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RESUMO

8 presente trabalhoc tem por intuito destacar a
valorizagido do trabalhador,. fator este indispensavel As
empresas que implementam sistemas de gest3c da gqualidade
total. Para tal, analisou-se a guestioc Condig®es de Trabalho
{causa) e Produtividade {efeito), em uma empresa do setor
metal-meciAnico do estado de Minas Gerais. Como auxilic ao
desenvolvimento da pesguisa, foi empregada a metodologia
sinergética de AnAlise e Socluclo de Problemas a partir das
abordagens de Kepner & Tregoe (1972) e Kume {(1983).

g trabalho foi dividido em trés fases. Na primeira fase,
fez-se uma revisioc bibliografica em gque caracterizou-se a
importiancia dos fatores fisioldgicos, ambientais e humanos, e
.seus efeitos maléficos sobre o trabalhador e a sua eficiéncia.

Na segunda fase, abordaram—se as metodologias de Anilise
e Solug3oc de Problemas proposta por Kepner & Tregoe (1972) e
Kume (1983) e, a partir de seus pontos fortes e . fracos,
propds—-se uma metodologia siﬁérgética péra o auxflic no
tratamento da quest3doc CondigBes de Trabalho e Produtividade.

Na terceira e dltima fase, analisocu—-se um posto de
trabalho, levantando-se seu problema de baixa produtividadé e
suas possi{veis causas, testando-se duas das mais-provaveis : a
mzo—de—ébra e as maguinas. Descobertoc gue a mXc-de-obra era a
causa de maior influédncia e transformando-a em um nRovo
problema, analisaram—-se seus fatores influentes & buscaram-se
solugBes, através da analise ergondmica do trabalho.

Por fim, pdde-se constatar que as CondigBes de Trabalho
influenciam a Produtividade, que a metodologia proposta  pode
ser utilizada na‘ané}ise de muitos outros sistemas produtivos,
e que os estudos na AaArea de ergonomia s3Eo  indispensaveis
quando & quest3o central & a inter-relag3do entre o homem e o

.

csistema.



ABSTRACT

The main objective of this dissertation is to highlight
the importance of workmanship as a key factor in companies
implementing total quality management systems. In order to do
so, working environments (caused and associated productivity
Ceffect) were analysed at a metalurgic company at the state of
Minas Gerais.

The development of the work took three steps. At fifst,
the - importance of physiological, environmental and human
factors and its related effects on the worker and his
efficiency Qas pointed out at the bibliographic revision. At
second, problem solving approaches by Kepner & Tregoe (1872
and Kume (198350 were studied and, starting from their
‘weaknesses and strong points, a sinergetic methodology for
problem solving was proposed. Such methodology was used as an
aiding tool to help develop the remaining of the research.

As a third step, a work shop was analysed in order to
evaluate the reasons for low productivity. The two most
important causes were tested : Workmanship and machines.
Workmanship revealed itself as the major cause, of influence.
Workmanship was set as the new question of éludy : factors
influencing on it were detected and new sclutions were sought
‘through ergonomic analysis. |

This dissertation concludes that working conditions do
influence productivity and that studies in the field of
ergonomy are valuable when the subjéct is interaction between
men and production systems. The proposed methodology can be

used to analyse other production systems.
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CAPITULO 1 : INTRODUCAO

No ambiente industrial a forma¢3oc de blocos econéﬁdcos
- proporcionou um crescimento da concorréncia em nivel mundial.
Na tentativa de sobreviverem e manterem-se competitivas,
muitas empresas buscaram estratégias baseadas na satisfag3o do
cliente, entre as quais podem-se destacar as voltadas para a
Qualidade e Produtividade. Entre os sistemas administrativoé
adotados para por em prética-tais estratégias, releva-se o TQC
- Total Quality Control, o JIT - Just-in-Time e o TPM - Total
Productive Maintenance, os quais tém como um dos princi{pios

bAsicos a valorizag3o do ser humano.

A valorizagdo do empregado, nesses sistemas adminis-
trativos, faz-se por meio da reestruturag3o do sistema de
cargos e salarios, empregos vitalicios, um ambiente limpo e
saudavel, maior participagio nos processos decisérios; entre
outras formas. No entanto, a eficiAcia desses processos de
valorizagdo, muitas vezes, é posta em duvida, em decorréncia
dos resultados alcangados, principalmente, quando referentes a
programas de melhoria das Condi¢g@es de Trabalho com avaliag3o
da produtividade. E imposs{vel negar que uma das principais.
causas da insatisfag3o com os resultados advém da falta de um
rigor cientifico nas fases de planejamento, execug3o, controle

e agBes corretivas, desses processos. .

O presente trabalho tem, assim, por intuito destacar a
valorizagdo do trabalhador. Para tal analisou-se a quest3o
CondigBes de Trabalho C(causa) e Produtividade C(efeitod,
buscando-se destacd-la com rigor cientifico através da

metodologia de Anslise e Sol u¢3o de Problemas.



1.1 - Tema e Problema

O tema proposto refere-se ao estudo das Condi¢les de
Trabalho e Produtividade em uma empresa, do setor
metal -mecinico de Minas Gerais, que adotou o modelo japonés de

gest3o administrativa, o TQC.

Torna-se importante destacar que a expressio Condig¢Ses de

Trabalho aqui utilizada, " refere-se a tudo que influencia o«\}‘v

préprio trabalho, como o posto de trabalho, o ambiente, os
meios de trabalho, as tarefas, a jornada entre outros fatores”.
(Sell, 1991); e a palavra Produtividade refere-se ao

-
desempenho do trabalhador nessas condig@es.

A exploragfio do tema se deu sob dois enfoques : o teérico}
e o pratico. Para a explorag3o teérica foli feita uma revisfo:
bibliografica de alguns estudos referentes as CondigBes de
Trabalho, como a influéncia do ruido sobre o homem e sua

produtividade (Couto, 1978; Iida, 1890).

Para a explorag3io pratica do tema wutilizou-se a
metodologia sinergética de Analise e SolugZoc de Problemas,
questionarios para levantamento de dados relativos as
Condig¢®es de Trabalho, Check-list para coleta dos dados de
Produtividade, reuniBes com os trabalhadores, filmagen,

fotografia, e acompanhamento "in _loco” da execug3io da tarefa.

A limitag¢3o espacial para estudo do tema era inicialmente ._.

em uma das unidades fabris da empresa. No entanto, apés o

levantamento das Condi¢Bes de Trabalho de oitos postos de
trabalho Cabastecimento, trefila¢3d, roletas, ferramentaria,
galvanizag¢3o, bobinas, embalagem e distanciador) desta unidade
escolhida e, em decorréncia da limitag3o do tempo de pesquisa,

tornou-se prudente limitar o tema ao posto de embalagem. A

\4
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escolha desse posto, entre os demais, n3o se deu em fungfo de
ser o mais critico com relag3io As condi¢Ses de trabalho, mas
em fun¢3o da facilidade de se correlacionar os dados das

Condig¢Bes de Trabalho e Produtividade.

Em decorréncia do tema escolhido tornou-se prudente a sua
colocagio sob a forma do problema de pesquisa, definido-se
melhor a quest3o analisada, ou seja: " qual a influéncia das

mas Condi¢®es de Trabalho sobre a Produtividade ? *

Outras perguntas decorrentes da questZo central s3o :

a) A melhoria das Condigdes de Trabalho acarretariam em
aumento da produtividade ?

b A falta de um rigor cientifico prejudicaria a ava-
liagdo dos programas de melhoria das Condi¢des de Trabalho?

¢) A anilise das Condi¢Bes- de' Trabalho sem relevar sua
importancia sobre a produtividade dificultaria o engajamento
da 4rea administrativa nos programas de melhoria dessas
condi¢des ?

dd As influéncias das Condi¢Bes de Trabalho sobre a
produtividade podem ser mascaradas em fun¢fo de outros fatores

contidos no sistema, como a matéria-prima, as miquinas, etc.?

No tratamento do tema foram tomados alguns pressupostosw,
como verdadeiros :

a) As pessoas das 4reas administrativas, tanto quanto das™
operacionais desconhecem o grau de influéncia das Condig¢gBes de
Trabalho sobre a prbdutividade. ' o

b) As Condi¢Bes de Trabalho nas empresas do setor me-
tal -mecénico, em sua maioria, n3o s3o boas.

¢) As mis Condig¢Bes de Trabalho n3o s3o os Unicos fatores
que afetam a predutividade; existem outros fatores também
muito importantes como o técnico (métodos ineficazes, etc.),

econbmico (falta de recursos para treinamento, etc.) e social



Cproblemas familiares, etc.).

d> A melhoria da produtividade ¢ uma conseqiiéncia da
melhoria das Condi¢®es de Trabalho, e n3o um objetivo prético
desta melhoria. -

e) As pessoas da 4rea administrativa atribuem importancia
secundaria aos programas de melhoria das Condi¢g@es de
Trabalho, porque possuem a idéia errénea de que essas
melhorias sé representam custo para a empresa.

f> As empresas que adotam o sistema administrativo japo-
nés - TQC - tém como um dos princi{pios basicos a valorizag3o

do ser humano, como um meio para elevar sua produtividade.

1.2 = Justificativa e Relevincia

As justificativas para o desenvolvimento do tema proposto
podem ser apresentadas sinteticamente como sendo :

ad) de ordem tedrica, em fungBo de a constatagio de que o
tema Condi¢Bes de Trabalho relacionado 4 Produtividade ter
sido ainda muito pouco explorado; e

b) de ordem pratica, devido 4 inexisténcia de aplicag¢gBes
de melhoria das Condig¢Bes de Trabalho com avali&gﬁo sobre a

produtividade de uma forma cientifica e sistematica.

Quanto A relevincia do tema, a mesma pode ser dividida em
econémica e social. A econdmica se dA sobre a anilise das
perdas de produti vidade decorrentes das condi ¢Bes
desfavoraveis de trabalho. Tais condi¢®es podem ser melhoradas

‘proporcionando um ganho significativo da produtividade.

A social se reflete sobre a valorizagdo do ser humano.
Una empresa que investe nos seus empregados é reconhecida pela
sociedade, o© que acarreta em uma imagem melhor de seus

produtos e servigos.
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1.3 « A Escolha do Setor Metal~-Meci8nico para o Caso
Pratico

O setor industrial metal-mecinico representa um dos
segmentos onde o movimento de trabalhadores é muito organizado
e combativo, tanto em nfvel de sindicatoé como de fébrica. Por
este motivo, tem se caracterizade por intensas reinvindicag¢Ses
de melhoria das Condi¢BGes de Trabalho. Neste sentido,
torna-se extremamente interessante a anidlise em uma empresa

desse setor.

1.4 - Objetivos da Pesquisa
1.4.1 - Objetivo Geral

Identificar se as mas Condi¢8es de Trabalho influenciam
a produtividade, com auxflio da metodologia de Anilise e
Solugio de Problemas.

1.4.2 - Objetivos Especificos

a) Propor uma metodologia sinergética de AnAlise e
Solug3o de Problemas, a partir das abordagens de Kume (1985) e
Kepner & Tregoe (1972), para o tratamento cientifico da
quest3o Condig¢Ses de Trabalho e Produtividade.

b) Relevar alguns pontos de estudos sobre Condi¢gBes de
Trabalho e Produtividade.

¢) Identificar quais fatores das Condi¢Bes de Trabalho
‘tém grande influéncia na Produtividade, no posto de trabalho
especificamente estudado.

d> Mostrar que os estudos na area de ergonomia podem ser |
de grande auxf{lioc na anidlise e solug3o de problemas, em que a :

quest3o central é a inter-relagdo do homem com © sistema

produtivo. ~

e) Mostrar que quando s3o melhoradas as Condi¢d8es de - --

-~
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Trabalho obtém-se também o aumento de produtividade, ou seja,

que o emprego da Ergonomia acarreta, a longo prazo, em redugio

de custo.

1.5 = Estrutura da Dissertag3o

O presente trabalho fol organizado em seis capftulos. No
primeiro capftulo, correspondente a Introdug3o, enunciou-se o
tema estudado, o problema de pesquisa, a limitag¢3o espacial do
tema, os pressupostos tomados como verdadeiros, a
Jjustificativa e a relevidncia do tema. Procurou-se, também,
Justificar a escolha do setor onde foi feita a pesquisa.. E por

fim, descrever os objetivos pretendidos.

No segundo capfitulo, encontram-se os fundamentos tedéricos
para explorag3o do tema, abordando-se a influéncia dos fatores
fisiolégicos, ambientais e humanos sobre © homem e sua

produtividade.

No terceiro capitulo. encontra-se uma proposta de
metodolégié sinergética de Andlise e Solug3oc de Problemas, a
partir das abordagens de Kume (1985) e Kepner & Tregoe (1972),
para o tratamento da questio CondicSes de Trabalho ¢

Produti vidade.

No quarto capftulo, encontra-se um caso pratico de adog3o
da metodologia proposta, abordando-se as Condi¢@es de Trabalho

e Produti vidade.

No quinto capftulo, s3o colocadas as considerag¢Bes finais

sobre o tema propostoc e os resultados obtidos no caso pratico.

Por fim, relaciona-se a bibliografia referenciada e a

consul tada.
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CAPITULO 2 : CONDICOES DE TRABALHO E PRODUTIVIDADE

O presente capfitulo tem por intuito relevar alguns
estudos sobre as Condi¢®es de Trabalho e Produtividade..Para
tal, dividiu-se o trabalho em trés partes :

ad) fatores fisiolégicos sobre a produtividade;?

b) fatores ambientais sobre a produtividade; e7

¢) fatores humanos sobre a produtividade. ]

Na primeira parte, buscou-se caracterizar a importincia
dos fatores fisiolédgicos, os efeitos maléficos da dessincroni-
zagdc dos mesmos com relagfo as exigénecias do trabalho e as

conseqiéncias desses efeitos sobre a produtividade do homem.

Na segunda parte, buscou-se caracterizar as condig¢es
ambientais desfavoraveis ao trabalhador, seus efeitos sobre a
saude do trabalhador e suas conséqUéncias ' sobre a

produtividade.

Na terceira fase, buscou-se caracterizar a importincia
dos fatores humanos, seus efeitos sobre o homem e sua

produtividade.

21 - A INFLUENCIA DOS FATORES FISIOLOGICOS NO TRABALHOQ .,

Segundo Iida (1990, o ser humano apresenta melhor
desempenho e corre menores riscos de acidentes em determinados
horarios e dias. Este estado favorﬁvel a4 atividade ¢
decorrente de alguns fatores intrinsecos A prépria natureza
Ccomo o ritmo circadiano, a adaptag3io circulatéria e
respiratéria, entre outrosd) e outros extrinsecos realizados

pelo homem Ccomo nos casos de treinamentos). O conhecimento e
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anAlise de alguns desses fatores possibilita ao administrador
conhecer as capacidades e limitag®es individuais dos
trabalhadores e melhor planejar e organizar seus sistemas
produtivos. Analisaram-se, assim, alguns desses fatore§ que

tém influéncia na saude do homem e na sua produtividade.
2.1.1 - Ritmo circadiano

Segundo Iida (1980>, o organismo humano apresenta
oscilagBes em quase todas as suas fungBes fisiolégicas em um
ciclo de aproximadamente 24 horas, surgindo daf o nome
circadiano que, em latim, circa dies significa cerca de um
dia. Algumas dessas fun¢®es, como a temperatura interna do
corpo e a pressdo sanguinea, s3o de extrema importincia na
produtividade, uma vez que és mesmas condicionam diretamente
uma predisposig¢do a4 execugdo de qualquer atividade. Quando
tais fungBes est3o dessincronizadas com o ritmo de trabalho,
surgem conseqiiéncias maléficas ao desempenho e A satde do

trabalhador.

Ritmo circadiano e o horériq de turno

Iida (19800 acredita que o ritmo circadiano seja
comandado pela presenga da luz solar. Para Couto (1978),
entretanto, o ritmo seria comandado principalmente pelos
fenbmenos de natureza social, como o contato social, que
seriam mais freqientes durante o dia. Apesar de n3o haver
comprovagdo clentifica em nenhum dos casos, os autores
concordam que  as principais ‘alterag®es fisiolégicas,
decorrentes da dessincronizag3o com o ritmo de trabalho, s3o
mais acentuadas durante o turno noturno, sendo os turnos da

manhd e da tarde de pequena ou nenhuma influéncia sobre esse
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ritmo. Couto (18978) menciona que "essas alterag¢®es no trabalho
noturno decorrem da falta de sincronismo entre o ritmo
circadiano e a atividade fisica, ou seja, durante a noite,
quando o ritmo circadiano est4 baixo, a atividade fisica .esta
alta; e durante o dia, quando o ritmo circadiano esti alto, a

atividade fisica estia baixa *“.

O trabalho noturno é necessirio em muitas atividades
industriais como em refinarias de petréleo, usinas siderdr-.
gicas e inddstrias quimicas, onde os equipamentos n3c podem
ser paralizados, ou em ét,ividades publicas como hospitais,
rodovias, correios, controle de trafego aéreo ou marf{timo,
entre outros, ou ainda que funcionam continuamente por razdes
econémicas, para amortizar os elevadosA investimentos. Iida
(19902 menciona que, embora seja praticamente inevitivel em
todos @ esses casos, o trabalho noturno n3o deixa de ser
bastante inconveniente, pois exige-se atividade do organismo
quando ele esti predisposto a descansar, e vice-versa. Couto
(1978) ressalta que, "apesar de a incidéncia de intoleréncia
ao trabalho noturno manifestar~-se sob a forma de doenga
fi{sica, a princi{pio, em apenas 1/5 dos individuos", acarretara
" apés algum tempo, conseqiiéncias maléficas em todos os
trabalhadores, como fadiga e transtornos sociais sérios, como

ali jamento do individuo da sociedade.

Couto (1978) ressalta também que, a dessincronizag¢Zo do
ritmo biolégico com o ritmo de trabalho durante a atividade
noturna tem como conseqiléncia principalmente trés fendémenos :

a) cansago aumentado e a sensagio de mal ~estar durante o
per{odo noturno;

b) diminuig3o do apetite;

¢c) redugdc da duragdo do perfodo de sono, para 4 a B

horas durante as 24 horas do dia.
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Couto (18978) menciona que © cansago e a sensagio de mal
estar tendem a diminuir ou mesmo desaparecer, na maioria dos
casos, aptds alguns dias, devido & chamada adaptagfo ao
trabalho noturno. Entretanto, " em 15 a 20% dos casoé, os
sintomas progridem para distdrbios gastro-intestinais
Cgastrite, Ulcerad) ou para distirbios nervosos (neuroses). Os
fenédmenos gastro-intestinais s3o mais comuns em individuos
Jovens, enquanto que as manifestagdes de neurose sZo mais
comuns em individuos mais idosos. Esse tipo de evolug3o
desfavoravel ocorre mais entre os que nunca tiveram expe-

riéncia em trabalho noturno, do que naqueles que ja tiveram."”

"A diminui¢3c do apetite e posterior emagrecimento
ocorrem em conseqiéncia da dessincronizag3o da atividade com a
fun¢fo digestiva; enquanto que a atividade do sistema
digestivo ¢ pequena durante a noite, o individuo estari
trabalhando e comendo pouco; durante o dia éle. muitas vezes,
nic ganha o© que perde porque a alimentag3o adeqﬁada é

prejudicada pelo sono " (Couto, 1978).

Para Couto (18978), a reduglo do perfodo de sono deve-se,
pelo menos, a dois fatores :

ad) a presenga de fatores externos que perturbam o sono do
individuo; e

bd o ritmo biolégico, que estid em seu miaximo durante o

dia.

Contudo, Couto (1978) ressalta que, mesmo se forem
proporcionadas étimas condi¢®es de conforto, de siléncio e de
ambiente escuro para dormir, nota-se que ele nZo terid um sono

qualitativamente igual ao que é conseguido A noite.

Para Couto (1978), quando o trabalhador & submetido ao
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trabalho noturno, surgem dois tipos bisicos de manifestag¢gdes,
que estZo diretamente relacionadas a produtividade :
a) as manifestag®es no ambiente de trabalho; e

b) as manifesta¢Bes no ambiente social.

As manifestag@es no ambiente de trabalho, segundo Couto
(1978), s3o resultantes da dessincronizag3o do comportamento
com o tipo de atividade. Os efeitos percebidos s3o : dimi-
nui¢io da rapidez na resposta a estimulos diversos e
diminui¢®o acentuada da capacidade de vigilancia, o que pode
comprometer muito a execug¥o de tarefas, principalmente
aquelas relaci onadas a controle de qualidade e controle de

processos.

As manifestagBes no ambiente social, entretanto, s3o
resultantes da dessincronizag3o social, ou seja, entre o
individuo e o restante do grupo com quem ele convive. "
Durante o dia, parte do horario deve ser dedicado ao sdno; os
contatos sociais ficam prejudicados e, se a esposa trabalha
durante o dia, mais e mais as relagBes v3o sendo prejudicadas.
Muitos individuos wutilizam o dia para complementag3o do
salario, dedicando-se ao trabalho em constru¢®es, mecénica,
reparos elétricos ou em atividades comerciais, aumentando
ainda mais o grau de fadiga a que est3o expostos. Apéds

determinado 'tempo. o0 individuo sente-se como se estivesse

ali jado da sociedade " (Couto, 1978).
2.1.2 - Temperatura interna do corpo humanq,%?
A temperatura interna do corpo humano é um dos fatores

mais importantes na determinag3o de um estado favoravel A&

execu¢3o de um trabalho. De acordo com Iida (1890), ela sofre
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variagdes de 1,1°C a 1,2 °C durante o dia, variando de 38,2 °C
a 37,4 °C embora haja certas diferengas individuais.

Durante a manhd e & tarde, a temperatura corﬁérea
mantém-se elevada, comegando a subir por volta das 8 horas da
manhi e mantém-se, assim, até as 22 horas. Esta elevag3o da
temperatura contribui para wum aumento do metabolismo e
facilitando a circulag3o do sangue, tornando, o organismo mais
apto ao trabalho. Nesses horarios os efeitos s3o minimos, pois

os ritmos estio praticamente sincronizados.

No turno noturnoc a temperatura corpérea comeg¢a a cair e
atinge o minimo entre 2 e 4 horas da madrugada, subindo
depois, para completar o ciclo. Esta queda diminui o nivel de

atividade metabdlica, contrariando assim ao nivel exigido pelo

ritmo de trabalho nesse horario. Os efeitos da dessincronif\

za¢3o da temperatura interna doxcbrpo com o ritmo de trabalho

do individuo s3o a fadiga fisica, a sonoléncia e o canséco.

Iida (1890> ressalta dois efeitos mensurdveis da
dessincronizag3o da temperatura do corpo com o ritmo de
trabalho :

a) diminuig¢doc do nivel de alerta; e

b) queda do desempenho.

Essas conseqliéncias sobre a produtividade s3o,
entretanto, dependentes da naturezZa de cada individuo. De
acordo com Iida (1980), estudos tém demonstrado haver dois
tipos basicos de individuos : os matutinos e os vespertinos.
Os matutinos s3oc aqueles individuos em que a temperatura

corpérea comega a subir por volta das 6 horas da manh3 e tém

|

~J

seu maximo por volta das 12 horas; acordam cedo e tém maior

predisposig¢3o para o trabalho na parte da manh3 e dificilmente
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se adaptam ao trabalho noturno. Nos vespertinos, a temperatura
corpérea comega a subir lentamente na parte da manhi e a
maxima s& ocorre por volta das 18 horas; estes, portanto, tém
malor predisposi¢do ao trabalho na parte da tarde e por-isso
se desgastam menos quando executam trabalho no periocdo

noturno.

2.1.3 - Taxa Metabdlica

Nos pafises sub-desenvolvidos, onde os recursos tecnolé-
gicos s3o escassos, a utilizagc3o da energia do homem, ao invés:
da energia da maquina, é muito freqilente. No entanto, mesmo
nas mais modernas inddstrias, muitas vezes, a necessidade do,
trabalho fisico & grande. Nessas atividades, observa-se,
muitas vezes, o aspecto da sobrecarga ao homem, que altera sua
fisiologia normal, e gera, muitas vezes, a situag¢fo de fadiga
fisica. Parte dessa sobrecarga advém da baixa capécidad,
metabdlica desses trabalhadores, decorrente de varios fatores,
entre eles, a desnutri¢fo. Neste sentido, torna-se prudente o\
levantamento de alguns dos efeitos desse fator sobre o homem e

{
sua produtividade.

Segundo Couto (1978), os principais efeitos da baixa
capacidade metabdlica sobre o trabalhador s3o os seguintes :

a) sensag3o de fadiga fisica;

b> dores;

¢) agravamento de problemas cardfacos e respiratérios;

etc.

Na produtividade os efeitos s%o dependentes do tipo de
atividade ser exercida, ou seja, se é tipicamanente fi{sica ou

mental.



| 14

Atividade tipicamente fisica

Se o trabalho exigi'r mais do que o trabalhador tem

condi¢Bes de executar, ewﬂem_metabol-_i.smo_“anaerébico_.
com sobrecarga muscular, cardi_aca_ e respiratéria. Em tal
condi¢¥o, observa-se uma queda da taxa’_rp_ggg_bé}ica que ocasiona
uma queda acentuada da produtm. decorrente da fadiga
fisica, com aumento do numero de pausas de recuperagdo. A
principal causa da baixa taxa ~metabdlica ¢é a pequena
concentrag¢fio intracelul ar de ADP (Difosfato de Adenosina).
Entretanto, existem outros fatores que limitam as reag¢Ses,
como ressalta Cbut.o 1978)

ad) Auséncia de nutrientes na célula para haver quebra do
ATP (Trifosfato de Adenosinad, seja aerdbica ou anaerdbica
(corresponde aos casos de impossibilidade de desenvolvimento
da atividade muscular por falta de alimentagdo).

b)> Auséncia de enzimas para processar as reac;ESés quimicas
rapidamente(principalmente como conseqiiéncia de subnutrigao).

c) Auséncia de oxigénio para a metabolizag3o aerdbica,
seja por falta de captag3o pulmonar adequada (doengas
pulmonares), por fixagdo inadequada de oxigénio no sangue
Canemiad ou por incapacidade do coragdo de mandar para a

célula todo o oxigénio necessario (reserva cardfaca pequena)d.

Tudo isso faz com que o desempenho do trabalhador seja
reduzido, pois todos esses fatores retardam os mecanismos de

‘adaptagdo metabdlica.
Atividade tipicamente mental
Couto (1978) menciona que, " no trabalho mental o consumo

de energia ¢ muito pequeno. O consumo é calculado em 1,6

kcal/min. quando est& realizando um trabalho mental sentado e .
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1,8 kcals/min. quando o trabalho mental est4 sendo realizado
com o individuo de pé. Apenas faz exce¢fo o trabalho mental

realizado sob tensXZo, sob medo du 'é;c->b ermot;éfo_fc')rﬂe em que o

consumo enérg‘ét.ico é cerca de 50% maior." Pode-se dizer, ent3o

~— R —

que, em atividades mentais, a baixa taxa metabdélica tem

pequena influéncia sobre a produtividade.

2.1.4 - AdaptagHo respiratéria ao trabalho

Em muitas empresas as atividades operacionais s3o
iniciadas sem uma pré-adaptag3io ao ritmo de trabalho a ser
executado. Em tal situagfo o organismo trabalha com um défict
de oxigénio, ou seja, em metabolismo anaerdébico. Os pulmBes
passam a ter af um papel muito importante, jA4 que do seu
funcionamento adequado na sobrecarga depende a boa condig¢3o

fisica do individuo para executar o trabalho.

Durante a atividade muscular moderada, sem uma
pré-adaptag®o respiratéria, o processo metabdlico é garantido
pelos mecénismos anaerdbicos. Nas rea¢gdes anaerdédbicas, ha um
baixo aproveitamento das fontes de energia e a formag3fo, como
subproduto, do vécido latico, que tem que ser metabolizado
pbsteriormente em presenga de oxigénio. Tal situagfo leva ao
esgotamento das fontes de energia intercelular, acarretando
uma rapida fadiga muscular, dores e incapacidade de executar a

tarefa.

Couto €1978) ~menciona que a adaptag3o respiratéria pode

ficar comprometida por problemas como.:.

a) diminui¢X¥o da press?o par:ci_al de oxigénio no ar
inspirado - como em grandes altitudes e em}ambient,es muito
poluidos;

b> comprometimento da membrana alvéolo-capilar, por
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fibrose intersticial ou outro processo, de tal modo que a
membrana de troca se torna impermedvel A passagem do oxigé-
nio; e

c) pode 6correr que o alvéolo esteja sendo adequadafnente
ventilado e que a membrana alvéolo-capilar esteja em boas
condi¢Bes; porém, se o capilar n3o estiver recebendo sangue, o

oxigénio n3o teri acesso A rede arterial sistémica.

No entanto, o autor ressalta que tais situagBes
constituem a minoria, jA4 que a majoria das incapacidades de
adapatag3o respiratéria ao trabalho e ao exercicio fisico
ocorre quando a ventilag3o pulmonar estid comprometida, ou

seja, predominando o trabalho em condig¢Bes anaerdébicas.

Se o trabalho for realizado durante um longo perfodo em
condi¢Bes anaerdbicas, haverA um esgotamento das reservas
energérticas. Contudo, antes que isso venha a ocorrer, o
organismo solicita pausas para reposig3do dessas enérgias.
Entretanto, se o. tempo das pausas n3oc for suficiente para
reposi¢do da energia, o trabalhador entrarid em fadiga fisica,
reduzindo ainda mais seu ritmo de trabalho. Neste sentido, a
adaptagfo respiratéria tem grande grau de influéncia sobre a

produtividade.

22 - A INFLUENCIA DOS FATORES AMBIENTAIS NO TRABALHO

v

2.2.1 - Temperatura ambiental

A sensag3o de conforto térmico do ser humano depende de
fatores como a temperatura ambiente, umidade do ar e da

mobilidade do ar. Essa sensagdio de conforto tem influéncia
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direta na produtividade, bem como sobre os riscos de acidentes
no trabalho. Seria de se esperar, assim, que todos os
ambientes tivessem condi¢®es climaticas favoraveis ao
trabalho. Todavia existem inuUmeros postos de trabalhd que
est3o submetidos a condicionantes térmicos desfavoraveis

trabalho ao ar livre (sujeito a intempéries), em regiBes
climidticas de temperaturas extremas (quentes ou frias), em
locais sem a menor climatizagZ@o ou, ainda, locals que exigem
uma climatizag¢so rigorosa Ccamaras frigorificas, inddstrias
téxteis, etec.D. Analisaram-se em particular os efeitos das
'condiq:tie; de temperaturas extremas sobre o homem e sua

produti vidade.

Trabalho em altas temperaturas

Em alguns tipos de trabalho como em minas, fabricagio de
vidro, altos fornos, lavanderias, padarias, inddstrias textels
e metaldrgicas, entre outras, a existéncia de ambientes
insalubres decorrentes de- altas temperaturas ¢é nmuito
freqiente. Nesses ambientes seria de se esperar uma grande
utilizag3o de processos automatizados. Entretanto, o que muito
se observa é o emprego do homem. Em tais situagBes o homem,
além de n3o apresentar—.-bom-desempenho,- perde .em qualidade dé

\_ri da.

Nestes trabalhos em que o homem é submetido a altas
temperaturas seu sistema termo-regulador é muito exigido. A
temperatura ambiente elevada tende a aumentar a temperatura
corpérea, enquanto que o organismo tende a manter sua
temperatura interna constante, custe o que custar, pois do
contrario podem advir complica¢®es e morte. Entretanto, esse

equil{brio térmico interno do corpo humano nZo ¢ muito fAcil
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de ser mantido. Muitas s3o as formas que o organismo tem de se
proteger do resfriamento do ambiente. Porém pouquissimas s3o
as de se proteger do aquecimento. O individuo utilizar-se-4 da
evaporagio para manter o equilibrio. Pode-se dizer que; na
verdade, a evaporag3o € o Unico meio de se perder calor, nesta

circunsténcia ambiental.

Submetido constantemente a altas temperaturas, o |

organismo comega a adaptar-se, com diversas transforma¢@es

fisiolégicas : elevagio da temperatura média do corpo,
elevagio do ritmo cardfaco e aumento da capacidade de
transpiragio. Nessa tentativa de manter constante a
temperatura interna do corpo, o organismo reage, podendo
causar efeitos como a fadiga pelo calor (desidratagio, 3
cidimbras, tonteiras e desmaios). Entretanto, esse n3o ¢ o
unico efeito maléfico sobre o homem. Couto (18978) ressalta
que, também, podem ser desencadeadas sobre individuos sadios
doengas devidas & exposig3o a altas temperaturas como : a
hipertermia ou intermag3o, désfalecimentos. desidratagio,
doengas de pele, distdrbios psico—neuféticos e cataratas.

1
Outro fator observado é o aumento da incidéncia de acidentes,

—

principalmente daqueles sem maior gravidade.

Naturalmente, num mesmo ambiente, a freqiiéncia e
intensidade dos efeitos decorrentes da alta temperatura s3o
dependentes da vulnerabilidade do individuo e, principalmente,

do tempo de exposig3o ao agente agressor.

Alguns dos efeitos observados sobre a produtividade,
E

quando o trabalhador é obrigado a suportar altas temperaturas{

s3o os seguintes : -
a) o seu rendimento cai, o individuo se sente fatigado

pelo calor, perdendo a motivag3o para o trabalho;
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b) a velocidade do trabalho diminui; /

¢) as pausas se tornam maiores e mais freqilentes;

d> diminui a vigil&ncia;

e) o grau de concentragl3io diminui; e

fO> a fregliéncia de erros e acidentes tende a $umentar
significativamente, principalmente i partir de SOOC.//J

Todos os efeitos mencionados anteriormente tém por

conseqiéncia a redug3o da produtividade do trabalhador.

Trabalho em baixas temperaturas 4y

Em ambientes industriais, como laticinios e frigorificos,
entre outros, a existéncia de ambientes insalubres decorrentes
de baixas temperaturas ¢ constante. Apesar da crescente
automatiza¢3o desses processos, ainda se observa o‘emprego do
homem. Nesses ambientes, se o homem n3o estiver devidamente
protegido, poderio ocorrer alguné problemas & sua saude, além

de uma queda de desempenho.

Expostoc a um ambiente frio, o organismo reage de forma a
manter constante sua temperatura corpérea, passando a absorver
calor por radiagZo e evitando perdas per evapora¢fo, convecgZo
e condug3o. Nesse processo de regulagio da temperatura podem
ocorrer efeitos como tremedeiras, lesBes graves e, em casos
extremos, alteragBes fisiolégicas irreversi{iveis e morte.
Outros problemas s3o : agravamento de doengas reumiticas e
vasculares periféricas pré-existentes, aparecimento de doengas

pulmonares, agudas ou crénicas, gripe, e outras.

Segundo Iida €1090), as temperaturas pouco abaixo de 15°C

nio causam nenhum inconveniente ao trabalho pesado, pois o
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organismo estar& atuando a faver do balango térmico,
produzindo mais calor pelo metabolismo. Entretanto, se a}
temperatura for muito baixa Cabaixo de 15°C) ou na presenga de
ventos fortes, haverid uma diminuigdo da concentraglc e das
capacidades de pensar e julgar. A baixa temperatura afeta
também o contole muscular, reduzindo algumas capacidades

motoras como destreza e forga. 4

Couto (1978) também ressalta a influéncia das baixas
temperaturas nas habilidades motoras. Para ele, " a habilidade
manual esti intimamente relacionada com o tato apurado, com a
movimentagZo precisa de pequenos muUsculos das m3os e
flexibilidade das articulag¢@es. As mios expostas ao frio estXo
também frias, com prejuizo do tato e da movimentagl3o das
articulagBes e o tremor acomete muito a movimentag3o delicada
dos mdsculos. O individuo geralmente interrompe o trabalho
freqiientemente, para reaquecer suas mi3os, tornanao assim o
trabalho mais lento e aumentando a margem de e-rros e

acidentes.

Para Iida C1990>, * um problema adicional ocorre quando a
baixa temperatura é acompanhada de chuva. Nesse caso, pode-se
usar capa protetora, mas esta, por ser impermedvel, também
impede a evaporagiio do suor, que Jji4 se processa lentamente,
devido ao ar saturado. Nestas condi¢®es n3o resta outra
alternativa sen3o a de diminuir o ritmo de trabalho para
.controlar a produg3io de calor e, assim, manter o equilfbrio

térmico do organismo.

2.2.2 - Ruido
Y

O processo de mecanizagZo promoveu ao lado de diversos
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resultados positivos como a facilidade de operacionalizag3o,
alguns resultados negativos e, entre eles, o aumento do nivel
de rufido nas fébricas, a ponto de comprometer a audigfo
normal. Muitos s3o os estudos feitos correlacionando o fuidq

=
de fundo e a_capacidade de trabalho; o ruido aumentado entra

como um dos fatores importantes de agressfo no trabalho. E os
fendmenos que acompanham os altos niveis de rufdo podem ser’ de
tal intensidade que levam individuos neuréticos & perda do

controle CCouio;__gg?s). Assim sendo, torna-se prudente uma

abordagem de seus efeitos sobre o homem e sua produtividade.

De acordo com Dos Santos €1992), o ruido a partir de
certos limites, provoca efeitos maléficos sobre o homem que,
dependendo da intensidade, podem até ser irreversiveis,
levando conseqlientemente a4 surdez. Para melhor entendimento,
Dos Santos divide as conseqiéncias do rufido sobre o homem, em
quatro efeitos prfncipais : '

a) sobre o sistema auditivo : os rufdos podem pfovocar
modificag@es reversiveis sobre o aparelho auditivo (fadiga
auditiva) ou mesmo lesBes definitivas (perda auditivad;

b) nos sistemas extra-auditivos : ocorrem alteragBes
temporarias e permanentes em quase todo o organismo humanq. As
reagBes do organismo, nestas condi¢Bes, s3o diversas : stress,
desordens fisicas CalteragdBes intestinais, doengas
cardiovasculares e mesmo lesBSes dos rins e do figado),
dificuldades mentais e emocionais, entre outras;

d> sobre a comunicag3o :  interferéncia sobre a
comunicag3o oral e mascaramento; e

e) sobre o rendimento do trabalho.

Couto (1978) ressalta que existem indmeras controvérsias
quanto as influéncias reais do rufdo no trabalho, mas estudos

J4 tém denotado uma influéncia pequena do rufido, por si sé, na
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produtividade, na grande maioria dos trabalhadores. No
entanto, Couto ressalta duas exce¢des importantes :

ad) nos trabalhos de vigil&ncia visual como, por exemplo,
no trabalho de individuos que tém que fazer visualizaqio de
defeitos em pegas que v3o passando por uma correia
transportadora, em trabalho de observa¢3io de avi®Bes através da
torre de controle, observag3o e anormalidade num osciloscépio,
etc. Nesses casos, o rufdo prejudica muito a capacidade de
aten¢3o visual concentrada;

b em individuos hipersensiveis ao ruido, em que a

produtividade cai de modo acentuado.

Dos Santos (1992) menciona que, " em condig¢Bes actsticas
ambientais, os estudos realizados mostram que os ruidos
intermitentes proveocam maior queda de rendimento do que os
rufdos continuocs, n3oc obstante estes uUltimos serem mais
nocivos A saude. Na realidade, os rufdos intermitentes atingem
a performance do trabalhador; na tentativa de conservar a
audibilidade o trabalhador baixa sua perfomance. Outros
indicics de que o rufido provoca queda de rendimento no
trabalho, em locais barulhentos, & o aparecimento de turn-over

e de absenteismo. " _—

2. 2. 3 - GaseS

Em grande parte das indastrias, como a quimica, a
metaldrgica e a de minas, entre outras, a presenga de
ambientes insalubres decorrentes de gaéés é muito freqilente.
Apesar da utilizag3o de sistemas de controle ambiental, como
ekaustores Ve filtros em algumas empresas, o© Indice de
substincias téxicas ainda presentes no ambiente é mnuito

elevado. Esse fato ¢é comprovado pela alta porcentagem de

!

-
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substincias téxicas no organismo de trabalhadores diretamente
envolvidos com essas atividades ou de postos justapostos
CCouto, 1978). Em tais situag®es, hi efeitos maléficos sobre o

homem e uma queda de sua produtividade.

A influéncia dos gases téxicos no ambiente sobre o homem?
¢ dependente de varios fatores, tais como tempo de exposigio e }
quantidade, entre outros. O primeiro efeito negativo dos gases }
no trabalhador faz-se presente, na maioria dos casos, na
absor¢¥o pelas vias nasais (mau cheirod esou pela pele
Cirritagdo cutinead. Nos pulmdes, tais gases afetam a
capacidade pulmonar do trabalhador, o que afeta diretamente s R
sua capacidade fisica. Na circulag3o sanguinea, dificulta o
transporte de oxigénio. Nos rins,‘compromete-sua capacidade del.
filtragém, debilitando ainda mais o trabalhador. Por fim, se a}
quantidade presente no organismo ultrapassar certos limites,
ele se tornar4d incapaz de desenvolver qualquef tipo de

i

atividade. ' ‘ —

A absor¢3o dos gases pelo organismo humano é indiferente
ao tipo de atividade. Entretanto, é em atividades tipicamente
fisicas que os efeitos se mostram mais pronunciados sobre a
produtividade, com queda de desempenho, devido, principal-

mente, a problemas circulatérios e respiratérios.

2.2.4 - Iluminag¢3o

A adequada iluminagﬁo industrial é fator que vem preo-
cupando estﬁdiosos do trabalho desde o f{nicio deste século.
Entretanto, apesar dos numerosos estudos correlacionando este
fator A produtividade humana, poucas modificag¢®es tém sido

feitas nos ambientes industriais como em eﬁpresas sidertdrgicas
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e fundi¢®es. Mostra-se, assim, propfcia uma abordagem desse

fator sobre o homem e sua produtividade.

Em um posto de trabalho, uma  iluminag¢io inadequada
Cdecorrente de ofuscamentoc e/ou sombfeamento es/ou iluminag3o
insuficiente) faz com que o trabalhador force sua vis3o, aléh
de exigir uma postura inadequada para melhor visualizag¢Xo. Os
efeitos dessa condi¢do s3o fadiga visual e dores de cabega,
coluna e pescogo. A coﬁseqUéncia de tal estado ¢ diminuig3o da

—_—

capacidade visual ao longo do tempo.

Uma iluminag¢®o inadequada afeta também a produtividade do
trabalhador. Alguns dos efeitos observados s3o os seguintes :

a) elevado numero de erros na execugdo das tarefas,
principalmente na de contrdlé de qualidade;

b) diminui¢3o do ritmo de trabalho; e

¢) menor percepgio de detalhes.

2.3 - FATORES HUMANOS NO TRABALHO .

2.3.1 - Fadiga fisica-—x.

O processo de modefnizagio das empresas proporcionou uma
crescente mecaniza¢3ic e automatizag3o de muitas atividades
industriais. No entanto, apésar desta evolug¢3o, observa-se que
alguﬁas atividades ainda requerem grandes cargas fisicas por
parte do homem, as quais, em sua maioria, s3o prejudiciais a
'sua satde. Antes que tais cargas atinjam ou ultrapassem a
capacidade do organismo, nota-se uma degradag3o qualitativa de

seu trabalho, a qual pode-se denominar como fadiga fisica.

A fadiga fisica, segundo Couto (1978), funciona

essencialmente como um indicador ao organismo da necessidade
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de interromper, de nZ%o super-exigir, para n3o levar a
complicagBes posteriores. Este tipo de fadiga deve ser
interpretado assim, como parte da vida cotidiana; enquanto a
fome indica a necessidade de comer, a sede a necessidade de

beber, a fadiga fisica indi;a a necessidade de_rgppusar. Desde

que n3o ultrapésse certos limites, © organismo em estado de
fadiga fisica se recupera pelas pausas concedidas durante o

trabalho, ou com o repouso diario. 4

—

Contudo, se a fadiga fisica ¢ menosprezada e se o{
individuo se forga ou ¢ forgado a trabalhar, a sensag3o de’
fadiga aumenta até que se torne insuportavel, ou entﬁo.evolui:

para um estado chamado de fadiga crénica. !

A fadiga crénica caracteriza-se pelos seguintes efeitos,
segundo Couto (1978) e Iida (1990) :

ad ha um aumento do cansago - o© cansago péssa a ser
sentido n3o apenas a4 tarde apés o trabalho, mas também durante
o dia e, muitas vezes, antes do inicio do expediente;

b) aparecem Ulceras e doengas cardiacas;

¢) ha a sensag3o de mai estar - aborrecimento, falta de
iniciativa e aumento progressivo da ansiedade-, freqiientemente
de natureza emotiva; e

d> ha alta incidéncia de comportamento anti-social, de
manifestagBes de neurose de angldstia ou depress3o e, nessas
fases, o quadro pode confundir-se com o de fadigé psiquica.

Diversos s3o os fatores condicionantes de um estado de\ﬁaf
fadiga fisica no trabalhador. Couto (1978) ressalta algumas
dessas causas, tais como :

a) alteragdo do equilibrio hidroeletrolitico, como as que
ocorrem nos trabalhos em ambientes submetidos a altas

temperaturas;
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b) esgotamento das reservas de substincias energéticas
nos musculos, como ocorre quando o individuo vai executar um
trabalho e n3o tem o aporte alimentar adequado para aquela
atividade; _

¢) insuficiéncia do metabolismo aerédbico, por falta de
condi¢io circulatéria, ou respiratéria, ou saﬁguinea. com
actmulo de 4acido latico, como ocorre nos trabalhos pesados,
muito pesados ou pesadissimos, em que o individuo n3o possui
forga aerdbica suficientemente alta para desenvolver aquele
tipo de atividade, ou quando a atmosfera estid deficiente de
oxigénio, como no trabalho em minas de carvio;

d).monotonia;

e) durag3o e intensidade do trabalho;

f) ambiente inédequado, com alto nivel de rufdo, tempe-
ratura elevada ou iluminag3o insuficiente;

g) responsabilidades, preocupagBes e conflitos; e

h) esforgo fisico superior A capacidade muscular.

Alguns dos efeitos decorrentes da fadiga fi{sica, segundo
Iida (1990> sobre a produtividade s3o :

ad o trabalhador tende a aceitar menores padr8es de
precis3o e seguranga;

bd h& uma redugio da capacidade e degradag3o qualitativa
do trabalho;

¢> ha um aumento do numero de erros;

d> h& um aumento do ndmero de pausas camufladas, etc.

2.3.2 - Fadiga psiquica

Sequndo Couto (1978), apés a Primeira Guerra Mundial,
passou-se a observar nas empresas um estado de fadiga

diferente da ocasionada pela fadiga fisica. A indaga¢3o feita
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era como individuos, que n3o trabalhavam em ambientes
insalubres e nem expostos a qualquer das causas conhecidas de
fadiga, desenvolviam sinais e sintomas de ansiedade ou
depressio, muitas vezes  acompanhadas de repercuésﬁes
organicas. Estudos posteriores levaram i conclusfo de que este
estado de fadiga estava ligado a fatores psiquicos -
decorrentes da monotonia, falta de motivagio, mau
relacionamento social, entre outros -, e que teriam grande

influéncia sobre o homem e sua produtividade.

Segundo Iida (19900 e Couto (1978), os seguintes efeitos
da fadiga psfiquica sobre o trabalhador podem ser observados :

a) um sentimento de cansago geral;

b)) alterag3o do sono;

¢) dor de cabega;

d) aumento da irritabilidade;

e) desinteresse, muitas vezes correlacionado com difi-
culdade de concentragﬁo.e diminuig¢3o.-nitida da eficiéncia no K
trabalho; e : '

f) maior sensibilidade a certos estimulos como fome,

calor, frio ou mA postura. //

As condicionantes desse estado de fadiga psiquica formam
um conjunto complexo de fatores. No entanto, MclLean (McLean
apud Couto, 1978) sugere que a fadiga seja devida A
inter-relag®o dos fatores de contexto, vulnerébilidade e
agentes agressivos. Os fatores de contexto seriam o baixo pa-
dr3o de vida, problemas de habitag¢3o, vestuirio e transporte,
alimentag3o e desajuste familiar. A wvulnerabilidade ¢é
referente ao individuo ser jovem, ‘alcédolatra, dependente de
droga, ter inseguranga latente, entre outros. E os agentés
agressivos seriam as chefias inseguras, responsabilidade mal

delegada, conflito entre chefias, bloqueio de carreira,
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trabalho monétono, etc.

Segundo Couto (19782, "a import&ncia enorme da fadiga
psiquica é que enquanto apenas 17% das tarefas levam a fédiga
fisica, praticamente todos os tipos de trabalho podem levar a
psiquica, ou seja, praticamente todos os trabalhadores de uma

detefminada empresa podem ser vitimas deste quadro ."

Para Couto (18978), as seguintes conseqtiéncias da fadiga
psfiquica sobre a produtividade podem ser observadas :

a) diminuig¢3o da eficiéncia no trabalho; o individuo
executa mal o© trabalho, gastando muito tempo e com. pouca
precis3o;

. b) desperdicio de material e desperdicfo do tempo das
maquinas; como conseqiiéncia do trabalho mal feito;

c) aumento da incidéncia geral de doengas do trabalho com
afastamentos; ’

dd> absentefsmo elevado, em conseqtiéncia dos sintomas de
ansiedade, ou depressio, ou doenga orginica conseqgiiente ao -
quadro, ou mesmo a preocupagdoc excessiva com pequenos g
problemas de sadde que normalmente n3o levariam & falta ao ;§
trabalho;

e) aumento do numero de acidentes de trabalho; e

f> aumento da renovag@o da mIo-de-obra : o individuo
procura outro emprego ou outro tipo de trabalho por n3o estar

se sentindo bem ali.

\ 2.3.3 - Monotonia

No infcio das atividades industriais, um produto era

elaborado e produzido por trabalhadores denominados artesdes.

Com o crescimento do mercado, a tarefa de se produzir um
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artigo do inicio ao fim se tornou inviavel, surgindo dafl a
divis®o do trabalho. O trabalhador passava ent3o a produzir
uma parte do todo, n3o participando mais do planejamento do
produto. Este processo de divisﬁo levou ao empobrecimenﬂo da
tarefa, tornando o ambiente uniforme e pobre em estimulos.
Estudiosos observaram que os trabalhadores submetidos a esta
situac3o apresentavam um sintoma denominado de monotonia, ou
seja, a uma reagdo do organismo a uma atividade com poucas
excitagdes.

Segundo Ii§§ €1990)>, os sintomas mais indicativos da

monotonia sio :

a) sensagio de fadiga;

-

b) sonoléncia;

¢) morosidade; e

dd> uma diminuigﬁé da atengfo.

Iida (1990> também ressalta as possiveis ‘causas da

monotonia como :

a) atividades prolongadas e repetitivas de pouca difi-
culdade; |

b) atividades com baixa freqiiéncia de excitag¢3o e de
grande exigéncia de ateng3o continuada, como os trabalhos de
vigiléncia;

¢) a curta durag3o do ciclo de trabalho;

d) perfodos curtos de aprendizagemg

e) locais com restrig¢io dos movimentos corporais;

f) ambientes mal iluminados, muito quentes e ruidosos; e

g> ambientes com isolamento social, pouco contato com
colegas de trabalho. | |

: _ {

De acordo com lida (1980), um ambiente de trabalho com
pouca excitag¢iio agiri sobre o organismo humano como se n3o

houvesse novas exita¢®es, pois o sistema sensorial se adaptara

RS

—————————e
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a essas excitagBes constantes. As conseqiéncias mensuriveis
desse estado sobre a produtividade ser2o :
a) a diminuig¢3o da ateng3o; e s/

b o aumento do tempo'de reagao.

No entanto, observam-se varia¢d@es individuais a este
estado de monotonia como :

ad) as pessoas que tém outros objetivos na vida se mostram
mais resistentes a monotonia, fazendo do seu trabalho
repetitivo apenas um meio para alcangar esses objetivos;

bd> os aprendizes, para os quais o trabalho ainda tem
sabor de novidade, apresentam menos singomas de monotonia que
os trabalhédores experientes; ‘

¢) as pessoas de cariter mais éxtrovertido apresentam

majiores riscos de monotonia.

Iida C(1890), entretanto, ressalta que n3o observa nenhuma
correlagio entre a inteligéncia e a monotonia, e também que a
crenga de que as mulheres s3o mais resistentes A monotonia n%o

teve comprovag3o cient{fica.

2.3.4 - Motivagdo

Estudos feitos no infcio deste século, sobre a influéncia
da iluminag¢3o na produtividade, mostraram que bom rendimento
.do trabalhador qﬁo‘dependia somente de boas ¢ondi¢6es fisicas
do trabalho. Esse algo a mais, condicionante essencial do
desempenho, foi denominado como motivagdoc. A motivag3o é
processo ativador, uma forma de enérgia.interna. de natureza
psicolégica. algo que vem de dentro e faz com que as pessoas
empreendam a¢3es para atingir determinados objetivos. Quando

tal energia é liberada e o homem se sente capacitado de
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alcangar os objetivos pretendidos, seus efeitos sZEo os
melhores possiveis. Iida (1980 menciona que, um trabalhadofék

motivade produz mais e melhor, torna-se menos suscetfvel a

monotonia e & fadiga, n3o necessitando de muita supervisi3o,

pois busca ele mesmo solucionar os problemas para alcangar
seus objetivos. =
\ Noventanto. quando o trabalhador esti motivado, mas inca-<)
pacitado de alcangar seus objetivos, ele se sente frustrado.
Esta frustragZio provoca um estado de tens3io que provoca
desequilibrio de seu organismo, tornando-o mais suscetivel a

doengas e com queda consideravel do desempenho. o

Outro caso, consiste do trabalhador desmotivado, mas com
plena capacidade para alcancar seus objetivos. Nesta situag3o,
had uma redugdo do desempenho, decorrente de causas n3o

aparentes, com cansago sem sobrecarga.

Por fim, o trabalhador desmotivado, e sentindo-se
incapacitado de alcangar seus objetivos, apresenta desempenho
muito baixoc com grandes problemas de ordem fisica, psiquica e

social:
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CAPITULO 3 - METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS

3.1 - Introdugdo

Segundo Kepner & Tregoe (1972), " a solugio de problemas
e a tomada de decis3o, na maioria das vezes, n3o segue uma
abordagem sistemaAtica. As pessoas tendem a tratar problemas,
causas e decisBes, confundindo inconscientemente uns com os
outros ou sem determinar onde o©s mesmos se enquadram no
processo de raciocionar sobre um problema. Em resultado,
desperdig¢am uma grande quantidade de tempo e dinheiro em sua
maneira de solucionar problemas”. Neste sentido, no presente
capftulo buscou-se propor uma metodologia sinergética de
Anilise e Sclug3o de Problemas, baseada nas abordagens de Kume
(1985) e Kepner & Tregoe (1972), para tratar a quest3o
Produtividade e Condi¢gBes de Trabalho no caso pratico

apresentado no capitulo 4.

Este capftulo se divide em cinco partes. Na primeira e
segunda partes, abordam-se as metodologias propostas por Kume
C1985) e Kepner & Tregoe (1872), respectivamente. Na terceira,
levantam-se os pontos fracos e fortes, e comparam-se as duas
metodologias. Na quarta, esboga-se a estrutura da metodologia
proposta. Por fim, a quinta parte, esclarece os passos da

metodologia proposta.

3.2 = Metodologia de solug3o de problemas segundo Kume

(1985)

e T

A metodologia de Andlise e Solug3o de Problemas, proposta
por Kume (198%), é divida em sete partes :
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a) Identifica¢3o do problema;
b) Observagio;

¢) AnAlise;

d) Ag¢Ses corretivas;

e) Verificag3o;

f) Padronizag3o; e

g) ConclusZo.

A identificag¢3o do problema tem por finalidade levantar e
priorizar os problemas a serem trabalhados. A observag3o do
problema busca investigar as caracteristicas especificas dele,
através dos dados (coleta de dados) e dos fatos (observagZo no
locald. A anilise busca identificar a causa fundamental do
problema, através do levantamente de todas as causas
influentes, escolha das causas proviveis Chipéteses) e anilise
dessas causas (teste das hipdteses). Descoberta a causa
fundamental, tomam-se a¢Ses corretivas para sanar o problema.
Verifica-se, posteriormente, a efetividade dessas -acaes.
Padroniza-se essas a¢¥es, caso os resultados alcang¢ados tenham
sido satisfatdérios, para prevenir-se contra o reaparecimento
do problema. Por fim, conclui-se, refletindoc sobre os passos
anteriocres Chouve atrasos significativos ou prazos longos
demais, houve participa¢ico das pessoas envolvidas, foram
utilizadas bem as técnicas, etc.), e busca-se solucionar os
problemas remanescentes, corrigindo os erros cometidos durante

a adog3o da metodologia.

A metodologia aborda conceitos tails como : problema como
sendo um resultado indesejavel, causa como uma variag3o dos
elementos do processo (miaquina, m3o-de-obra, medida, método,
matéria-prima e meio-ambiente) e efeito comoc uma variag3o dos

resultados do processo.
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A metodologia de anilise e solug3o do problema &, assim,
sistemitica e cientifica, poié segue uma seqgliéncia de
procedimentos légicos, elabora hipdteses e verifica estas

hipdteses, com base em fatos e dados.

3.3 - Metodologia de solug8o de problemas segundo Kepner
& Tregoe (1972)

A metodclogia de AnAlise e Solug3o de Problemas, proposta
por Kepner & Tregoe (1872), se divide em duas parte :

a) Andlise do Problema; e

b> Tomada de Decis3o.

3.3.1 - AnAlise do Problema

A andlise do problema se subdivide em sete partes
reconhecer problemas, separar e 'priorizar problemas.
especificar o problema prioritario, identificar distingdes,
identificar mudangas em uma ou" mais dessas distingSes,
identificar possiveis causSas dessas mudangas e testar essas

causas.

Cada um desses estigios envolve conceitos basicos. Um
deles é que, problema & um desvio de um padr3oc de desempenho,
ou seja, um resultado inesperado, e deve ter suas causas
investigadas. Se o desvio for nocivo, suas causas devem ser
eliminadas; se for Gtil, suas causas devem ser incorporadas ao
sistema produtivo. Outro é que distingBes s3o varia¢des dos
resultados (efeitos) e constituem fator diferenciador entre o
que fol afetado do que nXo foi afetado. E outra, que mudangas
sXo variag¢Bes das partes igtegrantes do processo (maquina,

método, matéria-prima, m3o-de-obra, meio ambiente e medidas),
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e podem ser uma das possiveis causas do problema, caso sejam

as das disting®des observadas.

A hipétese colocada ¢ que se existe variag3o | nos
resultados, tem que haver variagZo nos faﬂores causadores do
problema. A verificag3o desta hipdtese, baseada em fatos e
dados, torna a metolodogia cientifica; enquanto sua seqiiéncia

légica, metddica a torna sistemitica.

3.3.2 - Tomada de decisS®o

A tomada de decis¥o sobre a causa do problema também se
subdivide em sete partes : estabelecer e classificar os
objetivos, desenvolver agBes alternativas para remover a causa
fundamental do problema, avaliar as alternativas, escolher a
mel hor alternativa tentati vaf*)avaliar as codseqﬂénci as

adversas da escolha, implementar e controlar a decisi3o final.

A légica dessa seqiténcia de agBes é bastante clara. No
estabelecimento de objetivos certifica-se que as a¢gBes seri3o
tomadas sobre as causas do problema e n3o sobre seus efeitos.
A classificagdo dos objetivos define os parimetros de
importancia e intensidade de cada objetivo sobre a causa
fundamental. A gerag3o de alternativas busca levantar a¢Bes
que podem ser tomadas para remover a causa. A avaliag3o e
escolha determinam a melhor alternativa tentativa, baseada nos
objetivos; enquanto que a avaliag3io dos efeitos colaterais
define a viabilidade dessa melhor alternativa em termos
praticos. E, por fim, a implementagio e controle das a¢Bes

corretivas permitem corrigir e prevenir sua reincidéncia.

Nota : (®) Alternativa tentativa & a melhor alternativa escolhida entre as gera-
das. E tentativa pois ainda nZioc ze conhece seus efeitos reais.
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Este processo de tomada de decis3o &, portanto, uma forma
sistematica e cientifica, pois segue uma seqléncia légica de
agBes sobre causas do problema e com verificagio de seus
efeltos, com base em fatos e dados. Trata-se, assim, de»uma
organiza¢3c das informa¢Ses pertinentes numa forma que possa
ser claramente compreendida e utilizada, quando por ocasifo da

tomada de decisZo.

3.4 - Pontos fortes e fracos, e comparag3o das metodologias

3.4.1 - Abordagem de Kume (1985)

Na abordagem de anilise e solugfo de problemas proposta por
Kume pode-se observar os seguites pontos fortes e fracos :
a) Fortes '
@ tem base cientifica;
® ¢é sistemitica; .
® enfatiza a importé&ncia de se priorizar problemas;
® busca as causas do problema somente apés a defi-
nigdoc e observagio do problema; e
® enfatiza que a ag¢3o corretiva deve ser tomada
sobre a causa fundamental e n3o sobre seus efeitos.
b) Fracos
@ 2 especificagfo do problema n3o & feita de uma
maneira ordenada, levantam-se as caracteristicas especificas
do problema, mas elas nZ¥o s3o sintetizadas para facilidade de
anilise; e
® na ag3o corretiva nZo K4 uma seqiéncia metéddica,
como uma defini¢iEo clara de objetivos para sanar a causa

fundamental e critérios de anAlise da melhor alternativa.
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3.4.2 - Abordagem de Kepner & Tregoe (1972)

Na abordagem de aniAlise e solu¢3o de problemas proposta
por Kepner & Tregoe pode-se observar os seguintes pontos
fortes e fracos :

ad) Fortes

® tem base cientifica;

® ¢ sistemitica;

® enfatiza a importancia de se priorizar problemas;

® buscam-se as causas do problema somente apéds a
especificag3o precisa do problema; e

® enfatiza um processo de a¢3o corretiva ordenado e
sistematico para corrigir o problema, baseado na definig3o
clara de objetivos.
| b)) Fracos

® n¥o enfatiza de maneira metédica as agBes de
padronizagio e verificag¢do dos resultados; e ‘

® nﬁo menciona uma reflex3o da utilizag3o da metodo-

logia, para sanar os erros cometidos durante sua execug¢io.

3.4.3 - Compara¢%o das metodologias

Apés anilise das abordagens de Kepner & Tregoe (1972) e
Kume (1985> pode-se chegar as seguintes consideragdes :

a) As fases : Identificag3o do problema. Observag¢3o e
Andlise descritas na abordagem de Kume correspondem exatamente
a fase Analise de Problema na abordagem de Kepner; e, a fase
de Ag3o C(Kume) seria a mesma da fase Tomada de Decis3o
(Kepner); apesar das divisBes e subdivisBes serem diferentes,

o principio metodolégico é o mesmo.

Alguns pontos desse principio seriam que : problema & um
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resultado indesejavel; sem priorizag3o, dificilmente o
problema serid resolvido (n3Eo haverid comprometimento das
pessoas); deve-se sempre atuar sobre as causas e n3Xo sobre
seus efeitos; as causas provaveis sé sZo levantadas apéé uma
clara visualizag¢3o das caracteristicas do problema; entre
outros.

b A Especificag8o do Problema (fase de Analise do
Problemad e Tomada de DecisZo - abordagem de Kepner - sZo mais
ordenadas e metddicas com relagio a abordagem de Kume,
contribuindo, assim, para solu¢3c mais rapida do problema.

¢) A abordagem de técnicas e padronizag3o s3o os dois
pontos fortes abordados por Kume e nXo relevados por Kepner.

d> A abordagem de Kume, provavelmente, foi baseada na
metodologia de Kepner, devendo ter sofrido  algumas
modifica¢Bes devido ac tratamento especifico de alguns

problemas.

3.5 = Estrutura da Metodologia Proposta

I - Identificag30o de Problemas

Fase 1 : Reconhecer problemas

O que DEVERIA ser

Eventos no | O que REALMENTE & Meta a ser
decorrer do |—— ! atinaida
tempo O DESVIO a ser cor- g

rigidoc é um problema

Exame e fixag3o
de prioridades :
Fase 2 : Separar e estabelecer prioridades| e Urgéncia

® CGravidade

¢ Tendéncia

Fase 3 : Mostrar perdas atuais e |® O que esti-se perdendo ? .J
ganhos viAveis |® O que & possi{vel ganhar ?

Figura 3.1 - Estrutura da Metodologia Proposta.



Fase 4 : Definir temas e /7 ocu
sub=-temas a serem
trabalhados

Fase 5 : Nomear responsavel e

estabelecer cronagrama

II - Especificar
o problema

IIT - Determinar
distingdes

IV = AnAlise do Problema

Desenvolver as
possiveis
causas

Fase 1 :

Testar as causas
provaveis

Fase 2 :

temas esocu sub-temas

alcangadas

® Desaglomerar o problema em

¢ Estabelecer metas a serem

L

Nomear responsivel e
definir cronograma

Especificar o DESVIO

Que O problema
Onde

Quando E NAO E
Extensio

Identificar as
distingBes

Desenvol ver as causas
possiveis
MUDANCA

¢ EM uma disting3o
® MAIS de uma disting3o

O teste da causa

¢ Explica o E e o NAO E
da especificagio do
probl ema.

¢ Minimo de Suposig¢io
¢ Testar a consisténcia
da causa na pratica

Causa fundamental determinada

V = Ag3o

Estabelecer
ob jetivos

Fase 1 :

Estabelecer objetivos

® Resultados que devem ser
produzidos

® Recursos que devem ser
usados

Figura 3.1 - Estrutura da Metodologia Proposta.




40

Classificar os objetivos
|
¥ ¥
Fase @2 : Classificar os Obrithérios DesTJéveis
objetives }
$ ¥
Futuros Imediatos
Fase 3 : Gerar cUrsos Gerar cursos alternativos
alternativos Comparar e escolher as
de ag¢des alternativas aos obje-
tives A1t. . Alt., Alt.
o]
A B Cc
Fase 4 e 5 : Comparar e B OBRIG.
Lo J |Imediato
escolher as alterna- E |Futuro
T
tivas aos objetivos I DESEJ.
V |Imediato
o) |Futuro
S
Melhor alternativa tentativa
Avaliacg3o da tomada de ag3o
Fase 6 : Examinar a melhor |(Exame da melhor alternativa
alternativa tentativa quanto a conse-
qiéncias adversas
Fase 7 : Implementar e controlar ¢ Estabelecer procedimentos
operacionais e de controle
a melhor alternativa
® Divulgar o plano e treinar
as pessoas envolvidas
® Certificar-se de que todos
compreenderam e estio exe-
cutando o plano
VIl = Verificar A alternativa solucio-
nou ou minimizou os e-
feitos do problema na
pratica ? (SIM
Fase 1 : Comparag3o dos resultados NAO| Buscar
, novas alter-
Fase 2 : Listagem dos efeitos
nativas e
secundarios : outras causas
Fase 3 : Verificar a continuidade
Retornar ao
ou n3o do problema
processo 2

Figura 3.1 - Estrutura da Metodologia Proposta.
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VII - Padronizar

Fase 1 - Elaborag¢®3o ou alterag¢3c do padr3o
Padr3o operacional
O que ?|Por que?|Quem ?|Quando ?|Onde ?|Como ?
® Comunicados Comunicar o que e
@ Circulares quando ser3o alte-
Fase 2 - Comunicag3o ® Reuni&es rados os padr&es as
pessoas envolvidas
® ReuniBes e palestras -
Fase 3 - Educag¢l3o e treinamento| @ Manuais de treinamento
¢ Treinamento no trabalho
Fase 4 - Acompanhamento da @ Verificar os resultados

utilizag¢3o do padrdo
VIII - ConclusXo

_ ® AnAlise dos resultados
Fase 1 = Relag3o dos problemas| @ Demonstra¢fo grafica

remanescentes ,
@ Verificar quais s3o os

problemas que ainda e-
xistem e atuar sobre
os prioritarios

Fase 2 -Planejamento do ataque
aos problemas remanescentes

® Verificar o que deu errado
e certo na ado¢3o da meto-
dologia

® O que pode ser melhorado
na utlizag¢3o da metodologia

Fase 3 = Reflex3o

Figura 3.1 - Estrutura da Metodologia Proposta.

3.6 - Passos metodolégicos

Processo 1 - Identifica¢8o do Problema

Fase 1 - Reconhecer Problemas

Eventos no O que DEVERIA ser

i O que REALMENTE & Meta a ser
decorrer do |—— — | Jtingida
tempo O DESVIO a ser cor- g

rigido ¢ um problema

Figura 3.2 ~ Reconhecer problemas.
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Reconhecer problemas significa identificar quais dos
padr&es de desempenho estabelecidos n3o est3o sendo seguidos.
Para tal, verificam-se as difetrizes gerais da 4rea de
trabalho, os padrdes em termos de qualidade, cﬁsto.
étendimento. moral e seguranga, e comparam-se os resultados
obtidos com a meta estabelecida. O que na realidade esti
ocorrendo normalmente seri diferente daquilo que deveria estar
ocorrendo e tal desvio pode-se constituir num problema, ou

seja, um resultado indesejavel.

Entretanto, ¢ prudente ressaltar que existem variagdes
tolerdvelis em todos os processos e que tais desvios sé ser3o
considerados como problemas se os mesmos ultrapassarem os

limites estabelecidos como aceitaveis.

Fase 2 -~ Separar e estabelecer prioridades

Exame e fixag3o
de prioridades : Graficos
® Urgéncia
® Gravidade
® Tendéncia

Fotografias

Figura 3.3 - Separar e estabelecer prioridades.

Nas empresas existem inumeros problemas, alguns grandes e
outros pequenos. Com as limita¢Bes de recursos (pessoal,
dinheiro e teﬁpo) n3io se pode esperar resolver, simultaneamen-
te, todos os problemas levantados anteriormente. Deve-se assim
estabelecer um sistema de prioridades Curgéncia, gravidade,

tendénciad para auxiliar qual desvio se enfrentari primeiro.

Deve-se inicialmente revisar rapidamente os problemas
levantados, em termos de o que se Sabe a respeito deles, ou
seja, que informa¢®es tém-se A disposi¢Zo a respeito dos
problemas Chistérico do problemad. Para priorizar,

estabelecem-se pesos para os itens urgéncia, gravidade e
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tendéncia, e pergunta-se a respeito de cada problema. As
perguntas relativas a urgéncia referem-se ao tempo para
solucionar o problema, as relativas-a gravidade referem-se ao
impacto; e, as relativas A tendéncia, referem-se ao futuro. O
ﬁroblema a ser trabalhado prioritariamente ¢ aquele que

apresentar maior peso ponderado dos trés itens.

Fase 3 = Mostrar perdas atuais e ganhos viaveis

?
¢ O que se esta perdendo * Graficos

¢ O que ¢& possi{ivel ganhar ?

Figura 3.4 - Mostrar perdas atuais e ganhos viiveis.

Selecionado o problema prioritario, devem-se expressar em
termos concretos os resultados de baixo desempenho das
condi¢Bes atuais. Se o problema for de extrema importéncia e
isso for entendido por muitas pessoas, o problema seri tratado
com seriedade. Deve-se demonstrar em um mesmo grafico as
perdas atuais e os ganhos viidveis se o problema for

solucionado, para melhor visualizag3o.

Fase 4 - Definir temas e/ou sub-temas a serem trabalhados

® Desaglomerar o problema em

tema e~ ou sub-temas Andlise de Pareto
& Estabelecer metas a serem
alcangadas

Figura 3.5 - Definir temas a serem trabalhados.

Ao se estabelecerem problemas, deve-se estar atento quan-
to A tendéncia comum de se juntar uma porg¢3o de problemas sob
um Unico titulo Ctais como problema do moral, a produtividade
diminui, etc.). A suposi¢3o de que todas as coisas tém a mesma
causa em conjunto constitui um problema, pois confunde e
obscurece os distintos problemas, dificultando muito a sua

resolugao. Assim, quando o tema abrange muitos tipos -de
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problemas, deve-se dividi-lo em sub—tem#s para o tratamento
efetivo do problema. Nos casos onde o todo consiste de muitas
bartes semelhantes, pode ser melhor escolher uma parte tipica
do todo para anilise e usar o resultado dessa analise.como

tema principal e outra parte pode ser usada como sub-tema.
Fase 5 - Nomear responsaveis e estabelecer cronograma

Nomear a pessoa'responsavel OuU nomear o grupo responsavel
com um lider. Deve-se estabelecer um cronograma para a
resolug3o do problema, pois se n3o houver data limite para
cada etapa as pessoas tender3o a fazer seus trabalhos de

rotina e dar menor prioridade ao problema.

Processo 2 = Especificar o Problema

A especificag¢3o do problema define os pontos relevantes,
exptie as pistas que ir3o conduzir as causas e proporciona um

padr3o de teste para cada uma das causas possiveis.

As pistas para a solug3o de um problema est3o no préprio
problema. Quando um problema ¢ observado, sob varios pontos de
vista diferentes, podem-se descobrir vaArios fendmenos nos
resultados. Estas s3c as caracteristicas especiais do problema
e s3o as pistas para sua solug3o. N3o se trata, portanto, de
uma caga as cegas de todos os fatos, mas uma busca seletiva e
cuidadosa de certas espécies de fatos que estabelecer3o uma
linha diviséria ao redor do problema. Tal linha diviséria pode
ser tZo rigorosa e precisa, que expori a mudanga que deve ser

a causa do problema.

A finalidade de uma especificag3o precisa é salientar as

disting®es e as mudangas que possam nela ser encontradas. A
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Quadro 3.1 - Especifica¢3o do Problema, segundo Scholtes (1982).

E NZo E
Onde, quando, em que| Onde, quando, esta
medidas ou relag3o a| situa¢3o n3c ocorre
que esta situa¢Zo o-| embora tivesse pos-

corre 7? sibilidade de ocor-
rer 7?7
Onde
A localizag3o fisica
ou geografica do

evento ou situagio
Onde ocorre ocu onde
é observado

Quando

A hora do dia, dia
da semana, més, épo-
ca do anc do evento
ou situag3o. Sua re-
lagido com outros e-
ventosCantes, duran-
te e depois)

Descoberta das carac-
teristicas do proble-

De que tipo ou quan- ma através da coleta
to de dados e cdobserva-
O tipo ou categoria ¢Ses no-local

do evento ou situa-
¢30. A exteng3o,grau,
dimensSes, ou dura-
¢330 da ocorréncia

Quem :

Que relag3o os vari-
os individuos ou
grupos tém com a si-
tuag3io ou evento ?
A quem, por quem,
perto de quem, etc.
acontece ?

raz3o ¢é que, se existir uma variagZo nos resultados
(distin¢3o), deve haver também uma variag3oc nos fatores
causadores do problema C(mudangas), sendo, ent3o, possi{vel
correlacionar os dols tipos de varia¢3o. Usar a varia¢3o nos
resultados para encontrar a variag3o nos fatores causais ¢ um

modo efetivo de identificar os fatores principais. Por esse
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‘motivo, & muito importante que os fatos colocados sob as
colunas £ e NAO E da especificagfio sejam corretos. O objetivo
é sempre especificar os fatos que descrevem, com precisﬁo.
primeiro o© desvio e os objetos afetados e, depois, as coisas
que se relacionam intimamente com os desvios mas que n3o
tenham sido por eles afetadas. Quanto mais nitida for esta
linha diviséria entre o que E o problema e o que NAO E o
problema, tanto mais provavel seri4d que uma pessoa possa
reconhecer as distingdes entre os dois conjuntos de fatos que

proporcionardo as pistas desejadas, que conduzir3o i causa.

Processo 3 - Distingdes

Identificar as
distingSes

Grafico de Pareto

Figura 3.6 - DistincBes

As distingSes constituem o fator diferenciador entre o
que foi afetado do que n3o foi afetado no problema. Ao se
procurar distin¢des deve-se observar, no processo, se ha
diferenga em termos de : miquinas, m3o-de-obra, métodos,
meio-ambiente, medidas e matéria-prima, e na especificaglo do
problema, de modo que se distingue o E quando comparado com o
NAO E. Em geral, quanto mais nftidos os contrastes da
especifica¢do, menores ser3o as disting®es encontradas, e mais
rapidamente ser3c reconhecidas as mudangas. Se um contraste ou
separag¢doc entre o E e o NAO E for grande, e n3o se observa
disting3do alguma, isto constitui um sinal para que o
analisador do problema aprofunde mais a investiga¢®o, porque
deve haver af{ uma distingZoc. A falha em se encontrar um
contraste em uma especifica¢3o, indica que a especificagio

provavelmente n¥o é suficientemente precisa.
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Processo 4 - AnAlise do Problema

Fase 1 = Desenvolver as possiveis causas

Desenvolver as causas
Escolha das causas mais

possiveis
MUDANCA : provaveis Chipéteses)
¢ EM uma disting3o ¢ Diagrama causa-efeito

® MAIS de uma disting3o

Figura 3.7 - Desenvolver as possiveis causas

Uma mudanga pode ser definida como algo novo, diferente
ou que n3o foi planejado. Diariamente, em uma empresa, existem
diversas mudangas; entretanto, somente uma dessas pode
produzir os efeitos précisos do ﬁroblema levantado. Assim, a
busca da causa se reduz i procura daquela mudanga na disting3o
que perturbou o equilibrio do sistema e deu origem ao

resultado indesejado.

Ao se levantar asbpossiveis causas, deve-se localizar uma
mudanga conhecida em uma disting3o, que se conhece através da
anilise do que E e do que NAO E, da especificag3o do problema.
Se isto n3o produzir uma boa causa possivel, ent3o, talvez se
possa encontrar uma causa combinando esta mudanga com alguma
outra disting3o extraida de alguma outra parte da
especificagfo, como condig¢3io necessiria para que haja a
mudanga. Em certos casos, uma mudanga encontrada dentro de uma
disting3o precisa ser combinada com uma outra para produzir
inicialmente o problema. Esta segunda disting¢3o atua como uma
condi¢Zo essencial para a produg3io do problema. Ela n3o tem
mudanga dentro de si, e n¥o tem nada a ver com o surgimento do
problema, mas a mudanga que precipita o problema n3c pode ter
efeito se niEo houver o envolvimento de um segundo fator

distintivo. Somente depois que 1isto demonstrar n3oc dar
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resultados & que ¢é aconselhivel comegar a especular sobre as
disting®es e as causas. Quanto mais fatores conhecidos

tivermos, tanto mais provavel seri o descobrimento da causa.

Fase 2 : Teste as causas provaveis

O teste da causa

® Explica o E e o NAO E
da especificagio do
problema.

Andlise das causas mais
provaveis (verificag3o
das hipéteses)

® Houve confirmag3o de al-

® Minimo de Suposigio guma causa mais provavel ?

® Testar a consisténcia
da causa na pratica ® Teste de consisténcia da
causa fundamental

Figura 3.8 ~ Teste as causas provaveis.

Testar as hipéteses é investigar se existe, realmente,
relagio entre as mudangas e o problema, ou seja, se a causa
explica de maneira irrestrita a todos os pontos da analise E
ou NAo E da especificaglo. Em todo problema existem muitas
causas influentes; no entanto, hi somente uma que descreve por
completo o problema, pois sé pode haver uma mudanga, simples
ou complexa, que é a causa de qualquer problema, se esta causa
produzir os efeitos exatos conforme foram precisamente
especificados, sem exce¢@es e sem suposi¢Ses. Pode ocorrer,
entretanto, em conseqiiéncia de conhecimento incompleto da
informag3o pertinente ao problema que se encontre mais de uma
causa. Neste caso, deve-se melhor especificar ou reproduzir

intencicnalmente o problema.

Identificada a mudanga que ocorreu no processo, deve-se
testar se ¢é possivel bloquear seus efeltos C(testar sua
consisténcia). Se n3o for possivel o bloqueio, significa que a
causa é um efeito e deve-se colocar esta causa como um novo

problema e retornar ao processo 2 da metodologia.
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Causa fundamental determinada

Figura 3.9 - Causa fundamental do problema.
Processo 5 - Ag¢3o

Fase 1 - Estabelecer objetivos

Estabelecer objetivos

¢ Resultados que devem ser
produzidos

¢ Recursos que devem ser
usados

Figura 3.10 - Estabelecer objetivos.

Estabelecer objetivos significa certificar-se de que as
agSes ser3o tomadas sobre a causa fundamental do problema e
. n3o sobre seus efeitos. Esse passo, extremanente importante, é
muitas vezes omitido ou ent¥io & executado de maneira
sﬁperficial na tomada de decisio. Deve-se especificar com
precisié a meta e localiza-la no tempo, no espago e quantidade
(que espécie de meta, quanto, quando e onded. Com esta espécie
de objetivo tem-se um padr3o para determinar, se uma ag3o
proposta produz ou n3o um determinado retorno, ou, o quanto

se aproxima da meta.

Segundo Kepner (1972), os objetivos s3o derivados de duas:
Areas : os resultados que se esperam alcangar de um plano de
a¢3o, e os recursos disponiveis para serem consumidos na
‘execugﬁo da ag3o. Nos resultados a serem alcangados,
pergunta-se : Que ¢é que deve ser realizado? Que problemas
estamos tentanto corrigir? Que situa¢Ses estamos querendo
melhorar? Para onde estamos tentando ir? O que queremos obter,
em troca de nossos esforgos? Que fun¢Ses precisam ser

desenvolvidas a fim de que as metas sejam atingidas? Que
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espécie de coisas devem ser evitadas, se for possivel? Que

espécie de resultados queremos minimizar?

Nos recursos a serem utilizados deve-se perguntar : Quais
s3o os limites de recursos dentro dos quais devo permanecer?
De que & que disponho? O que & que precisa ser conservado? O
que deve ser utilizado? Que usos de recursos devem ser

minimizados? Que usos de recursos devem ser maximizados?

Fase 2 = Classificar os objetivos

Classificar os objetivos

+ . $
Obrigatérios Desejaveis
1
+ R
Futuros Imediatos

Figura 3.11 - Classificar os objetivos.

Em geral, s¥o muitos os objetivos levantados para o
bloqueio da causa fundamental; e, os mesmos tém diversos graus
de influéncia sobre .os resultados a serem atingidos. Com a
finalidade de priorizad-los deve-se <classificid-los em

obrigatérios, desejaveis, futuros e imediatos.

Os obrigatérios estabelecem os limites miaximos e minimos
que n3o devem ser ultrapassados, tanto para os recursos
criticos como para os resultados a serem alcangados. Estes
objetivos obrigatérios ajudam a reconhecer e a separar, de
infcio, as alternativas impossiveis (funcionam como um padr3o

Passa/N3ao Passa).

Os objetivos desejaveis n3o estabelecem limites
absolutos, mas expressam desejabilidade relativa. Estes

objetivos desejaveis dizem respeito a vantagem ou desvantagem
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relativa. Para que se possa fazer isso, ter-se-4 de sopesar

cuidadosamente cada um deles, o que n3o é tarefa simples.

Os objetivos futuros dizem respeito as metas futuras da
empresa ou setor. Determinam restri¢@es a agBes de mudanga no
processo, que no futuro poder3o ser outras, como a compra de

equi pamento.

Os objetivos imediatos referem-se As mudangas que devem

ocorrer no momento para manter o andamento do processo.

Fase 3 = Gerar cursos alternativos de ag¢gHo

O conjunto de objetivos Obrigatérios, Desejaveis, Futuros
e Imediatos, passa a ser um conjunto de especificag®es com as
quais se podem desenvolver cursos alternativos de ag3o. Os
objetivos especificadbs constituem enunciados individuais de
fungBes que deverio ser desempenhadas ou cumpridas pelo curso
de agdo. Gerar cursos alternativos de ag3o com base nos

objetivos (Utilizar técnicas tais como braimstorming).

Fase 4 e 5 : Comparar e escolher as alternativos aos

objetivos

Comparar e escolher as
alternativas aos obje-

vos Alt., Alt., Alt.

OBRIG. A B ¢

Imediato
Futuro

DESEJ.
Inediato
Futuro

no<<-H1mMm-wwo

Melhor alternativa tentativa

Figura 3.12 - Comparar e escolher as alternativas aos
objetivos.
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Para avaliar uma alternativa sistematicamente, deve-se
compara-la com relag3o aos objetivos obrigatérios, desejaveis,
futuros e imediatos separadamente, examinando-a para ver até
que ponto desempenhari eficientemente o trabalho. A melhor
alternativa é dita como alternativa tentativa, pois ela

constitui -se na melhor entre todas as geradas.

Fase 6 = Exame da melhor alternativa

Avaliag3o da tomada de ag3o
Exame da melhor alternativa
tentativa quanto a conse-
quéncias adversas

Listagem dos efeitos
secundarios

Figura 3.13 - Exame da melhor alternativa.

Toda alterag3o do sistema pode provocar efeitos secunda-
rios positivos ou negativos. Para avaliar as conseqiléncias.
desses efeitos deve-se questionar o efeito que a alternativa
ter4 sobre outras coisas, e o efeito que essas outras coisas -
terdc sobre a alternativa. Neste ponto procura-se descobrir
perturbagBes, falhas e defeitos em potencial que até o momento
eram desconhecidos. Levantados os efeitos colaterais, deve-se
providenciar ag¢@es para sanar esses efeitos. Se uma avaliagXo
cuidadosa das conseqiiéncias mostrar que, em decorréncia desses
efeitos, a aparentemente melhor alternativa tentativa nZo é
efetivamente a melhor, deve-se voltar & fase 4 do processo 5 e

escolher outra alternativa como tentativa.

Fase 7 -~ Implementar e controlar a melhor alternativa

® Estabelecer procedimentos operacionais
e de controle

® Divulgar o plano e treinar pessoas envol -
vidas '

® Certificar-se de que todos compreenderam
e est3o executando o plano

Figura 3.14 - Implementar e controlar a melhor alterna-
tiva.
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Escolhida a melhor alternativa, deve-se estabelecer
procedimentos operacionais e de controle (itens de
verificagdo), de modo a poder medir o progresso de seu plano
em compara¢iio i programagdo feita para executéa-la, divuléar o
plano de a¢3oc para todos e treinar as pessoas diretamente
envolvidas nestes procedimentos; certificar-se de que todos
entendem e concordam com as medidas propostas; fazer o
acompanhamento da execugdo para certificar-se de que o plano

foli claramente compreendido.

Processo 6 =~ Verificacg8o

A alternativa solucio-
nou ou minimizou os e-
feitos do problema na
pratica ? SIM
NXO|buscar
novas alter-
nativas e
outras causas
Retornar ao
processo 2

Figura 3.15 - Verificag@o dos resultados.
Fase 1 - Comparag¢3o dos resultados

A comparaqﬁo dos resultados visa verificar a efetividade
do plano de ag3o. Para tal, coletam-se dados antes e depois da
execugio do plano e comparam-se os mesmos Cutilizando o mesmo
formato : tabelas, graficos, cartas). E importante converter
0os resultados do bloqueio em valores monetarios, pois muitas

coisas importantes serZo descobertas pela administrag3o.
Fase 2 - Listagem dos efeitos éecundérios

Liste os efeltos secundarios e adote medidas corretivas

para sanar seus efeitos.
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Fase 3 - Verificar a continuidade ou n3o do problema

Quando o resultado da a¢3o n3o ¢ totalmente satisfatério,
deve-se verificar se todos os passos foram executados conforme
o planejado. Quando os efeitos indesejaveis continuam a
ocorrer, mesmo depois da execugio do plano de ag3o, significa
que houve falha no processo de solugido de problemas,

devendo-se voltar ao processo 2 da metodologia.

Processo 7 = Padronizagio

Fase 1 = Elaborag8o ou alteraglio do padro

Padr3o operacional
O que 7 |Por que?|Quem ?|Quando ?|Onde ?|Como ?

Figura 3.16 - Elaborag3o ou alterag¢3o do padr3o.

As ag¢®es corretivas devem ser padronizadas para prevenir
o reaparecimento do problema. Para tal, verifica-se quais
ages corretivas, adotadas no processo 5 - fase 7, devem ser
alteradas, antes de serem padronizadas, c¢om base nos
resultados obtidos no processo de Verificag3o. Estabelece-se,
em seguida, um padr3oc com os 5W i1H - O que ? Por que ? Quem ?
Quando ? Onde ? Como ? - para as tarefas efetivamente mais
importantes. O padrdo deve estar suficientemente claro para

que todas as pessoas possam compreendé-lo.
Fase 2 - Comunicag3o

A falta de uma devida preparagio e comunicag?o € uma das
principais razes de confusio quando novos padrBes s3o
implantados. Assim, para evitar péssiveis confusSes deve-se
estabelecer a data de infcio do novo procedimento e quais
Areas ser3o afetadas. Tal atitude evita muitos problemas, tal

como ocorre quando hi uma divis3io do trabalho.
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Fase 3 = Educa¢io e treinamento

A educag3io e treinamento s3o dois pontos essenciais para
que os padrdes sejam integralmente compreendidos e executados
por todos. Para tal deve-se :

® Expor a raz3o da mudanga apresentando com clareza os
aspectos importantes e o que mudou nos padrdes.

, ® Utilizar-se de documentos, de reuniBes e de palestras,
com treinamento no préprio local de trabalho.

® Certificar-se que todos est3io aptos a executar as
tarefas alteradas. |

® Providenciar padr8es para serem fixados no local de

trabal ho.

Fase 4 - Acompanhamento da utliza¢3o do padr3o

As vezes, um problema resolvido reaparece' devido a
degeneragdoc no cumprimento dos padr@es. Um sistema de
verificagdo deve ser estabelecido para garantir o cumprimento
constante dos padr@es e prevenir contra o reaparecimento dos

problemas.

Processo 8 - Conclus3o
Fase 1 - Relag3o dos problemas remanescentes

Buscar a perfeig¢3o, por um tempo muito longo pode ser
‘improdutivo. Quando o limite de témpo original ¢ atingido,
deve-se delimitar o tempo das demais atividades. Mesmo que o
objetivo n3o seja alcangado, deve-se fazer uma relag3o da
extens3o do progresso das atividadés e o0 que ainda nZo foi
realizado. Quando os resultados s3o alcangados antes do

esperado, deve-se ressalti-los para aumentar a eficiéncia dos
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futuros trabalhos.

Fase 2 - Planejamento do ataque aos problemas rema-

nescentes

Reavaliar os itens remanescentes, organizando-os para uma
futura aplicag¢io da metodologia. Se houver problemas ligados a
prépria forma com que a solugdo de problemas foi tratada, isto

pode transformar-se em tema para projetos futuros.
Fase 3 - Reflex3o

Finalmente, deve-se fazer uma anilise das atiQidades
anteriocres da metodologia tais como :

® Cronograma - Houve atrasos significativos ou prazos
folgados demais ? Quais os motivos ?

@ Houve participag¢3o das pessoas? O grupo era o melhor
para solucionar o problema ? As reuniBes eram produtivas ? O
que deve melhorar ?

® Houve busca da causa do problema antes da especificag3o
precisa do probléma ? Houve suposi¢3io de quais seriam as
causas ?

® As reunides ocorreram sem problemas (faltas, brigas,
imposi¢Bes de idéiasd?

¢ Houve boa distribui¢3io das atividades ?

® O grupo ganhou conhecimentos 7?

e O grupb melhorou a técnica de solugdo de problemas?

® O grupo usou todas as técnicas dispon{veis?
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CAPITULO 4 - ANALISE DA INFLUENCIA DAS MAS CONDICOES DE
TRABALHO SOBRE A PRODUTIVIDADE : CASO
PRATICO EM UMA EMPRESA DO SETOR
METAL-MECANICO NO ESTADO DE MINAS GERAIS

O presente capftulo busca ressaltar a questfo Condig8es
de Trabalho e Produtividade, em uma empresa do setor
metal -mecdnico do estado de Minas Gerais. Para tal,
utilizou-se dos fundamentos teéricos abordados no capitule 2,
e da metodologia de AnAdlise e Solu¢3o de Problemas abordada no
capitulo 3.

Para uma melhor explanag3io do caso pratico, dividiu-se o
capfitulo em sete partes. Na primeira parte, apresenta-se

sucintamente a empresa onde foi feita a pesquisa.

Na segunda parte, abordam-se os passos metodolégicos
adotados no levantado dos dados para andlise das Condig¢Bes de

Trabalho e Produtividade;

S e

Na terceira parte, levanta-se oo problema de baixa
produtividade em um setor de uma dasv unidades fabris da
empresa, desenvolvem-se suas possiveis causas e faz-se um
teste de consisténcia de duas causas principais, a mEo—dé-obra

e as maquinas.

Na quarta parte, abordam-se os critérios de avaliag¢io do
trabalho humano (ser realizavel, ser suportivel, ser
pertinente e trazer satisfagdo), dado que a principal causa

levantada & baixa eficiéncia da m3io-de-cbra.

Na quinta parte, faz-se a anilise da tarefa do setor
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estudado, descrendo-se a tarefa e a a¢3o, e uma analise da

interface homem-maquina.

Na sexta parte, fazem-se as considerag¢@es das Condig¢Ses

de Trabalho, sobre os critérios abordados na parte quatro.

Na sétima parte, fazem-se as recomendagdes para melhoria

dessas condi¢Bes de trabalho.

4.1 - A empresa

A fabrica analisada ¢é uma das unidades fabris dﬁ
Companhia Siderdrgica Belgo Mineira, localizada no estado de
Minas Gerais. O grupc Belgo-Mineira, constitufdo de um
conglomerado de 35 empresas com 16.269 empregados. atende a
diversos segmentos do mercado come construgdio civil,

agropecuiria e outros.

A unidade fabril estudada pertence A unidade de negécios
agropecuirios, tendo por objetivo a produg3oc de arame, de alta
qualidade, para cercas, com baixo peso, alta resisténcia,

fAcil manuseio, etc.

HA dois anos, a Belgo—Miﬁeira comegou uma profunda
reestrutura¢fo, com énfase na competitividade, no cliente e
nos empregados, adoctando o© modelo japonés de gest3o

administrativa, o TQC, para atingir seus objetivos.

A preocupagdo com os trabalhadores é um fator essencial
para a cupula administrativa, onde a mesma considera quase
imposs{vel tratar bem o cliente se cuidar mal dos préprios

empregados. Para tal, a empresa vem adotandoc programas de
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seguranga no trabalho, SS(*)CLimpeza. Organizag¢3do, Ordenago,
Auto-disciplina e Asseio)d, salérios acima do mercado,

educag¢3o, entre outros.

Estando o presente tema de pesquisa - Valorizag¢3o do

Sianhalinini St

Trabalhador - dentro dos principios da empresa, a mesma
Tapathiace

possibilitou sua realizag3o dando livre acessoc aos empregados
e informagBes, bem como permitindo filmagem, fotagrafia,

reuniBes e aplica¢3o de questionirios.
4.2 - Passos metodolégicos e dados levantados

Na anilise da situagio das Condi¢Bes de Trabalho e
produtividade na empresa foram seguidos os seguintes passos :

Passo 1 : Observag3o direta da execu¢3o da tarefa, com
explicag¢Bes dos trabalhadores e leitura de procedimentos
operacionais; - '

Passo 2 : Aplicag¥o do questionario AET(**); |

Passo 3 : Aplicagdo do questionidrio Horario de Turno;

Passo 4 : Apliéagzo do questionario Localizag3io de Areas
Dolorosas;

Passo S : Levantamento dos dados de produtividade do
setor de embalagem;

Passo 6 : Reunido com os operadores para levantamento de
problemas de mids Condi¢Bes de Trabalho;

Passo 7 : Filmagem e fotos do setor analisado; e

Passo 8 : Teste de consisténcia das principais causas,

com troca de operadores entre as miquinas.

Nota :
(%) 58 - Seiri (organizaGHo), Seiton (ordenag@o), Seiso (limpeza), Shitsuke
tauto-disciplina) e Seiketsu (asseio).

(®%) AET - Instrumento para Andlise Ergon&mica do Trabalho (Sell, 1991).
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As fontes dos dados e sua finalidade est3o expostos no

quadro 4.1

Quadro 4.1 - Fontes dos dados e sua finalidade

obtidos na empresa.

Levantamento dos dados
forma e fonte

Dados

Finalidade

Observag3o direta da exe-
cug3o da tarefa, filmagem
e leitura dos procedimen-
tos operacionais.

Forma de execugio
das tarefas

Levantar os requi-
sitos necessarios
a execugdo da ta-
refa.

Condi¢Bes de tra-|Observag3o direta da exe-

Levantar as condi-

gem

balho cu¢io da tarefa, reuni?o ¢Oes fisicas ambi-
com os operadores, entre- | entails, fadiga fi-
vistas e questionirio. sica e psiquica e
problemas. fisiolé-
gicos decorrentes
do trabalho
Produtividade Junto A supervis3o - folha| Levantar os dados
de acompanhamento da pro-| da produtividade
du¢dc / setor de embala- para diferentes

operadores, turnos

. maquinas e dias da

da semana

4.3 = O Procblema

® Baixa produtividade no setor de embalagem.

a) Reconhecendo o problema‘™’:

Meta : 84,0 rolos / maquina turno
Real 70,4 rolos 7 maquina turno
Desvio :-13,6 rolos ~ miaquina turno (més de abril

b) Separar e estabelecer prioridade

de 19935

Nota :
citaG3o da empresa.

(®) Os dados de produtividade foram multipicados por um fator, por soli-
Entretanto, mant®m as suas devidas propor§Bes para anilise.
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b.1) Freqiéncia : a baixa produtividade & um problema que
vem se mostrando constante durante anos.

b.2) Urgéncia : por ser o gargalo do processo.

b.3) Gravidade : a baixa produtividade acarreta paradas
na fase anterior a embalagem e baixa
flexibilidade no atendimento as varia-

¢Bes do mercado.

b.4) Tendé&ncia : ao se analisar a tendéncia nos meses
posteriores ao més de anilise n3o se
verificaram tendéncias de melhora (ver

grafico 1, no anexo 3.

¢) Especifica¢3io do problema

E " NAO E

O que? @ Baixa produtividade do @ Um problema esporadico
setor de embalagem de baixa produtividade

Onde ? @ Em todas as miquinas do @ Em uma miquina especial
setor de embalagem, mas
algumas contribuindo
mals que outras.
® Em todos os operadores, @ Igual contribui¢3o dos

exceto o operador 5 operadores para baixa
produtividade
Quando ? @ O problema vem se mos- @ Especifico de um “hora-
trando constante duran- rio de turno.
te anos

Extens3o e -13,6 rolos/maq. turno ¢ Qualquer desvio superior
a média de 84 rolos/maq .
turno '

® 26 cperadores dos ana- @ 1 operador
lisados

Figura 4.1 - Especifica¢3o do problema pelo E ou N3o E.

Na figura 4.2 exple-se a especifica¢3o do problema, para
uma amostragem de 18 miquinas e 27 operadores do setor de em-

balagem analisado.
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Obs.:A média das magquinas € com relag3oc acs dias de 12/04 a
A média dos operadores & com relag3io a semana de 12 a
Os operadores foram distribuidos aleatoriamente nas
e operam sempre as mesmas maguinas; portanto, n3o
riamente os melhores est3doc nas melhores maguinas
—-L—i X = 62,48 X = 70,10f—-}—-
op X op X
16 58,80 15 66,78
17 57,01 14 748,33
i8 60,48 13 61,95
M [ _ _ B
¥ = 65,81 X = 71,48
" = 5 ¥ = A
—77_1 X 9,86 X 67,77[~7T——
oP X opP X
19 &7,79 12 78,76
20 66,43 11 59,50
21 45,08 10 &7,484
9] ; B _ G
= 63,13 X = 70,77
X = 72,55r—7;——
Cédigo: OFP » Operador ap X
vy s . 9 68,04
X » Média de rolos/Mag.turnc 5 53,59
Letra -+ Maguina 7 74,24
_ E
X = 72,42
'77"1 X =.73,84 X = gz,gof_jy__
oP X oP X
22 80,74 & 81,48
23 75,33 S 85,75
24 77,28 4 82,01
Q [ - _ c
X = 73,68 X = 82,80
oP X opP X
25 74,55 3 69,58
26 62,06 2 64,78
27 78,66 1 62,65
S [ _ _ A
X = 74,03 X = 62,65
Figura 4.2 - Especificagdo do problema de bairxa produtividade.
Amostra analisada de 18 mégquinas e 27 operado-

res do setor de embalagem.

I0/04/9
17/04/9
maguina
necessa
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d) Desenvolver as possiveis causas, determinando distingSes e

identificando mudangas
. \

Quadro 4.2 - Desenvolvimento das possivelis causas, determinagdo
de distingBes e identificag3o de mudangas

Possiveis E Disting3o ' Mudanga
Causas
® Refugo dele Grande & N3Ic ha ® A produtivi-
rolos da aumenta
M
? 270 Arreben—- {e® Grande & Maior nas maguinas{® A produtivi-
£ 1 tamento de bai»o desempe- da aumenta
R M nho
A ® Embaraga—j{e Grande & Maior nas magquinasi{e® A produtivi-
A .
mentoc do . de baixoc desempe- da aumenta
fio nho :
£ oFfsica |® Em todos{® Dimensties fisicasie® Melhoria no
A os operado- dos operadores e setor para
ol res | intensidade das minimizar O
I dores esforgo fisico
G oPsiguicai® Em todos (e N3Ioc ha ® N3o houve
A os operado-
res
® Salarioc{e Igual para{e-NZo.hba prémios por|e Nio houve
todos atingimento da co-
M ta diaria
g ? ® Comple—t{e Baixa com—{ & N3Io ha & N3o houve
o 1 »idade plexidade
D Z & Cargo ® Pespectivai & N3o ha & N3o houve
E C de melhoria
o muito pe-—
B Y. 1 _ gquena
. gie Mondto—-ie Grande re—{ & N3c ha ® N3Zo houve
A no petitividade
® Acidentesie® Muitoc bai-{ & NiIo ha & Campanha para
»0s aumentoc . da
sequranga no
trabalho
® Existem ® Fato ® Est3ioc todos nas & NIo houve
operarios maguina de baixo
de baixo desempenho
desempenho
& Tempo na {(ePraticamen—{ ® Nic hi disting3oc {e NIoc houve
empresa te igual p/ significativa
todos ’
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determinag3oc

de disting®es e identificagl3c de mudangas

Possf veis

Q- m3x

 H Disting3o Mudanga
causas
oHorarioc de{e Ha rodizio N3oc ha supervis3Zoc (e N3oc houve
de turnoc semanal das nos horarios de
turmas 17:30-07:00 horas
M {® Troca do {e® Tempo ele- Ha disting3oc entreje N3o houve
E rolo e vado os operadores
T soldagenm
0 {® Padroni- (e N3o existe N3c ha ® Houve um le-
D zag3o vantamento do
g estado da ar-
te do proces-—
=Xe}
¢ Tempo do (e Muito cur— Ha disting3c sig- (e Houve mudanga
cicle de to, aprox. nificativa entre no acondiciona-
produg3o 4,5 min. os operadores mento do mate-
rial L
® Treina- ® NXoc existe NiZoc ha & NIo houve
mento
M {® Maiguinas (e Namero Algumas apresentam{e® Nioc houve
A elevado de mais problemas gue
N manuteng3o as outras. Magui-
y corretiva nas : N, 0, L, €,
T P, 5, 1, 4, G, E
E
N {® Balangsa ® Demora na Nic ha ® Nio houve
C manuteng3o
x guandc ha
o quebra
® Set-up & Elevado Ha disting3oc entre(e Houve mudanga
apro»x. /3 os operadores no acondiciona-
M
A dq tempo de mento do mate-—
ciclo de rial
a
U i produg3o
1 & Existem & Fatoc HAa mégquinas com e—{® Nac houve
N maquinas levado desempenho
com baixo e outras com de-
A .
desempenho sempenho muito
baixo
® Ruido & Elevado Igual para todosi{e Naoc houve
> 70dB os postos
Al® Gases ® Operag3oc Igual para todosie Nic houve
M de soldagem os postos
Bie® Organiza-i{e Peguena Alguns goperadores{e Nic houve
1 ¢33 sin- fazem parte da or-
E dical ganizaglo sindical
Ni® Tempera— (e Baixa du- Menor nos dias de{e® Nao houve
T tura rante a inverno
£ noite .
® Sujeira & M2dia NZoc ha ® Campanha de
aorganizagidc e
limpeza
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e) Teste das possiveis causas

Entre as possiveis causas levantadas anteriormente, as
que melhor se encaixaram na explicag¢3oc do problema de baixé da
produtividade do setor de embalagem, foram :

a) Existem operadores de baixo desempenho; e

b)) Existem maquinas de baixo desempenho.

Tais causas n3o seriam exclusivas, ou seja, nado
explicariam toda baixa produtividade, mas pesariam de maneira
considerivel nesta. Sendo assim, decidiu-se testar o grau de

influéncia de tais hipéteses, na pratica.

O teste efetuado, na semana de 09/08-93 a 14,/08/1993, foi
© seguinte :

ad) Dois operadores, um do turno 15:00-23:00 e outro do
turno 23: 00-07: 00 horas, das duas héquinas que apresentaram os
melhores desempenhos (C e ‘D), passariam a operar as méqﬁinas
(LeM; e " |

b> Dois operadores, um do turno 15:00-23:00 e outro do
turno de 23:00-07:00 horas, das duas maquinas que apresentaram
um desempenho muito ruim CL e M), passariam a operar as

maquinas (C e D> Cver figura 4.2, especificagdo do problemad.

Foi estabelecido como item de controle do teste que
nenhuma instruéio seria fornecida aos operadores (exceto da
proca), ou seja, os operadores n3o seriam informados por que

estavam ocorrendo as trocas.

A comparag¢ao das médias de rolos dos operadores que
participaram do teste, antes e na semana do teste, estio

expostas no quadro 4.3.
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Quadro 4.3 : Comparag¢do das produtividades dos operadores que
participaram do teste.

Semana
0102/08/83 a 070893 CAntes) 08/08/G3 a 140893 CEm teste)

? Miquinas |Turnc{Média de rolos||Maquinas|Turno|{Média de rolos
1 g 23/07| X = 86,10 ; 15-23| X = 87,43
a g 07/15( X = 82,285 ; 23707 X = 85,05
3 I}j’ 23,07| X = 75,14 g 15/23| X = 79,42 ‘™
s o |z307| X = 75,14 * |eso7| x = 7,68

A conclusdo que se tira dos resultados do teste € que as

méquinas em teste teriam baixa influéncia no problema

levantado e que o© operador teria grande influéncia. Tal grau

d/? /_i_p_f_i_yéncia do. operador ¢ grande, uma vez que os operadores

que apresentavam_ baixo_ desempenho- Cem.- miquinas de baixo

desempenho(**5 operando maquinas de alto desempenhéf*) no

leétel _continuaram apresentando baixo desempenho. Enquanto

isto, os operadores  que apresentavam alto desempenho (em

maquinas de alto_ desempenho) operando maquinas de baixo

Fdesempenho no teste, continuaram apresentando alto desempenho.

Entretanto, uma outra conclus3o pode ser tirada em fungfo
de um imprevisto no teste. O operador que estava operando a
maquina € e D, na semana de 09708 a 140883, no turno
15:00-23: 00 recebeu  acidentalmente uma informagio do
supervisor, no segundo dia de teste. A informag3c em suma
fornecida ao operador, segundo o supervisor, foi a seguinte :

" a finalidade da troca n3o era ele tirar baixa quantidade de

Nota : (%) Operador que recebeu informag8ic adicional no teste
de maneira acidental. )
(*® A conceituacldo de alto desempenho ou baixo desempenho
foi baseada em funcdo de resultados oblidos sobre os quatro meses
anteriores ao teste, de abril a julho.
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rolos ". Esta informag3o fez com que este operador elevasse
sua produg3o, ao nivel da meta estabelecida (84 rolos-/miquina
turno por operador). Os dados desta influéncia est3o expostos
no quadro 4.4, abaixo. | |

Quadro 4.4 : Produgdo do operador que recebeu informagdo adi-
cional no teste, do setor de embalagem

Semana de 02/08 a 07/08,83, antes do teste C(Horéario 07/1%)
Maquina Segunda Ter¢a Quarta Quinta Sexta S4bado
L X=8 X=70 X=83 X=8 X=70 X =75
M X = 77 70 X =80 X =73 X =63 X =77

S| ¢
n
n
I

Semana de 02-08 a 07/08,93, do teste (Horario 23/15)
Maquina Segunda Terga Quarta Quinta Sexta Sébado(*)
o = 59 =84 X =87 X=84 X=85 X =30

=8 v

X X
D X =860 X=84 X=87 X=84 X=85 X =36

A conclusZo que se obtém, por meio dos dados anterior-
mente expostos, ¢ que os operadores determinam sua_produti-

vidade em fung3o de sua conveniéncia. O operador se mostrava

pm———

com produgdo inconstante na semana anterior a do teste, com
média 75,16 rolos/ maquina turno. E tal média seria
provavelmente mantida, se n3o houvesse recebido a informag3o
adicional na terga-feira, da semana do teste. Apés a
informag3o, o operador n3o sé obteve a média da semana‘**{gual
a meta (84 rolos/maquina turno); como se manteve bem constante
(pequeno desvio padr3o).

. A pior conclusio a que se poderia chegar neste momento, ¢
a consideragdo de que esta forma de resisténcia individual ao

trabalho (controle de sua produg3io a niveis baixos) se deve a

Nota : (%) Os operadores no turno de 15:00-23:00h, nos dias de
sébado, 86 trabalham meio expediente, ou seja, 4 horas.
(%) M&dia da semana sem considerar a segunda-feira
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vadiagem dos trabalhadores, como atribufa o taylorismo no
fnicio do século, conceito este ultrapassado na moderna

geréncia de sistemas de trabalho. Esta forma de resisténcia é,

—

na realidade, uma _reagZo_natural a um trabalho altament

————

repetitivo, de baixa_complexidades;—de—grande_demanda fisica e

—_——

sem estimulos i execugfo-da-tarefa—
) Assim, analisar-se-3o os fatores das Condigdes de
Trabalho sobre a produtividade com a finalidade de minimizar o
problema. Estes fatores pertencem A moderna geréncia de
sistemas produtivos. Tida (18900 ressalta numerosos destes
fatores que afetam o desempenho humano no trabalho, entre os

quais : a motivagdo, a satisfaglio, o trabalho em grupo, a

idade, o sexo, a organizagZo do trabalho entre outros, !

Entretanto, para fins deste trabalho, s¢é foram abordados

aqueles que se mostraram mais relavantes a tarefa do setor de

embal agem.
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4.4 - Critérios de avaliagio do trabalho humano

Uma avaliag3o pressupde a

definidos,

avaliag3o relacionados com ©

erxisténcia de

trabalho. Assim,

critérios bem

aceitos e gque cbdegam a uma hierarguia de niveis de

utilizar—-se-3o

os seguintes critérios sugeridos por Rohmert : o trabalhoc deve

ser realizavel, suportavel,

(Rohmert apud Sell,1992).

Guadro 4.5 3

Critérios de avaliag3o do trabalho humanc
apud Sell,1992).

pertinente e

trazer satisfag3o

{Rohmert

realizavel

mé&trico, psico-
~fisico e técnico

Niveis de

valorag3o Natureza do ComentArios

do trabalho problema

humano

® Ser Problema antropo-— Avaliag3o baseada em grandezas

determinaAveis com métodos das
ciéncias naturais, fator pre-
ferencialmente relacicnado com
o individuo.

® Ser
suportavel/
indcuo

Problema da fisi-
ologia e da medi-
cina do trabalho,
problema técnico.

Avaliagdo baseada em grandezas
determinaveis com métodos das
ciéncias naturais : fator pre-
ferencialmente relacionadoc com
a coletividade.

® Ser
pertinente

Problema sociold-
gico e econdmico

Avaliag3o dependente de aspec-
tos culturais: fator preferen-
cialmente relacionadoc com a
coletividade.

® Trazer
satisfag3o

Problema
spcial e
mico

psico-
econd-

Avaliagio dependente de aspec-
tos culturais: fator preferen-—
cialmente relacionado com o
individuo.

Definicdes' ™’ :

Um trabalho € realizavel pelo homem se as cargas prove-

nientes da tarefa e do ambiente

n3o

ultrapassam os limites

individuals de capacidades f{sicas e psiguicas do trabalhador.

Um trabalhoc &

realizado por este durante

toda sua

supor tavel
toda

videa

satide fisica e psfigquica.

Um trabalho € pertinente se for

pelo

profissional,

homem se puder ser

Jornada de trabalho, e
sem causar dangs A sua

suportavel e aoc mesmo

tempo aceito pela sociedade ou grupos desta.

Um trabalho traz satisfagXo ao

realizavel,

suportavel,

pertinente

trabalhador se ele for

e se a pessoa estiver

disposta a considera-lo adequado para si mesma.

Nota : (%) SFELL, 1992,
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4.5 - AnAlise da tarefa do setor de embalagem

Segundo Iida (19800, a primeira etapa do projeto de um™)
posto de trabalho ¢ fazer uma anidlise detalhada da tarefa, que
se divide em duas partes : descrigdo da tarefa e descrig3io da

e

ag3o.

4.5.1 - Descrig¢do da tarefa

A descrigdo da tarefa abrange os aspectos gerais da
tarefa envolvendo, segundo Iida (1990), os seguintes tépicos :
objetivo, operador, caracteristicas técnicas, aplicagBes e

condi¢Bes operacionais, ambientais e organizacionais.

A finalidade da tarefa do setor analisado & embalar o fio
galvanizado em rolos menores que atendam As necessidades do

mercado. O objeto de trabalho ¢ o fio galvanizado.

As operagBes executadas podem ser divididas em tarefas
principais (tarefas fins), tarefas secundirias e tarefas de
controle e avaliag8io, e s¥o descritas a seguir.

Tarefas principais basicas :

a) Retirar o carretel vazio.

b) Abastecer com novo rolo de fio galvanizado a
méquiﬁa de embalar.

¢) Acondicionar e retirar ‘o material.

d> Manter o andamento do processo.
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Tarefas secundarias :
a) Retirar material de cada novo rolo, para ensaios
e testes.
b) Soldar fio no caso de arrebentamento.
¢) Registrar nuUmeroc de rolos de arame embalados e
de arrebentamentos.

d> Limpar e organizar a 4rea de trabalho.

Avaliagdo e controle :
ad) Controlar a qualidade superficial do rolo de fio
gal vanizado.
b) Pesar um rolo, do material embalado, a cada novo
carretel.
¢) Controlar o processo de bobinar (embaragamento e

soldagem).

A quantidade estabelecida como meta por trabalhador & de
84 rolos/mdquina e turno. A qualidade requerida é a execugio
da tarefa de acondicionamento do material e soldagem sem danos

ao material.

O tipo de operador que trabalha no posto €& homem, com
faixa etaria entre 20 e 37 anos (média 25 anos). O grau de
}nstrugﬁo é baixo, variando de pouca escolaridade a primeiro
grau incompleto. O treinamento fornecido foi especifico &
operag3do de soldagem. A aprendizagem das demais operag¢des
exercidas pelo operador foi baseada na observagio e em
informag@es fornecidas por outro operador experiente. As

dimensBes antropométricas s3o bem variadas, uma faixa de
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altura de 1,65 a 1,80 metros. O tipo fisico ou biébtipo
*
presente, segundo os tipos basicos propostos por Sheldonf "¢ o

ectomorfo-mesomorfo.

4.5.1.3 - Caracteristicas técnicas

As maquinas, equipamentos e instrumentos envolvidos sao

os seguintes :

ad) ponte rolante;

b) duas mAquinas de embalar;

¢) uma miquina de soldagem;

d) anel;

ed carretel;‘

f) placas de identifica¢fio do material;

g) equipamento para o acondicionamento;

h) balanga; e

i> alicate de m3o.

A mAquina de embalar tem flexibilidade para variagfo da
metragem do rolo. Entretanto, n3o possui flexibilidade de
ajusté antropométrico para a operagdo de acondicionamento do
material, que & executada sobre a miaquina. Os demais meios de
trabalho apresentam pequeno ou nenhum grau de flexibilidade e

adaptag3o.

4.5.1.4 - Aplicagfes

O setor de embalagem ¢ a dltima etapa do processo

produtivo, localizando-se na cadeia produtiva apés um processo

Nota : (¥) Ver IIDA, 1000.
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contfnuo. Sendo assim, uma baixa produgic do setor pode
acarretar necessidade de paraliza¢Zo da linha contf{nua,

causando custos elevados de produgZo e perda de mercado.

O tempo de ciclo de produgfo ¢ curto e variado, sendo
estimado de. aproximadamente 4,5 minutos, de acordo com o

-oper ador.

O tipo de manutengdo adotado & corretiva, o que afeta em
muito a operagdo, uma vez que a manutengio sé ocorreri com a
paralizagdo da maquina ou impossibilidade da opera¢3o, e nio

quando o operador observar o aparecimento do problema.

4.5.1.5 - Condig8es operacionais

O trabalho ¢ executado, durante todo o turno, na posig¢3o
de pé e de uma maneira dinidmica. Os esfor¢os fisicos exigidos
sdo nas operagdes de abastecimento (colocagdoc de um novo
carretel), de retirada do rolo Capés o© acondicionamento),
pesagem e estocagem do material. Tp?as estas operagﬁes

apresentam problemas 'de_ﬁlgadequagﬁo ergonémica. Durante a
o;eragﬁo de acondicionamento & exigida uma postura com a m3o
trabalhando na altura ou acima do ombro. A manipulag3o do rolo
na operagdo de pesagem e estocagem exige do operador uma
inclinagdo do corpo para frente.‘ A operagﬁo' de troca do
.éarretel exige uma postura inadequada e de grande esforgo

fisico para retirada e colocagdo dos anéis.

Os equipamentos de proteg3o individual utilizados s3o

6culos, luvas, capacete, obturador de ouvido e botas. Os

-_—

riscos eminentes do trabalho s3o os de esmagamento (de prensar
1Scos emin

os dedos) nas roldanas e de se acidentar no caso de
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arrebentamento do fio. Outro risco, nZo eminente da tarefa, ¢
a troca do gis feita pelos empilhadores no setor, préximo aos

postos de trabalho.
4,5.1.6 - Condi¢Oes ambientais

O ambiente fisico de trabalho apresenta os seguintes
pontos:
a) Sujeira proveniente de restos de fio e poeira;
b> Iluminag@c de uma maneira geral ¢é satisfatéria,
para o tipo de tarefa executada - natural e artificial
C(iluminagdoc geral)d. H4, porém, a ocorréncia de alguns
problemas :
b.1> ofuscamento, durante o turno diurno, parte
da tarde. O ofuscamento impossibilita a leitura da metragen,
nos postos localizados na regifo junto A entrada da iluminag3o
natural. Tal problema n3io é t3o grave, porque o operador pode
operar a maquina de outros pontos;
b.2) Algumas maquinas de embalar possuem ilumi-
nagdo insuficiente, durante o turno noturno.
¢) Ventilag3o n3o & adequada:
¢.1) As venezianas, localizadas na 4rea lateral
rente ao ch3o, contribuem para o aumento da poeira em
suspensio;
c.2 Existe uﬁa corrente de ar vinda dos
portdes laterais, que dificulta a tarefa no periodo noturnoc e
nos dias de frio. ) ™~
d> O rufdo, apesar de n¥> ter sido medido, ¢ muito
elevado, acima 80dBCA)‘?>As principais fontes de ruido‘sio
empilhadgira. maquina de embalar, anel batendo no carretel

quase vazio e maquina de bobinar (setor ao ladod.

Nota : .
(mSegundo tabela de nivel de ruldo apresentada por Dos SantostDos Santos,1092)
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e) Clima : as condig¢Bes climiticas s3o satisfatérias
para o tipo de tarefa a ser executada, exceto na parte da
tarde. A regi3o apresenta um clima frio, durante a noite,
quase o ano todo. |

f) Gases : durante a operagdo de soldagem hi
absor¢3o de gases téxicos da tinta, pois n3o ha utilizagio de
mascaras.

g) Obstaculos a execugdo da tarefa : para executar a
operagdo de soldagem, os operadores tém de agachar-se para

passar embaixo do cone entre as maquinas de embalar.
4,5.1.7 - Condi¢8es organizacionais

Horéario de turno :
07:00 - 15:00 horas
15:00 - 23: 00 horas
23: 00 - 07:00 horas
Forma de rodizio semanal das turmas :
07:00 - 15:00 ——
15:00 - 23:00 « 23: 00 - 07:00

No setor os operadores estZo distribﬁidoé em 3 turnos,
com supervis3o das 08:00 as 17:30 horas. N3o existem pausas
previstas. O tempo de almogo é de somente 30 minutos, sem
pausa para desjejum. As fér%ag s3do, normalmente, coletivas e

durante o més de dezembro, perfodo de baixa demanda do

mercado. Normalmente n3o ocorrem horas extras e, quando

ocorrem, h4 uma troca de dias, ou seja, folga em outro dia. A

remuneragdc ¢ fixa, com pagamentos quinzenais, n3o havendo

prémios ou bénus por atingimento de metas. Existe pouca
eSS =X >Le  pPOMC

perspectiva quanto a4 melhoria de cargos. O relacionamento dos

—— i

operadores com a supervisdo e chefia ¢ em geral bom.>

ocorrendo, porém, algum constrangimento no perfodo de,

supervis3o direta. -
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4.5.2 - Descrigio das agBes

A descrig3ioc das agdes, segundo lida (1990), ¢ mais deta-
lhada que da tarefa. Ela se concentra mais nas caracteristicas
gue influem no projeto da interface homem-maguina e se classi-

fica em informagdes e controles.

4.5.2.1 - Perfil da tarefa de trabalho segundo a QET(*;

. . - % .
Conteddo dos itens Codi 2zma o 20 40 50 80 100 A
gos I N S PR S
AnAlise da Tarefa

Fabricar, montar S 20 — 1Q

Acionar S 3 80

Controlar S S 8¢

vigiar S S Q

Transportar = 15 &0

Vender, negociar, repre- S 10 )

sentar

Planejar, organizar S 5 ¢

Codificar, transferir, 8 15 Q

ordenar

Combinar, analisar S 10 0

Prestar servigo S 15 )

Analise do Sistema de

Trabalho

Meic de trabalhoc para . S 40 ' 50

modificagic de materiais

Meio de trabalhoc para 8 15 ‘ Q

modificagioc e armazena-—

gem mercadoria

Meio de trabalhe gquando S 5 Q

cbietoc de trabalho pes-

sgas, animais, plantas

Meioc de transporte esta- S 10 S0

cionario :

Meio de transporte ins-— S 15 0

tacionario

Comandos F 39 . 43

Outros meios de produgio S 20 p——— 30

Iluminag3o E e 40

Figura 4.3 : Perfil da tarefa de trabalho segundo o AET

(% AET - Insirumenio para Andlise Ergondmica do Trabalho (SELL, 195
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- Visual
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- Gosto

— propriocceptivo
Precis3oc na captagioc de
informagSes
Compleridade das deci-
ses

Press3c temporal para

tomada de decisBes
Conhecimentos necessari-
os

Trabalho muscular esta-
tico devido A postura

Trabalho muscular esta-
tico {segurar massa)
Trabalhoc muscular dina-
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Trabalho muscular dina-

mico unilateral
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4.5. 2.2 — Tarefa :

acondicionameto do material - cintagem

78

L~

Quadro 4.6 : Tarefa de acondicionamento do material
Controle Informag3o
Fluxe AcZo Membro InstrumentojbEstimulo Displayj
1 ® Abrir a grade de |M3o Trava Visual {-—————=
protecg3o direita
2 ® Pegar a placa MXo Placa de {Cinestésicoj-———-——--
de identificag¥oidireita {identifica-[/ visual
com amarrilho g3o
3 ® Colocar a placa{MIcs di—-{Placa de {Cinestésicoj——————-
de identificagFoireita elidentifica—{/ visual
no rolo esquerdai{g3o
4 ® Prender a placa [M3io Alicate de ({VYisual =  j-———--—
direita {mdo
S ® Cortar o fic M3c di-|Alicate de {Visual =  |(-———-—-
reita e {m3o
esquerda .
& ® Girar o© disco ({M3o e pei{Pedal da Cinestésico|{———————
com © rolo direito jembreagem / wvisual
7 ® Pegar a ponta da{M@o = |——————————— Cinestésicoj——————-
cinta direita / visual
-8 ® Pegar o prende—{Mic Predendor (LCinestésicoj-—————--
dor de cinta esquerda{ de cinta / visual
9 ® Passar o prende—-|{M3c di-|-————————- Visual ~  j-—————=
dor pela cinta reita e '
esquerda
10 ® Passar a cinta{Mioc = |-—————————- Visual = {-—-——-
ao redor do rolojdireita
i1 ® Passar a ponta{Md3c = |[-————==—-———= Visual «—  {-———-—-
da cinta pelojdireita
prendedor
12 ® Pegar a magquinai{Mio Maquina dejCinestésico{-—————-
de cintagem direita cintagem / visual
13 ® Passar a maquinaiMac  |J--—————--———- Visual ~  j-—————-
de cintagem pela{direita
cinta até o
prendedor
14 ® Segurar firme a|MIo di-| Maguina de|Cinestésico}--—-—-—--
maquina de cita-jreita e} cintagem /visual
gem esguerda
15 ® Cintar Dedo Maquina de{linestésico|{-———-—-
polegar cintagem /visual
16 ® Abrir as espata-iDedc Volante Cinestésicoj——————-—
las que prendem |indica-— ’ /visual
o rolo dor
17 ® Retirar o roleo M3Io di- Rolo Cinestésicoj—————--
reita e /visual
esquerda
18 ® Prender a ponta {(M3c | ————————— VYisual  {-————---
do fio a reenrplari{direita
19 ® Fechar as espa-|{Dedo in-{ Volante Cinestésicof-——-—---
talas dicador /visual
20 ® Fechar a grade M3o Srade de {Visual ~  {-————~--
direita protec3o
21 ® Acionar a magqui-{M3c BotXo de ajCinestésicojconta-
na direita cionamentoj/visu 1 dor
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4.5.2.3 - AnAlise da interface homem-maquina

ad) Ponte rolante
O setor possui uma ponte rolante, que é Lmilizadd por
todos os operaddres. A finalidade desta ponte ¢& auxiliar a
operagdo de troca do carretel, a qual n3o poderia ser excutada
sem este acessdério. A ponte tem flexibilidade de movimentag3o
longitudinal e transversal; a freqiiéncia de utilizag3o por
operadof é de, aproximadamente, duas a trés vezes por turno de

trabalho.

Em uma andlise ergonémica da postura e dos comandos
utilizados na ponte notam-se algumas irregularidades. A
postura exigida, na operégﬁp_@a_ponte rolante & com a cabgggf‘
um pouco inclinada para trds e com as m3os segurando_ .o
controle ac nfvel dos ombros. Tal postura provoca dores nas
cdstas Cinferior, hédia, superior), bragos, ombros e pescogo

Cver rééultados do questionario Localizagfio de Areas

Dolorosas, anexo-1).

A operagdo dos controles da ponte exige o acionamento
continuo. Entretanto, os bot3es s3io duros provocando dores no

[

dedo polegar (ver resultados do questionario Localizag3o de

Areas Dolorosas, anexo 1).

bd Mdgquina de embalar
‘ A miquina de embalar possui flexibilidade de controle de
metragem e velocidade, entretanto, n3o o possui para ajuste
antropométrico. A frequéncia de utilizag3o € ao longo de quase
todo horario de trabalho Cvide figura 4.4).
Em uma anilise ergonémica da interface homem-miquina

notam-se algumas irregularidades. A opera¢3o de acondiciona-
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mento, feita sobre a maquina, exige do operador uma inclinag3o
do corpo para a esquerda e o brago direito inclinado acima do
nivel dos ombros (vide figura 4.5). A postura provoca dores
nas costas, ombro e brago direito (ver resultados do

questionario Localizag3o de Areas Dolorosas, anexo 1).

Na andlise dos comandos de controle da maquina, n3o se
observam problemas. Os botBes e pedais s&o de facil

acionamento e exigindo pequeno esforgo fisico.

Figura 4.4 : VisZo parcial do setor de embalagem.
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Figura 4.5 : Operador executando operag¢do de cintagem sobre
o material na miquina de embalar.

c) Mdguina de soldagem

Cada posto de trabalho tem uma maquina de soldar. A
finalidade desta midquina ¢ auxiliar na operagio de soldagem da
ponta do fio do novo rolo a embalar (novo carretel), com o
outro rolo parcialmente enrolado. Entretanto, esta maquina
também ¢ utilizada no caso de arrebentamento, atividade n3o
fim. A freqliéncia de utilizag¢3o do equipamento ¢ variavel; a

grande utilizagZo depende do nimero de arrebentamentos do fio.
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‘Em uma anilise ergonémica da maquina observam-se algumas
irregularidades. A operagdoc de soldagem exige uma grande
inclinagio do corpo paré a frente, provocando dores nas costas
e pescogo (ver resultados do questionario Localizag3o de Kreas

Dolorosas, anexo 1).

A maquina nio possui protetor para os olhos contra a
radiagdo emitida da soldagem. Neste caso, como n3o hi a
utilizagdo de éculos apropriados, poderi provocar ressecamento
da retina (cegueira) ou dores nas vistas (ver resultados da

entrevista Horario de Turno, anexo 2.

A eliminagdo de gases téxicos durante as operagBes de
soldagem e pés-soldagem Ccolocagio da regiZo soldada em uma
espuma com tintad) pode causar doengas ocupacionais e sempre
provoca irritagﬁb, conforme informagSes dos préprios

operadores.

Na anialise do controle dos pedais da maquina Cacionados
pelo pé direito) n3o se verificam problemas, pois s3o de facil

operagdo e exigem pouco esforgo fisico.
dd Anéis

Para cada maquina existem dois anéis, um com a secg3o
circular e outro com a plana. A finalidade dos anéis ¢ evitar
que o fio que esta sendo desenrolado, no carretel, escape por
cima do mesmo. O operador os retira e coloca no carretel
duraﬁte as opera¢gdes de troca de um novo carretel ou de

arrebentamento.

Em uma anaAlise ergonémica da interface homem-instrumento
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observam-se alguns  problemas. A postura adotada no
levantamento da carga ¢ unilateral (m3o direita, para os
dextros). Como a carga serd erguida acima da altura da cabega,
uma grande solicitag3o se faz nas regides das costas; m3o
direita e ombro direito {(ver resultados do questionario

Localiza¢8o de Areas Dolorosas, anexo 1).

Uma irregularidade apontada pelos operadores é a presenga
de superficies pontiagudas nos anéis, quando os mesmos s3do
reparados. Tal problema dificulta a pega do dispositivo, além

de provocar ferimentos para os operadores.

Outro problema & a elevagcdic do ruido acima de 80 dBCA),

provocado pelo contato dos anéis com o rolo quase vazio.
e) Carretel

O numero de carretéis no setor de embalar ¢ grénde. A
finalidade deste dispositivo ¢ manter enroclado o fio
galvanizado. Os operadores intervém sobre o carretel somente

ao término do desenrolar do fio contido no mesmo.

Em uma anilise ergonémica da interface homem-dispositivo
nota-se um problema, quando o carretel estd danificado ou mal
reparado. O carretel danificado pode ceder e causar lesBes no
operador, enguanto o mal reparo (presenga de rebarbas) pode

_provocar ferimento no operador.
f) Placas de identificagdo do material

As placas de identificagdo tém a finalidade de

identificar o material (caracterf{sticas técnicas do produtod.
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Em uma anAlise ergonémica n3o se observa qualquer tipo de

problema com as placas.

g) Equipamento para cintagem

O equipamento tem a finalidade de fixar o prendedor a
cinta, sendo indispensivel para a operagdoc. A freqiiéncia de
utilizagﬁé ¢ grande e variada, dependendo do numero de rolos

embal ados.

Em uma anidlise ergondmica da interface homem-equipamento
observa-se que o©os botBes de acionamento deveriam exigir um
esforgo fisico menor do dedo polegar. A grande freqiiéncia de
uso em perfodo prolongado poderd provocar doengas ocupacionais

(problemas nos tendSes) e dores.

hd Balanga

No setor de embalagem existem duas balangas. A finalidade
do instrumento é verificar o peso por rolo a cada novo mate-
rial embalado, no novo carretel (carateristica técnica do

produtod.

Em uma anilise ergondémica da interface homem-equipamento
notam-se algumas irregularidades. HA a necessidade de inclina-
¢30 do corpo para frente para a leitura do display e rolagem

do rolo Cde aproximadamente 46 kgd até a balanga.

Outro problema levantado pelos , operadores ¢ na demora da
manuten¢Zc corretiva das balangas. Tal problema leva os
operadores a conduzirem o rolo (material) até outra balanga

mais distante.
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1) Alicate

No setor de embalagem cada operador possui um alicate. A
finalidade deste instrumenud é o corte de fio e torg3o do
amarrilho. A freqiiéncia de uso depende da operag3o de
acondicionaménto. Na operagdo de amarrilho ha grande
freqiiéncia de utilizagdo do alicate, enquanto na cintagem, ¢

bem menor essa freqiéncia.

Em uma anilise ergonémica da interface homem-instrumento,
na operagdoc com amarrilho, notam-se problemas. A inadequag3o
ergonémica do instrumento, aliada & grande fregqiiéncia de uso,

- ’/ )
e o tipo de mov1menta¢ao ex1glda, provocam doengas

ocupacionais Cten0331nov1te, que & uma 1nflama¢ao dolorosa dos

tendBes) e dores (ver resultados do questionario Locallzaqﬁo

de Areas Dolorosas, anexo 1).

JJ) Pallet

O setor de embalagem possui varios pallets, mas cada
operador utiliza somente um para duas maquinas. A finalidade
do pallet & facilitar a estocagem do material. Sua freqiiéncia

de uso é grande.

Em uma anilise ergonémica da interface homem-equipamento
notam-se melhoras feitas no equipamento para facilitar a
.operag3o de estocagem C(como o rebaixamento dos pallets e a
colocagdo de uma rampa para minimizar o esfor¢o anteriormente

exigidod.
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4.6 - Conclus3o

A primeira conclusZoc a que se chega, apés a andlise do
posto de trabalho anteriormente estudado, ¢ que deveria ser
automatizado a tarefa de acondiciocnamento_do__rolo, A tal

constatag3o _se_ _chega em funqﬁo do processo ser altamente
= T - - N

repetltivo, de grande volume de _producdo, de baixa

——— e —————

complexidade, de curto tempo de 01clo de produgdo e com grande

e — e ——

—

tendéncia a provocar doengas ocupacionais. Entretanto, tal
U ' - - - ——

solugdo n3o seria vidvel a curto prazo, sabendo-se que a
politica atual da empresa ¢é melhorar o aproveitamento do

processc existente.

As demais conclus®es foram obtidas a partir dos critérios
de avaliag3oc do trabalho humano, sugeridos por Rohmert
(Rohmert apud Sell, 1992), ressaltados na quarta parte do
presente capftulo, no setor de embalagem : '

ad) Ser realizdvel : o trabalho ¢é realizavel péra. oS
operadores analisados. Entretanto, frente aocs problemas antro-
pométricos, psico-fisicos e técnicos abordados anteriormente,
conclui-se que o trabalho n3oc é realizivel para grqnde_Eizgi“
dakfgggquabobal; tais como : os do sexo feminino, os com__
dé}iciéncias fisicas,.9§_¢gm idade superior a_ 40 anos, os com
alturgrinferior a 1,65 cm, ou os do tipo fi{sico. endomorfo,

ectomorfo—endomorfo e mesomorfo—endomorfo

b> Ser suportdvel : frente aos problemas fisiolégicos
Cver resultados da entrevista Horario de Turno, anexo 2),
ocupaciocnais e técnicos observados, conclui-se que o trabalho
seria'suportével para uma faixa restrita desses trabalhadcres.

Problemas _de coluna e alteragBes  fisicas—nas—mdos-- ja se

mostram_presentes em_alguns operadores.

c) Ser pertinente : frente aos baixos salarios e pequenas
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perspectivas de melhoria de cargos na empresa, conclui-se que

ndo seria pertinente para a mfioria dos trabalhadores._

Entretanto, o mesmo seria pertinente, sob o ponto de vista de

nio ser um_trabalho_que_traga_injuria _ao_trabalhader, como
o o= =

operadores de minas e lixeiros, entre outros.

d) Trazer satisfagdo : através de conversa informal com

todos os trabalhadores pdde-se observar uma pseudo-satisfag3o,

e e

e

onde eles dizem »” nds aceitamos o trabalho, logo ndo podemos

reclamarﬁééle". Esta situagfo, como ressalta Sell (1892), é

muito ruim. Além de n3o oferecer uma chance de desenvolvimento
pessoal ao trabalhador, inibe suas iniciativas e leva-o a

perder qualificagdes e habilidades adquiridas anteriormente.

Th—

4,7 - Recomendagdes
a) Esquema de horario de turno

O esquema de rodizio de horirio de turno deve ser
invértido, ou seja, ocorrer no sentido manhZ, tarde e noite; e
as trocas de turnos podendOvser.feitas como exemplificada no
quadro 4.7 (ressalta-se, no entanto, que existem outras formas
de rodizio de turno adequados a este tipo necessidade,
trabalho em 24 horas do diad. Estas modificagBes tém por
finalidade minimizar os problemas fisiolégicos levantados,
causados pelo turno noturno ( ver resultados da entrevista
Horério de Turno, anexo 2).

Atual : troca de turno semanal

_ 07:00 - 15:00 ———
15:00 - 23:00 < £3: 00 - 07:00

Recomendado :
N — 07:00 - 15:00
15:00 - 23:00 -5 23:00 - 07:00
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Quadro 4.7 : Distribui¢Zo de horario para 4 trabalhadores
no sistema de rotag3o de 2 (dois) dias : indi-

viduos A, B, C, D (Couto, 1978).

.Dias | 1 2| 3|4 |5|6 |7 |8]|9]10

H{lo turno
ol Cmanh®> A|lA|B|B|C|]C|D|DjA]|A
R 2o turno
Al = D|{D|A|J]A|B}|B]C|C!D]|D
R Ctarded
1130 turno
ol ¢noited c|]<c|D|D|A]lA]B|B]C]|C

Folga B|B|]C|]C{D|D|A| A|B|{B

b) Infcio de atividades

Recomenda-se, em fun¢3o da atividade exercida, fazer um
pré-aquecimento de 2 a 3 minutos Cadotando-se a préatica da
ginastica de aquecimento) ou iniciar a- atividade com menor -
intensidade, dando ao organismo oportunidade de se-adaptar, de
modo que n3o haja um grande desbalanceamento entre a oferta e
a demanda de oxigénio, no infcio da atividade. A adogio destas
medidas melhora tanto a atengio, quanto o desempenho no
trabalho, enquanto diminui o risco de acidentes e a ocorréncia

de problemas fisicos como dores e fadiga.

Recomenda-se, também, dar pausés ou iniciar a atividade,
apés o almogo, com menor intensidade, em fung3do da atividade
exercida. Esta medida visa minimizar problemas de mi digest3o,
e evitar acidentes e queda de desembenhovno resto do peri{odo,

decorrentes desses problemas.
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¢) Monotonia

As experiéncias na 4rea ergondmica demonstram. que__as.

atividades prolongadas e repetitivas  de pouca dific: gl-d‘ade

—— —

tendem a aumentar a monotonia.» As conseqiiéncias mensuriveis
desta monotonia s¥o a dinﬂlinuic;:ﬁo‘da ateng¢3o. e o_aumento do
t_eggo_ie reac¢ao, qt:; 1nfl uem dir—étamente no desempenho. Assim,
recomenda-se._a_ introdug3oc de atividades que interrompam_a
uniformidade e pouca variag3o das excitagBes. Algumas destas.
azi vidades podem ser : controle de qualidade, manutengdo e

grupos de resolugdo de problemas  operacionais, -—executados

pelos prépri o§ operadores.

<

d> Fadiga

Segundo Iida €1990), a fadiga ¢ o efeito de um trabalho
continuado, que provoca uma redug3o reversivel da capacidade
do organismo e uma degradagio da qualidade desse trabalho. Y
Suas causas s3o um conjunto complexo de fatores cumulativos
como os fisiolégicos, psicolédégicos, ambientais e sociais. As
conseqiiéncias s3o a tendéncia a aceitar menores padr&es de
precisio e seguranga, além do seu efeito. negativo sobre o

desempenho.

Visando minimizar os efeitos da fadiga, recomenda-se a
utilizagdo de uma adapta¢3o da técnica de Sinais Luminosos,
adotada na Toyota (Schonberger (1989);Monden (19863>. A
‘finalidade da utilizag3oc da técnica ¢ aliviar a sobrecarga
fisicé e psiquica no casoc de 'problemas como arrebentamento do

arame, pesagem do rolo, entre outros.
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d.1) Caso do arrebentamento : fadiga psiquica

O operador na execugio de seu trabalho deve dar
assisténcia a duas maquinas. Quando ocorre um arrebentamento
ele sabe que sua produgZo do dia cairé, devido ao longo tempo
decorrido desta operag3io n3o fim e de n3o poder dar
assisténcia & outra maquina. Neste momento, cria-se uma carga
psiquica decorrente da impossibilidade de atingimento da meta,
a qual afeta consideravelmente o desempenho no resto do turno

de trabalho.
d.2) Esquema de trabalho proposto :

Os operadores continuam exercendo suas tarefas normais
sobre suas miquinas. No caso de arrebentamento e pesagem,

haveria um operador de apoio para a execug3ic de tais tarefas.

OPL

| i i ! !
— OPL — — OP2 — — OP3 — — OP4 — — OP5 —

I 1 L i 1 [ ] |

Figura 4.6 : Esquema de trabalho com operador de apoio.

Algumas recomendag@es para dimensionamento de postos de
trabalho para postura em pé, s3o feitas por OGrandjean e por

norma francesa, como mostrado na figura 4.7 e 4.8.
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100-110 90-95
(95-105) (85-90)
1

Trabalho de precisio Ttabalho leve Trabalho pesado

__Altura do
cotovelo

105cm Homens
(98)cm (Mulheres)

Figura 4.7 - Alturas recomendadas para as superficies hori-
zontais de trabalho, na posigdo em pé, de
acordo com o tipo de tarefa (Grandjen, 1982).

Espago prabaino POSTO DE TRABALHO - POSIGAO EM PE
Bom
P77 Aceitavel ‘
2 Supertic:e para 0s . Superiicie pare Superlics para
[ sofrivet S iota .
antes-Dagos peGas pusadas

]

30

ik

100
10023
110214
90-3
& 3:wa croENCE 228
€ ~e=3301 00 DEG4

]}

—ull

=
—

C It |

MhmensOus e cm

i

Figura 4.8 - Recomenda¢@es para o dimensicnamento do posto
de trabalho para a posi¢ic em pé C(Norma
Francesa AFNOR C-35-104, 1980 apud Iida, 1990).
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e) Instrumentos
e.1) Maguina de cintagem

Recomenda-se para a maquina de cintagem a utilizaqso de
mecanismos de acionamento mais leves, uma vez que o numero de
solicita¢gBes ao dedo polegar € muito grande Creduzir a.fadiga

localizada e a possibilidade de tenossinovited.

e.2) Alicate de mdo

O alicate deveria ter um formato anatémico para evitar
problemas de tenossinovite e dores generalizadas no pulso,
cotovelo e ombro. Recomenda-se, assim, a utilizagZo de um

alicate ergonémico como o mostrado na figura 4.9 abaixo.

60 -

sof- : ?

30} /
20t (A} Alcate convencional —Cf

P O == 0=~
/ (B} Alicate ergondmico

10 /

/ (B) Alicate etgonbmico
(R RV REPUE RPN P B S
6 2 4 6 8 10 12
Semanas de uso

Trabalhadores com dores no punho (%)

Figura 4.8 - Comparagdo entre percentagens de trabalhadores
que apresentaram dores nos punhos, usando o
alicate convencional e o alicate redesenhado
para reduzir as tensdes no punho (Iida, 1980).



.93

e.3) Anéis e carretéis

Para os anéis e carretéis, recomenda-se a n3oc utilizagio
quando danificados (evitar acidentesd ou apresentarem

superfices mal reparadas.

e.4) Ponte rolante

Recomenda-se a utilizag3o de botSes mais leves.

e.5) Maquina de embalar

Recomenda-se que seja adotada manuteng3o preventiva,
evitando-se paradas das mAquinas e esforgo fi{sico dos
operadores desnecessariamente.

f> Motivagdo

Segundo Iida (19903, a motivagio n3o pode ser observada /7

diretamente, mas somente através dos seus efeitos e pode ser

i

!

\

medida indiretamente, por exemplo, pelas quantidades
adicionais de peg¢as produzidas por um determinado trabalhador
motivado. E esta motivag3o o principal fator da determinagio
da produgdo do setor de embalagem. Recomenda-se, assim, um
plano de cargos e sé&larios, tendo em vista que n3o foi
possivel dentro das limitag¢Bes afetar a natureza da tarefa Cou

seja, os aspectos intrinsicos da tarefad :

Plano de cargos e salarios. Tal plano deve conter uma
perspectiva de melhoria dentro da empresa, uma vez que, nesta

faixa etaria os trabalhadores necessitam de uma visualizag3o
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de futuro. A sugest3o que se faz ¢ uma ascensZo de cargos

horizontalmente, como exposta abaixo :

L 3

— Chefia

-~ Supervis3o
HORI ZONTAL

| ] 1 | |
A B c D E

«- >0 oM<

Os niveis horizontais seriam classificados da seguinte
maneira:

| A : Operadores que n3o atingem a meta de produg3o e
n3o satisfazem As normas de seguranga no trabalho. Salario
base. ’

B : Operadores que atingem a meta e satisfazem as
normas de seguranga do trabalho, contudo, sua produgio é
irregular (grandes  variag@es). Saldric base mais um
diferencial. O diferencial n3o seria t3c significativo sobre o
sdlario base.

C : Operadores que atigem a meta, satisfazem as
normas de seguranga do trabalho, s3o regulares (pequena
variagdo) e participam de grupo de melhoria do setor Cconhecem
as ferramentas estatisticas da qualidade). Salario base mais
diferenciagdo. O diferencial seria significativo em relag3fo ao
nfvel A, mas n3o muitc superior em relagio ao nivel B.

D : Operadores que atigem cotas superiores a meta,
satisfazem as normas de seguranga do trabalho, s3o regulares
(pequena variagdo), participam de grupo de melhoria do setor
Cutilizam as ferramentas estatisticas da qualidade) e s3o
lideres destes grupos. Salario base mais diferencial. O
diferencial seria significativo perante os niveis A e B, mas

nZo muito superior em relagdo ao nivel C.
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E : Operadores que atigem cotas superiores a meta,
satisfazem as normas de seguranga do trabalho, s%o regulares
(pequena variag¢do), participam de grupo de melhoria do setor
Cutilizam as ferramentas estatisticas da qualidade),A s3o
sempre lideres de seus grupos. Salario base mais diferencial.
O diferencial seria significativo em relag3o aos niveis A, B e

C, mas pouco superior em relagfo ao nivel D.

Os operadores seriam avaliados nestas categorias e o
atingimento de um nivel n2o garantiria sua permanéncia no
mesmo.

g) Operag3o de soldagem

Recomenda-se para a opera¢3o de soldagem a utiliza¢Zo de

mascaras e 6culos especificos para este tipo de tarefa.
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CAPITULO 5 : CONCLUSOES E RECOMENDACCES

5.1 - Conclusses

As conclusB®es de um trabalho de pesquisa devem ser
entendidas com exposi¢Bes objetivas e sucintas acerca dos
resultados alcangados durante sua elaboragio ou
desenvol vimento (Richardson, 198%5). Entretanto, para julgar se
estes resultados foram efetivos, torna-se prudente avalii-los
sob alguns parametros. Para tal, utilizou-se dos objetivos da
pesquisa, como elemento direcionador, para a verificagfo dos

resultados obtidos.

"Objetivo Geral - Identificar se as mas CondigBes de

~Trabalho influenciam na produtividade

O termo Condi¢®es de Trabalho é composto de um 'grande
nimero de varidveis, sendo portanto de diffcil avaliag3o em
relagdoc a produtividade. No entanto, se fossem verificadas
quais s3c as suas principais variadveis em um dado posto de
trabalho, poder-se-ia analisar e avaliar melhor suas
influéncias sobre a produtividade. Assim, o presente trabalho
nido obteve a veri'ficac;ﬁo direta da influéncia de mis CondigBes

de Trabalho, mas sim, de algumas de suas variaveis.

‘ Na andlise dos resultados obtidos no caso préatico
Ccapftulo 40 pode-se ressaltar o seguinte :

ad O problema mais importante levantado pela administrag3o
na féabrica era a baixa produtividade do setor de embalagem.
Tal problema acarreta um elevado custo operacional e baixa
flexibilidade no atendimento do mercado.

b) Dentre os seis principais fatores - miquina, m3o-de-
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obra, manuten¢o, método, meio-ambiente, matéria-prima - que
teriam influéncia sobre a produtividade nesse setor,
verificou-se que a m3o-de-obra era o fator de maior
influéncia.

¢) Entre os fatores que influenciariam essa m3o-de-cbra a
ter uma baixa produtividade, verificou-se que a desmotivag3o
era o fator de maior importéncia.

dd> Nos fatores que condicionariam essa desmotivag3o

pbde-se verificar que baixa remunerag3c e tarefa pobre
Caltamente repetitiva, baixa complexidade, tempo de ciclo de\

produgdo muito curto, monotoniad eram os principais. \
Em decorréncia desses resultados péde-se concluir que a
desmotivag3o era o grande condicionante da baixa
produtividade, e que esta ocorria em decorréncia das mas
condi¢Bes de trabalho. Assim, p&de-se constatar que as mas

Condi¢Bes de Trabalho influenciam na produtividade.
Objetivos Especificos

a) Propor uma metodologia sinergética de Analise e Solug3o
de Problemas, a partir das abordagens de Kume (1985) e Kepner
& Tregoe (1972), para o tratamento cientifico da quest3o
Condig¢g8es de Trabalho e Produtividade

No capitulo 3 apresentou-se uma proposta de metodologia
sinergética de Andlise e Solug3o de Problema para auxiliar na
anilise da questio Condi¢Bes de Trabalho e Produtividade. Na
utilizagdo da metodologia na anidlise do caso pratico (capftulo
4), pbébde-se verificar suas vantagens na coleta de informagdes
e na exposi¢do dos resultados, bem como na descoberta da causa
fundamental do problema. Péde-se constatar também que o

problema estava interligado por intermédio do nexo causal, e
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que sua solugZo sé seria possivel quando fossem descobertas

causas atuaveis, como no caso da baixa remuneragZo.

b) Relevar alguns pontos de estudos sobre Condiqﬁés de

Trabalho e Produtividade

No capfitulo 2 buscou-se relevar alguns estudos sobre as
Condig¢8es de Trabalho e produtividade. Tais estudos forneceram
informagBes Uteis de como pode ser encadeado © processo de
causa e efeito entre as condi¢Bes de trabalho, homem e

produtividade.

P&de-se observar, contudo, que ha discrepincias entre os
resultados desses estudos com relag3io ao caso pratico. Uma
dessas discrepincias diz respeito ao desempehho dos
trabalhadores do turno noturno, onde era de se esper‘a‘r uma
baixa produtividade em decorréncia dos varios problemas
levantados (vide anexo 2). Observou-se, no entanto, que no
turno de 23:00 as 07:00 horas o desempenho era normalmente
superior aos dos demais (vide gi‘éfico 2). No levantamento das
possiveis causas dessa discrepincia observou-se a falta de
supervisdo nesse horario de turno, que permitia ao trabalhador
organizar-se mais livremente e escolher a matéria-prima a ser
trabal hada. Assim, péde-se concluir que existia um
mascaramento dos efeitos maléficos (decorrentes do trabalho
noturno) devido a outros fatores positivos (trabalho livre e

matéria-prima de melhor qualidade). -
¢) Identificar quais fatores das Condi¢Bes de Trabalho
tém grande influéncia na Produtividade, no posto de trabalho

especificamente estudado;

Os fatores observados pertencentes as CondigBes de
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Trabalho que tiveram grande influéncia sobre a produtividade
foram os seguintes :

ad) desmotivagdo, em decorréncia da baixa remuneragio e
tarefa pobre (altamente repetitiva, baixa complexidade, ﬂempé
de <ciclo de produg@co muito curto, monotoniad eram o%
principais; '

b> fadiga fi{sica, em decorréncia principalmente da
inadequag¢3o antropométrica dos equipamentos e miquinas, e
sobrecarga fisica (vide anexo 1); e

¢) forma de organizag¢do, em decorréncia de haver ou n3o
super vis3o. Nos horarios de turnos sem supervis3o o
trabalhador possuia maior autonomia podendo escolher a
matéria-prima a ser trabalhada permitindo, com isto, um ganho
de produtividade. Fato idéntico nZo ocorre no turno com
supervisdo, pelo motivo de serem os operadores obrigados a
trabalharem com qualquer matéria-prima (vide grafico 2.
Nota-se, portanto, que ha problemas com a matéria-prima
utilizada. A m&4 qualidade desta afeta negativamente a
produtividade como um todo, j& que, se n3o for processada a

noite, dever4d sé-lo durante o dia, quando existe a supervisio.

Entre os fatores ambientais (alta e baixa temperatura,
gases, rufdo, etc.) n3o se pédde constatar qualquer influéncia

sobre a produtividade.

d) Mostrar que os estudos na &rea de ergonomia podem ser
de grande auxflio na analise e solug3c de problema, em que a
quest3o central é a iInter-relag8o do homem com o sistema

produtivo

Na anadlise de um problema de baixa produtividade péde-se
descobrir que sua causa fundamental ¢é a m3Eo-de-obra.

Entretanto, atuar diretamente sobre essa causa n3o ¢ possivel,
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pois n3co se sabe © que a condicionou a ter um baixo
desempenho. Nesse caso, o baixo desempenho da m3o-de-obra
torna-se um novo problema. E na anAlise desse novo problema
que os estudos sobre a ergonomié s3o de grande auxilio,»pois
permitem levantar suas causas, ou seja, os fatores em
desacordo entre o homem e o sistema produtivo. Tal constatagfo
péde ser feita no caso pratico apresentado Ccapitulo 40, onde
se verificou a necessidade de se recorrer i metodologia de
Anilise Ergonémica do Trabalho (lida, 1890) e ao AET (Sell,
1991).

5.2 = Recomendagdes

No desenvolvimento de um tema de pesquisa € normal o
surgimento de uma série de questionamentos, que ficam
pendentes em decorréncia de diversas limitag®es C(como do tema,
tempo e condi¢gBes para a pesquisa). Tais duvidas ficam a
exigir estudos posteriores com vistas a seu possivel
esclarecimento ou, mesmo, para a prépria complementagio do

estudo inicial.

A pesquisa que ora se encerra n3o difere desse contexto.
Estando ciente de que no presente trabalho abordaram-se apenas
alguns aspectos desta complexa quest3o referente as Condigﬁes
de Trabalho e Produtividade, torna-se oportuno levantar
algumas recomendagBes para estudos posteriofes :

a) Estudo sobre a diferenga de produtividade entre turnos
laborais, em decorréncia das variagBes das Condi¢gBes de
Trabalho incidentes sobre esses turrnos.

b> Estudo mais aprofundado das poss{veis causas que podem
levar trabalhadores a uma maior produtividade no turno

noturno, como p&dde-se verificar no caso pratico (vide grafi-
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co &2).

¢) Estudo sobre as vantagens e desvantagens da
automatizagdo de processos altamente repetitivos e com tempo
de ciclo de produg3o muito curtos, como no posto de trabélho
analisado no caso pratico Ccapitulo 4).

d> Estudo mais aprofundado sobre os efeitos das
inadequagBes antropométricas e sobrecarga f{sica sobre a
produtividade.

e) Estudo sobre as possibilidades de melhoria da qualidade
da matéria-prima Carame no carretel), a fim de garantir sua

homogeneidade.
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Resultados do Questiondric Localizac3o de Areas Dolorosas

Resultados do questionirio Localizag3o de Areas Dolorosas,
referentes a 20 dos 27 operadores amostrados que devolveram o

mesmo.
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ANEXO I

Resultados da Entrevista do Questiondrio Hordrio de Turno

Entrevista aplicada em 26 dos 27 operadores amostrados do
setor de embalagem

Sono durante o turno de trabalho
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quente turno mais frequente.




Mo CoMmMmxXQ X
Mmoo >» Moo

Mmoo COMXQO X
MmO O>»Wm~T o

W
o

25
20
15
10
5
0

30

25
20
15
10

23

- 3

Sentem N3io sentem
cansago cansago

B 12

. 8

- 3

07:00 | 15:00! 23:00
15:00 23:00 07:00

Horario de turno onde o

30
25
20
15
10

30
25
20
15
10

cansago é mais frequente

———-Cansago durante o turno de trabalho
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Alterag%o no habito alimentar (perda de apetite)
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Necessidade de tomar café esou fumar durante -
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turno de trabalho
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Desconforto pela alta temperatura durante —

o turno de trabalho
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Desconforto pela baixa temperatura durante —

o turno de trabalho
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—— O ambiente é mais barulhento durante o turno de traba-lho-
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~—— Horario de turno que atrapalha sua vida social
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120

Dor de cabega durante o turno de trabalho
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Namero de vezes em que
os operadores sentem
dores nas vistas na se-
mana, no turno mais
frequente




mgo oPMIXQZ

MmO OAMXOZ
MMmMOPOoOOD>»AMVYVC

Mmoo >» MO O

30
258
20
18
10

5

0

30
Fats)
20
15
10

iz22

Dores estomacais ou distdrbios intestinais durante o -

B 15

- 114

-

Sentem N3o sentem
.dores dores

— (2]

B 2

15: 00 23: 00 07:00
Horario de turno onde
as dores se mostram
mais frequentes

f -
07:00 ! 15: 00! 23:00

30
25
20
15
10

5

0

tinais

30+

25 -

20+

15

10+

5-—1 3 4 3

0 |

1 2 3 '40ub

Namero de vezes em que
os operadores sentem

B trabalho
B 10

- 3

07: 00 15: 00! 23:00

15: 00 23: 00 07:00

‘Horarios de turno em que
os operadores sentem do-
res estomacais ou intes-

dores estomaca

tadrbios na semana, no

turno mais fre

is ou dis-

quente




123

ANEXO IIT
Graficos de Produtividade
Grafico 1 - Média de Rolos por Miquina e Turno versus
Semana de Trabalho . Produtividade Média 'do
Setor por Semana.
GRAFICO 1 - MEDIA DE ROLOS POR SEMANA
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Grafico 2 - Média de Rolos por Maquina e Turno versus
' Semana de Trabalho. Produtividade Média por
Turno de Trabalho.

GRAFICO 2 - MEDIA DE ROLOS POR TURNO
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Grafico 3 - Média de Rolos por Maquina e Turno versus
- Semana de Trabalho. Produtividade Média por
Turma de Trabalho (A, B e Q..

GRAFICO 3 - MEDIA DE ROLOS POR TURMA
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Na anédlise do grafico 3 observa-se que o processo esté
fora de controle, pois a maioria dos pontos est3oc distribufdos
dentro das linhas centrais (X - 1,5 ¢) para as trés turmas.
Esta aproximag3o da linha central n3o significa um estado sob
controle, e sim que os valores médios constituem-se em uma
mistura de dados com uma diferente populagic em subgrupos, o
que aumenta consideravelmente a largura dos limites de
controle.
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ANEXG IV

Questionidrioc LocalizacZo de Areas Dolorosas

0 diagrama Localizacg3o de Areas Dolorosas, proposto por

Corlett e Manenica, facilita identificar onde os trabalhadores
sentem dores. Através do diagrama e das cargas {causas), ©
analista de trabalho pode atuar de modo a atenuar este
desconforto {efeitc ou sclicitag3o), que afeta tanto o
empregado, como a execugic de sua tarefa. O resuliado esperade
& maior confortc no trabalho e, consegiientemente, maior
eficiéncia na execug3o da tarefa (Lorlett e Manenica apud
l1ida, 1990). _

8 diagrama mede na realidade quais tarefas s3o
suportaveis, ou seja, verifica se a tarefa tem possibilidade
de ser executada durante um longé perf{ odo. ]

8 diagrama divide o corpc humanc em 21 partes {(vide

figura, abaixoc ).

.VISTA DE COSTAS -

LADO
DIREITO

Pescogo
':’x(“— Ombros

Costas-superior '

LAGO "
ESQUERDO

Bracos

Costas-médio
Antebragos
Costas-inferior |

Punhos
g Bacia
] h'ﬁz%—maos
‘—// Coxas
1
Pernas

Tornozelo e pés

Figura - LocalizagZo de Areas Dolorosas (Iida, 1990).
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Cargo :
Setor :
Local das ’ Intensidade da dor
dores Nenhuma dor e » Dor aguda
1 - Pescogo © 2 4 5] 8 10
H 4 1 4 i 4
2 - Costas-superior © 2 4 5] 8 10
§ § b ] i §
3 - Costas—-médio 0 2 4 6 8 10
L 1 i i § 3
4 - Costas-inferior 144 2 4 5] 8 10
{ 3 H § i 4
5 - Bacia O 2 4 6 B8 10
[ i i H | 4
6 - Ombro direito 4] 2 4 5] 8 10
: . H § § § § i
7 = Brago direito 14 2 4 5 8 10
1 8 § i i i : ]
8 - Antebrago direito 14 2 4 5] 8 10
¢ L § 1 | 3
8 - Punho direito O 2 4 6 B8 10
t 4 § H { 3
10 - M3o direita 4] 2 4 6 8 10
{ i i { { 3
11 - Ombro esquerdo ] 2 4 6 8 10
H 1 i { { 3
12 - Brago esquerdo 0 2 4 6 8 10
t . g A | 4
13 - Antebrago 0 2 4 6 B8 10
esguerdo L : 1 i 4 4
14 - Punho esqguerdo 4] 2 4 6 8 10
L t i 4 { 3
15 - MZo esquerda o 2 4 6 8 10
£ i 1 $ i 3
16 - Coxa direita O 2 4 6 B8 10
$ § i { i 4
17 - Perna direita 4] 2 4 6 8 10
H { i § { 4
18 - Tornozelo o 2 4 6 8 10
e pé direitos L i 1 i ! 4
18 - Coxa esquerda 0 2 4 6 8 10
{ { { { 3 i
20 - Perna esquerda 0 2 4 6 8 10
i H 1 1 § i}
21 - Tornozelo O 2 4 6 B 10
e pé esquerdos L 4 i 1 ! 3
4 2 4 6 B 10
Nenhuma Muito Pouca Por Dor muito Dor aguda

dor pouca dor dor forte forte
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Questiondrio Hordrio de Turno

O questionirioc Hordrio de Turno tem como intuito levahtar

os efeitos (solicitag¢g®esd), que a forma de organizaglo do
trabalho traz ao trabalhador. Diante dos dados deste
questionarioc, o pesquisador pode atuar de forma a analisar se
um fator é realmente causa de um problema (Cacidente; baixa
eficiéncia; baixa produtividade; ou mi qualidade).
Identificados os pontos que realmente s3o possiveis
causas, © analista reestrutura o sistema de trabalho atuando

sobre as cargas negativas.

1.1 - Em algum horario de turno vocé sente sono ?

a - Sim;

b - N3o.

1.2 - Qual ou quais ?

a - 07:00 - 15: 00 horas;

b - 15:00 - 23:00 horas;

¢ - 23:00 - 07: 00 horas.

1.3 - Qual o turno em que ¢ mais freqiente ?

a - 07:00 - 15:00 horas;

b - 15:00 - 23:00 horas;

c - 23:00 - 07:00 horas.

1.4 - Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,
com mais freqiiéncia ?

a - 1 vez;

b - 2 vezes;

¢ - 3 vezes;

d - 4 ou mais vezes;

2.1 - Em algum horarioc de turno‘vocé sente cansago ?

a - Sim;

b - Nao.
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- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23:00 horas;
£3: 00 - 07:00 horas.

- Qual o turno em que ¢ mais freqliente ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,

com mais freqiiéncia ?

w o oo

TN

Ao o w

~

noer W

nNoer w

1 vez;

2 vezes;

3 vezes;

4 ou mais vezes;

- Em algum horario de turno vocé sente alterag3o no

hibito alimentar Ccomo perda de apetited 7?

Sim;
N3o.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15: 00 - 23: 00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Qual o turno em que é mais fregiiente ?

07:00 - 15:00 horas;
15: 00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,
com mais freqiiénecia ?

vez;
vezes;
vezes;

ou mais vezes;

> W

- Em algum horario de turno vocé se irrita com
facilidade?

Sim;
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NZo.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15: 00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Qual o turno em que é mais freqiiente ?

07:00 - 15:00 horas;
15: 00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,
com mais freqiiéncia ?

vez;
vezes;
vezes;

ou mais vezes;

> w e

-~ Em algum horario de turno vocé sente necessidade de
tomar café-e7ou fumar ?

Sim;
N3o.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23: 00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

~ Qual o turno em que é mais freqgliente ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,

com mais freqliéncia ?

1 vez;

2 vezes;

3 vezes;

4 ou mais. vezes;

- Em algum horario de turno vocé sente desconforto
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pela alta temperatura (calor, como por
abafamento do ambiente) ?

Sim;
N3o.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Qual o turno em que é mais freqilente ?

07:00 - 15:00 horas;
15: 00 - 23: 00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.
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exemplo

-~ Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,

com mais freqiéncia ?

1 vez;

2 vezes;

3 vezes; A

4 ou mais vezes;

- Em algum horario de turno vocé sente muito frio ?
Sim;

Nao.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;

15: 00 - 23:00 horas;

23: 00 - 07:00 horas.

- Qual o turno em que é mais freqiiente 7
07:00 - 15:00 horas;

15:00 - 23:00 horas;

23:00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,

com mais freqiiéncia ?

vez;
vezes;
vezes;
ou mals vezes;

> WM
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- Considerando que o ambiente & barulhento, em algum
horario de turno vocé sente que o ambiente & mais
barul hento?

Sim;
N3o.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23:00 horas;
23: 00 - 07:00 horas.

- Qual o turno em que ¢ mais freqiente ?

07:00 - 15:00 horas;
15: 00 - 23: 00 horas;
23:00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,
com mais freqiiéncia ?

vez;
vezes;
vezes;

ou mais vezes;

L VAV

Em algum horadrio de turnoc vocé acha que a
iluminag¢Zo ¢ ruim ?

Sim;
N3ao.

- Qual ou quais ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23: 00 horas;

- 23:00 - 07: 00 horas.

- Qual o turno em que é mais freqiiente ?

07:00 - 15:00 horas;
15:00 - 23:00 horas;
23:00 - 07:00 horas.

- Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,
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com mais freqiéncia 7

vez,

1

2 vezes;
- 3 vezes;

4 ou mais vezes;
10.1 - Em algum horirio de turno vocé perde o sono no dia
seguinte ?

a - Sim;
b - NZo.

10.2 - Qual ou quais 7

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
c - 23:00 - 07: 00 horas.

10.3 - Qual o turno em que é mais freqiiente ?

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
¢ - 23:00 - 07:00 horas.

10.4 - Quantas vezes “na semana ocorre, durante este

turno, com mais freqiente ?

a - 1 vez;

b - 2 vezes;

c - 3 vezes;

d - 4 ou mais vezes;

11.1 - Algum horéario do turno atrapalha sua vida social
(programag3oc de TV, cinemas, festas, passeiosd ?

a - Sim;

b - N3o.

11.2 - Qual ou quais ?

a - 07:00 - 15: 00 horas;
b - 15:00 - 23: 00 horas;
c - 23:00 - 07:00 horas.

11.3 - Qual o turno em que ¢ mais freqgiente ?

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
¢ - 23:00 - 07:00 horas.
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11.4 - Quantas vezes na semana ocorre, durante este
turno, com mais freqiéncia ?

vez;
vezes;
vezes;
ou mais vezes;

o0 ow
[
> W

12.1 - Em algum horario de turno vocé sente dor de
cabega?

Sim;
N3o.

o
I

12.2 - Qual ou quais ?

a - 07:00 - 15: 00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
c - 23:00 - 07:00 horas.

-

12.3 - Qual o~turﬁ5 em que ¢ mais freqiiente ?

a - 07:00 - 18: 00 horas;

b - 15:00 - 23:00 horas;

c - 23:00 - 07: 00 horas.

12.4 - Quantas vezes na semana ocorre, durante este

turno, com mais freqiiente ?

a - 1 vez;

b - 2 vezes;

c - 3 vezes;

d - 4 ou mais vezes;

13.1 - Em algum horirio de turno vocé sente dores nas
vistas Colhos) 7?7

a - Sim;
b - N3o.

13.2 - Qual ou quais ?

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 185:00 - 23:00 horas;
c - 23:00 - 07:00 horas.
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13.3 - Qual o turno em que ¢ mais freqﬁehte ?

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
¢ - 23:00 - 07:00 horas.

13.4 - Quantas vezes na semana ocorre, durante este turno,

com mais freqiéncia 7

a- 1 vez;

b - 2 vezes;

¢ - 3 vezes;

d - 4 ou mais vezes;

14.1 - Em algum horario de turno vocé sente dores
estomacais ou disturbios intestinais Ccomo
colicas, diarréias, prisio de ventred?

a - Sim;

b - NZo.

14.2 - Qual ou quais ?

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
¢ - 23:00 - 07:00 horas.

14.3 - Qual o turno em que é mais freqiiente ?

a - 07:00 - 15:00 horas;
b - 15:00 - 23:00 horas;
c - 23:00 - 07:00 horas.

14.4 - Quantas vezes ha semana ocorre, durante este

turno, com mais freqiiéncia ?

a - 1 vez;

b - 2 vezes;

c - 3 vezes;

d - 4 ou mais vezes;
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