
Ja o tempo de servico no setor varia de uma semana a dois anos, com média de 11 meses e

desvio-padrdo de 10 meses, aproximadamente.

A maioria dos funcionarios ja trabalhou outras vezes no setor €, desses, quatro ja

trabalharam duas vezes ou mais.



A maioria dos operadores atuantes no setor gasta menos de sessenta minutos no

trajeto entre sua casa e o RU-UFSC.

Quanto a ocorréncia de problemas de saide, embora a maioria tenha afirmado néo
té-los, todos apresentaram algum tipo de queixa. As queixas mais frequentes foram dores nas

pernas, resfriado, enxaquecas, problemas de circulagdo, dores nas costas e dores nas juntas.

A satisfagio em trabalhar no setor foi unénime entre os funcionarios. Afirmam que
é bom ou porque o trabalho € realizado com poucas pessoas, ou porque os colegas sdo legais ou,
ainda, porque ninguém incomoda. Um dos funcionarios que alegou gostar de trabalhar no setor,

justifica afirmando que "para quem nao tem estudo, qualquer lugar serve".

Nenhum funcionario trabatha nesse setor todo o turno de trabalho, atuando

também em outros locais do R.U.

Com relagio aos problemas que, na visdo dos funcionarios, o setor apresenta,
foram citados o espago fisico deficiente, a falta de agua esporadica, o excesso de peso dos itens a
serem higienizados, o entupimento de cubas e ralos, a manipulagio alternada de agua fria e quente

e 0 empogamento de agua no chao.

As sugestoes apresentadas, visando a melhoria do setor, compreendem a existéncia
de maior espago fisico, de mais espago entre 0s operadores, melhor caimento de agua e colocagdo
de grades no chio. Houve, ainda, a sugestao de que os operadores deveriam ser homens.

Quanto ao nivel de escolaridade dos operadores do setor, observou-se que 0s
mesmos possuem o 1° grau incompleto. Nio existe uma prescrigio de tarefas para o setor,
nem a organizagio do fluxo e das rotinas de trabalho. As orientagdes necessarias sdo dadas
verbalmente. A divisio de tarefas é aleatoria e ndo ha rotina de limpeza. Conforme os
equipamentos e utensilios vao chegando ao local, da-se a higienizagao.

Os residuos permanecem nos equipamentos € utensilios até a higienizagio, quando
S0 entdio escoados nas canaletas juntamente com a agua. O fluxo do processo de higienizagado é

apresentado no anexo H.

O material de limpeza ¢ requisitado pelo operador a cada turno. A quantidade de
material de limpeza utilizada ndo é controlada, pois depende do numero de equipamentos €
utensilios a serem higienizados. Comumente utiliza-se palha de ago fina e grossa, detergente,

saponaceo em pasta e dgua sanitaria.



74

5.2. ETAPAS DA METODOLOGIA

A metodologia comporta trés etapas, quais sejam, a analise das situagbes de
referéncia, a projegio do quadro de trabalho futuro e a reconstituigdo previsivel da atividade

futura provavel, como ja explicitado anteriormente.

Segundo Danieliou (1985, p. 12) a situagdo de referéncia deve, com a maior
precisdo possivel, caracterizar em detalhes a situagdo atual, permitindo uma descrigio da
variabilidade industrial e sua escolha depende da natureza do projeto industrial em questao.

No caso analisado neste estudo, considera-se que a situa¢do enquadra-se no que 0O
autor denomina modernizaggo, isto €, 0s mesmos produtos serdo fabricados pelos mesmos
operadores, com a mesma matéria prima, com algumas alteragSes no dispositivo técnico. O autor
recomenda ser oportuna a consideragio a respeito de aspectos que desaparecerao, permanecerao
e dos que, provavelmente, surgirao apos as alteragdes.

Nesse sentido, na descrigio da primeira etapa sera realizada uma analise geral da

situacdo encontrada, com a consideragdo dos aspectos acima citados nas etapas subsequentes.
5.2 1. Analise da situagdo de referéncia

A analise dos aspectos de ambiéncia demonstra a existéncia de niveis relativamente
altos de ruido, umidade e temperatura(sazonal). Os niveis de iluminagdo parecem ser satisfatorios
porém, observou-se a ocorréncia de contrastes desfavoraveis ¢ ofuscamentos .

A avaliagdo dos comandos evidencia o problema existente com as torneiras que
ndo sio devidamente identificadas e apresentam, em seis das dez existentes, formas que n3ao s3o
as mais adequadas ao manuseio. Além disso, 0 espaco entre 0s conjuntos de torneiras €, em
alguns casos, insuficiente para viabilizar a utilizagdo eficiente das mesmas.

O espago fisico de trabalho revela-se insuficiente para a realizagdo de todas as
operagdes. Isso fica evidenciado pelo congestionamento de utensilios, equipamentos € pessoas.
Os tampos e mesas de apoio disponiveis nem sempre apresentam-se com alturas adequadas a
natureza das operagdes realizadas no setor e as caracteristicas fisicas dos funcionarios atuantes,

obrigando a manutengdo de posturas forgadas.

O carater das operagdes do setor analisado determina a necessidade de oontéto do
funcionario com produtos quimicos que podem revelar-se toxicos. Determina, ainda, a
manipulagio e deslocamento de equipamentos e utensilios pesados e com conformagdo que pode

dificultar essas operagoes.
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'Embora no periodo analisado o absenteismo geral do R.U. fosse inexistente, 0s
dados constantes do anexo B, que se referem a periodos anteriores, demonstram um absenteismo
bastante acentuado que parece ter perdurado por muito tempo. Como s&o dados levantados por
outros pesquisadores ja ha algum tempo, nao foi possivel aprofundar o estudo para determinar a
origem desse absenteismo, identificar e tragar o perfil do absenta contumaz.

Com relagdo ao turn over, devido ao carater piblico do orgdo, ele so existe no
caso dos funcionarios contratados por empresas prestadoras de servi¢os para trabalhar no R.U.

Por outro lado, se a rotatividade no R.U. € baixa, 0 mesmo nao se pode dizer com
relagio ao setor de higienizagdo. Como esta evidenciado na tabela 4 do anexo 1, existe uma
grande rotatividade no setor, inclusive entre os mesmos funcionarios. Das sete funcionarias que ai
atuam, quatro estdo no 6rgio ha 9 anos ou mais (ver tabela 2, anexo I) porém, de acordo com a
tabela 3 do mesmo anexo, nenhuma esta atuando no setor ha mais de dois anos.

Apesar da satisfagdo uninime com rela¢do ao trabalho no setor (ver tabela 7 no
anexo 1), quase a metade dos funcionarios atuantes na higienizagdo apresenta algum problema de
satide (ver tabela 6 no anexo I) e, como ja citado, a rotatividade deles ¢ grande.

Os problemas de saide prevalentes, de acordo com as queixas, foram os
circulatorios e osteoarticulares.

A inexisténcia de regras formais para nortear o funcionamento do local analisado
pode dificultar o controle do trabalho realizado.

As atividades de regulagdo observadas serdo analisadas utilizando-se a descrigdo
de Faverge (1972, p. 42-51) explicitada na revisdo teorica. Assim, considera-se que a regulagcdo
entre produgdo e prevengao é caracterizada quando os funcionarios nio deixam o setor ficar
muito cheio de itens para higienizar. O cuidado ¢ constante no sentido de manter um limite que os
operadores consideram aceitavel. Tem-se a colocar que a exiguidade de espago fisico no setor
contribui para esta preocupagio por parte dos operadores.

A regulagio de processo € evidenciada quando observa-se que o operador lava
mais rapido quando a area esta cheia. Observa-se que este mecanismo tem uma relagio direta com

o anteriormente descrito, isto €, a manutenc@o de um nivel aceitavel de itens a higienizar.

O papel regulador dos supervisores de produgio €& caracterizado, ndo pelo
controle da produgdo em si, mas pelo controle do nimero de operadores em relagdo ao volume
de trabalho. Observa-se que este nimero de operadores necessarios para as operagdes do setor ¢
determinado pela quantidade de itens a serem higienizados. Essa afirmagdo ¢ evidenciada pela
transferéncia observada de funcionarios para outros setores quando a area apresenta poucos itens

a lavar.
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O papel regulador dos controladores de qualidade inexiste na medida em que quem
controla é o funcionario que vai utilizar o item anteriormente higienizado. Quando ele detecta

algum problema, ou devolve o item ao setor ou ele mesmo o higieniza.

O ritmo de trabalho no setor pode ser considerado intenso a maior parte do dia
com uma forte pressdo temporal no sentido de que a necessidade do utensilio, por parte dos

outros setores, ¢ que determina este ritmo.

A planificagdo das atividades, por parte do operador, ¢ feita em fungdo dessas
necessidades pois serdo lavados primeiro 0s utensilios que forem requisitados antes. Assim, como
os utensilios sio colocados na area de acordo com a ordem de chegada e serdo higienizados de
acordo com a necessidade, isto representa um esforgo adicional para o operador pois, além do
planejamento da atividade ser passivel de alteragdo a qualquer momento, € necessario um maior

esforco fisico para encontrar e liberar o item desejado.

Enfatiza-se, ainda, a consideragdo de dois aspectos observados que revelam-se
importantes para a analise da atividade futura.O primeiro refere-se ao isolamento geografico desse
posto de trabalho, imposto por necessidades de higiene, que parece contribuir para uma certa
desvalorizagio do trabalho que pode ndo ser visto como parte das atividades da cozinha. Outro
fator é o senso comum observado de que as operagdes de higienizago sdo tio simples que
qualquer um pode realiza-las sem grandes problemas.

Estas sio as condigdes gerais de realizagdo da atividade no setor de higienizagdo
do RU-UFSC, que esta sendo analisada como situacdo de referéncia.

522. Projec;ﬁo do quadro de trabalho futuro

Esta segunda etapa consiste na previsdo das determinantes da atividade futura,
comportando duas descrigdes, das tarefas futuras e suas condigdes de execucdo, e da populagido
futura e suas variagdes (Daniellou, 1985, p. 70-71). A descri¢@o das tarefas futuras envolve os
aspectos técnicos e organizacionais necessarios para prever os objetivos a serem atendidos pelos

operadores.

Com relagdo aos aspectos técnicos, a situagdo de referéncia analisada evidenciou a
necessidade de previsdo de instalaghes com €spaco fisico suficiente para as operagdes, bem como
para a deposi¢do de utensilios e equipamentos, antes ¢ depois da higienizagdo. E importante a
adequagdo entre as dimensdes dos itens a serem higienizados e os meios disponiveis para a
higienizagdo. S@o necessarias instalagdes que permitam a mobilidade do operador e dos meios

auxiliares e a imobilidade do utensilio higienizado.
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A disponibilidade atual do mercado, em equipamentos para a higienizagdo de
utensilios, refere-se somente a material de distribuigdo, ou seja, pratos, copos, talheres, bandejas,
legumeiras, e a panelas de pequeno porte. Assim, a previsio de equipamentos para o setor

restringe-se 4 mangueiras com esguicho.

Outro aspecto essencial no planejamento da area € o que envolve 0 piso € O
escoamento de agua. O piso nao pode ser escorregadio e deve ser facil de higienizar. Ja o
escoamento de liquidos deve ser previsto visando o ndo empogamento da agua e a auséncia de
entupimentos, dois dos problemas citados como criticos no setor. A manutengdo de bons indices
de iluminagdo, ruido, temperatura € umidade, também deve ser buscada.

Quanto aos aspectos organizacionais, a analise evidenciou que as tarefas, embora
sejam consideradas bastante simples, necessitam de uma prescri¢do minima ¢ de um planejamento
dos itens a higienizar que permitam a planificagdo das atividades do(s) operador(es). A prescrigdo
pode ser feita no sentido de garantir o resultado dentro dos padrdes de qualidade aceitaveis para

um local que trabalha com a produg@o de alimentos.

A partir do conhecimento € analise do cardapio, € possivel fazer um planejamento
basico da quantidade e tipo de itens a higienizar a cada turno. Esse trabalho pode envolver um
COmMPpromisso com 0s setores aos quais a area de higienizagdo serve, no sentido do respeito as
atividades e ao planejamento. A questdo ndo é tirar a flexibilidade, tdo necessaria ao setor, mas |
criar condigbes organizacionais que permitam o atendimento dos seus objetivos.

Esta atividade revela-se com componentes de esforgo fisico bastante acentuados,
uma vez que , mesmo em boas condigdes ambientais, permanecem O manuseio de agua quente €
fria, o trabalho em pé € as operagdes com itens moveis e pesados. Levando em conta, ainda, a
monotonia observada, considera-se que a OT pode prever intervalos de descanso mais frequentes
para permitir a recuperagdo do(s) operador(es). '

Salienta-se, ainda, as condicionantes da tarefa futura que referem-se a variabilidade
de utensilios a higienizar; ao contato com produtos quimicos; a0 ambiente fisico; as posturas de
adaptagdo a cada utensilio; a0 risco de acidentes relacionados com quedas, queimaduras,
dermatites, torgdes; ao porte individual de meios de protegdo e & pressdo temporal.

A descrigio da populagdo futura envolve tanto as decisdes organizacionais de
trabatho, como a identificacdo das competéncias necessarias a0 novo sistema. Com relagdo ao
efetivo de trabalho no setor, considera-se necessario levar em conta a alocagdo de uma equipe
fixa, permitindo assim a formagdo ¢ especializagdo dos mesmos. Quando do cilculo do numero de
operadores necessarios, € conveniente a consideragdo do absenteismo, visando ndo sobrecarregar
os membros da equipe com a cobertura de um colega faltante.
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Na determinagio dos horarios de trabalho, enfatiza-se a necessidade de alocar um
maior namero de operadores no 2° turno, visando atender o aumento da demanda de itens a
higienizar, que ocorre no periodo apos a distribui¢do do almogo.

Considera-se que o aspecto relacionado com a reparti¢ao de tarefas pode ser
definido pelo grupo de trabalho, a partir dos objetivos a serem cumpridos. Considera-se
interessante, para manutengio da qualidade e diminuigio da monotonia, que cada operador faga
todas as operagdes necessarias a higienizagio de cada item. Como os itens apresentam
complexidades diferentes na sua higienizagdo, um rodizio poderia ser feito com relagdo aos
diferentes tipos, visando ndo sobrecarregar nenhum dos membros da equipe.

Devido ao tipo de atividade, as competéncias requeridas envolvem,
principalmente, aspectos que podem ser adquiridos em treinamento, tais como, nogdes basicas de
higiene dos alimentos e utensilios, funcdo e utilizagio do material de limpeza. Enfatiza-se que a
natureza das atividades desenvolvidas no setor restringem a alocagdio de operadores portadores de
problemas cronicos de saiide, principalmente de origem circulatoria e Osteoarticulares.

5 2 3. Reconstituigdo previsivel da atividade futura provavel

O objetivo desta previsio € destacar a existéncia de pelo menos um modo
operatorio que permita o atendimento dos objetivos do setor, em condigbes compativeis com 0
funcionamento humano. Ndo tem, portanto, um carater prescritivo, nem de imposigao (Daniellou,
1985, p. 72).

Levando-se em conta todos os aspectos das condigdes de realizagdo da atividade
do setor de higienizagio do RU-UFSC, explicitados anteriormente, faz-se algumas consideragdes
sobre uma atividade futura no mesmo.

Considera-se que a natureza dessas atividades favorecem o trabalho em equipe
determinada, com prescrigdes minimas de rotinas e roteiros. Nesse sentido, a formag3o pode ser
dada visando qualificar o operador para realizar com competéncia e responsabilidade estas
operagdes. A responsabilidade pode ser grupal, encaminhada ao atendimento dos objetivos
previamente fixados para o setor.

Salienta-se a importincia do compromisso com a projegdo de instalagOes
adequadas, que proporcionem boas condigdes ambientais para o cumprimento das tarefas e néo
agravem as caracteristicas da atividade relacionadas com a manutengio de posturas forgadas e

esforgos fisicos.
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A metodologia coloca como condigdo basica a discussdo de todas as etapas com
os futuros usuarios. E recomendavel, também, na medida do possivel, a experimentagdo antes da
posta em marcha das instalag3es, visando detectar e corrigir possiveis desvios que possam

OCOITET.

Os aspectos citados nesta analise estio colocados, de maneira mais minunciosa,

nos documentos constantes do capitulo seguinte.
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CAPITULO 6

ELABORAGAO DOS DOCUMENTOS - EXEMPLO DO SETOR DE HIGIENIZAGAO DO
RU-UFSC

Os documentos propostos visam colocar os aspectos citados na anélise de maneira
clara para apoiar as diversas fases de gerenciamento do projeto, de acordo com o cronograma
explicitado anteriormente. Foram formulados os documentos que apresentaram representatividade
na consecu¢io do objetivo deste estudo, qual seja, projegdo da situagio organizacional de
trabalho. Como trata-se de um estudo hipotético baseado em uma situagdo real, os dados

relativos ao projeto foram previstos da maneira julgada mais adequada.

Nesse sentido apresenta-se 0 DAP (Documentos de acompanhamento do projeto),
o Programa detalhado de organizagio do trabalho, a Ficha de situagdo agdo tipo, o CERE
(Caderno de encargos de recomendagdes ergondmicas), bem como algumas recomendagdes para

elaboragdo dos mesmos.
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6.1. DOCUMENTOS DE ACOMPANHAMENTO DO PROJETO (DAP)

Empresa: Restaurante Universitario-UFSC

Secdo: Setor de higienizaggo Data: margo-setembro/1991
A. SITUACAO EXISTENTE
* Caracteristicas técnicas

. Fungio: executar a lavagio de utensilios grandes, carrinhos térmicos e carros de transporte.
. Tipo de material a ser manipulado: relagéo constante da figura 7.

_Riscos de acidentes: piso escorregadio e irregular, empogamento de agua, espago reduzido para
operagio e estocagem de utensilios. Detérminados, ainda, pela natureza das operagdes e pelo tipo
de item higienizado, a saber, manipulacdo de agua quente e material de limpeza, utensilios

pesados, com pontas e cantos cortantes.

. Esforgos e postura: necessidade de manutengéo prolongada de esforgos estaticos paré segurar
utensilios grandes e pesados durante a operagdo, esforgos no transporte de utensilios. Posto
ocupado por mulher, em pé durante todas as operagdes, com posturas forgadas variando de
acordo com o item higienizado.

_ Uniformizacdo necessaria: Guarda-pd, touca, avental plastico cbmprido, botas e luvas.
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Figura 7. Tipo, material de fabricago e dimensdo dos equipamentos € utensilios higienizados no
setor de higienizagdo do RU-UFSC.

ITEM MATERIAL DE | DIMENSAO (cm)
FABRICACAO
comp. larg. alt.

forma aluminio fundido 0,80 0,50 0,10
carro prateleira ago mox 1,00 0,59 1,18
monobloco polietileno 0,60 0,40 10,20
carro isotérmico ago mox 0,83 0,59 0,84
pa madeira 1,32
peneira madeira/aluminio didmetro

= 0,54
umna c/rodizio ago inox / fibra de vidro 1,06 0,66 0,83
escumadeira aluminio fundido 0,70
escumadeira aluminio fundido 0,83
urna aluminio fundido 1,06 0,24 0,60
panela aluminio fundido diametro | 0,18

= 0,55
uma ago inox 0,95 0,87 0,26

* Relagdes com o ambiente externo

O setor serve a todos os outros setores do RU que utilizam os equipamentos e utensilios ali

higienizados. As relagbes com 0 ambiente externo ao RU sdo inexistentes.
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* Condigdes do ambiente interno

. Espago fisico: insuficiente para a realizagio das operagdes, com tampos € mesas de apoio em
altura inadequada a natureza das operagoes € caracteristicas fisicas dos operadores.

_Paredes: revestidas de azulejos brancos até a altura de 1,90 m., o restante pintado com tinta

lavavel.
. Piso: revestido de granilite cinza escuro, com canaletas recobertas com grades de ferro fundido.

Nivel de ruido: ruido estavel continuo vindo de caldeirdes a vapor e exaustor do setor de

cocgdo. Ruidos ocasionais provenientes de vozes, quedas € chogues de utensilios metalicos.

_Nivel de iluminagdo: natural e artificial insuficiente. Contraste desfavoravel das luminincias e

ofuscamento sazonal.

_ Ambiente térmico: insolagio no periodo matutino, em estacdo quente; radiagdo térmica
proveniente de fritadeiras e caldeirdes a vapor do setor de cocgdo; alto nivel de umidade do ar
devido & vaporizagio e condensagio de igua quente das torneiras e caldeirdes.

. Poluigdo do ar: odor de frituras e de material de impeza.
* Caracteristicas da populag@o

_ Idade: varia entre 21 e 50 anos, com média de 39 anos e desvio-padrio de 10 anos,

aproximadamente.

. Tempo de trabalho no RU: varia entre um més a quatorze anos, com média de oito anos e desvio
padrio de 6 anos, aproximadamente.

. Tempo de trabalho no setor: uma semana a dois anos, com média de 11 meses e desvio-padrdo
de 10.meses, aproximadamente.

. Formagdo: nivel de escolaridade de 1° grau incompleto, com aprendizagem especifica para o

setor feita durante o servigo, com outro operador mais antigo.
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* Caracteristicas organizacionais

Horarios: os funcionarios do RU atuam em dois turnos, o primeiro turno das 7:00 as 16:00 e o
segundo turno das 10:30 as 19:30, de segunda 2 sexta-feira. Aos sibados os turnos sao alternados
somente com funcionarios que recebem hora-extra.

_ Efetivos: seis funcionarios, cinco enquadrados como cozinheiros e um como servente. Nenhum
trabalha neste setor todo o tumo de trabatho, atuando também em outros setores. O
remanejamento € feito de acordo com reinvidicagbes dos mesmos, sem Critério rigoroso. A
alocagio de operadores observada esta descrita na figura 8, e depende do volume de utensilios a

higienizar.

Figura 8. Alocagdo de funcionarios para operagdes de higienizacdo, RU-UFSC

PERIODO NUMERO DE FUNCIONARIOS
08:00 as 11:00 1

11:00 as 13:00 lou2

14:00 as 15:30 4

15:30 as 19:30 2

. Repartigio das tarefas: a escolha do item a higienizar ¢ aleatoria, com o operador fazendo toda a
operagio de higienizagio de cada item.

_Condicionamento de tempo: ocorre pressdo temporal no sentido da necessidade que os demais
operadores tém do item a ser higienizado. Observou-se que o operador lava mais rapido quando o
setor esta repleto de material a higienizar.

* Ambiente social, estruturas e negociagdes, acordos

Os operadores apresentam duas categorias distintas, quais sejam, funcionarios publicos federais e
funcionarios de empresas de prestagio de servigos de conservagdo. Essa distingdo reflete-se em
situagdes desvantajosas para esses ultimos com relagdo a nivel salarial, estabilidade no emprego,
beneficios e possibilidades de negociagao.
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* Indicadores de produgao:

. Quantidade: n@o ha uma quantidade determinada de itens a serem higienizados em um periodo
especifico. Dependendo do cardapio, um mesmo item pode, inclusive, necessitar de varias

higienizagdes em um dia.
_Variedade: considerar a observagio anterior.

. Qualidade: o controle € feito pelo funcionario que vai utilizar o item higienizado, se algum

problema ¢ detectado, ou 0 item ¢ devolvido ou o funcionario usuéario o higieniza.
* Indicadores relativos aos trabalhadores:

_ Acidentes: inexisténcia de registro de acidentes de trabalho relacionados com o setor no periodo

analisado.
_ Problemas de saide: queixas de problemas circulatorios e osteoarticulares.

_ Absenteismo, turn-over: o absenteismo, no periodo analisado, foi inexistente, embora com dados
de alto absenteismo em periodos anteriores. O turn-over, devido ao carater publico o6rgdo, so
ocorre no caso de funcionarios contratados pelas empresas prestadoras de servigos. A
rotatividade no setor é bastante significativa, inclusive entre os mesmos funcionarios.

_ Dificuldades de recrutamento: dificuldade ocasional de recrutar funcionarios que queiram
rodiziar com os que atuam no setor. A razdo relatada relaciona a natureza das atividades (trabalho
com agua e peso) com a idade e estado de saide dos operadores disponiveis.

. Queixas: espago fisico insuficiente, falta ocasional de agua, excesso de peso dos itens a serem
higienizados, entupimento de ralos e cubas, manipulagdo alternada de agua quente e fria e
empogamento de agua no chao.

* Dificuldades conhecidas

- Pressupostos observados do senso comum, quais sejam,
. as operagdes de higienizagdo sio tio simples que qualquer pessoa pode realizd-las sem
problemas, independente de treinamento;

_ a natureza das operagdes de higieniza¢ao condiciona a sua realizagio em condig¢Ges ambientais e
organizacionais nio muito adequadas.
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- Necessidade de permanéncia em pé durante a maior parte das operagoes, com posturas forcadas
dependendo do item a higienizar.

B. OBJETIVOS DO PROJETO

* Objetivos relativos a produgdo

Com relagio a aspectos de quantidade, variedade, qualidade e prazos, o setor de higienizag¢do
deve ser capaz de atender a todos os outros setores do RU, a curto prazo e dentro de padrdes de
qualidade compativeis com um local que trabalha com produgdo de alimentos.

* Objetivos relativos a organizagdo do trabalho:

_Natureza da populagdo: funcionarios publicos e sub-contratados.

. Efetivos: equipe de funcionarios lotados exclusivamente no setor, prevendo-se absenteismo
ocasional.

. Repartigdo das tarefas: cada operador sera responsavel pela operagao completa de higienizagéo,
bem como pelo controle de qualidade. Rodizio referente a responsabilidade pelos diferentes itens,
com maior ou menor complexidade de operagdo.

. Organizagdo temporal das tarefas: objetivando manter o local constantemente com o menor
namero possivel de itens a higienizar. Programagio anterior de acordo com o cardapio.

. Qualificagdo: especializagio do operador em operagoes de higienizag3o, técnicas de manipulagdo
dos itens e do material de limpeza, bem como nogdes de seguranca para o trabalho no local.

_ Polivaléncia: interessante, no sentido de permitir um futuro rodizio entre os setores.

_ Horarios: maior nimero de funcionarios no segundo turno visando atender a demanda apos o
almogo.

_ Estrutura de circulagio da informagdo: disponibilidade de informagGes sobre o estado de
higienizagdo de algum item.
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* Objetivos relativos as condigdes de execucdo

_Efeitos sobre 0 meio ambiente externo: boas condigdes de acondicionamento e tratamento dos

residuos provenientes de restos de alimentos e material de limpeza.

. Condigdes do ambiente interno: espago fisico e instalagbes suficientes, baixo nivel de ruido,

ambiente térmico e luminoso adequado.

. Esforgos fisicos: instalagdes € equipamentos adequados de maneira a reduzir os esforcos

estaticos de sustentagdo do item a ser lavado, bem como as posturas penosas.

_Tratamento da informagdo: dispor de informagdo sobre o cardapio para permitir a planificagdo
de atividades.

_ Condicionantes de tempo: atividade continua no setor, visando reduzir a pressio temporal por

acamulo de itens a higienizar.
* Objetivos relativos 8 metodologia de concep¢ao

. Evolugdo das relagdes sociais: valorizagdo das atividades do setor através da formagdo dos

operadores, visando essa evolugdo.

. Implicagdo das diferentes areas e participagao das diferentes competéncias: trabalho com estreita

colaboragio entre os diversos participantes.

. Participagio dos trabalhadores: reunides periédicas para discussdo e validagio da evolugdo do
projeto.

’

C. CONDICIONANTES REVELADAS PELA ANALISE ERGONOMICA DAS SITUACOES
DE REFERENCIA - - '

* Condicionantes relativas a populagio futura

. Sexo: maioria feminina.
. Idade: intervalo entre 25 e 50 anos.
_Caracteristicas fisicas: baixa estatura, alta incidéncia de problemas circulatorios.

. Experiéncia: adquirida no préprio local.
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_Nivel de formagdo: 1° grau incompleto.

. Qualificagio e status: tendéncia crescente no sentido de sub-contratagao.
* Condicionantes relativas ao material de impeza

. Sequéncia: requisigdo, a cada turno, pelo operador.
. Fluxo: a quantidade ndo é controlada, depende do numero de itens a higienizar.
. Variedade: palha de ago fina e grossa, detergente, saponaceo em pasta € agua sanitiria.

_ Variabilidade: referem-se a diferengas de diluigdo do detergente e agua sanitria, bem como a
textura do saponaceo, dependendo do fornecedor..

. Fragilidade: sensibilidade do saponaceo a umidade.
_Modo de acondicionamento: local fresco e seco.
_Prazo de utilizagiio: longo, pois sdo produtos ndo facilmente pereciveis.

_ Identificagdo: indispensavel a existéncia de rotulos identificando a natureza do produto, diluigdo

e modo de utilizagao.

_ Toxidade: carater agressivo a pele e mucosas do detergente, agua sanitaria e saponaceo em
pasta, podendo ocasionar dermatites.

. Ambiente regulamentar: nivel de biodegradabilidade controlado.

_ Fluxo de informagio: requisiio feita pelo operador no inicio de cada turno, solicitagio de

aporte suplementar quando necessario.
* Condicionantes relativas ao produto (item higienizado)

_ Variedade: de acordo com o cardapio, varia a utilizagio dos itens e, consequentemente, a
necessidade de higienizagdo. O prazo de pedido/entrega depende do fluxo de chegada do item na
area e da sua localizagio. O atraso na entrega pode ocasionar, dependendo da importéncia de
utilizagdo do item, até um atraso na produgio ou distribui¢do de refeigdes.

. Sequéncia: ocorre de acordo com o conteido da figura 9.
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Figura 9. Sequéncia do processo de higienizagdo de utensilios, RU-UFSC.

PRODUTO OPERACOES

item sujo chegada a area de higienizagdo

empilhado aguardando a vez

transformagio recebe agua jogada com caneca para retirada prévia de residuos
ensaboado
esfregado
enxaguado

item limpo encaminhado ao local de armazenagem

(n3o escorrido, nem secado)

_Fluxo: o volume de utensilios varia de acordo com o cardapio. Sua reparti¢éo temporal obedece
o fluxo de trabatho na produgdo das refeigdes. Assim, no inicio da manha, o volume ¢€ pequeno,
aumentado no decorrer desse periodo e atingindo o maximo apos a distribui¢do do almogo. Entdo
vai decaindo, pois o niimero de refeigdes servidas no jantar ¢ pequeno.

. Fragilidade: de maneira geral, os itens a higienizar sdo bastante resistentes, salvo contra quedas
ou batidas que podem ocasionar amassamento.

. Tempo morto: periodo necessario para 0 amolecimento das crostas de sujidades existentes nos

itens.

. Exigéncias de qualidade: controle visual feito pelo operador que vai utilizar o item ja
higienizado. As fontes de defeitos sdo representadas pela existéncia de sujidades e os critérios
determinantes de qualidade s3o, justamente, a auséncia das mesmas.

_ Fluxo de informag3o relativa ao produto: nio existe nenhuma informagdo escrita sobre o fluxo
de higienizagdo, o proprio item, higienizado ou n3o, é a Unica informagio disponivel.

* Condicionantes relativas a presenga de clientes (operadores que utilizardo o item higienizado)

_ Sequéncia: entrega do item no setor de higienizagdo e retirada,apos a operagao.

. Variagio em volume e em natureza: dependéncia do cardapio.
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_ Carater aleatorio ou programado da presenca dos clientes: presenca constante, gerada pela

necessidade do item.
_ Caracteristicas particulares e necessidades especificas dos clientes: nao relevantes.

_ Fluxo de informagdes relativos aos clientes: contato verbal durante a entrega ou retirada do

item.
* Condicionantes relativas a2 documentagao

Natureza: instrugdes gerais de higienizagao, rotinas basicas.
. Estocagem: no setor, em local de facil acesso.

_ Atualizago:- organizado de maneira que- permita facil atualizagdo a partir da introdugdo de

técnicas, material de limpeza ou itens diferentes.

_Carater confidencial: ndo relevante.
* Condicionantes relativas ao meio-ambiente interno

_Localizagio: centralizada em relagdo a UAN.

Vias de acesso: acesso facilitado as areas de produgdo (pré-preparos € cocgdo), distribuigdo e

irea externa, para retirada de residuos.
. Espago disponivel: considerando o fluxo:

ante sala — higienizagdo — saida e armazenamento de itens higienizados.
* Condicionantes relativas as redes elétricas

O setor ndo trabalha com equipamentos elétricos, necessita de energia elétrica somente para

iluminagao.
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* Condicionantes ligadas aos postos de trabatho circunvizinhos

. Dependéncia em relagdo a entrada: os itens a serem higienizados devem ser trazidos até o setor

de higienizago pelos operadores do setor que os utilizou.

. Dependéncia em relagao 4 saida; apos a higienizagdo, a evacuagao dos itens maiores (carros,
urnas) ¢ feita pelos operadores dos setores que os utilizam. Os itens menores, normalmente
utilizados pelo setor de cocgdo, sio alocados em prateleiras pelo proprio operador da
higienizagao.

_ Relagbes com o servigo de manutengao: dependéncia para manter torneiras, ralos e tampos em

condigdes de uso.

. Relagdes com 0 almoxarifado: dependéncia para manter fluxo de entrega de material de limpeza.

* Caracteristicas transponiveis da atividade existente

. Agdes tipo:
. Limpeza do setor de higienizagao.
. Requisigdo de material de limpeza.
. Operagio de higieniza¢do conforme ciclo constante na figura 9.
_Manter a area com poucos itens a higienizar.
. Tipo de operagio depende do item a higienizar.
_Intervalos para compensar atividade continua em pé.
_Periodos de parada para descanso e refeigoes dos operadores.
. Tipode item-a°higienizar-depende-do-cardapio-- -

_ Falta de 4gua, entupimento de ralo, falta de agua quente.
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D. SOLUCAO TECNICA POSSIVEL
* Procedimento técnico

Higjenizagdo obedecendo a sequéncia ja citada com previsdo de mangueiras maleaveis com jatos
de agua quente e fria. Locais de apoio que permitam o acesso a todos os lados do item a
higienizar, permitindo a mobilidade do operador e dos meios auxiliares € imobilidade do item.

* Grau de automagao

Nio se encontram disponiveis no mercado equipamentos que permitam a automacdo da
higienizagio de utensilios grandes. A disponibilidade conhecida refere-se a material de
distribuigdo, tais como, pratos, bandejas, talheres e copos, € também panelas de pequeno e médio

porte.

* Grau de centraliza¢@o

A responsabilidade pelas operagdes de higienizacio podem ser centralizadas no proprio setor.
* Condicionantes ligadas a solugdo técnica possivel

. Operagdes de produgio:

_ tolerincias exigidas-das matérias-primas:- material de limpeza em bom estado de conservagao,
com instrugdes de diluigdo visiveis e claras.

- normas de produgdo: o operador efetua a opera¢ao completa de higienizagdo de cada item.

- usu;a das ferramentas: desgaste de mangueiras € esguichos.

- incidentes conhecidos: falta de agua, pane no fornecimento de agua quente, entupimento de
ralos.

- efeitos sobre o meio-ambiente interno € externo: nao relevantes.
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- fatores de risco: risco de quedas, queimaduras por agua ou produtos de limpeza, cortes ao

higienizar objetos pontiagudos.
. Operagdes de limpeza, manutengdo e preparacao de produgio:

- utilizagdo de acessorios, ferramentas e produtos: limpeza da area utilizando vassoura, esfregéo,

detergente liquido € pano.

- evacuagio dos sub-produtos: ndo existentes.

. Tratamento da informagao:

- indices relativos ao estado das matérias primas, dos produtos, do processo: indices visuais €

verbais, ndo oficiais.
- programagio inicial: feita considerando o cardapio.

- necessidade de reprogramagdo ou de intervengio sobre panes: no €aso de incidentes, € possivel

a reprogramacao.

. Carregamento, proviso, evacuagao:

- tolerancias exigidas sobre os produtos pelo sistema de carregamento: controle visual feito pelo
funcionario que vai utilizar o item higienizado, devolugao em situagdo nio satisfatoria.

- evacuagio de refugos: residuos da higienizagdo, com periodicidade minima de evacuagao a

cada duas horas de operagao.

_ Jevantamento de amostras: controle de qualidade microbiologico respeitando o esquema

existente para os outros setores.

- gestio da variedade e da variabilidade: critérios minimos de qualidade que atendam a uma
inspegdo visual.



E. PERIODOS SENSIVEIS

PERIODOS

SITUACOES DE ACAO TIPO A CONSIDERAR

Preparagdo da produgdo

Limpeza do local.

Requisi¢do de material de limpeza.

Arranque

Inicio da operagdo de higienizagio conforme ciclo.

Funcionamento nominal

Manter a area com poucos itens a higienizar.

Mudangas de | Dependéncia do item a higienizar.
producao/ferramentas
Parada Intervalos para compensar atividade continua em pé.

Periodo de parada

Periodos previstos de descanso e refeigdes dos operadores.

Manutengio/limpeza

Limpeza normal diaria e limpeza especial, prevendo
manutengdo dos ralos e esguichos, com periodicidade

semanal.

Cortes de corrente elétrica

Implicagdes relativas a iluminagio artificial

Falta de pessoal, recrutamento

Previsio de operador treinado para cobertura de

absenteismo ocasional.

Variagdes sazonais

Dependéncia do cardapio.

Incidentes previsiveis

Falta de agua, entupimento de ralo, falta de agua quente.

F. RECAPITULACAO DAS SEQUENCIAS E DOS FLUXOS

* Pessoas:

vestirio -> setor de higienizagio —> almoxarifado — setor de higieniza¢3o — vestiario.

* Material de limpeza:

almoxarifado — setor de higienizagdo.
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* Produto (equipamento e utensilio):

setores de produgdo (cocgdo € pré-preparos) e distribuicdo —> setor de higienizagdo -> setores de

produgio e distribuig¢do.

* Informagao:

Ciclo combinando o de produto e o de pessoas, uma vez que nio existem informagdes especificas,
somente verbais e visuais, acompanhando o produto.
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6.2. PROGRAMA DETALHADO "ORGANIZACAO DO TRABALHO"
1. Determinagdo dos fluxos

* Pessoas.

vestiario - setor de higienizagdo —> almoxarifado — setor de higienizagdo > vestiario.

* Material de limpeza:

almoxarifado - setor de higienizagao.

* Produto (equipamento e utensilio):

setores de produgdo (cocgao € pré-preparos) e distribui¢do —> setor de higieniza¢do -> setores de

produgdo e distribuigdo.

* Informagdo:

combinagdo ciclo de pessoas/ciclo de produto.
2. Determinagdo das condicionantes conhecidas

* Operagdes realizadas em p€, com a necessidade de posturas for¢adas.
* Manipulagio de agua quente € material de limpeza.

* pressio temporal devido.a necessidade do item por outros setores.
3. Determinagao das fases sensiveis

* Preparagdo da area com limpeza e requisi¢do de material de limpeza.
* Operagio de higieniza¢o. -
* Retirada de itens ja higienizados.

* Evacuagdo de residuos.



4. Familias de agdes tipo a repartir entre as diferentes fung¢des

* Conforme figura 10.

Figura 10. Relagdo entre familias de aces tipo e fungdes, setor de higienizagdo

FUNCAO

FAMILIAS DE ACOES TIPO

Operador de higienizagdo

requisigdo de material de limpeza

higienizagdo de equipamentos € utensilios

higienizagdo do setor

armazenamento de utensilios menores

Operador do almoxarifado

entrega de material de limpeza conforme requisi¢ao

Operador de servigos gerais

retirada de residuos do setor de higienizagao

Operador dos setores de levai o item a ser higienizado até o setor de higienizagao
produgdo e distribui¢do

retirar o item ap0s a higienizagio
Operador de manutengao proceder a revisdo periodica dos ralos e esguichos
Operador do controle de | procedera coleta de amostras para analise e controle
qualidade
Supervisor geral agir em casos de incidentes

* Grau de coeréncia: manutengdo do controle das operagoes pelo operador do setor.
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* Consequéncias sobre a producio e a qualidade: 2 responsabilidade sobre o setor € da equipe de

operadores, autonomia buscando melhorar produgdo e qualidade.

* Necessidade de cooperagdo entre 0s operadores do setor no sentido da planificacdo das

atividades e rodizio entre os itens mais complexos.

* Efeitos da auséncia de um membro da equipe: por curto espago de tempo, pode ser absorvida

pela propria equipe.

-
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5. Objetivos consignados na nova organizagao

* Condi¢es materiais de trabalho: espaco fisico, instalagdes e condigdes ambientais adequadas,
obedecendo ao ciclo anteriormente citado. Importante instalages que permitam a mobilidade do
operador e dos meios e a imobilidade do item a ser higienizado. Equipamento (esguicho) e
material de limpeza. '

* Relaces profissionais: operadores trabalhando em equipe com autonomia de decises.
* Status da supervisdo: supervisdo geral do orgao, atuando em casos de incidentes.

* Horarios: operadores durante os dois turnos, com maior nimero de operadores no turno 2,

visando atender ao aumento da demanda apos o almogo.

* Gestio do absenteismo: trabalho com o sentimento de equipe, absenteismo ocasional pode ser
relevado pela propria equipe.

* Progressio funcional, evolugio da populagéo: a evolugo visualizada refere-se ao trabalho em
grupo com responsabilidade sobre o processo.

* Visualiza-se a possibilidade de melhoria da circulagdo de informagio relativa aos materiais e
procedimentos de produgdo, bem como as dificuldades encontradas e as evolugdes desejaveis na
proposta de trabalho em grupo.

6. Principios gerais a respeitar na escolha da forma de organizagao

* Conhecimentos sobre o trabalho em turnos alternantes: nio aplicavel ao caso.

* Conhecimentos sobre a polivaléncia: aplicavel no caso de rodizio entre os setores, vidvel

somente apos treinamento de todos os operadores.

+ Dados sobre o absenteismo e seus efeitos: o absenteismo do local, no periodo estudado,
apresentava uma taxa bastante baixa. Porém, considerando que dados de periodos anteriores
revelam um alto absenteismo, é conveniente projetar o efetivo com uma folga para evitar a
degradagdo das condigdes de trabaltho por sobrecarga dos operadores.

* Dados sobre a disponibilidade dos trabalhadores e a taxa de cobertura desejavel: ¢ desejavel que
o efetivo para o setor seja calculado levando em conta a necessidade esporadica de substituigdo
de algum operador. Como o local trabalha com esquema de férias coletivas, a cobertura de

auséncia refere-se somente ao absenteismo.



7. Critérios de avaliagio das vantagens e inconvenientes das diferentes formas organizacionais

possiveis

* Condicionantes de tempo: necessidade que os setores de produgio e distribui¢do apresentam de
pronto atendimento com relagdo a lavagem de equipamentos ¢ utensilios.

* Condicionantes de organizagdo do tempo a médio termo: de acordo com o cardapio, em
situagdes normais, livres de incidentes, a planificagio das atividades pode ser realizada

semanalmente.

* Efeitos sobre a vida fora do trabalho: por tratar-se de atividades bastante desgastantes
fisicamente, mesmo em condi¢des adequadas, € conveniente a consideragdo de aspectos como
transporté, alimentagdo e condigdes de descanso, visando minimizar os efeitos na vida fora do
trabalho.

* Flexibilidade de aplicagio dos recursos segundo critérios aleatorios: a natureza das atividades
de higienizagio permite que as mesmas sejam realizadas baseadas somente em alguns critérios

minimos, caracterizando-se como bastante flexiveis e adaptaveis.

* Existéncia de recurso em caso de dificuldades: visualiza-se a disponibilidade de recursos em

casos de incidentes, principalmente junto ao supervisor geral.

* Condiges da passagem de uma tarefa a outra: como o .material utilizado para a higienizagio

dos diferentes itens é basicamente o mesmo, essa passagem pode ocorrer sem problemas.

* Possibilidade de planificagio da agio de forma avangada: visualiza-se a possibilidade de
planificagio a médio termo, de acordo com o cardapio, bem como existe a flexibilidade de
alteragio da planificag@o inicial.

* Condigoes de colaboragdo entre fungdes: observa-se plenas condigboes de colaboragdo na
atividade de higienizagao.

* Troca de informacgdo eventual: normalmente ocorre de maneira esponténea, .tanto entre 0s

operadores do setor, como entre estes € 0S operadores de outros setores.

* Circulagio e capitalizagdo da informagao sobre uma disfung3o: necessidade de uma estrutura
que permita a discussdo e aproveitamento, pelo grupo, das dificuldades encontradas e

modificagbes desejaveis.

* Disponibilidade dos trabathadores para formagio continuada: necessidade para permitir a

evolugdo desejavel.

* Capacidade do sistema organizacional em aceitar trabalhadores idosos, deficientes: a natureza

das atividades de higienizagdo dificultam essa capacidade.
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* Capacidade do dispositivo organizacional em evoluir: a partir da formagdo e da vivéncia da

atividade grupal.

8. Condigdes particulares para o periodo do projeto da colocagio em marcha e o funcionamento
transitorio
* Treinamento dos operadores.

* Testes das instalagoes.

9. Graus de liberdade a prever e evolugdes possiveis a longo termo

*Considera-se que as atividades de higienizagdo, por serem bastante flexiveis, permitem a
previsdo de graus de liberdade na sua consecugao.

*As evolugdes possiveis a longo termo podem ser consideradas do ponto de vista organizacional,
com o amadurecimento da equipe no sentido do trabalho em grupo, ou do ponto de vista técnico,

com o surgimento de equipamentos que facilitem essas atividades.



101

6 3. FICHA "SITUACAO DE AGAO TIPO"

Como a Ficha de situagdo agdo tipo é caracteristica de cada situagao, este exemplo
sera trabalhado sobre a situagdo de higienizagdo de um equipamento especifico, que pode,
posteriormente, ser extrapolada para outras situagoes.

* Tipo de situagio: higienizag3o de um carro térmico.

* Trabalhadores envolvidos: um operador do setor de distribuicdo de refeicdes que sera
responsivel pelo transporte do equipamento até o setor de higienizagdo e, apos higienizado, de
volta ao setor de distribuicdo. Um operador do setor de higieniza¢io que procedera a operagio.

* Motivos da a¢do: agdo planificada determinada pela necessidade de contar com o equipamento
higienizado. O operador da higienizagdo identifica a necessidade de intervir a partir do momento
em que 0 equipamento esta dentro do setor.

* Natureza das intervengdes: o objetivo perseguido € o equipamento higienizado.

* Material utilizado: palha de ago fina, detergente e saponaceo, requisitados ao almoxarifado.
Utiliza, ainda, uma caneca para jogar e retirar agua. Os residuos provenientes da operagao sao
armazenados em latdes proprios e retirados pelo operador da limpeza geral.

* Meio ambiente de trabalho: o operador realiza a operagio em algum lugar disponivel no setor,
de preferéncia proximo a uma canaleta para permitir o escoamento da agua e dos residuos. O
ambiente apresenta um nivel razoavel de iluminagdo, alto nivel de ruido, alto nivel de umidade e
nivel de temperatura dependendo dos indices climéticos. A temperatura interna é condicionada -
pela externa, pois ndo ha sistema de climatizagao.

* Condicionantes de tempo, critérios de qualidade: o carro térmico € transportado paia a area
apos a distribui¢do e deve estar disponivel, devidamente higienizado, para a proxima refeicdo. Os

critérios de qualidade envolvem, no minimo, o atendimento de uma inspegao visual.
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* Fontes de informagio, controle do resultado da agéo: o recolhimento de dados sobre a atividade
& feito de forma aleatoria, verbal e visualmente durante o desenvolvimento da mesma. A avaliagdo
ocorre no momento em que o operador da distribuicdo recolhe o equipamento € o encaminha para
ser usado novamente. Caso a higienizagdo ndo esteja satisfatoria, ou o equipamento € devolvido

~ ou, em caso de emergeéncia, o operador da distribuigiio efetua a higienizagao.

* Deslocamentos, esforgos fisicos, porte de vestimentas especiais, seguranga: necessidade de
deslocamentos para transporte do equipamento no interior do setor. Os esforgos fisicos referem-
se aos deslocamentos e também & necessidade de manutengdo de posturas forcadas para
higienizar o interior ¢ a parte inferior do equipamento. As vestimentas especiais para o setor
compdem-se de avental plastico comprido, botas e luvas, além do guarda-po e touca usuais. Os
aspectos de seguranca, relacionados & situagdo, referem-se & possibilidade de deslizamento do
~ equipamento atingindo o operador, bem como aos riscos peculiares ao setor, quais sejam,

queimaduras, escorregdes e torgoes.

* Relagdes com OUtros SETVigos: representadas pela recepgdo e despacho do equipamento, pela
recepgdo de material de impeza e pela evacuagio dos residuos.
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6.4. CADERNO DE ENCARGOS DE RECOMENDACOES ERGONOMICAS

A. Decisoes de Base
A.1. Localizagio Geral

A localizagdo deve ser centralizada em relagdo a Unidade de Nutrigdo como um
todo, proporcionando acesso facilitado as areas de produgdo (pré-preparos e cocgdo) e
distribuigdo. Visando a otimizagio da retirada de residuos, recomenda-se também facil acesso a

area externa.

A disposi¢io da area deve ser definida considerando o fluxo geral de higienizagio,
constante da figura 11.

Figura 11. Fluxo geral de higienizago

ante-sala
¥
higienizagdo
i

saida e armazenamento de itens higienizados

A.2. Estruturas Especificas

A estrutura do piso deve permitir a facilidade de escoamento de liquidos através de
feve desnivel e instalagio de ralos e canaletas.

Para permitir o correto tratamento de residuo, deve-se prever estrutura para

instalacio de equipamentos de trituragdo dos mesmos.

E necessirio considerar a existéncia de estrutura para agua quente e fria sob

pressao.

O espago da area deve ser suficiente para comportar as instalagdes e equipamentos

a serem utilizados (tanques, tampos com cuba, mesa de apoio, prateleiras de armazenamento).
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B. Implantagdo Geografica dos Elementos

Deve ser previsto facil acesso de entrada e saida para esta area.
O respeito ao fluxo de higienizag@o deve ser observado.

Nio ¢ recomendavel a ocorréncia de mudangas bruscas de niveis, somente

desnivelamento leve para permitir escoamento.

Recomenda-se a existéncia de espago suficiente para armazenamento temporario e

deslocamento facilitado de itens higienizaveis.

E aconselhavel que a area seja suficientemente isolada para evitar ruidos, odores €

calor advindo de outras areas.
C. Implantagio Detalhada dos Postos Mantidos pelos Operadores
C.1. Arquitetura e Arranjo Fisico
Levar em consideragio condicionantes de:

- acessibilidade - espaco suficiente para operagdo e deslocamento do operador e

do item a ser higienizado;

- postura - visando o conforto do operador com relagdo a dimensdo de mesas de

apoio, tanques ¢ prateleiras para armazenamento,

- esforgos - observando o peso do item a higienizar ¢ a necessidade de apoio para

a operagdo,

- deslocamentos - espago suficiente para circulagdo de itens higienizaveis e do

operador,



105

- adaptagdo dos comandos - observando a fungio para definir a melhor forma, a

distancia entre as torneiras € a acessibilidade as mesmas;

- adaptagdo dos meios de sinalizagdo visual - existéncia de sinaliza¢do de torneiras

com fungdes diferenciadas.
C.2. Zonas de Intervengao

Considerar a necessidade que o operador tem de deslocar-se para postos de
trabalho diversos de acordo com o tipo de item 2 higienizar. Essa condicionante ¢ determinada

pela natureza das operagdes de higieniza¢ao.
C.3. Sinalizadores

Considerar a necessidade da existéncia de adverténcias escritas relativas a

' qualidade da higienizagao.
C.4. Organizagdo do Trabatho

Considerar a implantagdo de rotinas € roteiros € o treinamento preparatorio dos

operadores.
D. Implantagio e Arranjo Fisico das Zonas de Intervengao

O piso deve ser de material antiderrapante, continuo e de facil higienizagdo, com

ralos e canaletas colocados de maneira a nio atrapalhar a circulagio.

Observar o respeito ao fluxo de higienizagao, levando em conta a localizagdo das

interfaces de maneira a evitar deslocamentos inuteis.
As “instalagdes devem ser confeccionadas de material resistente e de facil
higienizagao.

Consideragdes com relagao as dimensoes € arranjo das instalagGes:
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. os tampos devem ter alturas diferenciadas, levando em conta os seguintes

intervalos -

- 75 a 85 cm para os tampos com cuba e mesas de apoio para higienizagéo

de utensilios mais leves;
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