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RESUMO

O presente estudo trata de >"Uma Abordagem Metodoldgica para Avaliar a
Relagéo entre Condigdes de Trabalho e Produtividade”, onde se pretende demonstrar que os meios,
bem como o ambiente fisico, possui fatores que podem influenciar o trabalho desenvolvido.
. Apresentando-se de diversas maneiras, desde, condicionar a forma do trabalho, ser incémodo pelos
danos que provocam a execugdo do trabalho, e até, serem perigosos pelos problemas diretos que
causam a satde do trabalhador. Estas situagbes aiteram o ritmo do trabalho, fazendo com que o
operario procure buscar, diferentes, “modos operativos” no desenvolvimento das atividades, através
da sua “regulagdo”, para atingir os objetivos fixados, obrigando-o a alteragdes em seu estado interno
(saude), e como conseqiiéncia disso, afetar as taxas da produgdo com variagdes dos resultados,
diminuindo assim a produtividade. ,

Para fundamentar o estudo, além da pésquisa bibliografica, que conceitua e trata
a produtividade e a ergonomia, onde, pdde-se levantar os fatores que levam aos indicadores da
produtividade e enumerar os aspectos‘é'dibservar e avaliar em situagdes de trabalho que possam ter
influéncia sobre as condigdes ergondmicas, utilizou-se do método de F. DANIELLOU, al.at. (1991),
que faz uma abordagem sobre a "Situagdo de Trabalho", demonstrando as ligagdes entre "critérios
_ de saude" e "critérios de produtividade".

Partiu-se para um estudo de um caso concreto, ou'seja, primeiro a teoria, depois,
a pratica; com o trabalho de campo em uma industria vidreira, situada em Curitiba-PR, onde, através
da analise ergonémica do trabalho, foi efetuado um estudo dos postos de trabalho do sistema
produtivo, objetivando identificar as condigdes de execugio das tarefas, afim de subsidiar a relagdo
entre condigdes de trabalho e produtividade com a aplicagdo do método da "Situagio de Trabalho".

A partir dessas reais condigbes de trabalho, aplicou-se o método para avaliar as
relagdes propostas, demonstrando que os resultados da produgdo sdo afetados, em fungdo das
variagdes.das taxas, pelos meios do trabalho, quer seja, pelas condices ambientais, organizagao do
trabalho, condicionantes relativas aos postos e da insalubridade no trabalho.

Os resultados da relagéo, sdo apresentados por meio de um esquema gréfico, que
facilita a avaliagdo dos problemas identificados em cada posto de trabalho, comé "causa", dos
desperdicios, como "efeito” e das baixas na produgdo, como "contraprodutividade". Podendo ser um
instrumento facilitador para avaliagdes destas relagdes. '

Por fim, conclui-se que a ergonomia, com a "Analise Ergonémica do Trabalho",
pode ser um instrumento importante para conscientizar as empresas que através da melhorias
dessas condig8es, pode-se obter uma melhor qualidade de vida no trabalho (QVT), aumentar a
produtividade e como conseqtiéncia se tornar mais competitiva.
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ABSTRACT

The present paper deals with “A Methodological Approach to Evaluate the
Relationship between Work Condition and Productivity “. We intend to demonstrate that means and
physical environment contain factors which may influence the developed work.

These may come in many ways, such as conditioning the work pattern, being
bothered which affect work execution, and even being dangerous by direct problems which demage
the worker's health. these situations alter work rhythm and this makes the worker search for operative
ways of developing his activities, by using his own regulation in order to reach the proposed goals;
this also makes him alter his internal state (his health), and as a consequence he affetcs production
taxes with result variations, and finally he slown productivity. .

In order to background this study, besides bibliographical studies which define and
deal with productivily and ergonomics by which we could find factors which lead to productivity
indicatives and to enumerate aspects-to:be observed and evaluated in work situations which may
influence ergonomic conditions; we used F. DANIELLOU et alii (1991) ‘method. This method
approaches work situation by demonstrating the relatioships between health and productivity criteria.

After that, we started the study of a concrete case, i.e., theory coming before
pratice; the countryside work in a vine industry, located in Curitiba-Parana, where by means of an
ergonomic work analysis, we studied the work spots of the productive system, so as to identify the
conditions for the workers to do their chores, so as to aid the relationship between work condition and
productivity with the application of the method “Work Situation”.

From real work condition, a method to evaluate the proposed relationships was
applied, and so we demonstrated that production results are affected, due to tax variations, by work
means, that is to say, by environmental conditions, work organization, which are conditioned to work
spots and insalubrity.

The. relationship results are presented in a table. which helps the evaluation of the
identified problems in each work spot, such as the ‘reasons’ of wastes and the ‘effects”, low
production, presented as counterprocdutivity. This can be an instrument to make the relationship
evaluation easier. ’

To conclude with, ergonomics with the “Ergonomic Work Analysis” may be an
importan instrument so as to make enterprises concious of the fact that the better work conditions,
the better life quality in work (QVT), which increases productivity and as consequence and there is
greater competitiveness.
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1

CAPIiTULO

INTRODUCAO

1.1 APRESENTAGAO

Pretende-se neste estudo " Uma abordagem metodolégica para avaliar a relagio
entre condigdes de trabalho e produtividade"” detectar aspectos relevantes que interferem no trabalho
realizado pelo ser humano que, seguramente tendem a alterar os resultados por ele alcangados. Se
favoraveis as condigbes que realiza seu trabalho havera aumento da produtividade e de qualidade,
em menos tempo e com menor esforc;o ao contrario, baixa qualidade, acidentes de percurso,
desemprego. A situagdo dificil do mercado de trabalho e as condigbes ambientais e tecnoldgicas
oferecidas pelas empresas tem influido significativamente na produtividade e, por extensdo, na
qualidade dos seus servigos. Alias, nunca se falou tanto em qualidade como ultimamente.

Algumas vezes, enfocam apenas a "Qualidade” intrinseca do objeto, outras, vio
mais longe, como é o caso do TQC (Total Quality Control - Controle Total da Qualidade) , cuja
significagdo extrapola o limite do produto, abrangendo a qualidade, aspectos relacionados: - ao
objeto em si; - & aceitagdo pelos consumidores; - ao marketing; enfim, aos demais atos
compreendidos entre a fabricagdo, consumo e pés-consumo. |

O conceito de qualidade total significa : "Mobullzagao total dos recursos
humanos para a qualidade”. segundo Dr. Armand Feigenbaum.

Por outro lado, sabe-se que varios sdo os fatores que interferem de maneira
positiva e/ou negativa na qualidade. Fatores : mercadolégicos, econdmicos, sdcio-econémicos,
culturais e muitos outros sdo responsaveis pela avaliagdo dos niveis de qualidade de um
servigo/produto. Sio considerados fatores substanciais, aqueles que na sua menor variagao
desencadeiam mudangas no desenpenho da qualidade. Sao eles: a tecnologia € 0s recursos
humanos. Diz o Dr. Kaoru Ishikawa, cientista da qualidade, que: "Qualidade se obtém por meio
das pessoas, e ndo unicamente pela via tecnoldgica”. (BARROS, 1993, p.60)

Neste trabalho, pretende-se mostrar que dentro do fator "recursos humanos" e
subfatores como : motiva¢do e melhoria das condigbes de trabalho, é possivel obter uma melhoria
da qualidade e como conseqiiéncia, um incremento da produtividade.

Sera abordado, igualmente, aspectos fundamentais relacmnados a produtividade.
Para tanto sera realizado um "estudo de caso", onde se pretende utilizar e aplicar métodos de
avaliagdo do trabalho, com desenvolvimento de uma agdo marcadamente voltada a busca de



procedimentos’ eficazes que proporcionem elevar o nivel do trabalho, em prol da qualidade e da
produtividade.

Através dos recursos humanos, ela se realiza através de maiores informagdes e
de mudanga da cultura da empresa. |

Assim sendo, para bem fundamentar este trabalho, além da pesquisa compulsada
na bibliografia que conceitua e trata a produtividade e a ergonomia, partiu-se para um estudo de um
caso concreto, ou seja, primeiro a teoria, depois a pratica; com trabalho de campo. Constitui-se de
um esforgo de grande significagdo, em que se analisa a problematica de uma empresa, onde se
procura, diante de um diagnéstico, buscar a relagdo entre condigdes de trabalho e produtividade.

Foi efetuada a andlise ergondémica do trabalho em cada posto, objetivando
identificar as condigdes de execugiio das tarefas a serem desenvolvidas, proporcionando melhoria
nas condigbes de trabalho, visando incrementar a produtividade da empresa.

A parte final deste estudo procura retratar a preocupagio e o cuidado que
devemos ter nas reais condigbes de trabalho, visto que, delas dependera, um maior ou menor, éxito
na produtividade.

1.2 HISTORICO

Atualmente, a maioria das grandes empresas vem se preocupando em melhorar,
como um todo, o seu desempenho adotando sistemas de competitividade industrial, através de
inGmeras técnicas como: Kaizem, reengenharia e outros. Muitas delas abordam e levam em
consideragéo os fatores relacionados com o ser humano, outras, nem tanto.

Nossa abordagem aqui € apresentar uma variante em que as condigbes de
trabalho afetam a qualidade e a produtividade, independente da aplicagé@o de programas de técnicas
industriais modernas.

As condigdes de trabalho, numa visiio tradicional e ampla, engloba tudo o que
influencia o préprio trabalho, nio s6 o posto de trabalho, mas seu ambiente até as relagbes com a
produgdo e salérios, segundo Wisner (1987).

A ergonomia como sendo "o conjunto de conhecimentos cientificos relativos ao
homem e necessarios a concepgdo de instrumentos, maquinas e dispositivos que possam ser
utilizados com o méaximo de conforto, seguranga e eficiéncia”. (WISNER ,1987), também é
considerada um conjunto de conhecimentos interdisciplinares, que servem tanto para aumentar a
eficacia de um sistema produtivo, como para diminuir a carga do operador. Mas esses objetivos sdo
muitas vezes, contraditérios, constatando-se freqiientemente que a melhoria de um posto de
trabalho, feita a partir de dados ergonémicos, ndo se faz acompanhar simultaneamente por uma
atenuacdo na carga de trabalho do operario. Tal assertiva aprece no exemplo de (LAVILLE,1977),
ao afirmar que : " Um dispositivo mais aperfeicoado no comando de uma maquina fard com que um
mesmo operador conduza duas delas: o rendimentov a'urr'le,nta, '.Emas também aumenta
simultaneamente o trabalho dos operarios." ' ' _ ' '

A ergonomia se aplica dentro de um determinado quadro politico. Assim, ndo se
constitui num»fator de melhoria das condigGes de trabalho. Na maioria dos casos, foi através de
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pressées sociais, feitas principalmente pelos sindicatos e pelos operéarios, que as mudan¢as mais
significativas foram alcangadas, (LAVILLE,1977).

Geralmente, dirigentes das pequenas empresas, que tém dificuldades em
implantar um programa de melhoria da qualidade, tentam aumentar as quantidades de seus produtos
sem se preocupar com as condigdes de trabalho. Neste caso, busca-se demonstrar que a
produtividade é afetada pela condigdes de trabalho.

Assim sendo, a ergonomia, como area de conhecimento que vem orientando "os

- estudos das trocas regulamentadoras entre o ambiente profissional e o trabalhador" (S.Pacaud),
pode se constituir um instrumento de grande significagio para o pequeno e médio empresario pois,
alem de melhorar a qualidade e incrementar a produtividade, atingira ela seu alvo principal que é
melhoria a qualidade de vida no trabalho. ,

1.3 JUSTIFICATIVA

O motivo que nos lev{oﬁu a escolher os temas: "produtividade" e "condigdes de
trabatho”, foi por serem assuntos de suma importancia para a engenharia da producgdo, e ao lado
disso, porque na atualidade eles tem sido trabalhados pelas empresas de maior porte, como
programas de qualidade total, os circulos de controle de qualidade, voltados & melhoria do trabalho.
Confirmando essa colocagdo, assim se expressou (FRANKENFELD, 1990}, ..." na quase totalidade
dos setores industriais a produtividade apresenta melhores indices nas empresas de grande porte, o
que se deve as facilidades decorrentes da sua propria estrutura, tais como: escala de produgio,
inovag&o tecnolégica, maior concentragdo de capital, maior atratividade, maiores beneficios, etc."

Tal, infelizmente, nem sempre acontece nas micros, pequenas, médias empresas,
que se constituem, no Brasil, no grande contingente responsavel pela transformagao industrial e pelo
significativo numero de empregos gerados.

Afora isso, a escolha se deu, porque : ... "a produtividade €, hoje, fator de
sobrevivéncia para qualquer empreendimento, pois sua auséncia torna onerosa qualquer instituigdo e
a inviabiliza no transcorrer do tempo"(Frankenfeld, 1990).

Bem como , porque nas pequenas e médias empresas parece existir preconceito
de que, para haver um'incremento da produtividade, exige-se em contrapartida uma grande
mobilizagdo financeira, ou equipamentos com uma tecnologia mais avangada. No entanto, o
aumento da produtividade, pode se dar com 0s mesmos recursos existentes, apenas melhorando a
eficiéncia das pessoas e a eficicia do processo produtivo, ou seja, reduzindo o que se chamé de
contraprodutividade, implicara em produtividade.

“A contraprodutividade € uma reagdo negativa a alguém ou a alguma coisa no
ambiente pessoal de trabatho. Algumas dessas causas poderiam ser o trabalho, as pessoas em
geral, e mesmo o ‘ambiente." (SMITH, 1993,p.197). .

Por outro lado, estas empresas acreditam ser de menovr importancia a melhoria da
qualidade de vida no trabatho, porque néo Ihes trazem maiores beneficios e porque, neste segmento
empresarial, os sindicatos ndo se encontram muito organizados, logo n&o conseguindo grandes



resultados na melhoria das condigdes de trabalho, visto que ; " QVT (Qualidade de vida no trabalho)
descreve o quanto as pessoas na organizagio estio aptas a satisfazer suas necessidades pessoais
importantes, através de suas experiéncias de trabalho e de vida na organizagdo, (HACKMANN e
SUTTLE, 1977). '

E importante que este estudo dé, também um enfoque social, demonstrando que
é através das melhorias das condigbes do trabalhador, que a sua qualidade de vida no trabalho
atinge um nivel melhor e que, por conseqiiéncia, afetara o fator econémico com a diminuigdo dos

-indices e taxas de refugos e desperdicios, oportunizando-lhe garantia de emprego, além de outras
vantagem para si e sua familia. ' _

Com o intuito de melhor fundamentar o trabalho e experenciar a aplica¢do da
metodologia aqui exposta, fomos conhecer uma realidade empresarial, pertencente ao setor vidreiro,
para nela atuar. A escolha do setor vidreiro, foi por apresentar uma caracteristica interessante e
ndo foge do que nos parece comum em outros setores. Existem dois blocos empresariais; 0s
automatizados, de grande porte que sd3o em menor niimero, mas bem organizados e que mantém
uma associagao forte; os semi-artesanais e artesanais, que se apresentam em grande namero,
porém, movimentam uma fatia menor do mercado, sdo menos organizados e na maioria das vezes
sdo representados pelo grupo anterior. .

No que tange as condigbes de trabalho, sdo bastante distintas, pois, as
automatizadas diminuem o contato humano com os fatores de risco, o que ndo acontece com as
semi-artesanais e artesanais, onde o elemento humano esta exposto a fatores peculiares do setor,
tais como : trabalho junto & boca de fornos, contatos com sucatas, ambientes insalubres, sujeito ao
desgaste fisico e a fadiga.

Em suma, optou-se, diante deste quadro, que seria de maior beneficio social e
econdmico, desenvolver o estudo pratico junto a uma empresa de menor porte e de processo semi-
arfesanal, por apresentar uma situagio onde se poderd constatar de maneira mais evidente os
resultados da pesquisa.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Geral

Avaliar a relagdo entre condigGes de trabalho e produtividade, utilizando o método
da Anélise Ergonémica do Trabalho.

1.4.2 Especificos
- Analisar as condigbes de trabalho em cada posto no setor produtivo.

- Definir indicadores, que venham de encontro a melhoria das condigdes de
trabalho. '

- Levantar metodologia especifica, voltada a prodhtividade.
- Identificar padrdes e indices de perdas e refugos do processo de fabricagio.



- Levantar as variagdes dos indices de perdas e refugos.

- Comparar os indices e perdas de cada setor, que influenciam o sistema
produtivo.

- Elaborar um diagnéstico identificando os problemas de cada posto de trabalho.

- Elaborar diagnéstico da situagdo de trabalho abordando fatores de
produtividade.

1.5 METODOLOGIA DE TRABALHO

A metodologia desenvolvida para o estudo, foi no sentido de buscar meios para
demonstrar as possiveis relagdes existentes em aspectos da ergonomia (condigdes de trabalho) com
os da produtividade. '

- Como pressuposto inicial, partiu-se para a revisdo bibliografica, onde foram
levantados os dados que levaram aos "Aspectos da Situagdo de Trabalho que influem sobre as
Condi¢des Ergondmicas" na concepgéo e avaliagdo dos locais e dos espagos de trabalho.

- Por outro lado, buscou-se mediante pesquisa tedrica levantar os conceitos que
envolvem os fatores da produtividade. '_;‘ r

- A partir de uma pesquisa pratica, através da "Analise Ergonémica do Trabalho",
desenvolvida em uma industria Paranaense, pdde-se, definir os problemas, analisar as tarefas,
atividades e elaborar um diagndstico por posto de trabalho. Pesquisa baseada nas técnicas de
entrevistas com operarios, observagdes diretas e documentagio fotografica da atividade de trabalho.

- Com o método de "Analise da Situagdo de Trabalho" de F.DANIELLOU, al.at.
(1991) "As bases para uma pratica" , onde demonstra as ligagdes entre "critérios de saude” e
“critérios de produtividade". Analisou-se a relagdo das condigdes de trabalho, levantados na
empresa com a sua produtividade.

- Seguindo para uma representagdo grafica da relagio para facilitar a leitura da
demonstragéo. '

1.6 ESTRUTURAGAO DO TRABALHO '

Com o objetiVo de ordenar os assuntos que compdem este estudo, optou-se por
estrutura-lo em 7 capitulos, os quais obedecem a uma seqiiéncia légica da matéria e que guarda
certa coincidéncia com a acio desenvolvida.

Capitulo 1 - Introdugdo, tem a fungdo de retratar de uma maneira simples o
trabalho. Diz a que se propde e estabelece os parametros de sua abrangéncia e as técnicas do seu
desenvolvimento. ‘ _ |

Capitulo 2- Situagdo de trabalho, apresenta o método de analise da situagdo do
trabalho, utilizado’_‘pa'r'a demonstrar as relagées proposta como bbjetivo d¢ uma pesquisa de campo
e, uma segunda parte, sdo apresentados os aspectos ergonémicos levantados na revisio
bibliografica, sobre a concepgédo dos locais e dos espacos de tfabalho, servindo, ainda para respaldar
a aplicagdo do método.
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Capitulq 3 - Pontos de vista sobre a produtividade, traz uma revisio teodrica dos
pontos de vista a cerca da produtividade, abordando, conceitos e fundamentos. '

Capitulo 4 - Setor Vidreiro - Area de abordagem, descreve 0s passos da
pesquisa realizada, onde é apresentada a empresa, suas caracteristicas organizacionais e situagdo
no contexto social e econdmico. Nele, também, contam informagdes e dados acerca da importancia
do produto, do material e do seu carater reciclavel. ,

Capitulo 5 - Anadlise Ergonémica do Trabalho (Sistema Produtivo), contém a
- andlise e a descrigdo do trabalho, através da analise da tarefa, das atividades e da identificagio de
problemas de cada posto de trabalho; finaliza com um diagnéstico, abordando os fatores ligados a
produtividade.

Capitulo 6 - Analise da relagdo: Condigbes de trabalho e produtividade, através
do método proposto se apresenta a avaliagdo da relagdo entre condigbes de trabalho e
produtividade. Num primeiro momento, avalia o método para cada situagdo e depois, suas
condicionantes. O capitulo trata, ainda, da aplicagdo na situagdo da pesquisa de campo e para
demonstrar nas avaliagdes a influéncia dos aspectos relacionados as condigbes de trabalho e
produtividade.

Capitulo 7 - Conclusdes Finais, registra aspectos sobre a utilizagdo do método
da andlise ergondmica do trabatho, como forma de alerta as empresas para uma melhoria de suas
condigbes de trabalho e suas decorréncias.

1.7 LIMITAGAO DO TRABALHO

A partir do levantamento bibliogréfico sobre o tema, ergonomia e produtividade,
possibilitara estabelecer relagdes entre condigbes de trabalho e os indices de variagbes da produgio.
Estas relagdes deverdo permitir uma comparagdo através de um estudo de caso proposto em uma
empresa paranaense do setor vidreiro, com sede em Curitiba.

O objeto do estudo se limitara na produgio. Onde se produz embalagens e
objetos de vidro, fazendo parte do estudo, a andlise dos postos de trabalho, da reciclagem da sucata
de vidro até o setor de embalagem. Da mesma forma se fara o levantamento dos indices de refugos
e perdas por setor.

Por outro lado, o estudo n&o fard analogia a tecnologia do processo produtivo,
pois, 0 caso trata de processo semi-artesanal . Sabe-se que o referido processo por si, ja apresenta
uma produgio baixa.

O caso ndo trata de avaliar se a produgdo é baixa, e sim se, nas condigdes atuais
de trabalho a produtividade é prejudicada.
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CAPITULO

SITUACAO DE TRABALHO

Este capitulo apresenta uma viséo da ergonomia sobre a situagdo de trabalho.
Num primeiro momento, ilustra-se as relagdes sociais existentes entre as partes
envolvidas numa situagdo de trabalho, sendo o trabalhador e a empresa. Esta relagao acontece em

aspectos como, contato de trabalho e as tarefas a serem desenvolvidas, culminando com os fatores

da produgdo e da saude do trabalhad ,¢Entre as tarefas e a produgdo, coloca-se a atividade do
trabalho, como sendo a principal abordagem da situagdo de trabalho, porque efetivamente é onde
acontece a mobilizagdo das fungc')es da pessoa humana com suas condigbes fisioldgicas e
psicoldgicas. E para analisar esta problematica, utilizou-se do método de F.DANIELLOU at. al.
(1991). de avaliar a situagio de trabaiho. o

Num segundo momento sdo abordados os aspectos da situagdo de trabalho que
influem sobre as condigdes ergondmicas. Levantados os pontos a serem observados numa analise
ergondmica do trabalho que podem ser identificados como importantes na concepgio e avaliagio de
locais e espacos de trabalho. '

2.1 METODOLOGIA DE ANALISE DA SITUAGAO DE TRABALHO

A situagao de trabalho é colocada como um confronto da pessoa, que tem suas
préprias caracteristicas, a objetivos e meios de trabalho socialmente determinados. (Santos,1991).

A situagdo de trabalho € ilustrada de forma esquematica por F.DANIELLOU
(1991). Onde se percebe as relagdes que envolvem as partes da situago.(figura 1)

As pessoas com suas diferentes caracteristicas, num mesmo meio de trabalho,
apresentaréo diferentes resultados em termos de produtividade e aceitagio aos efeitos sobre a
satde.

A ergonomia entende que a diversidade individual é ponto fundamental na
situagio de trabalho. S

Esta diversidade individual é tratada como variabilidéde, podendo ser intra-
individual e inter-individual. Considerando esta variabilidade a ergonomia procura meios de
adaptagédo a maioria da populagéo de trabalhadores potenciais de (5% e 95%). '
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Os meios de trabalho sdo normalmente determinados por instancias exteriores ao
trabalhador. Sendo uma definigdo determinada ndo somente pelas condicionantes econémicas ou
técnicas. " As relagbes sociais, a nivel de empresa, do setor, da regido e até do pais, tem uma
influéncia consideravel na determinagéo dos meios do trabalho. (Santos 1991).

A ergonomia apresenta uma nitida distingdo entre tarefa, que é pré-estabelecida
ao trabalhador e a atividade desenvolvida para a elaboragdo desta tarefa.

Sendo a atividade de trabalho a mobilizagdo da pessoa humana para realizar as

-tarefas prescritas. Trata-se, entdo da mobilizagdo das fungdes f|$|olog|cas e psicolégicas de uma
determinada pessoa num determinado momento.

O estudo da atividade de trabalho é o centro da abordagem ergondmica, através
da Analise Ergonémica do Trabalho. E é na compreensdo das principais caracteristica da
atividade de trabalho que permite a ergonomia elucidar, de um lado, certo efeitos do trabalho sobre a
saude daqueles que executam e, de outro lado, certas caracteristicas da performance, resultados do
trabatho.(Santos, 1991).

O relacionamento entre atividade de trabalho, saude e performance tem como o
"modo operativo" a forma desenvolvidg p_‘elvoztrabalhador para elaborar a tarefa.

Segundo (Santos,19.§';1”5"'gs'te relacionamento é envolvido por aspectos como:

1. Os meios de trabalho : Magquinas, equipamentos,
ferramentas,procedimentos, manuais, ambiente, condigdes, etc.

2. Os objetivos do trabalho : Normas padrdo de qualidade, quantidades de
produtos a serem produzidos, etc.

3. Os resultados produzidos (sedundo a informagdo de que dispde o
trabalhador): Nivel de produtividade alcangada. ,

4. Seu estado interno : Nivel de agressdo ao seu estado de satde.

E diz que, " o modo operativo varia, entdo, em fungdo destes diferentes dados,
para que a producdo seja assegurada em quantidades e qualidade conforme o estabelecido, sem que
ocorra efeitos nefastos sobre o estado interno da saude do trabalhador ".

As situagbes de trabalho propostas por F.DANIELLOU,at.al.(1991), a seguir
apresentadas, podem acontecer de diferentes maneiras, segundo as condicionantes relativas aos
objetivos que se pretende alcangar. Apés a andlise ergondmica do trabalho - onde se pode
diagnosticar as condigdes relativas aos meios do trabalho e, também, avéliar por qual
condicionante optar - ¢ realizada a analise dos motivos que levam o trabalhador a buscar na
regulagdo, o modo operativo apropriado para alcangar os objetivos propostos. Através desse modo
operativo, pode-se obter os dados para a avaliagdo dos resultados (nivel de produtividade), bem
como, identificar em que nivel de agressdo se encontra o operario (estado interno).

As suprécitadas situagdes de trabalho vém acompanhadas, cada uma delas, de
um rol dos problemas encontrados, que servem para nortear a aplicagdo da metodologia proposta.
Dentre as modalidades de situagdo de trabalho aqui apresentadas sera utilizada a que mais se
ajustar ao estudo de caso constante deste ensaio.
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Situagdo de trabalho sem condicionante

- Baixa carga de trabalho

- Estado interno pode modificar os objetivos, ou os meios de trabalho
- Para evitar agressdes a sua saude .

ex. trabalho tipo artesanal

RESULTADOS

OBJETIVOS

y

MODOS OPERATIVOS

REGULACAO

MEIOS [

|

ESTADO INTERNO

Situagdo de trabalho com condicionantes

- Regular carga de trabatho

- Sem modificar os objetivos e os meio de trabalho
- Variando o modo operativo

- Para evitar agressdes a sua saude

RESULTADOS -
OBJETIVOS |
e REGULACAO »  MODOS OPERATIVOS
MEIOS J‘
ESTADO INTERNO -
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- Situag¢do de trabalho com fortes condicionantes »
(Objetivos fixados sao alcangados com imodificag3o do estado interno)
- Alta carga de trabalho
- Sem possibilidade de agir sobre 0s objetivos e meios
- Resultados propostos alcangados a um custo alto
- Modificagao do estado interno
- Provocando agressdes 3 sua satde
RESULTADOS
OBJETIVOS \ ,
REGULAGAO ‘ E—— MODOS OPERATIVOS
MEIOS — "
ESTADO INTERNO —

Situagido de trabalho com fortes condicionantes
(Os objetivos fixados ndo sdo mais alcangados)
" - Alta carga de trabalho
- Sem possibilidade de agir sobre os objetivos e meios de trabalho
- Resultados propostos ndo mais alcangados

Qualquer que seja 0 modo operativo
- Superando a capacidade de regulagdo no trabalho.
ex. trabalho em linha de montagem

RESULTADOS

REGULAGAO ™ MODOS OPERATIVOS

ot}
OBJETIVOS \
/

MEIOS

ESTADO INTERNO

A partir da andlise dos esquemas, pode-se compreendér melhor os modos
operativos desenvolvido}pelos operarios em diversas situagées de trabalho.

Por outro lado, alguns aspectos sdo levantados pelo autor, sobre o modo
operativo. R
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- Afirma que ndo existe relagéo direta éntre peﬁormgnce alcangada e o custo
desta para o trabalhador. Relagdo que depende da medida na qual o modo operativo pode, ou nao,
levar em conta modificagdes do estado interno.

- Quando os objetivos ndo podem ser mais alcangados, sendo a um custo de
modificagbes do estado interno do trabalhador. Seria um alerta, n3o somente a sua saide mas
também para a produgdo. Possivelmente com algumas mudangas na snuagao de trabalho, objetivos
possam ser atingidos.

E como "o objetivo da analise ergondmica do trabalho & colocar em evidéncia a
. natureza dos compromissos que intervém na elaboragdo dos modos operativos pelos trabalhadores e
identificar como esses compromissos possam)(vir a fracassar, atingindo a saude dos trabalhadores
e/ou a produgdo”, (Santos, 1991).

2.1.1 CRITERIOS DE SAUDE E CRITERIOS DE PRODUTIVIDADE

(0] método da situagdo de trabalho faz referéncia as ligagdes entre o desempenho
€ a saude, considerando como critérios que possam ser identificados e avaliados. _

Melhoria das condlc;oes;'“de trabalho como critério de saide e melhoria da
eficacia econdmica do sistema produtivo, como critério de produtividade, a ergonomia traz a
preocupacgdo constante em torno de buscar a convergéncia destes critérios.

A convergéncia se faz quando os critérios caminham em um mesmo sentido, isto
€, quando melhoradas as condigdes, aumenta a produtividade. Alguns aspectos observados na
anélise ergonémica do trabalho levam a identificar os elementos que contribuem, e que ndo
contribuem, para a convergéncia.

Quando se trata de produgédo de massa, a relagio é colocada como direta entre a
quantidade de trabalho realizado pelo trabalhador e a produgdo. Podendo ocorrer que os critérios se
apresentem como contraditérios.

* Por outro lado, na produgdo automatizada n3o existe relagio direta de produgao
entre trabalho humano e a produg3o. Neste caso o trabalho humano exerce papel mais de controle
da produgdo, e a produtividade dependera deste controle.

Alguns elementos que contribuem para a convergéncia dos critérios apresentados
por (SANTOS,1991).

Elementos estes que tem ligag&o direta com a produgdo, pois sdo percebidos pela
empresa porque afetam diretamente os custos. E ao buscar solugdes passa pela melhoria dos
critérios.

- Dificuldades encontradas pelos trabalhadores para assegurar a qualidade e a
quantidade dos produtos produzidos. ' '

Dificuldades para manter os prazos de entrega dos produtos.

Dificuldades para responder & variabilidade das de_mandés dos clientes.
Dificuldades para recrutar e/ou manter pessoal qualificado.

Exclusdo de trabalhadores experientes (perda experiéncia, aposentadorias).
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- Absenteismo e turn-over.

- Degradagio das instalagdes (usura, manutencio).

- Problemas de seguranga, notadamente para a populagido geral e meio
ambiente.

Elementos que ndo contribuem para a convergéncia dos critérios. Ao contrario
dos elementos anteriores, esses ndo sdo diretamente percebidos a nivel de custo pela empresa.

- Efeitos sobre a saide do trabalhador, somente a longo prazo, sem
conseqiiéncia imediata para a empresa.

- Varios custos que ndo atingem diretamente a empresa (seguridade social,
aposentadoria por invalidez, custo desemprego).

- Critérios classicos de gestdo que nio evidenciam todos os “custos das

L&ondiqées de trabalho" (acidentes).

2.1.2 CRITERIOS DE GESTAO

Na politica organizacip_n_gl,_ alguns elementos sobre a cultura da empresa que
interferem na convergéncia ou divergénéigfiiiég critérios.

- Politica de gestdo de estoques (falta de abastecimento, dificuldades de
estocagem ou circulagédo de mercadorias) :

- Planificagdo da produgéo (estabelecimento dos ciclos de produgio).

- A politica de manuteng3ao(curativa ou preventiva, durante ou fora da produgio)

- A politica de gestdo da qualidade (critérios analiticos ou globais, retorno de
informagbes sobre os defeitbs).

- A gestdo de pessoal (rotagbes freqiientes, ou turnos fixos, efeitos das
qualificagbes formais sobre as relagdes entre postos).

- Aos critérios de avaliagdo da produgio ( namero total de pegas produzidas ou
apenas sobre 0 numero de pegas boas).

- Ay, estrutura de circulagdo e tratamento da informagdo (tempo que leva para

modificar os produtos).

A ergonomia trabalha na diregdo da convergéncia entre os critérios de satde e
critérios de produtividade quando possivel, e fazendo critica a validade daqueles critérios distantes
dessa convergéncia. Mas também quando os critérios se apresentam divergentes, seu objetivo é

subsidiar meios para que se permita uma melhor avaliagdo sobre a relagdo destes critérios.
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2.2 ASPECTOS DA SITUAGAO DE TRABALHO QUE INFLUEM SOBRE AS
CONDIGOES ERGONOMICAS.

Pontos a serem levantados na andlise ergondmica do trabalho que contribuem
para identificar problemas na avaliagéo e concepgio de locais e espagos de trabalho

2.2.1 Politica organizacional

Numa situagdo de trabalho, deve-se considerar a diversificagdo de problemas,
que se apresentam de uma maneira mais global como: A

- Objetivos de produgéo - (quantidade, qualidades, variedades de produtos)

- Diversidade de\t\arefas relativas aos equipai‘nentos - (comando, troca de
ferramentas, manutengao, limpeza, etc.)

- Condicionantes regulamentares - (relativas a seguranga, normas de
utilizagdo, etc) '

- Condncnonantes relatlvas as propriedades fisioldgicas, psicoldgicas,
humanaseamb:entms- (antropometna percepc,;ao esforgos, ambiente).

Por outro lado se apresenta o espago de trabalho como eleménto influente na
situagdo de trabalho.

- Organizagdo do trabalho : Efetivos, divisdo de tarefas, método de trabalho,
comunicagdo, necessidade de colaboragio entre operarios e entre ‘fungdes, em particular,
organizagdo da manutengdo das maquinas e dos locais (durante ou fora da produgdo).

- Estrutura temporal da atividade : condicionantes de tempo, "cévalgamento" e
interrupgdes das tarefas (que se traduzem pela necessidade de estoques temporarios por exemplo).

- Presenga de outras pessoas além dos trabalhadores (clientes,
fornecedores, visitantes). | '

- Politica de gestdo de estoques : (freqiiéncia de entregas, evacuagio,
variedades de produtos, estoques de "emergéncia”, etc. - E do controle de qualidade : (destino
reservado aos produtos ndo conformes, refugos etc.) ,

- Agoes de acesso e local de trabalho : (circuito de chegada dos trabalhadores,
vestiarios , etb). '

- Tratamento dos incidentes de produgdo : procedimentos provisoérios quando
dos modos degradados de produgéo. _

- Agdes de preparagio do material : (ex. carregaménto de depodsito para
selegdo de vidro). '

- - Produgao e evacuagao de dejetos, refugos, subprodutos, condicionamentos.

- Definigdo dos locais ndo diretamente produtivos : (salas de reunido, de
formag&o do trabalho e das pausas). , _ |

Com relagdo a circulagdo de pessoas e ‘fluxos da produgdo, sio analisados
através do layout para avaliar a quantidade de movimentos, estadias nas diferentes partes de cada

-
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seqiiéncia. Levanta-se uma quantificagdo do volume, de tempo, da diversidade das pegas
consideradas.

Referentes : a trabalhadores; a outras pessoas (clientes, fornecedores, visitantes) ; de pegas,
produtos, matéria-prima e seus condicionantes ; de veiculos e sisterhas de transporte ; de
informagdes.(SANTOS, 1991). '

2.2.2 Aspectos Dimensionais e Ambientais

Dados antropométricos
Dimensionamento e acessibilidade
Esforgos

Apresentagdo Informagéo

A e

Meio Ambiente
Ruido
Vibragao
Ambiente térmico
Iluminagéo
Qualidade do Ar

2.2.2.1. Dados antropométricos

Os dados antropométricos de base s3o extremamente importantes na analise
ergondmica do trabalho, mas é preciso levar em consideragdo que toda anélise, mesmo do ponto de .
vista dimensional, s6 tem sentido para a ergonomia se for acompanhada da andlise das atividades
que o trabalhador desenvolve. (SANTOS,1991).

Os dados devem ser utilizados de maneira sistematica no desenvolvimento de um
posto de trabalho Contudo, alguns postos necessitam de alterar as condicionantes da situagdo de
trabalho, afim de nortear melhores relagbes entre as exigéncias do trabalho e as caracteristicas
antropomeétricas da situagio de trabalho. _

"...0 projeto do local de trabalho é importante para que haja uma boa
produtividade, além de dar conforto, bem-estar e seguranga ao operador. Principalmente quando as
atividades fisicas dependem do arranjo fisico db local de trabalho, é necessario que haja um bom
dimensionamento e posicionamento adequado dos equipamentos” (IIDA, 1973).

Os postos de trabalho devem responder a certas exigéncias:

- Visuais : controle das tarefa e tomadas de deciso.

- Disté;lcias é alcances : alcance dos comandos, movimentos e manipulagdes no

posto. '

- Postura de trabalho : posigédo de trabalho, dimensdes do posto.
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- Conforto : posturas corretas e equilibradas, caracteristica do assento,

caracteristicas da tarefa.
2.2.2.2. Dimensionamento e Acessibilidade

Os problemas que podem surgir de dimensdes e acessos mal resolvidos
acarretam em dificuldades de movimentos, maiores deslocamentos e por conseguihte aumento do
esforgo fisico do trabalhador e diminuindo a produtividade.

Estes problemas segundo (SANTOS,1991) podem se apresentar de diversas
naturezas:

Acessibilidade dos aparelhos para os operadores externos:
- A proximidade entre dispositivos sobre o0s quais & necessario agir
simultaneamente; '

Acessibilidade para diferentes veiculos;

A localizagio das zonas'perigosas em relagdo aos locais de trabalho e as vias
de circulagao.

- Acessibilidade pafé mt;évr‘venc;()es de manutengio;
Dimensionamento e acessibilidade ao nivel de cada bosto de trabalho,

considerando as zonas de maximo e minimo alcances, visibilidade, apoio para os pés, assentos e
encostos.

2.2.2.3 Esforgos

"Todas as atividades, inclusive o trabalho, tém pelo menos trés aspectos: Fisicos,
cognitivos e psiquicos. Cada um deles pode determinar uma sobrecarga ou sofrimento, eles se inter-
relacionam e, via de regra, a sobrecarga de um dos aspectos € acompanhada de uma carga muito
elevada nos dois outros campos (WISNER, 1987).

Apresentando-se com mais evidéncia os aspectos, fisicos e cognltlvos

O esforgo fisico pode ser considerado de duas formas:

- Esforgos solicitados pela agdo dos comandos;

- Esforgos para o transporte de cargas com deslocamentos.

As abordagens referentes aos esforgos podem ser:
ldentificagdo dos esforgos de trabalho

- Operador habitual '

- Elemento sobre o qual o esforgo é exercido.

- Volume de trabalho

} ) Natureza do esforgo

- Postura do trabalho

- Intensidade do esforgo

- Freqiiéncia horaria de repeticdo
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~ Interpretagdo dos dados levantados

Segundo Wisner,(1987), existe duas categorias de métodos da avaliagdo da carga
fisica, ligadas as atividades musculares.

- Método de avaliagdo da carga fisica geral:

Que pode ser medido o consumo de oxigénio, pois este é proporcional a atividade
metabdlica do organismo. Porém este método nio é facil de ser aplicado em fungdo das dificuldades
em relagéo aos equipamentos. Assim o método mais comum €é a medida da freqiiéncia cardiaca,

.Que esta em relagdo com o débito cardiaco. Sendo uma medida bastante confidvel em fungio dos
aparelhos de telemetria.

Na avaliagdo da carga fisica geral, além do esforgo fisico, ..."outros fatores
modificam a freqiiéncia cardiaca, particularmente a postura, a digestdo, certas caracteristicas
térmicas do meio ambiente e a altitude; seus efeitos se agregam aos do trabalho fisico, diminuindo
bastante a capacidade deste dltimo. (LAVILLE,1977).

- Meétodo de avaliagio da carga local

Avaliado sobre ..."um nivel de carga fisica geral baixo ou médio & compativel com
uma sobrecarga muscular muito grande que pode ir até a dor e a incapacidade de agir."
(WISNER,1987).

2.2.2.4. O Meio Ambiente de Trabalho

No ambiente fisico do trabalho alguns fatores como; ruido, vibragdo, temperatura,
iluminagéo e qualidade do ar podem influenciar as condigdes de trabalho.

- Podem ser perigosos pelos danos diretos que eles causam.

- Podem ser incomodos pelos danos que provocam a execucgdo do trabalho.

- Podem condicionar a forma de trabalho.

Estes fatores muitas vezes sio resultados da ma concepgdo dos ambientes
fisicos; em outras, gerados por arranjos fisicos e layout dos equipamentos ou maéaquina de maneira
insatisfatéria.(SANTOS, 1 991).

2.2.2.4.1 Ambiente Acustico

O ruido no ambiente de trabalho pode{se apresentar de diferentes formas :

- Uma fonte de informagao {como um som para informar algo afim da
comunicagdo de um fato).

- Um incéomodo (quando o ruido de fundo, ‘a um nivel de atrapalhar a
concentragdo, podendo levar a erros de interpretagdo e da agdo do operador).

- Um perigo ( quando os niveis de ruido sio elevados e por um periodo intenso,
pode levar a uma baixa temporaria da acuidade auditiva e a surdez)

Com um ruido de fundo consideravel normal de 45 dB(A) a 50 dB(A),
correspondendo a uma impressio de calma relativa.
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"considera-se em geral que exposi¢do continua e demorada a niveis de ruido
superiores a. 80 dB(A) e 90 dB(A) tem forte implicagdo com a perda de sensibilidade auditiva.”
(IIDA,1978).

2.2.2.4.2 Vibragoes

Vibragdes severas sofridas pelas maos (ferramentas vi;b.rantes), podem provocar
- danos neurolégicos, circulatorios, modificagdo da forga muscular e da destreza manual. Podendo
ocorrer danos graves que sdo reconhecidas como doengas profissionais. Por outro lado vibragbes
aplicadas em todo corpo (veiculos de transporte, pisos vibrantes) podem provocar ressonancias nas
visceras e solicitar particularmente os misculos e o esqueleto (coluna vertebral). Diminuindo a
precisdo dos gestos podem ocorrer problemas de equilibrio. (SANTOS,1991).

2.2.2.4.3 Ambiente Térmico

Com relagdo ao ambiente térmico alguns aspectos sdo de grande importancia.

O ambiente de trabalho pode expor os trabalhadores as variagdes climaticas,
devido as intempéries e as condigdes térmicas particulares de certas instalagdes (zonas quentes,
zonas frias), as quais provocam efeitosf\o organismo que reage ao frio, por uma modificagdo da
circulagdo sangiiinea (abaixamento da temperatura da pele), visando diminuir as perdas de calor, e
por movimentos involuntérios de (tremedeiras), diminuindo assim a precessio dos gestos de grande
maneira (dedos dormentes); J4 em ambientes quentes, " o organismo tem dificuldades de liberar seu
proprio calor. A circulagdo sangiinea é modificada e a freqiiéncia cardiaca aumenta. A produgio de
suor aumenta, mas somente com sua evaporag¢ado é que o organismo se refresca. Trabalhos fisicos
intensos em ambientes quentes sdo perigosos: o coragdo é solicitado tanto pelos esforgos fisicos,
como pelas condigdes climaticas e em condigdes extremas uma sincope pode ocorrer. Por outro
lado, se a regulagdo térmica do organismo € ultrapassada, a temperatura interna nio é mais mantida
(choque térmico).ﬂ' (SANTOS,1991).

’ Assim o trabalhador pode ser influenciado por problemas das préprias condicdes
climéaticas e estarem sujeitos a alteragées em seu organismo pela exposi¢do as intempéries (ventos,
chuva, calor e frio) em ambientes abertos ou pelo calor(zona quente) , frio (zona fria), em fungdo do
trabalho ser proximo a caldeiras e fornos (quentes) e camaras frigorificas (frias).

Trocas térmicas

Fator de importincia no estudo também sdo as trocas térmicas, entre os
equipamentos e os operadores e que ocorrem:

- Por condugao: contato entre a pele e uma parte dQ equipamento.

- Por convecgao: contato entre a pele e um ﬂuido (ar,' é;;ué, vapor, etc)

- Por radiagdo: as paredes quentes emitem rédié(;c')_es_que sdo absorvidas pela
pele e the transmitem calor. R



Diminuigdo dos esforgos fisicos nas zonas quentes

- A freqiiéncia cardiaca aumenta quando o organismo se situa num ambiente
quente, devido ao papel da circulagdo sangiiinea nas trocas de calor entre o corpo e o meiq
ambiente. (LAVILLE,1977). ‘ ‘ '

- A temperatura efetiva elevada constitui um risco vital em condigbes extremas.
Nas situagbes mais moderadas, ela constitui uma causa direta da rédug;éo da capacidade de trabalho
fisico, pois ha concorréncia direta na circulagdo dos fluidos entre as exigéncias de alimentagao da
. pele e dos musculos.(WISNER,1987)

Vestimenta

As vestimentas protegem dos contados com as partes quentes, mas dificultam a
evaporacgéo do suor, que € o principal meio utilizado pelo organismo para dissipar o calor, se 0 suor
escorrer ao invés de se evaporar, o calor ndo ¢ eliminado.

Certas vestimentas de trabalho hermético por razdes de seguranga levam esté
inconveniente ao extremo. E necessario entdo limitar a utilizagdo destas vestimentas estritamente a
duragéo e a intensidade dos esforgos fisicos. Um ambiente quente e imido produz o mesmo efeito:
0 suor ndo pode se evaporar e 0 organismo nio consegue mais manter sua temperatura central.
Uma ventilagdo adequada pode, as vezes limitar estes inconvenientes.(SANTOS,1991).

2.2.2.4.4 Ambiente Luminoso

As qualidades de um sistema de iluminagdo ndo sdo atribuidas somente -pela
quantidade de luz (lux), mas sim quando evitam o ofuscamento, restituem certas propriedades da luz
solar, permitem um espectro de cores satisfatorio e ser modulavel em fungdo das condigdes
ambientais e das necessidades do trabalho a ser elaborado. v

A quantidadbe de luz depende do tipo de trabalho, corﬁo do estado visual do
trabalhador. As quantidades de luz séo as medidas sobre o plano de trabalho, chamando-se de lux e
sao recomendados pela ABNT os niveis médios de iluminagdo para determinadas tarefas. A
quantidade de iluminagdo é composta da iluminag3o geral mais a iluminagao do posto de trabalho.

Ofuscamento

Existindo grande diferenca de luminosidade entre fontes de luz, pode apresentar
um ofuscamento, em locais mais luminosos, dificultando a visualizagdo nas zonas mais escuras. .
‘ Para evitar o ofuscamento, é necessario respeitar um equilibrio da# luminancia no
campo visual. E recomendado que a relagao de luminancia entre as zonas vizinhas que sdo
varridas pelos olhos durante o trabalho ndo exceda de 1 a 3.” A relagdo de luminancia entre a zona
de trabalho o seu meio ambiente, visto em v_iséo periférica, nao devé ultrapassar de 1 a 10. A
relagdo de luminancia entre as luminarias e seu meio ambiente nao deve exceder de 1 a 20.
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“Pode-se notar nivel geral de iluminagéo satisfatéria e observar que um condutor,
ofuscado por uma fonte luminosa ndo oculta, ndo consegue controlar a méaquina de dirige"
(WISNER,1987)

lluminagao Natural

Os sistemas de iluminagdo natural devem evitar o ofuscamento, e de forma a
facilitar sua limpeza, para que ndo percam a fungio e criem problemas.

lluminagao geral das zonas de trabalho horizontais
Para uma boa iluminagdo sobre os postos de trabalho (plano horizontal) é
recomendavel uma claridade entre 150 a 400 lux, dependendo do tipo de trabalho e deve ser

homogénea, ndo permitindo variagbes importantes de claridade entre os postos vizinhos.
lluminagao Localizada no Posto de Trabalho

Localizadas, devem permitir a adaptagdo do nivel de claridade do local de
trabalho. Os dispositivos de iluminagdo devem proporcionar a sua regulagem , e protegidos com
elementos anti-ofuscantes, para evitar as zonas de sombras.

2.2.2.4.5 AQualidade do Ar.

Gases toxicos sao facilmente suspensos no ar principalmente em ambientes onde
ha queima de combustivel (fornos). " Outros ambientes tém efeitos mais sutis e também temiveis,
como as perturbagdes do julgamento sob efeito de hipéxia, de pequenas doses de mondxido de
carbono, na inalagéo de certos produtos quimicos" (WISNER,1987).

Por outro lado pode existir uma ..."repugnancia as condi¢des materiais de trabalho
pode reforgar consideravelmente o sofrimento. . Essa repugnéncia estd muito ligada aos dejetos da
atividade humana, seu mal cheiro, sua visdo: coleta de lixo, trabalhos em esgoto, nos abatedouros..."
(WISNER, 1987).

' Desta forma, em uma analise ergondmica do trabalho, estes aspectos devem ser

observados em cada posto de trabalho, para que se possa, comparar com as condi¢des existentes.
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CAPITULO

 PONTOS DE VISTA SOBRE A
PRODUTIVIDADE

Este capitulo apresenta os aspectos relacionados com a produtividade para
proporcionar uma visao sobre os conceitos e definigio.

3.1 CONCEITOS

Os conceitos de produgdo e de produtividade sdo diferentes. Enquanto a
producdo se refere a determinada quantidade de produto, obtida em certo intervalo de tempo, a
produtividade avalia a eficiéncia e a eficacia dos fatores de produgio utilizados. (FRANKENFELD,
1990, p.9)

3.2 DEFINIGAO

O conceito de produtividade estd associado aos de rendimentos e qualidade de
acordo com a classica definigdo : "Produtividade é a capacidade de se produzir mais e melhor, em
menos tempo, com menor esforgo, sem alterar os recursos disponiveis.” A produtividade, conhecida
como o grande "recurso invisivel" , & a organizagdo tdo importante quanto o capital e o trabalho no
cotidiano de uma empresa. »

A idéia da organizagdo como recurso permite, sua extensio para outras areas que
ndo seja a de produgio, dessa forma, generaliza-se o conceito. Como de boa produtividade devem
ser apresentados alem dos métodos produtivos - Planejamento e controle da produ¢éo, custos
industriais, Layout, racionalizagio do trabalho e outros. (FRANKENFELD, 1990, p 11)

3.3 ABORDAGENS DA PRODUTIVIDADE -

Muitas vezes, a produtividade é considerada como o resultado de todo o esforgo

pessoal e organizacional associado & produgéo, ao uso e/ou a expedigdo de produtos e prestagdo de
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servigos. A produtividade, ou as realizagdes de pessoas e organizagfes, flutua. Por exemplo, somos
mais ou menos produtivos, dependendo de nossa tarefa, interesse ou motivagéo. A eficiéncia da
organizagdo, por exemplo pode ser influenciada pela estabilidade ambiental e satisfagdo do
empregado. A maioria dos esfof(;os para definir e medir a produtividade focaliza resultados ou
variaveis de produto, como lucro ou unidades produzidas. '

A produtividade é mais do que resultados ou variaveis de produtos.
Os meios de avaliar esforgos ou realizagdo combinam métodos numéricos (quantitativos) e
. descritivos (qualitativos). A medigdo quantitativa tende a ser usada em tarefas repetitivas altamente
estruturadas, enquanto que a avaliagdo qualitativa é freqiientemente usada em tarefas criativas
abstratas, ndo-repetitivas. (SMITH,1993, p.2) '

E importante ter uma visio mais ampla da produtividade e do que éla significa em
termos da pessoa, do trabalho e da organizagdo. Muitos fatores constantes (regulamentacio,
impostos, orgamento) e fatores variaveis (motivagdo, competigdo, nivel de experiéncia) influenciam
'a produtividade. Vé-la de maneiras diferentes aumenta a compreensdo e encoraja abordagens
criativas aos problema da produtividade. (SMITH,1993, p. 235)

Diversos enfoques podem ser abordados sobre a produtividade, no estudo os
mais importantes sdo: Industrial/Organizacional, engenharia e gestdo. '

Industrial / Organizacional

Aqueles que seguem orientagdo industrial organizacional desenvolvem e usam
padrdes ou critérios com base em desempenho para explicar o comportamento humano nas
organizagdes. Areas de estudo incluem o efeito que a variagdo de ambientes de trabalho,
gerenciamento, companheiros, clima organizacional e cultura exercem sobre 0 comportamento do
empregado. Critérios e padrdes de trabalho cuidadosamente desenvolvidos sdo usados para
comparar o desempenho das pessoas com o que delas se espera. Comparagdes sdo também feitas
dentro de véarias companhias similares. Contudo, comparagdes entre inddstrias sao dificeis, pois ha
poucas ferramentas de medigdo de padronizagdo ou métodos comuns, em muitas industrias ou
profissdes. (SMITH,1993, p.2).

Engenharia

- Engenheiros que trabalham na area da produtividade se preocupam em utilizar a
forma como as pessoas pensam e reagem ao projeto, ao uso e aperfeicoamento de maquinas e
sistemas em varios ambientes. A eficiéncia das pessoas, de grupos de trabalho, ou de processos de
fabricagdo, por exemplo é enfatizada numa abordagem de "fatores Humanos". Questdes tipicas sdo:
"Qual a melhor maneira de fazer determinada tarefa?" "Quando este métogjo € usado, que nivel de
padrdo de output deve ser esperado, sendo conhecidos o ambiente de produgdo, os materiais € a
forga de trabalho?" | : '



23

Definigbes de engenharia reconhecem que o output- (produtos e servigos
reahzados) de um processo de produgdo é mais util quando: ,

- 0 output alcanga padrdes de Qualidade especiﬁcados; ,

- 0 output € produzido antes de cessar sua necessidade;

- 0 output e compativel com os objetivos da organizagio
Uma taxa tipica baseada em dados de engenharia da produgo.

- Utilidade de uma maquina = Trabalho dtil = 1
Energia v ,
Padrbes de desempenho ou de utilidade se aplicam iguaimente a pessoas e maquina.

Em medigGes de produtividade, dois padrbes para julgar eficiéncia poderiam ser
histéria de desempenho passado e amostragem de trabalho realizado (UDLER, apud,SMITH,1978,
P.4).

Os engenheiros industriais consideram um amplo aspecto de atividades - medigo
do trabalho, controle da produgio, layout da fabrica, sistemas de fabricagio etc. - quando buscam
maximizar custos. (SMITH,1993, p.4).

Gestdo

Gestao, termo geral para "aqueles que gerenciam" ou:administram, representa
ampla variedade de filosofias, crengas, disciplinas e responsabilidadés dg trabalho. Os gerentes
supostamente planejam, organizam, formam equipes, dirigem, con_t_folam, faéiiitam, e encorajam. As
Visées podem ser representativas de quaisquer dessas areas. A viséo dé'bﬁ)dutividade do gerente
difere, dependendo de variaveis tais como seu papel especifico na orgamzagao seus conhecimentos
e talentos. O gerente, da mesma forma que a forga de trabalho .que eIe supervisiona, tem
caracteristicas proprias. As visdes sobre produtividade focalizam o desenvolvimento de padrées ou o
exame de resultados que sdo desejaveis e/ou atingiveis. (SMITH,1993, p.5)

3.4 FUNDAMENTOS DA MEDIGAO
Objetivo

Desenvolver definicdes operacionais e indicadores para a produtividade.

Escalas de notas pdem em ordem varidveis ou conceitos e fazem corresponder
numeros a atributos pessoais, processos, produtos e servigos que estdo sendo medidos.
Os sistemas de medigdo sdo validos caso megam o que devem medir (validade de contelido) e se
baseiem em teorias sélidas ou ldgicas (validade de construgdo) que apoiem as descobertas de outros
sistemas (validade concordante). As informagdes sobre sistemas-de medigdo podem também ser
usadas em predi¢do (validade preditiva). (SMITH,1993, p.91) - |
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Definigdes operacionais para indicadores de produtividade importantes.

Definigdes pessoais: output / input, esforgos, qualidade, fazer mais com menos,
produzir mais com 0s recursos de que vocé dispdes, trabalhar mais rapidamente, quantidade,
eficiéncia, efetividade, tempo, QVT etc. A produtividade deve -ser definida antes de ser
medida.(SMITH,1993, p.15).

Analise das Variaveis _

A forma como o input, o processo, e 0 outpu afetam as atividades humanas e
organizacionais.

Abordagens de sistemas sdo um meio de descrever e colocar em perspectiva 0s
fatores que influenciam o comportamento pessoal e organizacional, porque examinam as relagdes
entre pessoas, trabalhos, departamentos e até mesmo disciplinas.

Varidveis de Input (também chamadas causais) incluem esforcos
humanos/organizacionais e recursos financeiros/materiais. Estas varidveis sdo as determinantes
principais do comportamento humano e organizacional, sendo fregiientemente consideradas a chave
para aprimorar a produtividade. Sdo reléiiVamente faceis de identificar e medir. ,

- Variaveis individuais - aptiddes, inteligéncia, atitude, experiéncia, habilidade,
estilo geréncial, valores, filosofia.

- Varidveis Organizacionais - matéria prima, capital, equipamento, tipo de
estrutura (formal ou informal), objetivos, metas, tarefas e propaganda.

Varidaveis do Processo (também chamadas intervenientes ou de processo)
fornecem informagdo sobre sentimentos e comportamentos de pessoas e sobre estados internos das
organizagdes. O processo ¢é dificil de ser medido. Portanto, é raramente considerado fonte valiosa de
informagdo sobre a’produtividade. Estas varidveis estdo em estagio tranSformacional, ndo sao
prontamente observaveis ou medidas, e sdo um tanto dificeis de identificar. A presenga dessas
variaveis costuma ser inferida a partir do output.

- Variaveis individuais - motivagdo, percepgdo, confianga, expectativas,
comunicagdo, tomada de decisdo, treinamento, instrugio, acohselhamento, compreensio.

- Variaveis organizacionais - cultural, clima, cooperagio.

Variaveis de Output (também chamadas varidveis de resultados finais) sdo
usadas, quase exclusivamente, como indicadores principais ou medidas de produtividade. Fornecem
informagdo sobre realizagdo pessoal e organizacional, a posteriori. O output raramente pode ser
mudado, a menos que o0 input o seja. ‘

Essas varidveis s3o prontamente observadas e medidas. Sdo geralmente
relatadas em termos numéricos; realizagdes financeira, quantidade prodbzida, ou numero de servigos
prestados. Variaveis de output podem revelar problema quando ja é tarde demais para que sejam
tomadas medida corretivas. o o

- Variadveis individuais - vendas, contatos cdm clientes, lealdade do fregués,
absenteismo , compensagéo, idéias, patentes, projetos, servigos prestados.
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- Variaveis organizacionais - Retorno de investiménto reserva monetarias, nivel
de reservas financeiras, fatia de mercado, qualldade e quantidade de produtos e servigos, perdas,
refugos e estragos. _ :
Processo de Feedback recicla a informagao do input, do processo e do output de
volta a varias partes do sistema. Modificagdes ou melhorias no input geralmente tém efeito positivo
sobre 0 processo e o output.

3.5 TECNOLOGIA

A aplicagdo da tecnologia desafia a organizagdo a considerar seu prépn'o_
potencial para melhorar a efetividade e a eficiéncia (HEIWN, apud,SMITH,1982,p.36).

A questdo é compreender o potencial que tem a tecnologia para afetar variaveis
pessoais e organizacionais associadas com a melhoria de produtividade.

Tecnologia é a ciéncia ou estudo da pratica. Especialmente, a tecnologia se
refere ao processo ou método que transforma input em -output. A tecnologia, recurso estratégico,
pode ser desenvolvida internamente ou, comprada A decisdo de "fazer ou comprar" depende de
necessidades, custos e dlspombllldade (ABETTI apud,SMITH,1989,p.36).

Ha dois usos principais da tecnologia: (1) aprimorar tecnologias prévias, por
exemplo, na inovagao progressiva em projetos; (2) como fonte de novas direges ou usos derivados
da prépria tecnologia. Contudo, a tecnologia n3o tem valor real a menos que seja aplicada na criagdo
de riqueza ou melhoria de qualidade de vida (ABETT!,apud,SMITH,1989,p36).

Mudangas tecnolégicas rapidas forcam o monitoramento continuo dos principais
bens da empresa: capital, tempo, energia, empregados, recursos, estoque, facilidades etc. Fossos
tecnologicos sempre crescentes ocorrem quando os avancos surgem mais rapidamente do que
podem ser assimilados. Fixagio de metas realisticas, gerenc:amento responsavel e esclarecndo e
forca de trabalho bem treinada ajudam a estreitar o fosso. O quanto, avangos tecnolégicos, s3o
entendidos e aplicados depende nio tanto de orgamento, mas da aceitagio de mudangas pelas
pessoas. As pessoas serdo a medida pela qual nossas maquinas serso julgadas.

A figura abaixo, ¢ um modelo tipico de input-output de um sistema basico. Cada
input é alocado de acordo com um plano operacional especifico, para produzir o output desejado. O
input de informagdo, energia e materiais é transformado por pessoas e/ou maquinas em produtos,
idéias ou servigos. O processo de transformag3o, também éonhecido como o que acontece numa
"caixa preta”, ndo é bem entendido.

INFORMAGCAOD

ENERGIA

MATERIAILS

INPUT TRANSFORMAGAO ‘ ourpur

FIG. 2 ‘ ' ' '
Modelo de input/ output de um sistema basico (De Johnson et al, 1976)
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Problemas de produtividade podem, fregiientemente, ter sua origem nos
processos de transformagdo que envolve pessoas e maquinas. A contribuigdo potencial do elemento
humano no processo de transformagao para produtividade é enorme.

Problemas organizacionais n3o podem ser diagnosticados a menos que se
entenda a forma como as partes separadas do sistema funcionam. E vital saber o grau de adaptacgio
de cada parte dentro da organizagdo ou do sistema. A organizagdo estd num constante estado de
- mudangas intemas em qualquer parte dos sistemas afetam outras partes do mesmo. Usando a
figura, por exemplo, se a quantidade de informagao cresce, pessoal € maquinas existentes trabalham
mais rapida ou eficientemente para produzir mais ou melhores idéias. O sistema global muda
quando partes separadas mudam e se adaptam ao ambiente. Sistemas ou organizagdes lutam para
atingir e manter equilibrio. (SMITH,1993, p.39)

3.6 LAYOUT

Entende-se por Iayout a disposigdo fisica dos equipamentos, homens, materiais,
areas de trabalho e de estocagem e, de um modo geral, a disposigio racional dos diversos servigos
de uma empresa.

De um Jayout racional, com a disposicdo em fungdo de operagdes a serem
realizadas, vai depender uma producdo mais eficiente e econ6émica.

Por outro lado, maquinas caras, ferramentas especializadas, produto bem
projetado, tudo pode ser sacrificado devido a um layout ineficiente. ‘ '

O arranjo fisico bem executado da a localizagdo exata, na planta, de tudo o que
se relaciona com o processo, tanto burocrético, quanto técnico, de uma empresa.

Principais objetivos i
1. Integragéo total de homens, maquinas e materiais com o objetivo de possibilitar uma produgio
eficiente e econémica.

2. Reduc&o dos transportes - todo processo industrial requer movimentos de material, de homens ou
de méaquinas. Um bom Jayout deve procurar, no entanto, reduzir ao minimo esses movimentos, que
apenas oneram o custo do produto.

3. Proporcionar urﬁ fluxo regular - o layout deve procurar dispor os elementos fabris de tal maneira
que o material mova-se progressivamente de uma operagdo para outra, sem paradas
desnecessérias, cruzamentos ou retrocessos. O produto deve fluir suavemente através de toda a
planta industrial. N3o obrigatério, porém, que siga em linha reta ou mesmo em uma s6 direg3o.

4. Utilizagdo efetiva dos espagos - basicamente, /ayout é a disposi¢do fisica dos diversos espagos
ocupados por homens e maquinas. Um layout racional deve procurar utlhzar da melhor maneira
possivel, os volumes e as areas.

5. Possibilitar melhores condigdes de trabalho.



27

6. Flexibilidade - o fayout deve ser flexivel podendo sofrer arranjos a um custo minimo e sem muito

trabaiho. Deve ser capaz de, com um minimo de mudangas,_incorporar novos equipamentos.
Tipos

- Layout por produto ou linear
Aplicado em fabricas com produgao seriada ou continua.

- Layout por processo ou funcional
Produtos com variagdes-de modelos, maquinas agrupadas por se¢des especificas para realizagio de
operagdes.

- Layout posicionatl ou fixo
Ocorre quando o produto permanece estatico e para ele convergem 0s recursos (matérias-primas,
operadores e maquinas). |

Os tipos podem ser intercambigveis, apresentar variagdes de acordo com a
produgéo da empresa. (FRANKENFELD, 1990, p.65).

A partir dos pontos acima levantados, buscou-se utiliza-los como referéncia para
avaliar os indices da produgdo, como: taxas de refugos, quebras e desperdicios. Por outro lado,
analisar o layout como fator de produtividade, apesar, deste também constar no capitulo anterior,
nos aspectos ergondmicos para avaliagio de locais e espagos de trabalho.
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CAPITULO

AREA DE ABORDAGEM :
SETOR VIDREIRO

4.1 PANORAMA DO VIDRO

O vidro € definido como uma substancia dura fragil, transparente, dotada de brilho
especial, insolivel em quase todos os materiais conhecidos, fundivel a altas temperaturas, formado
pela combinagdo de silica com soda ou potassio e pequenas quantidades de outras bases, e
fabricado em fornos ou cadinhos.

Por extensdo, chama-se vidro a qualquer pega ou recipiente de vidro. Como
existem inumeras substancias susceptiveis de se transformar nos mais variados tipos de vidro,
adotou-se uma definigdo mais abrangente: os vidros sio materiais sélidos obtidos pelo resfriamento
rapido de uma massa fundida, impedindo a sua cristalizagéo, o que lhe confere as propriedades de
ser amorfo (sem forma definida) e isotropico (que apresenta as mesmas propriedades fisicas em
todas as diregdes).

A maioria dos vidros comerciais (vidro plano, vidro de embalagem, vidro de mesa
etc.) sdo basicamente produzidos com silica na forma de areias. A silica funde a 1730 graus
centigrados, o que dificulta sua fusdo em fornos convencionais. Essa temperatura de fusdo pode ser
reduzida para até 1500 graus pela adigdo de um fundente. O mais utilizado é a soda, sob a forma
mais comum de carbonato de sédio ou barrilha. _

O vidro obtido com areia e barrilha permitiria moldar objetos dos mais diversos
modelos, mas teriam pouca resisténcia aos agentes quimicos. Por isso acrescenta-se a mistura de
areia e barrilha o que se chama de estabilizantes. O mais utilizado é o oOxido de célcio, introduzido na
forma de calcério. Por estas razdes os vidros s3o denominados vidros silico-sodocalcicos.

A fabricagdo do vidro se divide em quatro fase essenciais:

- A composigdo ou preparagdo da mistura das matérias-primas.

*" - A fusBo dessas matérias-primas ‘e sua transformagio ém vidro fundido, no
estado liquido ' '

- A conformacéo a quente dos objetos pelos processos de estiragem, laminagao,

sSopro, prensagem, centrifugagao etc.
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- O recozimento, que permite aliviar as tensdes provocadas durante os prbcessos
de conformagdo e conferir aos objetos uma boa resisténcia mec'é“inica.(Guia ABIVIDRO,1993, p.10).

Uma idéia da dimensio do setor torna-se clara quando se sabe que os segmentos
de vidros planos, isoladores, tubos e bulbos para lAmpadas, térmicos e de ampolas e cinescopios sdo
100% automatizados, enquanto os de embalagem chegam a 90%. Isso, apesar de serem hoje,
apenas 23 empresas ( 21 associadas 4 ABIVIDRO), num total de 200 estabelecimentos existentes no
pais. ‘ ,

A ABIVIDRO coloca-se como interlocutora e representante oficial do setor. E
como tal é reconhecida pelo governo, estando credenciada junto aos Ministérios da Inddstria e
Comeércio, da Economia e Planejamento e das Relagdes Exteriores. ' ,

Em 1964 nasceu, dentro da Associagdo Latino Americana de Integracdo, a
Aladi,(entdo Alac), a Associagdo Latino-americana de Produtos de vidro (Alaprovi), com sede em
Montevidéu, no Uruguai, e cujo principal objetivo € harmonizar os interesses do setor no ambito da
América Latina. Atualmente no Brasil, o setor representado pela ABIVIDRO, discute a integragdo
comercial das vidrarias nos termos do Mercosul - acordo firmado entre os quatro paises do Cone Sul
: Brasil, Argentina, Uruguai e Paraguai - visando a participagio do produto brasileiro em todos 0s
acordos comerciais firmados pela Aladi. »

A ABIVIDRO responde pela Secretaria técnica da Alaprovi e integra - a
Internacional commission on Glass (ICG), o principal organismo internacional relacionado com as
atividades vidreiras com sede na Bélgica e dedicada fundamentalmente a desenvolver a ciéncia e
tecnologia relacionadas com o vidro, e que congrega representantes das empresas vidreiras e de
institutos e universidades ligados ao setor no mundo inteiro. No Brasil, mantém convénio permanente
de consultoria com o Instituto de Pesquisa tecnolégicas (IPT), com a Universidade Federal de Sao
Carlos, com a Universidade de S3o Paulo e com o Centro de Tecnologia de Embalagem (Cetea), do
Instituto de Tecnologia de Alimentos (ltal). Representa, ainda, o setor, ao participar ativamente dos
comités técnicos da ABNT e do Inmetro. '

Apesar de caracterizar-se como entidade vinculada ao que ha de mais expressivo
em termos de tecnologia de ponta no setor, a ABIVIDRO tem por objetivo ndo sé aperfeigoar as
vidrarias automaticas mas também estimular o avango das vidrarias artesanais e semi-automaticas.
(Guia ABIVIDRO, p.6).

' - Produto de transformagao - A especificidade da indastria do vidro comega, de
fato, no produto qﬁe fabrica. O vidro, ao contrario de tantos outros itens do cardapio industrial
brasileiro, ndo é produto Unico e final, mas um elemento caracterizado por uma multiplicidade de
formas e de aplicagdes. Como produto de base, o vidro transfofma-se em centenas de objetos que
tém usos e finalidades variados. A comegar por sua conformagéo, obtida por meio de trés processos
bésicos : o artesanal, o automético e a transformagdo. O artesanal usa o assopro humano numa
massa vitrea para confeccionar o produto. O automaético Ianga mao de equupamentos industriais para
dar ao produto formas ocas, prensadas, planas e fibradas. A’ transformagao mistura os métodos
artesanal e automatico, para dar ao vidro ja confeccionado uma nova aplicagdo ou nova forma.

&
o
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--- O vidro de embalagens (garrafas, garrafdes, potes e frascos) representa 55% da
produgdo nacional. Seguem-se os vidros planos com 25%; os 'viq'ros técnicos, com 9,5%; os vidros
domésticos, com 9%; e as fibras de vidro, com 1,5%. |

Perfil da Industria - Esse produto estratégico, que sbzinho responde por quase
1% do PIB hacional, ¢é representado no Brasil por aproximadamente 200 empresas, sendo que
apenas 23 delas, com sua produgio totalmente automatizada, respondem por mais de 80% da
produgdo nacional.

Pouco mais de 40 emprésas fabricam vidros por prbcesso artesanal
aproximadamente 30 dedicam-se a transformagdo do produto, dando-lhe novo tratamento, nova
forma e nova aplicagdo. Esses nimeros escassos, num setor tdo importante, pode surpreender. Mas
no mundo inteiro a industria do vidro automatizada é um setor de poucos fabricantes. A explicagdo é
que o ramo do vidro é formado por industrias de produgdo continua, que exigem altissimos
investimentos na fase de implantagao e, depois, em sua fase de operagao.

O retorno dos investimentos feitos numa indastria de vidro automatizada s6
acontece depois de dois a trés anos - um dado desestimulador para 0s que gostam das coisa faceis e
de ganhos rapidos. A constru¢do de uma fabrica completa, equipada com forno de fusio, demanda
atuaimente investimento na ordem de 40 milhdes de ddlares, se for para a produgio de vidro 0co. Se
0 objetivo for para produzir fibra de vidro, o investimento necessério sdbe para 75 milhdes de
dolares. E, quando se pretende fabricar vidros planos flotados, deve-se estar breparado para
despender um minimo de 230 milhdes de ddlares. ‘

Essas decisdes, além disso, tém de ser tomadas normalmente num ambiente de
instabilidade econdmica, diante de previsdes de baixa rentabilidade para alguns segmentos e até de
dependéncia de alguns insumés importados. Como se isso ndo bastasse, a indtstria de vidros deve
estar preparada para permanente renovagio de seu maquinério, cujo ciclo de vida nio vai além dos
sete anos, sucateado por grande desgaste de um lado, e, de outro pela rapida evolugdo tecnolégica.

As necessidades de capital elevado e de renovagio tecnoldgica explicam uma
das caracteristicas desse setor: a presenga de grandes grupos estrangeiros. Apenas as empresas de
producgéo artesanal sdo 100% brasileiras. As industrias que tém produgdo automatizadas contam
com cerca de 65% de capital estrangeiro - principalmente francés, norte-americano e alemio, nessa
ordem, sendo 35% restantes desse capital constituidos por sélidos e tradicionais grupos de
empresarios brasileiros. Essa empresas detém 77% da forga de trabalho no ramo: cerca de 20 mil
funcionarios para um total de 26 mil pessoas empregadas em todo o setor. Vém principalmente
dessas empresas os vidros que abastecem os cerca de 150 distribuidores desse produto no Brasil, 0s
quais, por sua vez, sdo responsaveis pelo abastecimento de uma rede estifnada em 5000 empresas,
encarregadas de repassar o vidro ao publico cdnsumidor, em suas m}:lis variadas formas.

Aproximadamente 82% da capacidade produtiva da industria vidreira se encontra
na regido Sudeste, com destaque para os estados de S3o Paulo e Rio de Janeiro. O segundo grande
centro produtor de vidros do Brasil € a regido Sul, na qual desponta o Estado do Rio Grande do Sul,
responsavel por 10% da produgdo. A regido Nordeste, com destaque para Pernambuco, Cear4 e
Bahia, respondem pelos restantes 8 por cento. ' |
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-0 setor de Vidros para Embalagem tem sido, a0 mesmo tempo, uma amostra das
dificuldades que a industria do vidro enfrenta e do otimismo inqiiebrantavel do vidreiro. Ao contrario
das indastria de vidro plano, que encontraram no exterior as compensagdes para a queda das
vendas internas, a indastria de erhbalagens vem procurando outras alternativas para manter sua
posicdo e sua margem de rentabilidade, fortemente afetadas por quadrd econdémico recessivo, por
redugdo do poder aquisitivo, por uma grande concorréncia de outros materiais e por um mercado
externo pouco receptivo para o escoamento de seu excedente. Essas dificuldades sio responsaveis
_por uma forte queda nas vendas: de 30% em média, mas chegando as vezes a 50 por cento.

Apesar disso, as vidrarias se empenharam nos ultimos anos em realizar
investimentos para alcangar em consideravel aperfeigoamento técnico e de- materiais. Um desses
avangos é o chamado "aliviamento de peso" do vidro. Com recipientes mais leves, as industrias
conseguiram aumentar a produtividade e fazer economia com matérias-primas, energia e mio-de-
obra. Inovagdes tecnoldgicas no campo da combinagio de materiais também propiciaram ganhos,
com a rotulagem de poliestireno que viabiliza o frasco mais leve gragas a possibilidade de protegé-lo
com o proprio rétulo. (Guia ABIVIDRO, p.28).

4.2 RECICLAGEM DO VIDRO

A inddstria do vidro foi a pioneira, no Brasil, na implantagdo de programas
orientados e permanentes de reciclagem, isto €, a reutilizagdo de materiais usados. No inicio foi um
trabalho de conscienti;agéo dos consumidores sobre o fato de que, descartando adequadamente as
embalagens usadas, elas ajudam a evitar que o vidro transformado em caco, matéria-prima por
exceléncia, e a unica totalmente reaproveitavel entre os materiais de embalagem, acabe no lixo.

A reciclagem de embalagens de vidros usados e sua utilizagdo como
matéria-prima para a fabricagdo de novas embalagens ou outros produtos é tema que recentemente
vem ganhando crescente espago no noticidrio, e uma atividade que toma vulto no Brasil. Mais de 7
milhGes de brasileiros, ou seja, mais de 12% da populagdo economicamente ativa ji é beneficiada
pelos programas permanentes em andamento. ,

A reciclagem de vidro proporciona beneficios de varios tipos:

Econdémicos :-Ha economia de energia ( cacos consomem 20% menos de
combustiveis nos fornos industriais quando substituem materiais virgens), a matéria-prima é fundida
a 1600 graus, enquanto o caco exige 1200 graus. Em 1992, a reciclagem de vidro possibilitou uma
economia de 6leo combustivel superior a 10 mil toneladas, poupéndo ao pais aproximadamente 1
milh&o de ddlares em divisas. U,

' Ecoldgicos : Os cacos substituem com .vvantag‘é'ns' as matérias-primas

virgens, evitando assim a necessidade de extrai-las da natureza. E, ao serem reaproveitadas para a
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produgcdo de novos recipientes, essas matérias-primas nado se perdem nos aterros sanitarios, alias
cada vez mais saturados nas grandes cidades do Brasil e do mundo.

So’ciais . No Brasil, os recursos resultantes da compra dos cacos de vidro
pelas vidrarias sdo quase sempre destinados a entidades beneficentes. (Guia ABIVIDRO,1993,p.12).

Com programvas permanentes, a industria vidreira contribuiu para que s6 em
1992, 10 mil toneladas de embalagens descartaveis de vidro fossem desviadas dos aterros
sanitarios. Com isso evita-se a saturagdo desse therros € promove-se importante economia de
matérias-primas que teriam que ser extraidas da natureza, além de proporcionar algumas vantagens
adicionais entre outras : redugdo do consumo de energia; criagdo de empregos; e geragdo de
recursos para obras de carater social.

Hoje mais de 25 cidades brasileiras ja tém programas, onde a populagdo
descarta racionalmente suas embalagens de vidros usados ( garrafas, potes, frascos etc.) seja
através do servigob de coleta domiciliar, seja através de coletores, geralmente colocados em pontos
“de grande movimentagio de pessoas. ' '

A industria, ndo utiliza apenas o vidro coletado através dos programas de
reciclagem como matéria-prima_ reciclavel. Parte vem da propria quebra que ocorre na producgdo de
embalagens: os cacos voltam para o forno, transformando-se em novos recipie’ntes. Outra parte é
fornecida em forma de cacos pela indastria usuaria. Mas o maior volume vem de catadores e
sucateiros, que tém na coleta de vidros descartado uma fonte de renda. No total, cerca de 270 mil
toneladas de embalagens de vidro produzidas no Brasil sio recicladas anualmente. Isso representa
33% das 800 mil toneladas produzidas em média por ano. , |

O vidro feito de matérias-primas naturais o tornam cem por cento reciclavel.
Isso significa também que o vidro em cacos pode ser novamente transformado numa embalagem
utilizavel para alimentos e bebidas, ao contrario do que acontece com outros materiais, cuja
reciclabilidade, se houver, implica sempre na produgdo de um artigo destinado a fim menos nobre.
(NOVA EMBALAGEM no. 30).

As vidrarias, nos ultimos anos, tém incentivado uma série de
desenvolvimentos de modo a demonstrar a plasticidade, a flexibilidade e a feciclabilidade de seu
produto. "O vidro entdio esta ajudando a vender, pois o conteudo vai ser consumido e, depois 0
recipiente vai ser Matéria-prima de uma nova embalagem com a mesma qualidade". Pesquisa feita
pela Guimardes evGiacometti Publicidade junto a consumidores finais atestou que sem divida a
-melhor embalagem ¢é a de vidro (a maioria prefere produtos em vidro).

Por outro lado, ndo é dificil imaginar o p_roblema Arhercadol()gico de um
produto que tem mais de 3500 anos e que somente a a partir da década de 20 deste século comegou
a enfrentar a concorréncia de materiais que efetivamente disputam a posigdo que sempre desfrutou
como embalagem‘praticamente insuperavel, transparente, bonvita'e-ique néoiﬁterfere no sabor e no
aroma dos produtos. ‘ o
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Essa série de vantagens deixou o0s vidreirds num conformismo, numa
posi¢do de simplesmente ignorar os novos produtos, que poderia tornar-se perigosa se nio tivessem
reagido. "Vocé pode ter a melhor tecnologia do mundo - e as vidrarias nunca tiveram problema com
iss0 - , mas se ndo conseguir vender seu produto vocé se acaba", diz Luiz Antdnio Azevedo diretor
de Marketing da Wheaton do Brasil. Os vidreiros aperfeigoaram seus produtos, procurando
acentuar mais aquelas vantagens e eliminar ou reduzir desvantagens. O exemplo mais notavel neste

Gltimo caso foi a aliviamento imprimindo s embalagens de vidro : algumas so tdo leves que
. chegam a ser confundidas com as de plastico. " Os vidreiros tiveram também um pouco de sorte"
diz Azevedo, com o crescimento daiconsciéncia ecologica. (NOVA EMBALAGEM,No.5).

| A defesa do meio ambiente é, de fato, um argumento poderoso em favor do
vidro. Entre todos os materiais de embalagem o vidro é 0 unico que nao desperta a ira dos
ecologistas. E eles estdo cheios de razdes: o problema da disponibilidade de locais para deposigdo
do volume assustadoramente crescente do lixo nos grandes centros urbanoé aflige as comunidades
que pressionam por solugdes limpas. Ora, o vidro é o material mais facil e mais seguro de reciclar e,
alem disso, presta-se muito bem para a formagio de aterros, ao contrario do que acontece com o
plastico e o papel.

A reciclagem de vidro € uma das poucas atividades de recuperagido de
embalagens usadas que praticamente ndo implicam numa contribuigdo para a poluigdo do meio
ambiente, seja através de efluentes, em conseqgiiéncia da lavagem , com ‘produtos quimicos e
solventes, do material a ser reciclado (como acontece com o papel), seja pela combustdo que
provoca gases toxicos (caso dos plasticos). Nem mesmo o aluminio e a iata de flandres, segundo
andlises feitas nos Estados Unidos, sdo inofensivos, pois ao serem fundidos em altas temperaturas
os recipientes emanam gases causados pela queima do esmalte protetor interno e pelo externo,
decorativo. Isso, porém, ndo significa que a reciclagem do vidro nfo apresente problemas na fase
industrial.

O Engenheiro Sylvio Alves Ortiz, pesquisador cientifico do CETEA, diz sobre
"O futuro da Embalagem de Vidro" que o dinamismo do setor vidreiro que vem, ao longo dos anos,
transformando um material milenar em produtos cada vez mais modernos e sofisticados. Destaca a
inovagdo tecnoldgica como componente primordial ndo apenas para ampliar a competitividade do
vudro mas também para criar novas alternativas de uso do material.

Ortiz toma emprestado o titulo "The Hot New Package", de uma edlc;éo
especnal da revista norte-americana Packayng sobre embalagem de vidro, publicada em 1987.
Segundo ele, esse titulo que na tradugio literal quer dizer "A nova embalagem quente” mas que
pode ser interpretada como "A embalagem do momento”, resume a imagem e a importancia que os

artigos de vidro tem hoje no mercado mundial de embalagem onde_vem desenhando uma trajetéria

ascendente nos ultlmos anos. v

. Tal imagem e tal importancia estio calcadas no atendimento aos critérios de
conveniéncia, custo e impacto ambiental exigidos pelos consumidores, principalmente dos paises
3 K ' . .
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desenvolvidos."A embalagem do momento &, no entender do pesquisador' do CETEA, aquela'que
contribui de alguma forma para conforto do consumidor, seja peia praticidade no uso do produto ou
pela possibilidade de reaproveitamento que oferece. ' _

Por ser cem por cento reciclivel a embalagem de vidro esta sendo
transformada pela concepgdo moderna de consumo em matéria-prima e ndo em agente poluidor do
meio ambiente. (NOVA EMBALAGEM,No.6)

Uma garrafa retornavel suporta em média 25 ciclos de uso. Embora seja

- uma das desvantagens mais comumentes apontadas, é possibilidade de ruptura dos recipientes de
vidro € muito menos freqiientes do que a maioria das pessoas acredita. Na verdade poucos materiais
utilizados para embalagens, principalmente de produtos nobres, como alimentos, bebidas,
medicamentos, cosméticos e perfumes, oferecem tantas vantagens inigualaveis (impermeabilidade,
transparéncia, ndo interferéncia no aroma ou sabor do produto) €, a0 mesmo tempo, boa resisténcia
mecanica. _

Basta lembrar que uma garrafa retornavel de refrigerantes ou cervejas, por
exemplo, suporta em média 25 ciclos de uso. E, na maior parte das vezes, € retirada de circuito
ainda inteira. Isso porque depois de tantas idas e vindas, tem sua aparéncia prejudicada pelo
desgaste (abrasdo) causado pelo impacto nas linha de produgdo, no manuseio e no transporte.
Mesmo assim, as vidrarias tém a preocupagdo de aumentar cada vez mais a resisténcia dos
recipientes, empregando modernos métodos de fabricagdo e beneficiando-se de pesquisas feitas por
cientistas em institutos especializados.

As pesquisas levam em conta que a principal causa da quebra do vidro se

-deve a impacto nas linha de produgdo, transporte, enchimento e no manuseio no ponto de venda e
na casa do consumidor. '

Outro aspecto que se sabe € que o vidro, ao sair da forma - ou seja, o
recipiente virgem - é extraordinariamente resistente. "O que o enfraguece € o manuseio”. De fato, a
resisténcia a tensdo de extensido - isto &, o limite aproximado de ruptura, que se mede em quilos por
centimetro quadrado - vai caindo a medida que aumenta a abrasdo (2800kg/cm2 ao sair da férma,
1400 kg/cm2 com abrasdes fracas na superficie, 480kg/cm2 apés um cic_io de uso, 420kg/cm2 com
dois anos de uso, e 340kg/cm2 com dez anos de uso). Curiosamente, a queda da resisténcia vai-se
reduzindo, pois a medida ciue a garrafa envelhece ocorre uma cicatrizagdo da abrasdo.

Péra aumentar a resisténcia das embalagens de vidro, as fabricas aplicam
tratamento de superficie a quente ( com tetracloreto de estanho, que forma uma camada de 6xido de
estanho) e a frio ( com lubrificantes, para reduzir o abrasdo). Além disso, crescem nas vidrarias 0s
cuidados com a manipulagao do recipiente depois que sai da férma, com rﬁateriais ricos em grafite.
Finalmente, procura-se formas (design) cada vez mais s‘uvaves. Dai.paral_frer_;tg, a resisténcia do vidro
depende basicé_mente do tratamento que recebe. (NOVA EMBALAGEM,N031)

Na verdade, um dos principais pontos dé difiédldade no momento de fundir
0s cacos de vidro estd em sua contaminagdo por outros materiais, como metais ferrosos e ndo
a :



ferrosos, materiais cerdmico e sujeira em geral, como papel de rétulos velhos e terra. Os metais
ferrosos sdo relativamente faceis de serem separados dos cacos, com o uso de eletroima. A sujeira
comum & simplesmente lavada com agua. Restam, entdo, para serem eliminados, os metais nio
ferrosos (basicamente o aluminio) e as matérias ceramicas. Esses dois vildes da reciclagem de vidro
ja estdo deixando de ser uma dor de cabega. Algumas empresas estdo desenvolvendo maquinas
especificas para esse fim. E garantem que os sistemas propiciam uma pureza de 99% de cacos
limpos, com as maquinas operando com uma carga média de 10 toneladas de sucatas de vidro por
| hora. (NOVA EMBALAGEM ,No .40)

O Brasil € 0 maior mercado mundial de embalagens retornaveis de vidro, o
que o coloca como exemplo do ponto de vista ambiental : 42,5% da produgio da industria vidreira de
embalagem consistem em recipientes retornaveis. Se esse volume for descontados do total anual, o
indice de vidro reciclado salta de 33% para algo proximo a 60%. Por tudo isso, "o vidro é o material
de embalagem do futuro, mas no Brasil ja € também o material do presente".(NOVA EMBALAGEM
,No 47).

43 A EMPRESA

HISTORICO

A Cristaleria Raiar da Aurora teve sua origem no municipio de Colombo-PR, na
década de 30, por iniciativa de Vitério Brunor, na época um especialista na arte milenar de fazer
vidros. Ao ir a faléncia a fabrica de vidros na qual trabalhava, Vit6rio Brunor retirou em ferramentas e
maquinas o equivalente aos salarios e encargos trabalhistas que lhe cabiam por direito. Com esses
equipamentos ele iniciou sua propria fabrica. v

Em 1940 Vitério Brunor se associou a Valter Backer, transferindo-se para o bairro
do Abranches, em Curitiba onde permanece até hoje. '

No inicio a fabrica produzia frascos para remédios (utilizados por farmacias de
manipulagdes) e vidros para conservas caseiras.

Era uma fébrica pequena e todo o seu processo era artesanal. O trabalho era
executado em sua maioria por jovens de ambos os sexos, sendo que as mogas eram responsaveis
pelo acabamento. Hoje a méo de obra é basicamente masculina.

Atualmente, bastante ampliada, a fabrica nido deixou de fazer vidros
artesanalmente. Ainda tem uma linha grande de artigos feitos através do sopro, fazendo também
muitos itens com maquinas de ar comprimido. :

A Cristaleira Raiar da Aurora € a Unica no género que conseguiu sobreviver no
Parana. Amda que n3o tenha se modemizado, ela atende a uma grande demanda, que se estende a
vérios estados do pais, com sua variada produgdo de vidros de compota bombonieres, copos,
garrafas, entre outros. )

A empresa hoje € dirigida pelos filhos e netos do Sr. Vitério Brunor.



FUNGCAO BASICA DA EMPRESA

A empresa tem como fungo basica a fabricagdo de vidros. O processo produtivo
essencialmente semi-artesanal utilizado é a técnica tradicional da fabricagdo do vidro - assopro -
além do uso de maquinas de operagao manual produzidas em Sao Paulo na década de 40.

As maquinas para fabricagdo de vidros, utilizam-se do vacuo para o
preenchimento do molde em seguida do ar comprimido que vai "encher" e dar formato ao vidro. A
tecnologia é dos anos 40, porém as maquinas foram reformadas para um melhor desempenho.

A fabrica tem uma produgdo de mais de 400 diferentes itens, que vdo desde os
tradicionais vidros para conservas, aquarios, garrafdes, barricas, bombonieres, copos € litros
destinados as industria de bebidas e potes para mantimentos, até vidros de perfumes e acessorios
para luminarias. '

A Cristaleria tem uma produgdo mensal de 180.000 pegas em média, algo como
8.200 pegas por dia, 90% delas, feitas nas maquinas de operagdo manual. A venda cresce a partir de
setembro, para atendimento da demanda de final de ano.

A produgdo artesanal vai para varios estados Como; Rio Grande do Sul, Séo
Paulo, Rio de Janeiro, Parana e parte da regido do Nordeste do Pais.

A Cristaleria tem como clientes : industrias, supermercados e armazéns, além de
grandes magazines como Lojas Americanas, Mesbla, Carrefour e outros.

PRODUGAO

As linhas que envolvem pegas com dimensdes maiores como: aquarios,
bombonieres e garrafdes séo feitas de forma artesanal. O vidreiro colhe a massa de vidro junto ao
forno de fundigio, massa essa que é composta de 90% de sucata de vidro e 10% de carbonato de
sédio e silica, conseguida quando a temperatura chega a 1400 graus centigrados. Essa massa €
colhida com o bastdo metalico, chamado "cana", através do qual o vidreiro ird soprar, fazendo a
bolha que dara a forma do objeto de vidro. Enquanto sopra, o vidreiro vai dando forma ao objeto.
Estes objetos soprados apresentam uma forma de ampola, que posteriormente s&o cortadas €
lixadas.

Pegas como : garrafas, vidros de conserva e potes para mantimentos, linhas que
usam tampas com rosca, sdo feitas na maquina de ar comprimido com moldes. O processo €
bastante semelhante. A massa é colhida no forno, da mesma maneira. S6 que, ao invés da técnica
do sopro, é depositada uma certa quantidade de massa sobre o molde e cortado o excesso. A
maquina primeiramente faz vacuo para formar a boca e depois ar comprimido para o vidro se
conformar no molde.

Para os objetos soprados a empresa tem 10 especialistas - os chamados vidreiros
- profissionais altamente qualificados. _ |

Os funcionarios da fabrica trabalham sempre com um dos trés fornos de fundi¢do
ligados. E um forno grande, que consome 6leo combustivel: numa média de 1400 litros por dia. Ha
também 10 fornos de témpera onde objetos permanecem durante 24' horas depois de prontos. Esses
fornos consomem diariamente 7 metros cubicos de lenha e serragem.
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- ESTRUTURA ORGANIZACIONAL
O 6rgdo hierarquicamente superior da empresa é o Conselho Administrativo o

qual é composto pelos 7 (sete) so6cios detentores do Capital da empresa,

com direito a voto

proporcional de acordo com a participagdo de cada um. O Conselho Administrativo define a politica

de produgdo e administragdo da Empresa.
A hierarquia dos demais, diretorias, departamentos e setores sdo apresentadas no

organograma da empresa.

CONSELHO
ADMINISTRATIVO
DIRETORIA GERAL
f I [ I i
DIRETORIA
DIRETORIA DIRETORIA || gng DIRETORIA DIRETORIA
ADM / FINANC COMPRA E VENDA PRODUGAO [ alimco| | EXPEDIGAO MANUTENGAO
DEPIO DEPIO OEPIO
FINANGAS PIISOAL E,&g‘&emm E\C}E":g?‘(\s! gg’EIROANCA E&gggucAo ?xeg:gcAo aiptﬁmc»&o
SICRUIARIA ]
aor || s SE1OR SE10R o
{UCA A we?&Ncu UMPEIA FARRICAGAO llc»\:?/wemo ’ll'\:OlI;ACAO—, ib’?&xew :l?A?Q‘:POR!E

FIG. 3 - ORGANOGRAMA

CARACTERISTICAS DO PESSOAL

Namero total de funcionarios : 92

Escolaridade média : Primeiro grau completo.

idade Média 35 anos.

Area Administrativa

- Chefe de escritério Pessoal

- 01
- Chefe de escritorio Crédito Cobranca - 01

- Chefe de escritorio Tesouraria - 01

- Auxiliar de escrit6rio - 03
- Secretaria - 01

Area da Produgio

- Chefe intermediario - 05

- Supervisor de Seguranga'do Trabalho - 01

- Engenheiro Quimico - 01

- Operador de Maquinas de Soprar vidros - 14




- Auxiliar de Servigos - 31

- Soprador de vidros - 14

- Forneiro - 03

- Temperador de vidro - 05

- Polidor de vidro - 02

- Gravador de vidro - 01

- Torneiro mecénico - 01

_ - Auxiliar de Servigos Gerais - 02
- Motorista - 02

- Guarda de Seguranga - 03

CARACTERISTICAS AMBIENTAIS
As instalagdes da empresa encontram-se dispostas em 4 prédios:
1 Prédio - Administragdo
- Recepgdo
- Diretoria Geral
- Departamento de vendas
- Departamento de Finangas
- Diretoria Adm/Financeira
- Departamento de Compras
- Departamento Pessoal
- Cantina
- Banheiros
2 Prédio - Expedigio

Conta com duas salas grandes onde sio armazenadas e embaladas as mercadorias
prontas para serem expedidas.

+

Refeitorio - com uma cozinha e uma sala de refeigdes.

3 Prédio - Produgéio

Amplo barracdo onde funciona o Departamento de Produgio, setor de acabamento e
setor de lapidagdo.

4 Prédio - Depésito

- Barracdo onde sdo guardados os materiais utilizados como matéria-prima: areia, soda
barrilha e silica.
- Ao lado deste a oficina de manutengio. :
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LAYOUT DO SISTEMA PRODUTIVO
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FLUXOGRAMA
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CAPITULO

ANALISE ERGONOMICA DO
TRABALHO : SISTEMA
PRODUTIVO

Este capitulo apreseq'ﬂ :a.constatacdo das condig¢des de trabalho no caso préatico
(industria vidreira), através da analise .ergonomlca do trabalho, que tem como objetivo abordar os
aspectos relacionados com as atividades desenvolvidas.

Dividido em duas etapas, a primeira consta de levantamento ergondmico das
condigdes de cada posto de trabatho. A segunda, apresenta-se um diagnoéstico da analise dos postos
de trabalho, agrupados em 3 fases, por apresentarem caracteristicas bastante semelhantes em

termos de condigbes de trabalho.
5.1 DESCRIGAO E ANALISE DO TRABALHO

A partir da delimitagdo do sistema homem-tarefa -_sendo qualificado como posto
de trabalho - definiu-se os 9 postos mais significativos do sistema produtivo, que englobam toda a
produgao.

Nestes postos de trabalho, aplicou-se um sistema padrdo de abordagem que esta
consubstanciada nos seguintes itens : descrigdo dos elementos que compdem o sistema; 0s dados
referentes aos objetivos e os meios do trabalho, a dindmica do sistema homem/tarefa; avaliag§o
sobre as exigéncias do trabalho; levantamento dimensional dos postos, e a identificaggdo de
problemas.

A identificagdo de problemas, no final da analise ergonémica de cada posto
apresenta os problemas em categorias como : 0s erros humanos, os incidentes criticos, os acidentes
de trabalho, as falhas do sistema, os defeitos de produgéo e a ba/xa da produt/wdade

Esta analise ergonémica, deu-se na forma de entrevnsta com 0s operarios, chefes
de setores e de departamentos e diretores, abrangendo departamentos ligados aos operarios e a
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produgdo. A analise foi também acrescida dos registros da produgdo e de levantamento fotogréfico
dos operarios em atividade nos seus postos de trabaiho. ! !

| Os dados referentes a iluminagé'o, ruido e temperatura foram obtidos através de
um relatério de avaliagdo das condigGes ambientais elaborado pela FIEP - Federagdo das Industrias
do Estado do Parana.

Estes dados levantados na andlise ergondmica serdo utilizados para a elaboragao
do diagnostico da situagdo de trabalho e para subsidiar as comparagdes propostas no método de
_ avaliagao.

Na seqiiéncia sera apresentada a analise ergondmica dos 9 postos de trabalho
considerados importantes para o sistema produtivo, que sdo : Reciclagem e lavag8o, reciclagem a
seco, mistura da matéria-prima, colhedor de vidro, vidreiro, carregador de vidro, forneiro, acabamento
no vidro e embalagem.

5.1.1. POSTO DE TRABALHO : RECICLAGEM E LAVAGAO

Descrigdo da Tarefa

A reciclagem € uma atividade importante para a qualidade do produto final, por se
tratar da selegdo da matéria-prima.

A selegdo é feita sobre uma esteira rolante de borracha, onde os operarios fazem
a escolha dos materiais. O material utilizado é o vidro claro, que é retirado e depositado em caixas.
Outros materiais como; plastico, metal, papel e cerdmicos, sdo retirados e separados para venda.
Por outro lado o vidro escuro (dmbar e verde) continua na esteira, formando outro depdsito, que é
vendido para a fabricagdo de fibra de vidro ou garrafdes. Também neste posto de trabalho da
selegao existe a fungao de abastecer a esteira, executada por um operador.

1. Dados Referente ao Homem
Operador : Servente ( 4 operadores por posto de trabalho, um deles abastece a maquina).
Formagéo profissional : Nenhuma e sem escolaridade.
Qualificagédo Profissional : Sem qualificagdo.
Turno de trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00h as 11:00h e das 12:00h as 16:50h.
Caracteristicas da populagio :

idade : Acima dos 30 anos é variavel.

Sexo : Masculino.

Remuneragao : Pouco mais de um salario minimo.

Estabiiidade : nenhuma. |

Absenteismo : Baixo.

- Turn-over : Alto.

2. Dados Referentes a Maquina

Estrutura geral : Mesa perfurada e vibratéria com chuveiro e esteira de borracha.
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Orgdo de Comando : Chave para acionar os motores da mesa e esteira.
Principio de Funcionamento : Vibragdo do material (sucata); e transporte pela esteira.
Problemas Aparentes : Possiveis acidentes através de cortes nas m#os pelos cacos de vidros,
tonturas ao fixar a visdo na esteira rolante para apanhar os vidros.
Aspecto critico : Quebra da maquina € constante, esta instalada na parte externa da fabrica.

3. Dados Referentes as Entradas e Saidas
. Entradas : Matéria-prima (sucatas de vidros) ingressam através de caminhdes, que'séo recolhidos
nas ruas. Apresentam um alto grau de impurezas, como lixo, plastico, etc.
Saidas : Vidros claros separados dos escuros e dos outros materiais. S& os vidros claros.sdo
aproveitados no processo.

4. Dados Referentes as Informagdes
Relativos & maquina : Vibragao aparente e transporte de vidro.
Entrada : Alimentagdo constante de sucatas.
Saidas : Caixa completa com cacos de vidro claros.

Comunicacao interpessoal : Didlogo pessoal sem relagdo com a fungio.

5. Dados Referentes as Agdes

Agdes : Abastecer a mesa vibratdria com sucatas. Retirar da esteira os vidros claros e colocar em
uma caixa. Outros materiais (plastico, metal, cerdmica e papel) depositar fora da esteira. Vidros
escuros continuam na esteira. )
Postura : Posigdo em pé / andando e inclinado para frente.
Deslocamentos : Ao longo da esteira, um deles apanhando a sucata de vidro com uma pa e
colocando sobre a mesa vibratdria.
Principal Ligagdo Sensorial Motora : Apanhar cacos de vidros sobre a esteira rolante.
Descri¢do Macroscopica dos Modos Operativos : Selegdo de cacos de vidros.

Decisdes a Tomar : Apanhar o material correto, vidros claros, retirando materiais diversos.
Regulagdes : Buscar resisténcia fisica para suportar a atividade e ndo abandonar o posto.

6. Dados Referente ao Meio Ambiente
Ambiente arquiteténico : Espago amplo / posto de trabalho pequeno.
Ambiente luminoso : Luz natural, externo, somente com cobertura.
Ambiente Sonoro : Ruido dos motores da mesa vibratéria e da esteira de borracha.
Ambiente Térmico : Sujeito a intempéries. '

Ambiente Toxico : Cheiro de lixo que acompanha a sucata de vidro.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TARE#A' "
Atividade desenvolvida por 4 operadores simultaneamente, um deles abastece a mesa vibratdria

com a sucata de vidros e os outros, selecionam os cacos.
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Atividades de trabalho : - Com uma p4a, apanhar a sucata no chao.
’ - Colocar sobre a mesa, aitura 0,50m.
- Apanhar da esteira rolante, com as maos, vidros claros, altura 0,70m.
- Depositar os vidros claros em uma caixa no chao.
- Apanhar materiais diversos (papel, plastico, tampas, pedras, etc.)
- Depositar materiais diversos em outra caixa.

- Deixar passar na esteira rolante o vidro escuro. .

FOTO 1. RECICLAGEM E LAVAGCAO

FOTO 2. SELEGAO SUCATA
g AR :

FOTO 3. SELEGAO SUCATA

FOTO 4. RECICLAGEM ASPECTO GERAL

AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO

Trabalho cansativo e insalubre por se tratar de um local umido.

Exigéncias Fisicas

Posigao : Em pé, parado o dia inteiro sobre a umidade, com as maos nuas e dmidas, pegando cacos
de vidros.

Turno: De 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora para aimogo.
Ritmo : Livre, dependendo da velocidade da esteira.

Postura : Inclinado para frente, visualizando a esteifa rolante. . - 7"

O

Movimentos : De frente para esteira apanha os cacos, gira o corpo para oladoe joga na caixa.
Gasto de Energia em fungdo do desgaste fisico pela postura e tontura ao olhar a esteira rolante.
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Exigéncias Ambientais

lluminagéo : Luz natural, depende do dia.

Térmico : Depende das intempéries, Curitiba faz frio em boa parte do ano, além de ser um local
Gmido. |

Sonoro : Os motores funcionam em conjunto gerando ruido.

Qualidade do Ar : Forte cheiro de lixo.

Exigéncias Sensoriais
Resposta da maquina : Velocidade
Canais : Visual e Tétil
Variedade de materiais / contraste dos materiais
Distancia olho esteira / olho caixa

Exigéncias Sensoriais-Motoras

Grau de Precisdo da Ag¢do : Visualizagdo do material a ser apanhado em uma esteira rolante, com
acerto preciso sem se cortar.

Rapidez e Freqiiéncia da Agdo : Apanhar os varios cacos, deixando passar aiguns para o outro
operador apanha-los em seqiiéncia.

Exigéncias Mentais
Diferentes tipos de materiais

Nivel de atengdo na operago para n4o cometer acidentes.

LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS
Principais posturas identificadas (segundo o método OWAS)

Posigdo de trabalho > 211 > (dorso inclinado / dois bragos para baixo / pernas retas)

Medidas Ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia)

> Ruido > Motores elétricos

Posto de Trabalho > Esteira rolante > Comprimento > 4,00

> Largura >  0,40m
> Altura >  0,70m
> Mesa vibratéria > Comprimento > - 2,00_m
> Largura > 0,50m
> Altura > 0,50m i

Espago util para o trabalho sobre a bancada > 2,00m _
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... IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

Trata-se de um posto com alta rotatividade, os equipamentos sdo precarios e
apresentam problemas de quebras constantes. O trabalho sendo executado em pé, num turno de
8:00 horas, ao ar livre, sujeito a intempéries e em local imido com cheiro de lixo. Torna um posto de
trabalho ingrato, insalubre e fatigante. A selegdo é feita com as duas maos nuas, para ndo haver
perda da sensibilidade na pega dos materiais.
- Os erros ocorrem em relagdo a escotha dos materiais e seus locais de depositos, pois 0 processo
& continuo e rapido, gerando assim uma matéria-prima de qualidade inferior.
- Quanto aos acidentes de trabalho, ndo apresentam um estado grave, pois se trata de pequenos
cortes nas maos ao apanhar os cacos e sucatas, dificultando a perfeita execugdo da tarefa a
posteriori. Levando-a possibilidade de alguma infecgdo e diminuindo as quantidades selecionadas.
- Um incidente critico que normalmente acontece é que sentem tontura ao olhar para a esteira
rolante e apanhar os cacos. Segundo os operdrios, ocorre no inicio da atividade, num periodo de
adaptagdo a tarefa, depois acostuma.
- As falhas no sistema se apresentam através de quebras do equipamento, pois se trata de uma
‘mesa vibratoria que recebe dgua sobre a forma de um chuveiro para lavar os cacos, e é seguida da

esteira rolante. As quebras ocorrem por.problemas de manutengio, se tornando um ponto critico do

posto, porque afetam o componente material do sistema homem / tarefa.

- Os defeitos de produgio, aqui considerados; sdo a relagdo do abastecimento da mesa vibratéria
com o comprimento da esteira € nimero de operarios. Ao sobrecarregar o abastecimento, o volume
de cacos na esteira aumenta, o que gera, um aumento de material nio selecionado. Que por sua
vez diminui a quantidade de matéria-prima.

- A baixa de produtividade ¢ uma resuitante do préprio processo produtivo e agravada pelas
condi¢cbes de trabalho da tarefa. O resultado alcangado por dia é de 10 a 15 caixas ( ou meio
tambor, ver foto). A variagdo é alta, por que depende de fatores acima citados, além de outros como:
motivagdo, absenteismo, além da variagdo da temperatura, em dias mais frios, a sele¢gdo é menos
produtiva.

§5.1.2. POSTO DE TRABALHO : RECICLAGEM A SECO

Descrigdo da Tarefa

Trata-se de uma segunda etapa de selegdo do material, que vem da reciclagem
anterior ou através do ingresso de sucatas com uma classificagdo melhor, Cbmo, (rejeitos industriais
de fabricantes de bebidas e refrigerantes).
A selegdo ¢é feita com o material seco, separando novamente o vidro clago‘do escuro ou colorido,
além dos plasticos, metais, papéis e pedras. Utilizando-se de uma bancada de madeira com uma
pequena tela e uma chapa metalica imantada, faz-se a escplha manual dos inlqgga&riais.
O processo consiste também em diminuir o tamanho dos cacos, isto' é, duébrar as garrafas e retirar
as possiveis tampas e acessorios. A selegdo da matéria-prima aqui, implica na qualidade do produto
final, pois, este material é que vai abastecer o fomo de fusdo.
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1. Dados Referente ao Homem
Opefador : Servente ( 4 operadores por posto de trabalho ).
Formagao Profissional : Nenhuma.
Qualificagdo Profissional : Sem qualificagao.
Turno de Trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h as 11:00 h e das 12:00 h as 16:50 h.
Caracteristicas da Populagao :
- Idade : Acima dos 30 anos é variavel.
- Sexo : Masculino.
- Remuneragao : Pouco mais de um salario minimo.
- Estabilidade : Nenhuma.
- Absenteismo : Baixo.

- Turn-over : alto.

2. Dados referentes & Maquina
Estrutura Geral : Bancada de madeira, com mesas para sele¢io
Principios de Funcionamento : Selegdo do material (sucata).
Problemas Aparentes : Possiveis acidentes através de corles nas maos pelos cacos de vidro.

Aspecto Critico : Quebra de vidros com martelos, possibilidade de acidentes.

3. Dados Referentes as Entradas e as Saidas.
Entradas : Matéria-prima (sucatas de vidro) ingressam através de ‘caixas de madeira, apresentam
alto grau de impurezas (canudos plasticos, tampas metalicas etc.)

Saidas : Vidros claros separados dos outros materiais, acondicionados em caixas de madeira.

4. Dados Referentes as Informagoes
Relativos & Maquina : Mesas compostas com pedagos de tela e chapa metélica imantada, para
segurar metais.
Entradas : Alimentagdo constante de sucatas de vidros.
Saidas : Caixa completa com cacos de vidros claros.
Comunicagao Interpessoal : Didlogo pessoal sem relagdo com a fungéo.

5. Dados Referentes as Agdes ‘
Agdes : Mdo esquerda (com luvas), arrasta os cacos por cima da tela, chegando sobre a chapa para
quebra-los (com martelo),caso haja necessidade. Depois jogar os cacos de vidros limpos na caixa.
Postura : Posigdo em pé / inclinado para frente. ‘
Deslocamentos : Puxando cacos mais préximos para a selegao.
Principal Ligagdo Sensorial-Motora : Apanhar os vidros sobre a chapa metalica.
Descrigdo Macroscopica dos Modos Operativos : Selegio fina"dos.cacos'de vidros.
Decisbes a Tomar : Apanhar o material correto, retirando todo e qualquer material que nao seja
vidro. '
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Regulagdes : Evitar ao maximo o ingresso de impurezas na caixa, principalmente pequenas pedras e
metais.
6. Dados Referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquiteténico : Espago Amplo / posto de trabalho suficiente.
Ambiente Luminoso : Luz natural, somente com cobertura.
Ambiente Sonoro : Sem maquinas operatrizes
Ambiente Térmico : Sujeito a intempéries.
. Ambiente To6xico : Mal cheiro (lixo)

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA

Atividade desenvolvida por 4 operadores simuiltaneamente, selecionando vidros.
Atividades de Trabalho :

- Arrastar uma certa quantidade de cacos de vidro mais préximos

- Com a méo esquerda, arrasta-los por sobre a tela.

- Trazé-los sobre a chapa imantada.

- Quebrar o gargalo das garrafas para retirar as tampas.

- Retirar os vidros claros e depositar em uma caixa no cho.

- Apanhar materiais diversos (papéis, plasticos, etc)

- Depositar em locais apropriados.

FOTO 5. REC_!CLAGEM A SECO FOTO 6. BANCADA IMANTADA
- AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO
Trabalho cansativo e mondtono

Exigéncias Fisicas
Posigdo : Em pé, selecionando cacos de vidros. . ’
Turno de 8 horas de trabalho, vcom intervalo de uma hora para aimogo.
Ritmo : Livre, dependendo da necessidade do estoque de matéria-prima.
Posturas : Trabalho em pé, levemente curvado para frente. o
Movimentos : De frente para a mesa apanha os cacos, gira o éorpo-'para tfé;,:jogando-os na caixa.

Gasto de Energia : Em fungéo da postura do trabalho e preocupagdo em proteger os olhos dos cacos
de vidro.
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— - Exigéncias Ambientais
lluminagao : Luz Natural, depende do dia.
Térmico : Depende das intempéries, Curitiba, faz frio em boa parte do ano.
Sonoro : Ndo possui ruido no posto de trabalho.
Qualidade do Ar : Cheiro de lixo, levemente sentido.

Exigéncias Sensoriais
. Canais : Tatil / Visual
Variedades dos materiais / contraste dos materiais
Distancia olho mesa / olho caixa.

Exigéncias Sensoriais-Motoras
Grau de Precisdo da Agdo : visualizagdo do material a ser apanhado, sem se cortar.

Rapidez e Freqiiéncia da Ag¢do : Apanhar varios cacos, e outros materiais, colocando-os em locais
diferentes.

Exigéncias Mentais

Diferentes tipos de materiais.

Nivel de atengdo na operagio para ndo cometer acidentes.

LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS

Principais posturas identificadas (segundo o método OWAS)

Posi¢do de Trabalho > 117 > (dorso incliﬁado / dois bragos para baixo / pernas flexionadas)
Medidas Ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia)
> Ruido > Quebras de vidros
Posto de Trabalho > Bancada de madeira > Comprimento > 4.00m
> Largura > 2,00m
> Altura > 1,00m
Mesa util para o trabalho sobre a bancada > 0,60m

Mesa - espago individual > Comprimento > 2,00m
> Largura > '0,60m
> Altura > 1,00m

IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

O posto também apresenta rotatividade alta por se trat‘avr de um cargo de servente
com baixa ou nenhuma qualificagio como o anterior. Este'posto de tra_bal"ho' também est4 situado
na parte externa da fabrica, sujeito a intempéries. A tarefa & executada na posigdo em pé, com as

duas méos, uma delas sendo protegida com luva de borracha. N&o sendo tdo insalubre quanto a
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fase anterior, porém, apresenta-se como um trabalho cansativo, monétono, com certo grau de

insalubridade, mal cheiro e cuidados com fagulhas dos cacus.

- Os erros ocorrem na sele¢do dos varios materiais, pois, sdo buscadas 5 diferentes situagdes :

vidros claros, escuros, plasticos, metais e pedras.

- Incidentes criticos acontecem quando os cacos engatam na tela, havendo a necessidade de

retira-los, com cuidado para evitar acidentes.

- Acidentes de trabalho, em parte sdo evitados com a utilizagio da luva em uma das méos, porém
. quando da quebra dos vidros, torna-se um risco para a vista do operador.

- As falhas do sistema, advém do préprio projeto do posto de trabalho, onde sio colocados os

cacos para a selegao, por ndo existir uma inclinagdo no dep6sito, a medida que falta material ao

alcance das méaos, ha necessidade de aproxima-los com um garfo metalico.

- Os defeitos de produgdo, por ser um processo manual, aqui se confundem com os erros da

atividade individual, por que eles ndo sdo detectados no posto e sim mais adiante. Que ¢ a prépria

qualidade da matéria-prima, evitando que objetos estranhos ao vidro sejam selecionados.

- A baixa de produtividade, advém do tipo de trabalho, sendo monétono e desenvolvido em pé,

exige atengdo, e se tratando de uma operagdo essencialmente manual, depende basicamente da

motivagdo do pessoal, apesar de existi

radores mais eficientes que outros. A meta diaria, com 4
operarios, é completar 15 caixas de abﬁ)xlmadamente 100kg (ver foto).

5.1.3. POSTO DE TRABALHO : MISTURA DA MATERIA-PRIMA E
ABASTECIMENTO DO FORNO DE FUSAO

Descrigao da Tarefa

Atualmente a produgdo do vidro é feita com mais de 90% de sucatas, o restante
sdo fundentes e anti-oxidantes. A mistura consiste em adicionar sobre as cargas de sucatas estas
matérias-primas em forma de po. O abastecimento se faz com cargas de aproximadamente de
300kg de 2 em 2 horas. Transportada com um carrinho metalico até a boca do forno de fusdo. E
com uma pa, através de uma pequena abertura, é alimentado o forno, e que tem como energia o
6leo. Com uma queima continua, temperatura de 1350 graus , sendo desligado e limpo éomente 1
vez ao ano. '

1. Dados Referentes ao Homem
Operador : Chefe de produgdo e 3 serventes na enforna. ' ‘

Formagao Profissional : Pratico e escolarizagio.
Qualificagdo Profissional : Chefe de produgdo com experiéncia.

Turno de Trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h as 11:00 h e das 12:00 h as 16:00 h.
Caracteristicas da Populagéo : - e T ,
- ldade : Acima dos 18 anos, variavel.

- Sexo : Masculino '
- Remuneragio : Entre 3 e 5 salérios.
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- Estabilidade : Nenhuma
- Absenteismo ; Baixo

- Turn-over : Baixo.

2. Dados Referentes a Maquina
Estrutura Geral : Silos para mistura e forno de fusao.
Dimensoes : Forno de fusdo 10,00 m x 5,00 m .
. Principios de Funcionamento : Preparar a matéria-prima e fundigéo do vidro.
Problemas Aparentes : Evitar elementos nocivos a massa de vidro (pedras, metais,etc.).
Aspecto Critico : Alimentar o forno, trabalho em boca de forno.

3. Dados Referentes as Entradas e as Saidas
Entrada : Dosar a sucata e matéria-prima virgem em quilogramas.
Saidas : A massa de vidro em fus3o.

4. Dados referente,s;ég.}lnformagées
Relativos a Maquina : Manter a tempe{r"z;{ﬁl%éfadequada do forno.
Entradas : Matéria-prima sem materiais estranhos.
Saidas : Massa de vidro sem pedras ou materiais ferrosos.

Comunicagéo Interpessoal : Didlogo pessoal sem relagio com a fungao.

5. Dados Referentes as Agdes
Agdo : Limpeza da sucata, porcentagem das matérias-primas e fus3o.
Postura : Posigdo em pé / andando / curvado para frente.
_ Deslocamentos : Em todos os sentidos.
Principal Ligagdo Sensorial Motora : Abastecer o forno de fusdo com sucatas e matéria-prima
necessarias.
Descricdo Macroscopica do Modos Operativos : Abastecer a produgdo com a massa de vidro em
fusdo.
DecisGes a Tomar : Quantidades a abastecer por turno de trabalho, em fungdo do consumo.
Regulagbes : Suportar o calor na boca do forno no abastecimento.

6. Dados referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquitetdnico : Espago amplo / posto de trabalho livre. | L
Ambiente Luminosd - Luz Natural, pela cobertura e artificial com Iémpadés incandescentes e luz da
boca do forno. '
Ambiente Sonoro : Ruido do magarico a 6leo do forno e méqui_nas de ar comprimido.
Ambiente Térmico : Temperatura da boca do forno de 1300 gréus 31400 graus bentigrados.
Ambiente Téxico : Gases liberados pela fusdo da massa de vidro.
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DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA
Atividade desenvolvida por 3'operadores.
Alividades de trabalho :
- Preparar a matéria-prima
- Carregar o carrinho c’om' a sucata e deposit_ar a matéria-prima por sobre a
mesma.
- Transportar até a boca do forno.
- Alimentar o forno com a sucata através de pés, pela boca do forno.
- Retirar a escéria da superficie do forno com bastido metalico.
- Controlar a temperatura do forno, regulando o magarico a éleo.
- A limpeza do forno é feita anuaimente.

FOTO 7. ABASTECIMENTO DO FORNO FOTO 8. ABASTECIMENTO DO FORNO

AVALIA(;AO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO

Trabalho cansativo e insalubre em fungdo do esforgo fisico e o calor da boca do
forno.

_ Exigéncias Fisicas

Posigdo : Em pé / andando / curvado para frente e vérias outras posigoes.
Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora para almogo.
Ritmo : Cadenciado de acordo com a produgio, abastecimento em 2 horas
Posturas : Trabalho em pé / curvado.
Movimentos : Utilizando as duas maos com a p4.

Gastos de Energia : Em fungdo do Trabalho em temperaturas elevada .

Exigéncias Ambientais

lluminagdo : Luz natural e luz artificial (lAmpadas mcandescentes) mals fogo da boca do forno.
Térmico : Temperatura da boca do forno. SRR ‘

Sonoro : Ruido do magarico do forno e maquinas de ar comprimido.
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Exigéncias Sensoriais
Tipos de canais utilizados : Visual / Tatil

Controlar as quantidades da matéria-prima.

Exigéncias Sensoriais-Motoras.

Grau de Precisio da Ag¢do : Abastecer corretamente o forno.

Rapidez e Freqiiéncia da Agdo : O mais rapido possivel em fungdo da temperatura.
Exigéncias Mentais

Nivel de atengdo na operagdo nas quantidades corretas.

LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS
Principais posturas identificadas (segundo método OWAS)

Posi¢do de Trabalho > 211 > (empé / curvado / bragos para frente )

Medidas Ambientais > Huminagdo > Natural (luz do dia) e artificial (lampadas incandescentes) 60 lux
> Ruido > Magarico do forno e maquinas de ar comprimido entorno de 84 dB (A)
Posto de Trabalho > Carrinho para transporte > Comprimento > 1,20m
> Largura > 0,80m
> Altura - > 0,60m
Espago atil para trabalho > 5,00m2

IDENTIFICAC}AO DE PROBLEMAS

O trabalho € executado algumas vezes ao dia e outras durante a noite. Sendo
operado por trés turmos. A exposicio do operério' na boca do forno exige resisténcia, destreza e
rapidez. Leva-se de 12 a 18 minutos, para o abastecimento e o expde a alta temperatura assim
como, o forga a olhar para a abertura do forno, que é incandescente. O trabalho apesar de ser
executado em pouco tempo, é pesado, desgastante e agressivo a satde do operador.
- Erros, na atividade individual do trabalho, eles ocorrem quando da passagem da sucata pela
abertura do forno, devido a dificuldade de se olhar para a boca do mesmo. Cerca de 5% da sucata
volta ao carrinho.
- Acidentes de trabalho, ndo ha registros graves, apesar de estarem sujeito ao calor excessivo e a
possibilidade da queima da retina, com a luz da boca do forno, sem o uso de Oculos de protegéo,
podendo ocorrer com o tempo doengas profissionais, devido a aceleragéo éardiaca € a exposi¢do ao
calor.
- Falhas no sistema, foram observadas quando da mlstura da matérla -prima virgem sobre a
sucata, sendo em forma de p6, ao abastecer com a ps e procurando sef rapldo este pd, em cerca
de 5 a 10% , € suspenso no ar, para fora do forno, ajudados pelos ventiladores.
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- Defeitos de produgdo, acontecem, quando a mistura da rﬁatéria-prima dehtl_'o do forno de fusdo
néo ocorrer, pois as sucatas sdo de diferentes composicdes, (vidros mais duros, caso de vidragas)
necessitando dos anti-oxidantes para a devida mistura. Evitando assim deformagdes nas pegas
quando recebem 0 assopro.

- A baixa de produtividade, ndo ¢é vista como de grande importancia se considerarmos os erros
no abastecimento e na quantidade de vezes ao dia. Mas, pode-se observar que as condigbes de
trabalho s&o improdutivas e acarretam na diminuigdo da temperatura do forno a cada abastecimento,
. gerando naturalmente num consumo maior de 6leo combustivel.

5.1.4. POSTO DE TRABALHO : COLHEDOR DE VIDRO

Descrigdo da Tarefa
O colhedor tem a fungio de apanhar o vidro no forno de fusdo e deposita-lo no molde ou matriz.
Colhe com um bastio metalico (cana), por uma pequena abertura na lateral do forno.

1. Dados Referentes ao Homem
Operador : Colhedor de vidro (1 operador por posto de trabalho).
Formagé&o Profissional : Pratico e escolaridade 1 grau.
Qualificagdo Profissional : Especialista.
Turno de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h as 11:00 h e das 12:00 h s 16:50 h.
Caracteristicas da Populagio :
' - [dade : Acima dos 25 anos, variavel.

- §exo : Masculino.

- Remuneragéo : Entre 3 e 4 salarios minimos

- Estabilidade : Nenhuma

- Absenteismo : Baixo.

- Turn-over : Baixo

2. Dados Referentes a Maquina
Estrutura Geral: Forno com vidro , estrado de alvenaria e tubo metalico (cana) com material
refratario na ponta. ”
Dimensdes do estrado : Comprimento 4,00m , Largura 1,00m altura 0,30m.
Principios de Funcionamento : Colher o vidro fundente através da boca do forno.
Problemas Aparentes : Possiveis acidentes através de queimaduras na rhéos e na retina ao olhar
para o vidro. '

Aspecto Critico : Trabalho na boca do forno (temperatura de 1300 a 1400 graus centigrados).

.
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3. Dados Referentes as Entradas e as $aidas
Entradas : Colher com um tubo metélico (cana), a massa de vidro por uma abertura na lateral do
forno.

Saidas : Colocar o material colhido sobre uma matriz, onde é cortada por outro operario (vidreiro).

4. Dados Referentes as Informagoes
Referentes & Maquina : A massa de vidro colhida no forno deve estar uniforme.
. Entradas : Colher no cadinho do forno uma porgdo de massa de vidro. '
Saida : Colocar a quantidade de vidro suficiente para a fabricagdo da peca.
Comunicag&o interpessoal : Didlogo pessoal sem relagio com a fung3o.

5. Dados Referentes as Agdes
Agdes : Com as duas maos segura o tubo metalico, insere através da abertura do forno, olha para
dentro do forno e colhe a massa de vidro, retira o tubo do forno e anda até uns 2 metros por sobre o
estrado, (sempre girando o tubo) para em seguida posicionar o vndro sobre a matriz, deixa formar
uma espécie de gota enquanto o vidreiro corta com uma tesoura.
Postura : Posigdo em pé / andando.
Deslocamentos : Andando na boca do forno até as matrizes.
Principal Ligagdo Sensorial Motora: Apanhar a massa de vidro no forno, sem bolha e posiciona-la
corretamente.
Descrigdo Macroscépica dos Modos Operativos : Colher e posicionar a massa de vidro.
Decisdes a Tomar : Apanhar a quantidade suficiente do material.

¢

Regulagdes : Suportar altas temperatura na boca do forno.

6. Dados Referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquitetdnico : Espago amplo / posto de trabalho suficiente
Ambiente Luminoso : Luz natural (cobertura) e artificial (lampadas incandescente).
Ambiente Sonoro : Maquinas de ar comprimido e compfessores.
Ambiente Térmico : Bastame quente, boca de forno com 1350 graus centigrados.
Ambiente Toxico : Sujeito a gases, possui coifas sobre a boca do forno.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA

Atividade desenvolvida por 4 operadores simultaneamente, sendo 1 por posto de trabalho.
Atividades de Trabatho : '

- Empunhar o tubo metalico (cana) com as duas m3os.

- Inserir na abertura do forno, abaix4-lo sobre a massa de vidro.

- Retira-lo do forno com uma certa quantldade de vndro na ponta.

- Caminhar com o tubo na honzontal gurando sobre 0 eixo.

- Aponté-lo sobre a matriz da pega. ,

- Aguardar alguns segundos com o tubo sem girar, para formar uma gota.
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FOTO 9. CLHEDOR DE VIDRO

AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS FiSICAS

Trabalho cansativo e perigoso.

Exigéncias Fisicas
Posigdo : Em pé / andando e olhando para o forno claro e a matriz escura.
Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora de almogo.
Ritmo : Depende da necessidade do eéqu é;(produqéo diaria). '
Posturas : Trabalho em pé / andando. '
Movimento: De frente para o forno colhe o vidro, gira para a (esquerda/direita) caminha em direcdo a
matriz.

Gasto de Energia : Em fungdo do desgaste fisico pela postura e também pelo calor do forno.

Exigéncias Ambientais
lluminag&o : Local bastante escuro, por causa do contraste da boca do forno.
Termico : Muito quente, perto de 30 graus centigrados em outubro.
Sonoro : Ruido alto no posto de trabalho.

Exigéncias Sensoriais
Tipos de canais utilizados : Visual e tatil.
Contraste em olhar boca do forno e a matriz escura.

Tempo de acomodagéo visual, o operador trabalha com 6culos de protegéo.

Exigéncias Sensoriais-Motoras
Grau de Precisdo da Agdo : Visualizagio do material a ser colhido.
Rapidez e Freqiiéncia da Agdo : Evitar bolhas na massa e nfo deixar cair no chdo, mais de 1000
pegas/dia. '

Exigéncias Mentais

Nivel de ateng&o na operagio para ndo cometer acidentes.



57

. LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS

Principais posturas identificadas (segundo o método OWAS)
Posicdo de trabalho > 112 > (em pé/ andando / bragos para frente)

Medidas Ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia) artificial (lampadas incandescente) 60 lux
> Ruido >De maquinas pneumaticas e compressores de ar entrono de 84 dB(A)
> Temperatura > 30 graus centigrados em média (outubro)

Posto de Trabalho > Estrado > Comprimento > 4,00m

> Largura > 1,00m

> Altura > 0,30m
Abertura do forno - espago individual > Altura > 0,50m

> Largura > 0,20m

> Altura do chdo > 1,00m

IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

O trabalho exige bastante do operador pois se trata do auténtico trabalho de boca
de forno, onde se é exposto o dia inteiro aﬁtemperaturas de 36 a 40 graus em setembro, variando

com a época do ano. O operador normalmente utiliza um 6culos de protegdo para conseguir visar o
nivel do material a ser colhido. Trata-se de um dos cargos mais insalubres por estar exposto a esta
temperatura, além de estar sujeito a gases emitidos pela queima do forno. O desgaste fisico é
elevado por ser realizado em pé, andando, e com muita atengdo para colher as quantidades
suficientes do material e evitar acidentes.

- Erros, sdo acometidos na atividade pelos colhedores sobre a forma, como colocam o bastdo na
superficie do tanque de vidro, em fungio da visibilidade do nivel e a forma de abordar. Exige-se
treinamento e habilidade para a diminuigdo dos erros.

- Acidentes de trabalho, ndo s3o constantes porém h4 alto risco de queimaduras por estar proximo
de equipamentos quentes e mesmo pelo vidro em fus3o.

- Defeitos de produgdo, ocorrem fregiientemente e podem ser de duas formas diferentes.
Manifestam-se quando da conformagdo da peca. A partir da apresentagdo de pedras nas pecas,
estas sdo refugadas e retornam ao processo de reciclagem. Quando sd0 bolhas formadas nas
pecgas, dependendo de seu tamanho, voltam ao forno. Se n3o, continuam na produ¢do podendo
gerar pecas de segunda linha. Estas bolhas geradas nas pecas sdo obtidas no modo de colher o
material, a habilidade de levar o bast&o sobre o nivel de vidro gera ou no a bolha.

- A baixa da produtividade, normalmente ocorre em fungdo da fadiga do operador gerada pelas
condigdes de trabalho. Também sobre 0 modo de colher o material para evitar bolhas e pedras nas
pecas de vidro. As taxas variam muito em func;ao das pec;as e da quahdade da matéria-prima.
Apontam uma quebra na produtividade de 1 pega por mmuto sendo aprOXImadamente 10% da
producgio.
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 5.1.5. POSTO DE TRABALHO : VIDREIRO

Descrigdo da Tarefa

O vidreiro recebe o material e corta com uma tesoura o suficiente para a feitura
da pega. Com um sistema a vacuo e uma ferramenta chamada alicate, prepara-se a boca do vidro,
posteriormente é inflada até formar uma bolha. | Depois é localizada na matriz, esperando o vidro
descer por gravidade e encostar na parte inferior do molde. Fechando-o para em seguida acionar o
. ar comprimido, afim de obter a pega conformada, (seja garrafa ou pote de conserva)..
Abrindo a matriz, a peca € retirada e colocada sobre um suporte giratério, para verificagdo de sua
qualidade. '

1. Dados Referentes ao Homem
Operador : Vidreiro (2 operadores por posto de trabalho)
Formag&o profissional : Pratico e escolaridade 1 grau
Qualificagdo Profissional : Especialista, abaixo do colhedor de vidro.
Turno de trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h s 11,00 h e das 12,00 h as 16,50 h.
Caracteristicas da Populagio : '

- Idade ; Acima de 25 anos, variavel.
_ Sexo’: Masculino.
- - Remuneragio : Ente 3 e 4 salarios minimos.

- Estabilidade : Nenhuma.
- Absenteismo : Baixo.
- Turn-over : Baixo. .

2. Dados Referentes a Maquina _
Estrutura Geral : Maquina acionada a vécuo, ar comprimido e agio mecanica manual.
Dimens®es da area de Trabalho : 6,00m2. . '
Principios de Funcionamento : Preparar a massa de vidro e conformar a peca.
Problemas Aparentes : Possiveis acidentes através de queimaduras nas maos e dificuldade de

acomodagao visual em fungio do contraste.

Aspecto Critico : Trabalho proximo do forno (temperatura do vidro 750 graus centigrados).

3. Dados Referentes as Entradas e as Saidas
Entradas : Cortar com uma tesoura a massa de vidro alimentada pelo colhedor de vidro.

Saidas : Colocar a pega de vidro conformada sobre uma mesa para o carregador.

4. Dados Referentes as Informagdes
Relativas 4 Maquina : A matriz devera estar aquecida. _
Entradas : A quantida‘de de massa de vidro suficiente para a pég:é a-ser'conférmada.
Saidas : A pega deve apresentar qualidade, sem deformagdes ou defeito'é.v
Comunicagdo interpessoal : Didlogo pessoal sem relagio com a fungao.
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_ 5. Dados Referentes as Agdes
Agédo : O vidreiro corta com um tesoura a massa de vidro, (fornecida pelo colhedor) prepara a massa
na ‘(alicate) onde e preparada a boca do vidro, levando para a matriz onde é aplicado o ar
comprimido. ‘
Postura : Posigdo em pé / andando.
Deslocamentos : Andando entre as maquinas.
Principal ligagéo sensorial motora : Preparar a massa de vidro e posicionar na matriz acionando o ar
.comprimido.
Descrigdo Macroscopica do Modos Operativos : Conformar a massa de vidro.
DecisGes a Tomar : Elaborar a boca da pega corretamente, inflar um pouco ar, para posteriormente
na matriz conformar a pega.

Regulagdo : Agir com certa rapidez para que a massa de vidro nio resfrie.

6. Dados Referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquitet6nico : Espago Amplo / posto de trabalho um pouco confuso.
Ambiente Luminoso : Luz natural (cobertura) artificial ((ampadas incandescentes).
Ambiente Sonoro : Maquinas de ar comprimigo;
Ambiente Térmico : Préximo a boca do forngg( 2 metros), possui ventiladores elétricos.
Ambiente Toxico : Sujeito a gases, possui coifas sobre a boca do forno.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA

Atividade desenvolvi_da por 10 operadores, onde 2 vidreiros trabalham
simultaneamente em um mesmo posto de trabalho, isto &, utilizando a mesma matriz e conformando
as pegas num sistema de rodizio, enquanto um prepara a boca, outro conforma a pega.

- Cortar com uma tesoura a massa de vidro sobre o alicate (ou passarinho).

- Posicionar de ponta cabega sobre uma mesa.

- Acionar com o pé, um émbolo para formar a boca do vidro.

- Levar para outra mesa com ar comprimido para formar a bolha.

- Posicionar o alicate com a massa de vidro sobre a matriz.

- Fechar a matriz e acionar o ar comprimido.

- Abrir a matriz e inspecionar a pega em relagéo a qualidade.

- Liberar ao carregador de vidro.

FOTO 10. VIDREIRO / PEGA PRENSADA FOTO 11, VIDREIRO / PECA SOPRADA
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AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO.

Trabalho cansativo e perigpso.

Exigéncias Fisicas

Posigdo : Em pé / andando / olhando para o vidro rubro e a matriz escura.

Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora para almogo.

Ritmo : Acelerado para ndo resfriar o vidro antes da conformacao.

Posturas : Trabalho em pé / Andando.

. Movimentos : De frente para a massa de vidro, prepara a boca da peca, vira-se para tras e anda uns
2 metros onde sopra o ar, vira-se novamente e volta até a matriz.

Gasto de Energia : Em fungédo do desgaste fisico pela postura de trabalho e pelo calor do ambiente.

Exigéncias Ambientais ‘
lluminagéo : Local bastante escuro, grande contraste entre pegas de vidro e matrizes.
Térmico : Muito quente, média de 30 graus centigrados em outubro.
Sonoro : Ruido alto no postbo de trabalho em fungdo da maquinas.

Exigéncias Sensoriais *
Tipos de Canais utilizados : Visual / Tatil / auditivel .
Contraste ao olhar a massa de vidro em fusdo e a matriz escura.
Tempo de acomodagdo visual e necessario para desenvolver a atividade, trabalho com 6culds de
protegio. '

Exigéncias Sensorial-Motoras
Grau de Precisao da Ag¢do : Visualizagio da quantidade de massa a cortar.
Rapidez e Freqiiéncia da Agéo : Evitar que a massa de vidro resfrie (750 graus), velocidade 1000
pegas/dia.

Exigéncias Mentais

Nivel de atengdo na operagdo para ndo cometer acidentes.

LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS
Principais posturas identificadas (segundo o método OWAS).
Posicéo de trabalho > 112 > (em pé / andando / bragos para frente) ‘
Medidas Ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia) Artificial (lampadas incandescente)60 fux.
> Ruido > Maquinas pneumaéticas e compressores > entorno de 84 dB(A).
> Temperatura > Entorno de 30 graus centigrados em outubro.
Posto de Trabalho

Mesa de metal com ar comprimido e vacuo > Comprimento > 0,40m

> largura > 0,40m ,

> Altura . > 0,80m -
Espaco util para o trabalho sobre amesa > 0,30m
Espaco de trabalho para 2 vidreiros > 6,00m2
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IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

} O trabalho se torna cansativo por ser uma atividade que expde o operador ao
desgaste fisico e em condigdes bastante insalubre.
Além da temperatura ser alta a luminosidade da incandescéncia do vidro agride a vista do operador.
- Erros, na quantidade de vidro a ser cortada para cada peca ocasiona rebarbas ou falta de vidro,
pois o corte é feito sem dimensionamento, e sim na experiéncia do operador. Qutros erros ocorrem
na fase de conformagdo da pega, gerados pela falta de habilidade ou experiéncia; que Ssio a
. deformagéo das pegas, ou por retirar a peca da matrii antes de sua rigidez, ou por a massa de vidro
estar em temperaturas mais baixas. Exigindo um bom treinamento para a execugéo da atividade.
- Acidentes de trabalho, estdo sujeitos a ocorrer por estarem circulando, num espago de trabalho
limitado pelos equipamentos e manuseando ferramentas em temperatura elevada e massa de vidro
em fusdo.
- O sistema apresenta falhas, por ser bastante aﬁtigo, e ter sofrido algumas modificagdes, exigindo
um longo tempo para o acerto da matrizz. Também gerando dificuldades de acionamento,
necessitando de mais um operador ou exigindo a utilizagdo das duas mios, além do pé para acionar
0 ar comprimido. ' '
- Além daqueles defeitos de produgao gerados por sequéncia de outros processos anteriores, ha o
problema da deformagdo da pega, ocasmnado por resfriamento da massa de vidro ou da matriz,
gerando pegas com defeitos.
- A baixa de produtividade, neste processo se torna um problema mais evidente, excluindo o
Sisterha produtivo, que é semi-artesanal, o processo exige muito desgaste fisico em relagdo a
produgdo. Sem falar nas condigdes de trabalho, em fungdo do calor, ruido e gases do forno. A
produgdo média diaria de uma méaquina, trabalhando com 4 pessoas e de 1000 a 1300 potes ou
garrafas em 8 horas de trabalho.

§.1.6. POSTO DE TRABALHO : CARREGADOR DE VIDRO

Descrigdo da Tarefa

A fungdo basica do cargo & o transporte da pega de vidro até o forno de
recozimento. . Nesta fase do processo € que efetivamente comega o controle da qualidade. A peca
sobre o suporte giratério é conferida a olhos nus, se apresenta a qualidade necessaria, em termos
de bolhas, pedras ou deformagdes. Uma vez aprovada, é transportada ao forno de recozimento.
N&o sendo aprovada, se for deformagéo ou bolha, retorna ao forno de fusdo. No caso de pedras, &
transportado a caixa de sucatas, voltando a réciclagem. A aprovacgdo da pega, faz com que o
operario antes de transporta-la, anote na produgéo do dia.

- 1. Dados Referentes ao Homem
- Operador : Carregador de vidro ( 1 operador por posto de trabalho)
Formagéao Profissional : Pratico e sem escolaridade.



Qualificagdo Profissional : Sem qualificagdo, abaixo do vidréiro.
Turno de trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h &s 11:00 h e das 12:00 h as 16:50 h.
Caracteristicas da Populagéo : .,

- Idade : Acima dos 15 anos, variavel. '

- Sexo : Masculino.

- Remuneragéo : Entre 2 e 3 saléarios minimos.

- Estabilidade : Nenhuma.

- Absenteismo : Baixo.

- Turn-over : Baixo.

2. Dados Referentes a Maquina
Estrutura Geral : Suporte metalico ou de madeira para carregar a pega de vidro.
Dimensdes : Aproximadamente de 0,50m de comprimento.
Principios de Funcionamento : Transportar a pega de vidro conformada para o forno de témpera.
Problemas aparentes : Possiveis acidentes no deslocamento por entre as maquinas.
Aspecto critico : Controle de Qualidade. |

3. Dados Referentes aé Entradas e as Saidas
Entradas : Controle de qualidade da pega, deformagio, bolhas ou pedras.

Saidas : Colocar a pega de vidro conformada sobre uma mesa para o forneiro.

4. Dados Referentes as Informagdes
Relativos 8 maquina : Manter sempre em nivel, na horizontal.
Entradas : A peca deve apresentar em certa qualidade, se n3o, volta ao forno.
Saida : A peca deve ser apoiada de maneira correta sobre a mesa aquecida.
Comunicagao interpessoal : Didlogo pessoal sem relagdo com a fungéo.

5. Dados Referentes as Agdes

Agoes : Testar a qualidade, anotar na produgéo, transportar até o forno de témpera.

Postura : Posigdo em pé / andando.

Deslocamentos : Andando entre as maquinas, de 5,00m a 10,00m em média.

Principais Ligagdes Sensorial Motora : Equilibrar a pega de vidro sobre uma bandeja, e andar.
Descrigdo Macroscopica dos Modos Operativos : Transportar as pecgas de vidro recém conformadas.
Decisbes a Tomar : Controle de qualidade, pega boa ou no ? E que tipo de defeito?

Regulagdes : Agir com certa rapidez para que a pega n3o resfrie muito rapido, pois pode trincar.

6. Dados Referentes ao Meio Ambiente .
Ambiente Arquiteténico : Espago amplo / posto de trabalho cb'ﬁfﬁsd] B
Ambiente Luminoso : Luz natural (cobertura) Artificial (IAmpadas ihcandescenles)
Ambiente Sonoro : Maquinas de ar comprimido e compressores. '
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Ambiente Térmico : Proximo ao forno 4,00m.
Ambiente Toxico : Sujeito a gases, possui coifas sobre a boca do forno.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA
Atividade desenvolvida por 4 operadores, um em cada posto de trabalho.
Atividades de Trabalho :
- Girar a pega de vidro sobre o suporte.
- Bater na pega com um bastdo metélico para testar a qualidade através do
som. '
- Conferir o tipo de defeito, se for deformagio carregar até o forno de fusdo.
- O defeito sendo por bolhas ou pedras, carregar até a caixa de quebras.
- Sendo de qualidade, fazer a marcagao da produgio'
- Carregar com o suporte até o forno de témpera.
- Colocar sobre uma mesa, em uma posicdo definida, proximo a boca do
forno.

- Retornar com o suporte vazio, trabalha com 2 suportes.

FOTO 12. CARREGADOR DE VIDRO

AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO

Trabalho cansativo e monétono.

Exigéncias Fisicas
Posigdo : Em pé / andando e equilibrando a pega de vidro.
Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora para almogo.
Ritmo : Acelerado para ndo resfriar o vidro antes da colocagdo no forno. .
Movimentos : De frente para a pega de vidro confere a qualldade apanha 0 suporte eandade 5a 10

metros, colocando a pega sobre a mesa.
Gasto de Energia : Em fungdo do desgaste fisico pela caminhada diaria e suportar 0 peso em uma
das méos.
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Exigéncias Ambientais
lluminacgao : Local bastante escuro, contrastes entre as pegas de vidro e as maquinas.
Térmico : Quente entorno de 30 graus centigrados em outubro
Sonoro : Ruido alto proximo ao posto de trabalho.

Exigéncias Sensoriais

. Tipos de canais utilizados : Visual / Tatil / Auditivel.

Equilibrio por ter que andar com o suporte em uma das maios

Tempo de Acomodagao Visual : Operador trabalha olhando para a pega e para o chio.
Controle de Qualidade da pega, tipo de defeito e qual operagédo posterior.

Exigéncias Sensorias-Motoras

Grau de precisdo da agdo : Evitar a queda da pega e colocar de maneira correta na mesa.

Rapidez e freqiiéncia da ago : Evitar que a peca resfrie.

Exigéncias Mentais ..

Nivel de atengdo na operagio do contfblé_'de qualidade.

LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS
Principais postura identificadas (segundo o método OWAS)

Posigdo de Trabatho > 112 (em pé / andando / bragos para frente)

Medidas Ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia) Artificial (lampadas incandescente) 60 lux.

> Ruido > Maquinas e compressores de ar > entorno de 84 dB(A).
Posto de Trabalho
Suporte de metal > Comprimento > 0,50m
> didmetro > 0,20m

IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

O trabalho é exercido em pé e andando, a distancia caminhada é de

aproximadamente de 10m por peca, para uma produgdo de 1000 a 1200 pecas dia. O percurso é

feito carregando com a méo, a pega sobre um suporte de madeira (ver foto). O aspecto mais critico

do posto ¢ a decisdo no controle de qualidade, a pega é aprovada ou ndo, podera ser de primeira,

segunda ou terceira linha.

- Erros, ocorrem na avaliagdo da qualidade, é do tipo passa, ou nao passa

- Acidentes de trabalho podem ocorrer quando do deslocamento entre os eqmpamentos mas nio

s&0 comuns.
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- O sistema é falho, no sentido de ser um trabalho sem agregar valor ao produto, ¢ um custo
somado a cada pega. E quando as pegas apresentam pédras, a caixa de refugos fica a mesma
distancia percorrida ou até mais.

- Defeitos de produgdo, ocorrem quando a pega transportada resfria rapidamente, vindo a trincar.
A pega pronta deve retornar a uma temperatura elevada o mais rapido possivel.

- a baixa de produtividade, € do proprio processo, pois, tem de transportar somente 1 peca de

cada vez, a uma distancia razoavel. A taxa de perda neste processo é muito pequena.

5.1.7. POSTO DE TRABALHO : FORNEIRO

Descrigdao da tarefa

O forneiro é o operario responsavel pelo forno de recozimento (témpera), sua
fungdo é apanhar as pegas de vidro dos carregadores, organizar e empilhar dentro do forno. Além
de, manter a temperatura do forno elevada, abastecendo com serragem e lenha.

1. Dados Referente_’siég{;_ljomem :
Operador : Forneiro ( 1 opérador por po.si(l)Ade trabalho)
Formacgé&o Profissional : Pratico sem escolaridade.
Qualificagéo Profissional : Sem qualificag3o.
Turno de Trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h as 11:00 h e das 12,00 h as 16:50 h.
Caracteristicas da Populagéo :
- ldade : Acima dos 18 anos, variavel.
- Sexo : Masculino.
- Remuneragdo : Entre 2 e 3 salarios minimos.
- Estabilidade : Nenhuma.
- Absenteismo : Baixo.

- Turn-over : Baixo.

2. Dados Referentes a Maquina
Estrutura Geral : Forno de tijolos, combustivel ; lenha e serragem para témpera.
Dimensées : 6,000m x 3,00m aproximadamente.
Principios de Funcionamento : Manter as pegas de vidro em temperatura elevada, até completar o
lote, depoié fechar o forno. ‘
Problemas Aparentes : Possiveis acidentes no acondicionamento no forno.
Aspecto Critico : Manter a temperatura do forno uniforme para eliminar as tensdes do material.
3. Dados Referentes as Entradas e as Saidas
Entradas : Apanhar com bastdo metalico a pega e acondicion4-la no forno.
Saida : Retirar as pegas do forno ap6s 48 horas.
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4. Dados Referentes as Informagdes
Relativos & Maquina : O forno estar sempre em temperatura elevada, abastecer com material
combustivel.
Entradas : A pega deve ser acondicionada de maneira a ndo quebrar, organizada no forno.
Saidas : As pegas sdo retiradas do forno com temperatura baixa.
Comunicagdo interpessoal : Didlogo pessoal sem relagdo com a fungio.

5. Dados Referentes as Agdes
Agdes : Com a ponta do bastao metalico apanha a pega e leva ao empilhamento dentro do forno.
Postura : Posigdo em pé / curvado / andando
Deslocamentos : Andando enfrente do forno de témpera.
Principal ligacdo sensorial motora : Equilibrar a pega de vidro com o bastio, e posiciona-la sobre os
outros. ‘
Descrigcdo Macroscopica dos Modos Operativos : Acondicionar as pegas no forno e abastecer de
material combustivel.
Decisdes a Tomar : Como organizar as pegas no forno, e quando acrescentar combustivel.
Regulagdes : Agir com rapidez, procurar.olhar para dentro do forno sem prejudicar a vista e suportar
o calor.

6. Dados Referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquiteténico : Espago amplo / posto de trabalho livre.
Ambiente Luminoso : Luz natural (cobertura) Artificial (lampadas incandescente) e fogo (forno).
Ambiente Sonoro : Maquinas de ar comprimido distantes uns 5 metros.
Ambiente Térmico : Bastante quente, boca de forno a lenha com 700 graus centigrados.
Ambiente Toxico : Sujeito a gases do forno a lenha, possui coifas sobre a boca do forno.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA
Atividade desenvolvida por 4 operadores ( 1 em cada posto de trabalho).
Atividades de Trabalho :
- Apanhar a pega de vidro da mesa com um bastdo metalico.
- Deslocar o bastao para dentro do forno.
- Apoiar o meio da bastdo sobre a borda do forno, funcionar como
alavanca.
- Regular a posigdo correta que devera ficar a pega.
- Abastecer sistematicamente o forno com uma pa a serragem de madeira.
- Solicitar material combustivel quando necessario.
- Entrar no forno 48 horas apods para retirar as pegas, com um auxiliar.
- Acomodar em carrinhos para o tran§porte.

L ¢ B S
S B
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FOTO 13. FORNEIRO

AVALIAGAO DA EXIGENCIAS DO TRABALHO. _
Trabalho cansativo, em condigdes de temperatura eleva .

i

Exigéncias Fisicas'.v *"
Posicéo: Em pé / andando / curvado e equilibrando a peca de vidro.
Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora de almogo.
Ritmo : Acelerado para nao resfriar a pega antes de colocar no forno.
Movimentos : De frente apanha a pega de vidro na mesa, vira-se para o forno e caminha.

Gasto de energia : Em fungdo do desgaste fisico pela postura de trabalho, equilibrio, e calor do
forno.

Exigéncias Ambientais
lluminagdo : Local bastante escuro, em contraste com a boca do forno.
Térmico : Muito quente, em fungao do forno.

Sonoro : Ruido suportavel no posto de trabalho.

Exigéncias Sensoriais
Tipos de canais utilizados : Visual / Tétil
Equilibrio para andar com o bastdo segurando com as duas méos.
Controle de temperatura do forno sem termémetro.

Exigéncias Sensoriais-Motoras
Grau de Precisdo da A¢do : Ndo deixar cair a pega e colocar de maneira correta no forno.

Rapidez e Freqiiéncia da Agéo : Evitar que a pega resfrie, acomodagdo de um lote de pegas no forno

Exigéncias Mentais -

Nivel de aten¢do na operagéo de controle da temperatura.
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LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS
Principais posturas identificadas (segundo o método OWAS)

posi¢do de trabalho > 111 > (em pé/ andando, bragos para frente)

Medidas ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia) Artificial (lampadas incandescente) 40 lux
> Ruido > Maquinas de ar comprimido distantes 76 dB (A)
. Posto de Trabalho
Bastdo de metal > Comprimento > 3,50m
> Garfo > 0,20m
espago util para o trabalho em frente do forno > 6,00m2

IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

O trabalho exige uma certa qualificagdo, pois deve manter a temperatura do forno
constante sem dispor de term&metro, para que ndo haja possibilidade de trincar as pegas, em fungio
de uma queda brusca da temperatura. O equilibro e senso de organizagdo sao importantes para um
bom empilhamento sem quebras. Trata-se de um trabalho de boca de forno em uma temperatura de
aproximadamente 700 graus, além dé;?.necégéidade de observar o lugar certo para empilhar a pega
dentro do forno com a claridade geradé pelo fogo. E normalmente sem utilizar 6culos de protegéo ou
equipamento de segurancga. ( ver foto)
- Erros, ocorrem no empilhamento das pegas no forno, e como conseqiiéncia ha quebras, que ficam
em torno de 5%.
- Acidentes de trabalho ndo sdo comuns, apesar de ser uma fungao que traz desconforto a saude
do operador.
- O sistema apresenta falhas de concepgéo, pois o operador precisa prever a temperatura do
forno de recozimento na pratica de trabalho, por que néo dispde de termdmetro para direciona-lo.
- Os defeitos de produg¢do, ocorrem a partir de trincas geradas pela baixa involuntaria da
temperatura do forno.
- A baixa de produtividade, di-se somente nas quebras no empilhamento e problemas de
temperatura que fica em torno de 5%, Porque esta etapa do processo segue a seqiiéncia da
anterior, tudo o que for produzido diariamente devera ser acomodado no forno de recozimento. Ao
final do dia o forno é fechado levando 48 horas para a retirada das pecas. Este pode ser outro
problema que a baixa de produtividade se evidencia.
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5.1.8. POSTO DE TRABALHO : ACABAMENTOS NO VIDRO

Descrigao da tarefa

O acabamento no vidro é destinado somente as pegas tipo ampolas, (copos,
‘aquarios e garrafdes), pegas que sdo cortadas, lixadas e podendo ser também, jateadas e
reaquecidas com o magarico para eliminar partes cortantes, caso dos copos. Portanto o
acabamento é composto por varias fungdes diferentes. A segdo de corte, pode ser feita com disco
. ou com magarico a gas. O lixamento é posterior ao corte, podendo ou ndo receber o jato de areia. E
no caso especifico dos copos, apos o corte, sdo reaquecidos com o macarico a gas na borda da boca
para evitar cortar.

1. Dados Referentes ao Homem
Operador : Cortador de vidro ( 1 operador por posto de trabalha)
Formagéo Profissional : Pratico e escolaridade 1 grau
Qualificagdo Profissional : Com alguma qualificagio.
Turno de Trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:00 h 4s 11:00 h e das 12:00 h as 16:50 h.
Caracteristicas da Populagio : . o
- Idade Aé:i:riha dos 18 anos, variavel.
- Sexo : masculino.
- Remuneragio : Entre 3 e 4 salarios minimos
- Estabilidade : Nenhuma
- Absenteismo : Baixo
- Turn-over : Baixo

2. Dados Referentes a Maquina
Estrutura Geral : Magaricos a gas para cortes e lixadeiras.
Dimensdes : Lixadeira 1,50m x 0,40m
Principios de Funcionamento : Cortar, lixar e colocar acessoérios nas pegas.
Problemas Aparentes : Quebra de pegas no corte. |

Aspecto Critico : Lixamento libera p6 de vidro no ar.

3. Dados Referentes as Entradas e as Saidas
Entradas : Dimensionar a pega para o corte no gargalo.
Saidas : Entregar para lavagem posterior.

4. Dados Referentes as Informagdes
Relativos a Maquina : Preparar o bico do magarico para o corle.
Entradas : Riscar a pega de vidro no local do corte.” ,' NS
Saida : A pega de vidro ndo deve apresentar a borda cortante.
Comunicagdo Interpessoal : Didlogo pessoal sem relagdo com a fungéo.
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5. Dados Referentes as Agdes
Agdes : Com o magarico a gas cortar a ampola, apds lixar as bordas.
Postura : Posicdo em pé / curvado para frente.
Deslocamentos : Apanhar a péga no chéo, efetuar o trabalho e depositar em outro lado.
Principal Ligacdo Sensorial Motora : Segurar a pega e lixar, observando o |iXamento.
Descrigdo Macroscopica dos Modos Operativos : Cortar e lixar.
Decisbes a tomar : A altura do corte da pega, e quando a pega esta suficientemente lixada.
Regulagdes : Buscér uma postura melhor para resistir a fadiga do trabalho.

6. Dados Referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquiteténico : Espago amplo / posto de trabalho livre.
Ambiente Luminoso : Luz natural ( aberturas laterais)
Ambiente Sonora : Motor da lixadeira
Ambiente Térmico : temperatura ambiente ( dia)

Ambiente Tdxico : P6 de vidro suspenso no ar.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA

Atividade desenvolvida por 1 operadgff para cada fungdo, corte e lixamento.
Atividades de Trabalho :

- Medir a ampola e riscar no local do corte do vidro.

- Ajustar a ponta do macarico a gas.

- Girar a pega de vidro para aquecimento no local do corte.

- Com um bastdo metalico bater no vidro para o corte.

- Na lixadeira elétricav, lixar as bordas cortantes.

- Lavar a pec¢a de vidro. '

- Acoplar acessodrios, dependendo do produto.

FOTO 15. ACABAMENTO NO VIDRO F(.);TO .6. LIXENTO
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AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO

Trabalho cansativo e perigoso.

Exigéncias Fisicas
Posi¢ao : Em pé / curvado para frente.
Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora de almogo.
Ritmo : Por lote de pegas
. Movimentos : de frente para' 0 equipamento, girando aos lados para apanhar e colocar as pegas.
Gasto de Energia : Em fungdo do trabalho em pé e dificuldades para segurar as pegas de vidro.

Exigéncias Ambientais
lluminagdo : Luz natural, (luz do dia) f
Térmico : Temperatura ambiente (dia).

Sonoro : Ruido dos motores da lixadeira, bastante alto.

Exigéncias Sensoriais
Tipos de canais utilizados : Visual / Té}t_il»[g»auditivel.
Equilibrio para segurar com certa pressdo a peca sobre a lixadeira.
Visualizar a parte a lixar e contato com a maquina.

Controlar o lixamento suficiente para ndo cortar e deformar a pega. -

Exigéncias Sensoriais-Motoras
Grau de precisao da Agéo': Cortar no-lugar correto, sem quebrar a pega.
Rapidez e Freqtiéncia da Agéo : Producéo por lotes.

Exigéncias Mentais

Nivel de atengdo na operagao para pressionar na lixadeira sem soltar a pega.

LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS
Principais postura identificadas (segundo o método OWAS)

Posigdo de Trabalho > 211 > (em pé/ curvado / bragos para frente) -

Medidas Ambientais > lluminagdo > Natural (luz do dia) abertura nas laterais > 2000 lux

> Ruido > Motores das lixadeiras 95 dB (A)
Posto de Trabalho > Lixadeira > Comprimento > 1,50m
> Altura > 1,25m.

Espago util para o trabalho > 5,00m
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IDENTIFICAQI\O DE PROBLEMAS
Os trabalhos de modo geral tem problemas comuns, que sdo o manuseio de

pegas cortantes e quebradicas. Além do p6 de vidro suspenso no ar em fungio dos lixamentos e jato
de areia. '

- Erros, dificilmente sdo detectados, pois sdo varias operagdes, com um grau de liberdade grande
em sua realizagdo. Depende da habilidade do operador.

- Acidentes de trabatho, ndo apresentam uma gravidade maior neste posto, a nao ser pequenos
cortes nas méos, e normalmente os operarios se utilizam de luvas de couro. A postura de trabalho
leva a dores lombares, pois exercem uma certa forga em posigées inadequadas, tomando o cuidado
para nao deixar cair a pe¢a. Existe a necessidade constante de se utilizar méscara facial para evitar
respirar o po de vidro, que com o passar do tempo podendo se tornar uma doenga profissional.

- O sistema falha no aspecto, de organizagdo do layout, pois ndo segue uma seqiiéncia normal,
l6gica, existindo um grande desperdicio no transporte das pecas.

- A baixa de produtividade é ocasionada em fungdo das movimentagdes das pegas geradas pelas

dificuldades do layout, além de uma pequena quebra em torno de 1% segundo estimativas.

5.1.9. POSTO DE TRABALHO : EMBALAGEM

Descrigao da Tarefa

O pessoal do setor da embalagem tem fungdes diversas, que sdo desde a retirada
das pegas do forno de recozimento a 48 horas apds a sua colocagio, até a selegido e controle de
qualidade das pegas, e quando refugadas, devem registrar o motivo e classifica-las se podem ser de
primeira , segunda ou terceira linha. Embalar em caixas de papeldo, cuidando para estarem bem

isoladas e protegidas e posteriormente organiza-las no depdsito com as devidas identificacdes e
quantidades para o controle do estoque.

1. Dados Referentes ao Homem
Operador : Embalador ( 15 operarios no setor da expedigio)
Formag&o Profissional : Pratico, escolaridade 1 grau
Qualificagdo Profissional : Qualificado, alguns receberam treinamento para a classificagdo e
qualificagdo do produto.
Turno de Trabalho de 8 horas diarias, sendo das 7:0 h s 11:00 h e das 12:00 h as 16:50 h.
Caracteristicas da Populagéo : _
- ldade : Acima dos 15 anos, variavel
- Sexo : Masculino.
- Remuneragao : Entre 2 e 4 salarios minimos
o - Estabilidade : Nenhuma. ' '
- Absenteismo : Baixo

- Turn-over : Baixo.
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- Fechar as caixas com fitas ou cola. _
- Colocar no depdsito ou montar os pedidos.

- Expedir.

FOTO 17. EMBALAGEM

AVALIAGAO DAS EXIGENCIAS DO TRABALHO

Trabalho cansativo com deslocamentos e esforgo fisico.

Exigéncias Fisicas”
Posi¢cdo : Em pé / andando / curvado para frente e varias outras.
Turno de 8 horas de trabalho, com intervalo de uma hora para almogo.
Movimentos : Empurrar carrinhos, abaixar e levantar com caixas.
Gasto de Energia : Em fun¢do dos movimento e carregar peso.

Exigéncias Ambientais :
lluminag&o : Luz Natural (luz do dia)
Térmico : Temperatura ambiente (dia)
Sonoro : Ruido de maquinas ao fundo sem incomodar.

Exigéncias Sensoriais
Tipos de Canais utilizados : visual / Tatil / e Auditivel
Controlar a qualidade e quantidades.

Exigéncias Sensoriais-Motoras
Grau de Precisdo da Agao : Acondicionamento correto sem quebrar pegas.
'Rapidez e Freqiiéncia da Agdo : Classificar e embalar a produgio de pegas do dia anterior.

Exigéncias Mentais

Nivel de aten¢do na operagdo nas quantidades corretés dos bédidos.
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2. Dados Referentes a Maquina
Estrutura Geral : Depdsitos, paletes e carrinhos para o transporte do produto.
Principios de Funcionamento : Transportar, selecionar, embalar e estocar.
Problemas Aparentes : Classificagdo e quebras. '

Aspecto Critico : Selegdo da qualidade, primeira, segunda e terceira e refugos.

3. Dados Referentes as Entradas e as Saidas.
.Entradas : Transportar e selecionar.
Saidas : Armazenamento e expedicio.

4. Dados Referentes as Informagoes
Relativos a Maquina : Localizagao dos produtos no estoque.
Entradas : Entrada do pedido com as quantidades.
Saidas : Pedido organizado pronto para expedig3o.
Comunicagao Interpessoal : Anota¢do das pegas boas e pegas com defeito.

5. Dados Referente__sés Agées.

Acgles : Limpeza das pegas, acondicio“ha' nto na embalagem e empilhamento.

Postura : posigdo em pé / andando / curvado para frente.

Deslocamentos : Empurrando os carrinhos com pegas e com caixas.

Principal Ligagdo Sensorial Motora : Acondicionar o produto na embalagemge certificar-se que ndo ira
quebrar.

Descri¢éo Macroscopica dos Modos Operativos : Embalar e expedir.

Decisdes a Tomar : Quantidades, alturas da pilhas de caixas e local no depdésito.

Regulagdo : Numeros de pegas por caixa e sistemas de empilhamento.

6. Dados Referentes ao Meio Ambiente
Ambiente Arquitetonico : Espago amplo / posto de trabalho livre.
Ambiente Luminoso : Luz natural (aberturas laterais)
Ambiente Sonoro : Ruido de méqdinas ao fundo.

Ambiente Toxico : P6 da serragem, utilizada no isolamento.

DINAMICA DO SISTEMA HOMEM / TAREFA
Atividade exercida por 15 operadores, no setor de expedigdo
Atividades de trabalho : '
- Limpar os vidros. _
; Classificar quanto a qualidade; primeira, segunda_,‘terceira ou refugo.
- Colocar tampas ou rotulos com ihéi’rhgées de usb.;:
- Montar as caixas de papeldo.

- Acondicionar nas quantidades e isolar com serragem ou jornais.
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LEVANTAMENTOS E DIMENSIONAMENTOS

Principais posturas identificadas (segundo o método OWAS)
Posigdo de Trabalho > 211 > (em pé / curvado / bragos para frente)
Medidas Ambientais > lluminagdo > Luz Natural (luz do dia) 2000 lux

> Ruido > 76db (A)
. Posto de Trabalho

Carrinho para o transporte > Comprimento > 1,50m
> Largura > 1,00m
> Altura > 1,00m
espagco util para o trabatho : > 20,00m

IDENTIFICAGAO DE PROBLEMAS

O trabalho se torna mais agressivo a saude ao retirar as pec¢as do forno de
recozimento, porque normalmente o forno apresenta uma temperatura aita entre 30 e 40 graus,
trazendo certo desconforto para o operador. As pecas sdo transportadas em carrinhos, que exigem
uma determinada for§a fisica. A classificagéo‘e controle de qualidade pressupde um treinamento
pela responsabilidade do cargo. A organizagdo e empilhamento no depdsito leva a determinados
abusos da postura de trabalho, o empilhamento é ‘manual, em determinados produtos pode chegar
a 6 metros de altura. v
- Erros, ocorrem em relagdo a classificagido e controle de qualidade. Além dos cuidados com as
quantidades dos pedidos. v
- Incidentes criticos normalmente sdo gerados pela forma de amarrar os empilhamentos das
caixas. '
- Falhas no sistema de organizagao do layout.
- A produgdo é contabilizada nesta fase do processo, onde sdo registradas as pegas boas e
anotadas no estoque. Quanto as trincas, quebras e refugos sdo separadas para avaliagdo dos
defeitos de produgdo. As porcentagens variam de acordo com o tipo de pega, ficando em torno de
10% .
- A quebra no estoque ¢ muito pequena, menos de 1%, por outro lado, o empithamento e

movimentagdes de estoque gera uma baixa de produtividade.
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5.2 DIAGNOSTICO DA SITUAGAO DE TRABALHO

Esta segunda etapa do capitulo, traz o diagndstico da situagdo de trabalho, onde
aparecem 0s 9 postos, que, em razdo das semelhangas das condigbes ambientais e caracteristicas
das diversas atividades que mantém entre si, foram agrupados em 3 fases, a saber:

Fase 1 - Preparagdo da matéria-prima e reciclagem, 2 postos;

Fase 2 - Transformagdo e produgdo das pegas de vidro, 5 pbstos;

Fase 3 - Acabamento e embalagem, 2 postos.

O diagndstico é elaborado a partir de sintomas identificados e recolhidos da
andlise do trabalho, e " diz respeito as patologias do sistema homem / tarefa, que foi delimitado,
dentro do qual intervém fatores cuja natureza, modo de influéncia e as possibilidades de
transformagao, podem ser inferidos pelos conhecimentos em ergonomia"(SANTOS,1991)

Ao relatarmos o diagnodstico propriamente dito da situagdo de trabalho, se faz
necessario uma andlise do sistema produtivo na sua globalidade, até para se entender melhor as
situagdes dos postos de trabalho.

Analisando-se o processo como um todo, percebe-se o carater semi-artesanal da
fabricagdo, agravado por se tratar de um processo de fundi¢gdo ndo automatizado, tornando evidente
as precarias condi¢des de trabalho.

Um aspecto do fator motivagdo dos operarios é observado quanto ao material
trabalhado. O vidro, por se tratar de pura fusdo de materiais minerais opacos e esses transformarem-
se em um monolito transparente, torna-se um pouco magico. Percebe-se isto ao entrevistar os
operdrios da produgdo. O material passa por caracteristicas plasticas e sendo conformado ou
moldado, até sem matrizes, assume formas especiais. Este fato constitui fator positivo e motivador
para o pessoal da produgéao.

Por outro lado, este mesmo material, o vidro, pode ser motivo de desperdicios,
pois, O que se percebe de um modo geral é que o material por ser 100% reciclavel, faz com
gue a cultura da empresa ndo leve em conta os desperdicios, uma vez que voltando ao
processo, novamente vira vidro. ‘

Os diagnosticos apresentados fazem referéncia sobre os fatores que mais
diretamente tém influéncia sobre a produtividade, que sdo : Maquina, mé&o-de-obra, manutengégo,
método, meio-ambiente e matéria-prima. Esta abordagem direcionada aos fatbres, tem a intencgdo de

buscar elementos para subsidiar a avaliagdo do relacionamento com as condigbes de trabalho.
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5.21. A PREPARAGAO DA MATERIA-PRIMA E RECICLAGEM

Esta fase compreende a selegdo e separagdo do vidro claro, utilizado como
matéria-prima. '

Maquina

- Os equipamentos auxiliares da produgdo na fase de reciclagem sdo muito
precarios, sdo basicos, e de longe foram pensados no operador, e sim na fungdo do processo. Nota-
. se que os operarios fazem adaptagdes para buscarem uma melhoria na condi¢do, um suporte, um
caixote, empilhamentos, etc, Mas tudo é sem uma preocupagdo que tenha a ver com eficiéncia e
eficacia, resolvendo tdo somente a possibilidade de execugdo da tarefa. |

Mio de Obra

- A fungdo é de servente, pois se trata da menor qualificagdo da empresa. O
trabalho ndo precede de treinamento, e sua desmotivagdo e monotonia ficam evidentes. E um cargo
de mais alta rotatividade da empresa e de salario mais baixo. Contribuindo assim para a qualidade
do servigo executado.

Manutengao
- A manutengio ndo é preventiva, € feita através de reparos.O sistema funciona
sobre condigdes de usura e desgaste, pois sdo mecanismos metalicos e motores que sujeitos a

umidade constante, trazem assim dificuldade para sua lubrificagdo.

Método .

- Método de selecionar objetos diversos, em relagdo a tamanhos, formas e
composigdes, ndo é facil. Sendo manual, facilita, por que € utilizado a inteligéncia do homem para a
decisio e escolha. Porém apresenta problemas de produtividade e higiene. No caso se agrava, pois
além da escolha, o material é lavado e tem caracteristicas cortantes, como & o vidro. Outro fator é
que o método de reciclagem € por fases e néo continuo, necessitando de muita movimentagao dos
materiais, gerando mais operagoes.

Meio-ambiente

- O meio-ambiente apresenta um fator de controvérsia, por ser ao ar livre, apenas
com cobertura. Por um lado significa as melhores condigdes de trabalho, por ser ao ar livre. Mas se
trata de estar sujeito as intempéries, frio, umidade, vento etc. E o agravante de estar em contato
com o lixo e mal cheiro. O trabalho é diretamente influenciado pelas condi¢gdes do clima, que, no
verdo, com o calor, 0 mai cheiro é maior. No inverno, o frio diminui a sensibilidade nas mios e o

trabalho se torna mais ingrato e improdutivo.
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Matéria-prima
_ - A matéria-prima se apresenta de duas formas diferentes; uma o ingresso €
através de depositos de sucateiros que se trata de lixo de vidro. Outro, vem das fabricas que
utilizam garrafas, que sio rejeitos industriais e sucatas de vidro, sendo esses de melhor qualidade.
Os custos do material ndo sdo caros, e ha vantagem de ser 100% reciclavel . Quando separados,
passa a ser a propria matéria-prima, com possibilidade de destinos nobres. Mas por outro lado é um
dos materiais mais ingratos para manusear, em se tratando de operagdes manuais & agressivo e

. requer muitos cuidados.

5.2.2. A TRANSFORMAGAO E PRODUGAO DAS PEGAS DE VIDRO

Fase composta da mistura da matéria-prima, abastecimento do forno de fusao,
confecgdo das pegas de vidro e a enforna para o recozimento.

Maquina

- Abordando mais o aspecto das maquinas e equipamentos utilizados para a
fabricagdo, sem se deter nos equipamentos, como carrinhos para abastecer o forno de fusdo, ou
para o transporte das pegas. As maquinas para fabricagdo das pegas sdo bastante antigas, pode-se
dizer que sdo dos anos 40 e que para melhor adentes o processo de fabricagdo sofreram algumas
modificagfes. Modificagdes estas, que faciltam na fase de preparagdo da boca dos potes. Nas
magquinas convencionais, aplica-se ar comprimido, gerando resfriamento do material. A adaptagao foi
no sentido de, nesta fase, substituir por vacuo, dando assim, mais trabalhabilidade ao material.

As maquinas se apresentam como ultrapassadas, sao pesadas para sua
locomogdo e necessitam de muita forca fisica para a utilizagdo. As trocas das ferramentas sdo
demoradas e consomem um bom tempo para o0 ajuste das matrizes, que normalmente sdo
preparadas no dia anterior ou pela manh&. Antes do inicio da produgdo sdo aquecidas as matrizes
ou moldes para ndo provocar o resfriamento rapido na massa de vidro.

A disposigéo'e instalagio das maquinas e equipamentos, é desordenada. Além da
necessidade de mangueiras de ar e vacuo, ha ventiladores dispostos entre as maquinas, dificultando
a circulagdo dos operadores.

Mao de Obra

- A mio de obra é mais qualificada, porque exige alguma experiéncia para lidar
com o vidro e o trabalho, sendo semi-artesanal, depende muito mais do operador do que
propriamente da maquina. Apesar das precarias condigbes de trabalho, percebe-se um grau de
motivagdo para o trabalho em fungdo do material, como ja mencionado anteriormente. A
rotatividade na produgéo é menor. ' '
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Método )
’ - Os métodos utilizados sdo o do assopro para a fabricagdo de vidros ocos

(garrafas, potes € ampolas) e a prensagem, utilizada para a fabricagdo de pratos, xicaras e tampas.
Ambos os métodos sido semi-artesanais e artesanais, pois, necessitam integralmente da interferéncia
do operédrio para a conformacgdo das pegas. Esta forma de trabalho traz uma vantagem para as
pequenas e médias empresas, porque se trata de um processo bastante flexivel, ao contrario das
empresas automatizadas do setor. A diversidade de produtos & muito grande, pois, a troca das
. matrizes ou moldes, na mesma maquina, pode-se alterar uma linha de produtos, gerando beneficios
no atendimento ao cliente. |

Por outro lado esta flexibilidade gera programacdes diarias de tipos de pegas,
adequadas a capacidade do forno de fusdo e das maquinas, contribuindo para agravar um problema
observado em toda a organizagao, que é o layout das maquinas, equipamentos e fluxo de produgao,
ocasionando uma movimentagdo grande de pegas e desperdicios de tempo, n3o existindo uma
racionalizagdo do trabalho, necessario para um método produtivo e eficaz.

Meio-ambiente

- Ao contrario do ambiente da reciclagem na produgdo o ambiente é fechado,
apesar de existir grandes aberturas laterais e iluminagdo natural através da cobertura. O ambiente é
o préprio de uma fundigio.

A temperatura ambiente se torna o maior problema em fungio do forno de fusdo e
fornos de recozimento, variando em média de 30 graus centigrados. No verdo, ficando além disto.
Em parte, o desconforto do calor e compensado com ventiladores é através das vestimentas dos
operarios (ver foto). '

A iluminagdo é obtida com lampadas incandescentes, que normalmente sdo
desligadas, a ndo ser em dias escuros. Mas o ambiente é bastante escuro em contraste com os
pontos de luz das bocas dos fornos e manuseio das pec¢as de vidro incandescentes. Além das
maquinas e equipamentos estarem escuros com a fuligem dos fornos.

.O ruido é ocasionado pelo magarico do forno de fusdo e das maquinas de ar e
vacuo, além dos ventiladores, ficam em torno de 80 a 85 dB(A). Compativel com o tipo de trabalho
e sendo suportavel por 8 horas diarias. ' '

A queima dos fornos geram emissdo de gases, tanto do forno de fusdo (6leo),
quanto dos fornos de recozimento (lenha). Os mesmos si3o equipados cbm coifas para captagdo dos
gases, além dos ventiladores que ajudam a discipa-los. Porém, em um ambiente de fundigdo os
gases, sdo bastante percebidos.

Matéria-prima

- Na produgdo, a matéria-prima sofre uma dltima sélegéqantes de ir ao forno.
Apos a fusdo, durante o periodo de trabalhabilidade do i[idro, 0 p_r__oblem,a maior & em relagdo a sua
temperatura. Tem que estar em estado de massa vitrea e upiformé paré ser.conformado, porque se
ndo, existe a possibilidade de apresentar diferengas de espessuras nés paredes. Posteriormente,
deve apresentar um estado rigido para poder desmolda-lo, e, sem resfria-lo muito, afim de evitar
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trincas. E, quando a pega € do tipo ampola, existe a necessidade de umedecer a boca da pega para
possibilitar a sua quebra, quando € colocada no forno de recozimento.

Enquanto que, na reciclagem, o vidro apresenta certos cuidados com seu
manuseio. Na produgdo, requer experiéncia e habilidade, o que envolve uma qualificagdo e
treinamento para conseguir obter resultados satisfatorios de eficiéncia e eficacia.

5.2.3. ACABAMENTOS E EMBALAGEM

Fase que compreende da retirada das pegas do forno de recozimento, corte,
lixamento, jateamento, embalagem e organizagio no depdsito. '

Maquina '

- As maquinas para o lixamento e corte sio lixadeiras elétricas e discos de cortes,
dispostos em 2 seg¢des distintas da produgdo. Os equipamentos foram alterados em fungdo de
algumas adaptagdes com relagdo a altura, buscando uma posigdo menos curvada do operador. Se
bem que ainda nao apresentam bons. resultados em termos de conforto para o operador. Por outro
lado as maquinas ndo dispdem de exaustores para absorver o pé de vidro suspenso no ar pelo
fixamento, obrigando os operarios a se utilizarem de mascaras faciais.

Os carrinhos para o transporte de materiais como; lenha, serragem e vidros, sido
feitos a partir de tambores de 0leo, sem uma preocupagdo com aspectos ergondmicos ou de
desempenho.

Mao de obra

- A mao de obra nesta fase exige uma certa qualificagdo para dominar os
sistemas de corte e lixamento. Alguns operarios do setor de embalagem receberam instrugbes e
informagdes técnicas para o controle de qualidade das pegas de vidro de um cliente importante. O
trabalho de corte e lixamento & bastante diversificado em fungio das diferentes pegas produzidas. A
producdo é feita em lotes, obrigando os operarios a desenvolver seus proprios modos operativos
para cada tipo de pega. J4 no setor de embalagem, o processo € didrio, da retirada de pegas dos
fornos, classificagdo, limpeza, empacotamento e depdsito. A rotatividade é pequena e a maioria dos
operarios sdo jovens.

Manutengao

- A manutengdo é como as demais, o sistema de recuperaqéo' é da nao
prevengdo, que o sistema produtivo esta centrado na produgio. E, neste caso, os equipamentos sdo

“basicamente motores elétricos e exigem pouca preocupagio preventiva.

Método

- Os métodos de trabalho nesta fase, por si s0, ja seriam de fluxo complexo. Pois,
a partir do forno de recozimento, as pegas podem seguir carhinhos diferentes como: direto para
limpeza e qualificagdo; corte e lixamento; corte e queima; corte, lixamento e jateamento; colocagio
de acessorios e outros. Mas, em fungdo do layout e sendo em 2 segdes diferentes, os fluxos de
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produgdo tornam o processo complicado e a movimentagdo da pegas é bastante grande em fung¢ao
dos lotes, operagdes e tipos de produtos.

Meio-ambiente

-0 meio-émbiente & menos hostil que nas outras macro fases abordadas. O
trabalho é desenvolvido em ambientes com bastante ventilagdo e a iluminagdo é natural. Porém,
existe o problema do ruido dos motores, que & alto, em torno de 95 dB(A) *, além do p6 de vidro
suspenso no ar, obrigando o uso de mascaras de protegao.

A retirada das pecas do forno de recozimento, h4 48 horas depois, apresenta
também problemas em fungdo da temperatura elevada. Porém, o periodo de estada no interior do
forno, ndo ¢ longo, ficando em torno de 30 minutos, em cada forno.

Matéria-prima
- O material manuseado requer muita atengdo, pois se diz que o unico defeito do

vidro é que é um material quebradigo, se bem que a preocupagdo nio € grande aparentemente.
Nota-se que a reciclagem se coloca acima da produtividade. '

* Dados retirados do relatorio da FIEP sobre a Seguranga e Medicina do Trabalho, levantados na
empresa.
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CAPITULO

AVALIACAO DA RELACAO :
CONDICOES DE TRABALHO E
PRODUTIVIDADE

Através da andlise neste capitulo, buscou-se demonstrar as relagdes existentes
entre condigGes de trabalho e produtividade, fundamentados na abordagem teérica apresentada no
capitulo 3, sobre a situagdo de trabalho, com as condigdes de trabalho (critério de saude) e do
sistema produtivo (critério de produtividade). E, com uma abordagem conceituai sobre a
produtividade, no capitulo 4. »

Esta fundamentagéo tedrica permitiu uma andlise, baseando-se nos dados obtidos
no diagnostico da analise ergonémica do trabalho, com a analise da tarefa e diagnoéstico da situagdo
de trabalho, capitulo 5. A andlise ergondmica do trabalho foi uma abordagem por posto de trabalho,
caracterizando-se pela descricdo e identificagdo de problema dos 9 postos mais significativos do
sistema produtivo.

Para efeito do presente estudo, dividiu-se o sistema produtivo em 3 fases:

1. A preparagdo da matéria-prima (reciclagem e lavagéove reciclagem a seco).

2. A transformagéo da pegas de vidro (mistura da matéria-prima, abastecimento
do forno de fus&o, colhedor de vidro, vidreiro, carregador de vidro e forneiro).

3. Acabamento e embalagem (acabamentos diversos, controle de qualidade
embalagem).

O agrupamento dos varios postos em 3 fases, foi por apresentarem caracteristicas
semelhantes em termos de condigbes ambientais de trabalho e para facilitar a compreensio na
macro visdo da analise, pois, o objetivo neste estudo é analisar a relagdo dos critérios e ndo
quantificar a relagao, sendo esta, uma proposta para futuros estudos.
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6.1 AVALIAGAO DA SITUAGAO DE TRABALHO

Ao observarmos, uma atividade em uma ana.lise ergonémica do trabalho,
percebe-se que a planificagdo da agdo apresenta um carater cbmplexo,' com tarefas muiltiplas,
interrupges, carater aleatério no aparecimento de certos eventos, incertezas sobre os objetivos a
atingir e os meios para atingi-los.(SANTOS,1991). ,

Por isso, em situagbes de trabalho desta natureza, aumenta o grau de dificuldade
para uma anélise que permita abordar este conjunto de fatores. Estes fatores fazem. com que o
trabalhador busque o seu "modo operativo”. Por que seu ? Porque dependera da variabilidade
individual, através da auto “regulagdo” de cada trabalhador.

Z Os "modos operativos" vio variar principalmente em fungdo das condicionantes
do trabalho que s3o: _

- Os objetivos da produgdo, em termos de garantir a qualidade do produto e as
quantidades programadas; '

- Os meios, sendo a forma de como fazer para atingir os objetivos e até o meio-
ambiente, como elemento envolvente do trabalho. .

Numa situagao de trabalho as condicionantes podem se apresentar de diferentes
maneiras: ' _

- Podendo ser flexivel, isto é, possibilitando alteracbes nos objetivos ou meios,
considerada com "sem condicionantes". Exemplificada como um trabalho artesanal, onde a
"regulagio” pode modificar os meios e/ou objetivos para desenvolver um "modo operativo™ que
possibilite atingir os resultados programados, sem contudo que haja alteragdes no "estado interno”
para evitar agressdes a saude.

- Por outro lado, estas condicionantes como inflexiveis para a producgdo, isto é
nao ocorrendo alteragdes tanto nos objetivos, quanto nos meios, consideradas "com
condicionantes", situagio de trabalho que leva a "regulagdo” do trabalhador a um "modo operativo"
que possibilitaria a realizagdo dos resultados programados pela produgio, sem que ocorresse efeitos
nocivos ao "estado interno”, a sua salde. ]

- De outra forma pode ser "com fortes condicionantes”, isto & com os
objetivos e/ou 0s meios nio alteraveis e com uma carga de trabalho bastante exigida.

Desta forma podem ocorrer duas situagdes:

- Os resultados sdo alcangados com modificagéo do estado interno.

- Os resultados nédo sdo alcangados apesar dos modos ‘dperativos.

Estas situagdes se diferenciam basicamente erh fungdo da alta carga de trabalho
e da capacidade da regulagdo do trabalhador. Exemplificada pelo trabalho em cadeias de
montagem, onde os objetivos e 0s meios nio sdo alterados. No primeiro. caso os resultados sdo
atingidos, isto €, a programagao quantitativa pode ser alcangada, a um custo extremamente elevado,
buscando modificagdes no "estado interno” do trabalhador e podendo ocasionar agressdes a sua
salde.
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Ja no segundo caso, a "regulagio” procura desenvolver diferentes "modos

capacidade de regulagio no trabalho.

operativos” para buscar os resultados. Sem que, com isto, séjam alcangados sobrepujando a sua

Abaixo as figuras apresentam as possiveis situagdes de trabalho:

RESULTADOS

REGULAGAO| [MODOS

OPERATIVOS

RESULTADOS

OBJENIVOS

MODOS
OPERATIVOS

MEIOS

B A\ S g

ESTADO INTERNO

ESTADO INTERNO

FIG. 6 "SEM CONDICIONANTES"

RESULTADOS

g A
OBJETIVOS | |REGULAGAO| |MODOS
OPERATIVOS
L
MEIOS ’!

FIG. 7 "COM CONDICIONANTES"

OBUJETIVOS

REGULAGAO| (1opos
OPERATIVOS

7
:
$
3
p
Z
:
.
E
E

FIG. 8 *COM FORTES CONDICIONANTES'

{ OS OBJETIVOS FIXADOS SAO ALCANGCADOS COM
MODIFICAGAO DO ESTADO INTERNO])

ESTADO INTERNO

FIG. 9 "COM FORTES CONDICIONANTES"
{ OS OBJETIVOS FIXADOS NAO SAO MAIS ALCANGADOS)
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Analisando-se as figuras representativas das possiveis situagdes de trabalho,
quando abordamos as situagdes extremas que sdo as "sem Condicionantes" e as "com forte
condicionantes” ficam mais faceis de serem constatadas através da analise ergondmica do trabalho,
que venha a ser de " colocar em evidéncia a natureza dos compromissos que intervém na
elabora¢do dos modos operativos pelos trabalhadores e de identificar como esses compromissos
possam vir a fracassar, atingindo a sadde dos trabalhadores e/ou a produgao”(SANTOS, 1991).

Pois, o caso, "sem condicionantes” é um sistema que apresenta uma flexibilidade
natural de regulagdo que através das possiveis alteragdes, busca-se os "modos operativos" para
obtengdo dos resultados.

No outro extremo, "com forte condicionantes"”, percebe-se que o fluxo do sistema
se apresenta interrompido, no caso onde 0s resultados ndo sdo mais alcangados qualquer que seja o
"modo operativo". Ou anormal, quando os resultados ainda sdo alcangados, porém, provocando
agressfes a saude do trabalhador.

" O fato de que 0s objetivos fixados ndo possam mais ser alcangados, sendo a um
custo de modificagbes importantes do estado interno do trabalhador, deve sempre ser considerado
com um indicio de alerta, ndo somente para a sua saldde, mas, também, para a produgdo..."
(SANTOS,1991). )

Assim sendo, 0s casos ex{F’érhos sd0 mais evidentes em termos de avaliagao,
enquanto um busca sua regulagdo no proprio processo (sem condicionantes), o outro se torna
necessario a intervengdo em mudanga na situagdo de trabalho, principalmente nos objetivos ou
meios para a melhoria do sistema.

No caso considerado "com condicionantes”, a situagdo de trabalho apresenta
uma figura com fluxo continuo, tornando-se mais complexa para uma avaliagdo, porque
aparentemente a situagcdo é de normalidade, tanto nas condigdes de trabalho (critério de saude),
quanto no sistema produtivo (critério de produtividade).

Porém com a analise ergonémica do trabalho, procura-se observar se esses
critérios sdo de uma gestdo de convergéncia ou de divergéncia dos objetivos normalmente buscados
pela ergonomia, que sdo aqueles apresentados no capitulo 3.
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6.2 . ELEMENTOS DE CONVERGENCIA E DIVERGENCIA

Esses elementos de convergéncia funcionam como sinais de alerta para as
eémpresas, porque monitoram de certa forma os custos dos indices de perdas e produtividade.
Absenteismo_e turn-over alto, por exemplo, em um determinado posto de

trabalho, € um indicativo de problema e traz um custo a mais para a empresa. Degradacio das

instalacdes (usura, manuteng&o), quando os dispositivos e equipamentos apresentam um alto indice
de quebras e paradas, evidencia-se problemas, que afetam a produtividade.  Dificuldades
encontradas pelos trabalhadores para assequrar a qualidade e a quantidade de produtos produzidos,

sd0 um claro sinal de que algo esta ocorrendo em relag8o a producdo, sendo notado quando a
empresa possui metas a serem cumpridas e ndo as consegue. Para as empresas que ndo dispdem
de padrdes e metas, o que ocorre é que quando as condigdes de trabalho nio sdo satisfeitas, os
trabathadores buscam na regulagdo "modos operativos”, que Ihes permitem a execugio da tarefa,
s6 que os resultados ficardo abaixo do possivel, sem com isso deixar de possiveis mudangas no
estado interno, isto é, agredir a saude.

O fato da convergéncia é que, para a ergonomia, 0s sinais advindos de custos
para a empresa, visa esta a buscar solugdes qﬁé passa pela melhoria das condigdes de trabalho. Em
fungdo disso, salientou-se com a seta indicativa (critérios convergéncia) localizada no quadro,
“resultados”, que melhor podem evidenciar para empresa a diminuigdo da produtividade.

Os elementos de divergéncia se tornam um complicador, porque nio apresentam
custos diretos para a empresa, nio expondo desta forma o problema, mas, podendo ser
diagnosticado através da anilise ergonémica do trabalho. Assim, na mesma linha de pensamento,
colocou-se a seta indicativa (critérios divergéncia) localizada no quadro “estado interno”, porque
acabam agredindo a sadde do trabalhador sem que a empresa perceba.

6.3  APLICAGAO DO METODO NAS FASES DO SISTEMA PRCDUTIVO

Analisando as trés fases macro do sistema prodhtivo segundo o método proposto,
considerou-se o mais apropriado a figura que representa "com condicionantes", porque o sistema
produtivo se desenvolve em estado de aparente normalidade, pois, os resultados acontecem apesar
da baixa produtividade e com a mudanga do estado interno.

Utilizando o esquema do método, aplicou-se os dados da analise da situacdo de
referéncia, nos quadros dos objetivos e dos meios, para em seguida, avaliar as decorréncias destas
situagbes, através da regulagdo, exigida para desenvolver os modos operativos que devem
resultar nos (niveis de produtividade) e (niveis de agressio a sauide).

As figuras que seguem apresentam as 3 fases do sistema produtivo:
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FASE 1. RECICLAGEM

RESULTADOS
(NIVEL DE PRODUTIVIDADE)

- ALTA TAXA DE VARIACAO DA PRODUCAO DIARIA ENTRE 10 £ 15 CAIXAS, 30%.
- QUALIDADE DO MATERIAL SELECIONADO

7\

OBJETIVOS
(OQUE FAZER)

- LAVAR O MATERIAL ’

- SELECIONAR O VIDRO CLARO

- SEPARAR OUTROS MATERIAIS

- DEIXAR NA ESTEIRA VIDRO
ESCURO

- RETIRAR AS TAMPAS

- QUEBRAR OS FRASCOS

- DEPOSITAR E CAIXAS

MEIOS
(COMO FAZER)

- EQUIPAMENTOS PRECARIOS

- MANUTENCAO CURATIVA

- QUEBRAS CONSTANTES

- AMBIENTE EXTERNO INTEMPERIES
- INSALUBRIDADE

- MAL CHEIRO / LIXO

- MATERIAL CORTANTE (VIDRO)

- MANUSEIO COM MAOS NUAS

- UMIDADE CONSTANTE

oI55

- BAIXA QUALIFICACAO

- BAIXA REMUNERACAO

- ALTA ROTATIVIDADE

- SEM TREINAMENTO

- TRABALHO MONOTONO
- BAIXA MOTIVACAO

a
<._l
a3
30
30
<3
x>
<=
>

MODOS OPERATIVOS

- BUSCAR NOVOS ARRANJOS DE
POSTURA

- POSICIONAR EM CADEIA PARA
NAO DEIXAR PASSAR MATERIAL
APROVEITAVEL.

<

ESTADO INTERNO .
(NIVEL DE AGRESSAO A SAUDE)

2\

- FADIGA PELA POSTURA, EM PE, INCUNADO E GIRANDO. A CINTURA
- DIFICULDADE DA CIRCULACAO SANGUINEA NAS EXTREMIDADES DAS MAOS (DEDOS DORMENTES)
- DESCONFORTO PELO MAL CHEIRO DA SUCATA DE VIDRO
- TONTURAS, PONTO FOCAL DE TRABALHO EM MOVIMENTO

FIG. 10 - FASE 1. RECICLAGEM
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FASE 2. TRANSFORMACAO DAS PECAS

RESULTADOS
(NIVEL DE PRODUTIVIDADE)

- DIMINUICAOQ DO RITMO DO TRABALHO, LEVA A BAIXA DE PRODUTIVIDADE.
- APRESENTACAO DE PEDRAS NA MASSA DECORRENTES DA QUALIDADE DA MATERIA-PRIMA DE 5 A 10%
- AUMENTO DO INDICE DE REFUGO POR BOLHAS, GERADOS PELA MANEIRA DE COLHER O VIDRO, 5 A 10%

OBJETIVOS
(OQUE FAZER)

- ABASTECER O FORNO DE FUSAO

MODOS OPERATIVOS

- OLHAR COM DISCREGAO PARA

BRI SRS
PROCRAMACOES: GUANTIDADES - REPETTVO - EVITAR O RAPIDO
PO AT AT - EXIGIDA QUALIFICACAO RESFRIAMENTO DO MATERIAL
- CONTROLE DA PRODUCAG RELATIVA MOTIVACAO - DIMINUICAO DO RITMO DO
- RECOZIMENTO DAS PECAS BUSCA DE MEIOS DE TRABALHO COM O CALOR
. PROTECAQ NATURAL - HABILIDADE DE COLHER O
- VESTIMENTA MATERIAL, MELHORA A
APROPRIADA QUALIDADE DO PRODUTO
- MELHOR REMUNERAGAO:
Q _, MENOR ROTATIVIDADE
<L
Qo
=1a)
(-]
<3
% Z
MEIOS
(COMO FAZER)
- MAQUINAS ULTRAPASSADAS
- MANUTENCAO CURATIVA
- SETUP LENTO
- AMBIENTE INSALUBRE
RUIDO ELEVADO,

ILUMINAGCAO INSUFICIENTE,
PRESENCA DE GASES
- TEMPERATURA ELEVADA,
TRABALHO EM BOCA DE FORNO
- LAYOUT CONFUSO

S

ESTADO INTERNO .
(NIVEL DE AGRESSAO A SAUDE)

- RUIDO PROVOCA INCOMODO

- CUIDADOS COM OS OLHOS PARA EVITAR QUEIMA DA RETINA

- TRABALHO COM POUCA VESTIMENTA, PARA EVAPORAGCAO DO SUOR
- FADIGA AUMENTADA EM FUNGAO DO CALOR

FIG. 11 - FASE 2. TRANSFORMAGAO DAS PECAS
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FASE 3. ACABAMENTO E EMBALAGEM

RESULTADOS
(NIVEL DE PRODUTIVIDADE)
- QUEBRAS DURANTE O PROCESSO CERCA DE 5%.

- CLASSIFICAGAO DA PECAS PRIMEIRA, SEGUNDA, TERCEIRA E REFUGADAS
- GRANDE MOVIMENTAGCAO DE PRODUTOS

OBJETIVOS
(OQUE FAZER)

- RETIRAR AS PECAS DQ FORNO
- TRANSPORTE / SELECAO
- ACABAMENTOS DIVERSOS

EXIGE QUALIFICACAO

- ADAPTACOES DE

- CONTROLE E CLASSIFICACAO
- UMPEZA E EMBALAGEM B B A0S
- ESTOCAGEM ; . - MAIOR ESFORCO FiSICO
POR CAUSA DO LAYOUT
PREPARO PARA
SUPORTAR A ESTADA NO
O _; FORNO RECOZIMENTO
g <
33
‘ <2
<Z
MEIOS
(COMO FAZER]
- MAQUINAS ULTRAPASSADAS
- MANUTENCAO CURATIVA

- SETUP LENTO
- AMBIENTE INSALUBRE
RUIDO ELEVADO,
ILUMINACAQ INSUFICIENTE,
PRESENCA DE GASES
- JTEMPERATURA ELEVADA,
TRABALHO EM BOCA DE FORNO
- LAYOUT CONFUSO

MODOS OPERATIVOS

- PLANIFICACAO DE PERCURSOS
DE TRANSPORTES

- DIVERSIDADE DE OPERACOES

- OPERACOES FEITAS POR LOTES

- HABILIDADE PARA EFETUAR OS
ACABAMENTOS

N

ESTADO INTERNO

(NIVEL DE AGRESSAO A SAUDE)

- PROBLEMAS EM DECORRENCIA DE MA POSTURA
- ASPIRACAQ DO PO DE VIDRO GERADOS PELO LIXAMENTO E JATEAMENTOS

- ACELERACAO CARDIACA EM FUNGCAO DAS TEMPERATURAS DOS FORNO DE RECOZIMENTO

FIG. 12 - FASE 3. ACABAMENTO E EMBALAGEM
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~ Pode-se deduzir que a fase que apresenta 0§ maiores problemas com relagdo as
condigbes de trabalho € a fase 2, a da transformagdo das pegas de vidro e sendo justamente a fase
produtiva do sistema, que efetivamente define o grau de produtividade da empresa. A fase 1, a da
reciclagem e selegdo do material, que fornece a matéria-prima, no alcanga os niveis da produgdo
de 4 toneladas dias, que s3o acrescidos de outras formas (refugos industriais), além de interferir na
producdo através'de sua qualidade. Por ultimo a fase 3, a de acabamentos e embalagem que
acompanha o desempenho da produgdo e é agravado pelo layout conturbado.

Através do layout (sistema produtivo) apresentado a seguir, pode-se observar, a

ma disposigdo dos diversos  setores, sendo algumas vezes repetidos em areas diferentes,
~ ocasionando desperdicios na movimentagao dos lotes de pegas. E ainda, conturbado pelo sistema de
produgdo em fungdo dos diversos fornos de recozimento, das caracteristicas das pegas e processos
de acabamentos, evidenciado a falta da racionalizagdo do espaco.
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LAYOUT DO SISTEMA PRODUTIVO

ADMINISTRAGAO

EXPEDICAO

\QD DEPOSITO REFEMORIO

(l0BMBALAGEM

]

INDUSTRIALS

SUCATEIRQS
REJEITOS

COMPRESSOR ) ESMERIL
— ok

MATERIA]
o) OO
. < < > | FORNO
FORNO| & z 4
(6)3 (e
FORNO| Y[\ O Uy FORNO
' L < \
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) FORNO

| FORNO

@" FORNO
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®

QUEBRAS \

A

N, 1 lromo
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FORNO

FORNO
FUSAO
DESLIGADO

PR NIIY
kS -
5

RECI GEM

VIDROS
ESCURQOS 4

MATERIA-PRIMA
MISTURA

EMBALAGEM
PEQAS&RANDES

SUCATA £ oA
VIDRO ESCURO & ESTOQUE
REJETOS
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6.4 AVALIAGCOES SOBRE A INFLUENCIA DOS ASPECTOS RELACIONADOS
COM CONDIGOES DE TRABALHO E PRODUTIVIDADE

# Na avaliacdo da selegdo da matéria-prima, pode-se observar a variagio da
produgdo que segundo dados da empresa, entre 30% , para uma produgdo abaixo das necessidades.
Constatou-se uma mao-de-obra nio qualificada, desmotivada, situagdo de trabalho insalubre, com
mal cheiro, postura desconfortavel, ambiente hostil a nivel de temperatura, quando frio diminuindo a
sensibilidade tatil, sendo seguramente responsavel pelas variagbes da bprodug:éo e baixa
produtividade. '

# Na avaliagdo da transformagdo das pegas de vidro, notou-se que oS
critérios de avaliagdo da produgdo sdo falhos, pois, no estagio de conformagdo da pega €
contabilizada a produgio e.posteriormente na fase da embalagem séo consideradas o nimero de
pecas boas e quebras totais, ndo sendo contabilizado os eventos decorrentes do processo, como :
bolhas, pedras e deformagoes, tornando-se camuflados os indices de refugos, em torno de 10% na
conformacao da pega e 10% na embalagem.

Constatou-se uma mao-de-obra mais quallflcada menos desmotivada, situagdo
de trabalho com uma alta carga de trabalho (esforgo fisico) aumentada pela temperatura elevada dos
fornos, alterando o batimento cardiaco e promovendo diminui¢do no ritmo de trabalho, notadamente
diferenciados em dias quentes e dias frios. Por outro lado, o ambiente hostil a niveis de ruido e
iluminagao, contribuindd para a baixa produtividade. '

# Na avaliagao do acabamento, onde os indices de quebras ndo sio
contabilizado, a ndo ser no setor de embalagem que sdo em torno de 10%, e constatou-se que a
mao-de-obra ndo mais qualificada que a da produg3o, a situagdo de trabalho & menos insalubre,
porém, apresenta problemas com a qualidade do ar, em fungio do pé de vidro, desconforto térmico
na retirada das pegas do forno e problemas de postura na embalagem e no depésito da caixas,
levando o trabalhador a diminuir sua produtividade individual, e ficando menos evidente nesta fase,
pois os objetivos sdo atingidos em fungéo da diminuigcdes da produgio anteriores.

Aspectos de Gestao

Incidéncias econémicas ligada as condigdes de trabalho.

# Na avaliagdo da politica de gestio de estoque, notou-se a grande
movimentagdo dos estoques de sucatas de vidros, gerando desperdicios e acarretando em esforgo
ao trabalhador, seja por maquinas ou manuais, através de caixas ou carrinhos.

# Na avaliagdo da planificagdo da produgio, onde os ciclos de produgio sdo

por lotes de produtos, necessitando de planejamentos diarios para o aproveitamento da capacidade
do forno, aliado as diferentes pegas, em fungdo dos pedidos do clientes. Prevendo-se um periodo de
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48 horas para o recozimento. Apesar da flexibilidade da produgéo, o tempo gasto para a troca de

ferramentas e alto, gerando um acrescimo na mdo-de-obra e contraprodutividade.

# Na avaliagdo da politica de manutengao, como se pode constatar, a politica
€ curativa e feita durante a produgdo, trazendo claras evidéncias de afetar a produtividade,
principalmente no sistema utilizado na reciclagem (mesa/vibratoria e esteira rolante)

# Na avaliagdo da politica da gestdo da qualidade, os critérios adotados nio
revelam os reais indices de desperdicios e refugos, pois ndo s3o contabilizados por se¢do de
trabalho e sim na fase de controle do estoque, apesar da classificagdo, sendo de primeira, segunda e
até terceira linha, com a separagéo dos refugos no final para avaliago.

# Na avaliacao da gestdo do pessoal, apesar o alto turn-over do pessoal da
reciclagem do material, gerado pelas condigdes de trabalho, falta de motivagio e desqualificagdo do
trabalho, notou-se a falta de preocupagdo com a preparagdo da mao-de-obra neste setor, que produz
a matéria-prima para a fabricagao, representando a qualidade do produto final.

# Na avaliagdo da bf;)dugéo, como ja visto anteriormente no diagndstico,
notou-se que a preocupagio com os defeitos ou refugos nao faz parte da produgio, provavelmente
por se tratar de um material de 100% reciclavel como é o caso do vidro, podendo se tornar vidro
novamente, basta retornar ao forno, gerando baixa produtividade.

# Na avaliagao da organizagao do trabalho, além da distribuigdo das tarefas e
método de trabalho , o que mais age como contraprodutividade e o layout da produgio, trata-se de
um problema de todo o sistema produtivo, da reciclagem a embalagem, sendo agravado pelo
meétodo de trabalho, necessitando o recozimento das pecas e com seus diferentes acabamentos. E
um fator de dificil mensuragdo em termos de desperdicios, porém, pela movimentagdo das pegas,
volumes e materiais, com certeza onera os custos dos produtos e acarreta uma maior mobilizagio de
esforgo do trabalhador.

6.5 METODO PARA AVALIAGAO DOS RESULTADOS

Os resultados da relagdo, sdo apresentados por meio de uma esquema grafico,
que foi desenvolvido para facilitar a identificagdo dos problemas - agora por posto de trabalho -
considerando em uma primeira coluna os aspectos sobre 0 homem e a atividade de trabalho como
DADOS da ergonomia, para serem comparados com uma segunda coluna, que sio os dados a
partir da andlise da situagdo de referéncia, como, CAUSA / condigdes de trabalho. A seguir uma
.terceira coluna apresentando observagdes sobre a ocorréncia de refugos € desperdicios, como,
EFEITO / desperdicios e finalizando, com a coluna GERA éontraprodutividade, que apresenta
os dados da variagdo de algumas taxas de produtividade. Tornando-se assim, um instrumental

facilitador para avaliar a relagdo proposta.
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FASE 1. METODO PARA AVALIAGAO

A PARTIR DE :
Conhecimento sobre
o Homeme a
Atividade de Trabalho

A PARTIR DE :
Uma andlise de
Situagdo de
Referéncia

A PARTIR DE :

A PARTIR DE :
Observagdo da Conhecimento sobre
Ocorréncia de Critérios de
Refugos e
desperdicios Produtividade

FASE 1. PREPARAGAO DA MATERIA-PRIMA E RECICLAGEM

| . RECLICLAGEM E LAVAGCAO

- Postura adequada - Trabalho em pé

- Matéila-prima de Baixa - Qualidade da matésia-

- Equipamentos de - Postura cuivado Qualidade pilma interfere na
protecao - Mal chelio (lixo) - Reducdio da rodutividade

- Qualificagdo e - Local imido Quanlidade - Vailacdo da produgdo
heinamento - Mdos molhadas e nuas - Equipamento paiado em 30%

- Manutengdo preventiva - Velocidade da cowreia - Selegdo dificuttada

- Compatibilidade com - Tontuias na adaptagdo pela baixa tempeiatula
as capacidades s. H/M - Manutengdo cuiativa - Pequenos acidentes

| 2. RECICLAGEM A SECO

- Adoptacao do sstema - Trabalho em pé - Qualidade da Matéria- - Vailacdo da piodugdo
homem/tarefa/maquina - Postura cuivada paima em 20%

- Alto toin-ovet Indicacao - Possibilidade de cottes - Diminuic@o na
de pioblema - Sem &culos de protegdéo Quantidade

- tepugndncia pelo mat - Cacos engatam na tela - Posslbilidade de
chelio - Ambiente externo acidentes

FIG. 14 - FASE 1. ESQUEMA GRAFICO PARA AVALIAGAO
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FASE 2. METODO PARA AVALIACAO

A PARTIR DE :
A PARTIR DE : A PARTIR DE » A PARTIR DE !
Conhecimento sobre Uma andlise de ggg?rrggggodgo Conhecimento sobre
o Homeme a Situagdio de Refuqos & Critérios de
Atividade de Trabalho Referéncia d espger dicios Produtividade
FASE2. A TRANSFORMAQAO E PRODUQAO DAS PECAS DE VIDRO

3. MISTURA MATERIA-PRIMA E ABASTECIMENTO DO FORNO!

- Qualidade da matéiia-
pima é alterada com
o ingresso de pedras

- Retoino do mateiial ao
caninho em toino 5%

- Matéria-prima suspensa

* no ar entre 10% a 15%.

- Cdlor excessivo diminue
tritmo do trabalho

- Aceletagdo cardiaca

- Luz do forno pode
preudicai a visGo

- Postura de trabalho
inadequada

4. COLHEDOR DE VIDRO

- Calor excessivo diminue
ritmo do tabalho

- Aceleragdo cardiaca

- Regulacgdo através de
pouca vestimenta

- Ventllagdo foigada

- Gases prejudicam a

- Ingtesso de pedras-
no forno

- Vidios intelios dificulta
a mistura do vidro

- Matéria-prima em pd
suspensa no ar

- Dificuldade visualizagdo
- Cdlot excessivo
- Sem 6culos de protegdo
- Precisdo da operagdo
- Distdncia do forno

e Tempo de dutagdo

- Quantidade de vidio

- Evitan o resfiiamento
da massa de vidro

- Modo de colher pata
evitar bolha

- Dificuldade visualizas
com o contiaste

- Variagdo na produgdo
em tomno de 10%

- A manelra de colhet
geta bolhas nas pegas

- Diminuigdio do 1itmo
pelo calot e fadiga

- Tiabalho na Boca de
Forno / insaiubie

- Tiabatho em pé

- Cdlot excessivo

- Luz Boca do Forno

- Utiliza 6culos de protegdo

- Necessidade qudiificagdio

saude
5. VIDREIRO
- Cdalor diminui o itmo - Tiabalho em pé - Pegas iefugadas - Matéria-Piima de mé&
do trabalho . Amblente Térmico - Pedras matéiia-piima qualidade balxa a

- Ruido atrapalha a
concentragdo / enos

- Bolhas modo colher
- Deformagdo modo

produtividade

alto aprox. 40 graus )
- Demola nas trocas de

- Contraste luz vidro

- Ofuscamento com luz amblemte execugdo ferramentas
- gases pre udicam a .- Ventiladotes - Dificuldades opetagdo - Defeltos e 1efugos
saude - Ruido de motoaes ofuscamento em tomno de 10%

6. CARREGADOR DE VIDRO

- Deslocamentos até
10m/paia 1000 pg/dia

- Controla a produgdo

- Pegaefugada pot
bolhaleva ao forno

- Pega iefugada por
pedra leva a sucata

- Caminha equilibrando
o suporte da pega na

- Postura inadequada

- Ruido atrapalha a
concentragdo

- lluminagdo dificulta
a selegdo da pega

- Quebias de pegas

- Controle das pegas
tipo passa/ndo passa

- Enos de selecdo

- Deslocamentos longos

- A taxa de refugo pelo
processo é pequena

- O tempo perdido em
deslocamento é grande

- Desgaste fisico diminue
o ritmo do trabalho

mao sem
7. FORNEIRO
- Calor excessivo - Dificuldade no - Quebias no : - Quebras no forno
diminue o ritmo do emplithamento pegas acondicionamento - Trincas por
hiablho - Calor do fomno - Trincas difetengas de resfriamento
- Gases prejudicam a - Luz excessiva do fogo tempetatuta -
saude : - Manter a temperatura - Ofuscamento dificulta

- Ofuscamento busca
acomodagdo da vista
- Postura Inadequada

FIG. 15 - FASE 2. ESQUEMA GRAFICO PARA AVALIAGAO

constante
- Sem equipamento de
ptotegdo

a operagdo
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FASE 3. METODO PARA AVALIACAO.

A PARTIR DE : A PARTIR DE : ADARTIRDE : | A PARTIR DE :
Conhecimento sobre Uma andilise de oc O?%ggg d ea Conhecimento sobre
o Homeme a Slfuagao de Refugos e Ciritérios de
Atividade de Trabalho Referéncia desperdicios Produtividade

FASE 3. ACABAMENTO E EMBALAGEM

8. ACABAMENTOS [/ CORTE / LIXAMENTO / JATEAMENTO

- P6 dovidio pigudicaa - Mascara de piotecdo - Dificuldade execugdo - Quebias de pegas em
salide suspensdo po de vidio da operacdo tomno de 1% no processo
- Adapatagdo dos - Piodugdo pos lofes - Movimentagdo de pegas - Despeidicio em tempo
equipamentos a tarefa giande movimentagdo sem agregar valor franspotte atiavés de
- Organizacao do habalho - Postuia inadequada . - Esfoico fisico aumentado  movimentagdo de pecas
- Racionalizacdo do - Mdos umidas lixamento em fungdio do layout -
Layout - Retilada das pegas do - Quebras de pegas no
forno / temperatura hanspoite
- Sequéncia da
9. EMBALAGEM /[ ESTOQUE / EXPEDICAO
- Raclonalizacdo do - selecdo e classtficagdo - Movimentagao sem - Selegdo dos defeitos em
Habalho faclilita seu das pegas agregai valo fungdio dos processos
desempenho ' - Caniegamento e - Pequenas quebias de anteriores em foino
- Posturas inadequadas transporte em carinhos hanspoite e 10%
dificulda a execugdo do - Limpezas das pecas - Tempo levado a
tiabatho - Acondicionamento nas movimentacdo das pecas
- caixas e empithamento no
Controle de estoques deposito
- Empinhamentos no - Quebias no
depdsito empilhamento em torno

FIG. 16 - FASE 3. ESQUEMA GRAFICO PARA AVALIACAO
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6.6 CONCLUSOES DA AVALIAGAO

Com as avaliagbes apresentadas, baseadas nas andlise do método proposto,
conclui-se que se pode deduzir que existe relagdo entre condigbes de trabalho e produtividade.
Porém, o grau desta relagdo, torna-se muito dificil de mensurar sem que haja a intervengéo
ergonémica no sistema produtivo, afim de adaptar as tarefas a um nivel de compatibilidade com as
caracteristicas do operador, lembrando da variabilidade do ser humano em relagdo & sua auto-
regulagdo e a abrangéncia do termo : condigdes de trabalho.

Como diz, Lyra (1994), "o termo condigbes de trabalho é composto de um grande
numero de variaveis, sendo, portanto, de dificil avaliagdo em relagio a produtividade”.

A mao-de-obra, uma variavel complexa no sistema de avaliagdo, por um lado,
dependente de outra varidvel, a qualificagdo ou de motivagdo, sendo outra variavel complexa,
porque é dependente da (QVT) qualidade de vida no trabalho e, fora dele, o fator social que esta
envolvido. ‘

Portanto, as avaliagbes demonstradas tem um carater macro na analise do
sistema produtivo como um todo, podendo ser evidenciados alguns casos para deduzir as relagdes
existentes, principalmente em se tratando de uma pesquisa pratica. _

Como na selegdo do material, com a baixa da temperatura, a circulagio
sangiiinea é dificultada, perdendo-se assim a sensibilidade tatil , conclui-se que diminui a produgéo.
Outro sinal de evidéncia é o Layout conturbado, trazendo desperdicios de tempo e aumentando o
esforgo fisico, diminui a produgao.

Contudo, se tivermos um estudo de caso menos contundente, com certeza
teriamos que apurar os estudos para obter uma relagdo mais significa
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CAPIiTULO

CONCLUSOES E
RECOMENDACOES

7.1 CONCLUSOES

Buscou-se neste estudo, apresentar uma visdo geral e clara de um caso
especifico, onde se tratou de uma maneira simples e direta as relagbes entre as condigbes de
trabalho e a produtividade. o

Para atingir esse objetivo foram realizadas pesquisas e estudos de material
literario, donde se obteve acesso a uma metodologia de trabalho j& experienciada, a qual veio
atender plenamente as necessidades a que o estudo se propbe. Ao lado disso, acrescenta-se dados
e informagdes colhidas no decorrer do trabalho que, igualmente, sdo relevantes na consecugio das
varias etapas do mesmo : Assim sendo, os problemas identificados por ocasido da pesquisa
desenvolvida no campo, quer de ordem material ou humana, quer de ordem econdmica ou
institucional, serviram de base para definir as causas que influenciam, diretamente ou indiretamente,
na produtividad\e, ou mesmo na auséncia da “qualidade total".

“Critérios de saude” e “Critérios de Produtividade” aplicados por F.DANIELLOU,
al.at.(1991) na "Situagéo de Trabalho", serviram de parametro para o desenvolvimento da pesquisa.

A melhor qualidade de vida no trabalho, a conseqiiente produtividade e a maior
competitividade sdo aspectos essenciais, aqui, explorados e analisados. No dizer de A.Wisner
(1987), que a vontade dos trabalhadores de defenderem sua salde, através das condig:c“)es de
trabalho € fundamental, mas, esta longe de ser expressada de maneira constante, porque esta muito
relacionada com a vida econdmica e social, deles e do préprio Pais. Constata-se essa assertiva
porque, infelizmente, nos periodos de desemprego e recessio, a vontade de manter ou encontrar um
trabalho, ou de receber um salario, precede, em muito, as suas exigéncias em matéria de condigdes
de trabalho. E, porque, afora isso, 0s trabalhadores nem sempre estdo informados acerca dos
inconvenientes de determinadas formas de trabalho sobre a sua sadde, ignorando direitos que possui
e se sujeitando a fazer a sua tarefa sob condigbes improprias.

Ha efnpresas que fazem avaliagbes periodicas, por iniciativa propria ou por forga
da legislagdo, pagando ao trabalhador, em decorréncia disso, um adicional de insalubridade sempre
que se tratar de mas condigao de trabalho.



99

Este estudo enfoca, também, utilizando o referido método a busca da
“regulagdo” por parte do trabalhador, tendo em vista que no “modo operativo” é que ele encontra
a forma de poder realizar a tarefa, isto &, evitando uma postura inadequada que, fatalmente, ira se
expor ao sofrimento, as paradas constantes e a situagdes anorhais que resultard em
contraprodutividade em prejuizo para ambos os lados : da sua sadde pelo sofrimento e, de outro, na
producgio. _

Termina o estudo, por demonstrar que a ergonomia vem, a bastante tempo, se
preocupando em analisar e debater os aspectos relacionados com as condi¢des de trabalho e a
produtividade.

“ E sempre mais facil falar sobre a njgdan-(;é’d@'c;ue promové-Ia.

E mais facil consultar do que adm‘inistrar ‘. Alvin TOFFLER.

7.2 RECOMENDAGOES

Na avaliagdo de um sisté:mé produtivo, surgem varios questionamentos com
relagdo a forma de desempenho desse sistema. Este estudo se limitou a avaliar a relacdo dos temas
condicdes de trabalho e produtividade. Porém destes questionamentos podem vir uma série de
alternativas que auxiliariam na convergéncia dos critérios apresentados.

Abordando as avaliagdes sobre a influéncia dos aspectos relacionados com
condigbes de trabalho e produtividade e aspectos de gestdo, tornou-se necessario levantar algumas
recomendagbes para buscar incrementar a produtividade com melhorias das condigbes de trabalho.

# Na selegdo da matéria-prima, que compreende o sistema de limpeza e
selecdo da sucata de vidro. Recomenda-se um estudo mais aprofundado no equipamento para que
Se possa diminuir as quebras em fungdo da usura, elaborar uma manutengéo preventiva que venha
melhorar o sistema, buscar melhores condicdes de trabaiho.

# Na transformagio das pegas de vidro, fase produtiva da empresa.
Recomenda-se contabilizar a produ¢do de uma maneira mais efetiva, para se detectar os indices de
defeitos e quebras mais preciso, buscando em seguida os problemas através de diagramas de causa
e efeito, para estabelecer padrdes de qualidade e produtividade mais eficazes. |

# No acabamento, compreendido entre o trabalho com as pecas e embalagem.
Recomenda-se um estudo no caminho percorrido pelas pecas através dos diversos trabalhos
efetuados, até localizagdo no depdsito e relagdo com as quebras decorrentes desta movimentacao,
para com diagramas de causa e efeito levantar 0S problemas.
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ASPECTOS DA GESTAO

# Politica de gestdo de estoque, nos depdsitos de sucatas e sua
movimentagdo. Recomenda-se um estudo no sentido de verificar a quantidade de esforgo destinado
a movimentagio dos estoques de sucatas, até que estes vdo ao forno de fuso.

# Planificagao da produgdo, quantidades dos lotes diarios e aproveitamento da
capacidade do forno de fusdo. Recomenda-se estudo na verificagdo do atraso da produgdo em

relagdo a troca de ferramentas, para melhorar o planejamento e a flexibilazagdo dos lotes.

# Manutengdo. Recomenda-se estudo dos tempos de paradas dos equipamentos
por quebras em fungio da falta de manutengio preventiva.

# Politica de Gestdo da Qualidade, critérios adotados para avaliar a qualidade.
Recomenda-se elaborar critérios para avaliar os reais indices de refugos e desperdicios, e através de
diagrama de causa e efeito levantar as causas dos problemas, a fim de buscar padrdes e metas a
serem atingidas, em fungado das necessidades dos clientes. '

# Produgdo. Recomenda-se estudo de mercado sobre os produtos em linha de
fabricago para avaliar as potencialidades de cada um deles e seus possiveis nichos de mercado.
Por outro lado quantificar as produg¢des “puxada” e “empurrada”, e flexibilidade no atendimento da
demanda.

# Organizagdo do trabalho, distribuigdo das tarefas e método de trabalho.
Recomenda-se estudo aprofundado sobre o método de trabalho e as distribuigdes das tarefas para
cada fase do processo, assim como o layout do sistema produtivo, para poder avaliar melhor a
contraprodutividade no excesso de movimentagio de materiais e pecas.



ANEXO -

10C

ANALISE DA TAREFA

DISSERT/93

POSTO DE TRABALHO :

SITUACAO NO ORGANOGRAMA :

TRABALHADORES DO POSTO :

IDENTIFICACAO DA HIERARQUIA :

SITUACAO NA EMPRESA :

DESCRICAO DAS MAQUINAS :

DESCRIGAO DAS MATERIAS-PRIMAS E DOS PRODUTOS :

DISPOSITIVOS ADMINISTRATIVOS :

LISTA DE ORDENS :

DESCRICAQO DO TRABALHO EFETUADO :

QUALIFICAGAO DO POSTO :

LIGAGCOES COM OUTROS POSTOS :

CONTROLE DO POSTO ;

CONSEQUENCIA DE ERROS :

HISTORICO :

CONDICOES DE TRABALHO :

DATA : CONDICOES TEMPO :
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