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RESUMO

O proposito deste estudo foi o de compreender o papel da construgdo da
técnica e do saber na consolidacdo do projeto aeronautico e formagdo da competéncia
produtiva. Neste sentido foram identificadas as representagdes dos diferentes atores sobre
os constrangimentos presentes no inicio de producdo aerondutica, e evidenciadas as
estratégias adotadas por montadores, e pelos gestores frente aos constrangimentos da posta
em marcha. Foi realizada uma anélise ergonomica do trabalho, instrumentalizada por
observagdes, entrevistas, questiondrios e grupos focais. O chapeador no exercicio de sua
atividade de trabalho, desencadeia um ag¢do sensorio motora do uso corpo no trabalho que
promove uma confrontagdo de inten¢do, gesto e resultado produzindo novas formas de
saber fazer. As novas formas de saber fazer, por sua vez, parecem cumprir um ciclo de
absorcao pela organizagdo produtiva que ¢ modulado pelo processo de maturidade do
produto. A viabilidade da montagem se constitui a partir da capacidade do sujeito do
trabalho de implementar ajustes ou indicar mudangas. E a estabilidade do sistema e a
propria homologagdo da aeronave decorre da formagdo da técnica, da atividade meta-

funcional e da incorporagdo da parte objetivavel do conhecimento dos montadores.



ABSTRACT

The aim of this study was to understand the technique construction role as
well as the knowledge in consolidation of the aeronautics design and upbringing productive
competence. In this way, it identified the representations from different actors over the
constraints that acted in the start of the aeronautics production, and turned evident in the
strategies adopted by assemblers, and managers facing the constraints. It was done an
ergonomic analysis of this work, based on observations, interviews, surveys and
confrontation group. The riveter assembler, while realize his work activity provoke a sense
motor action and promotes a confrontation of intentions, gesture and results producing
news ways of “know-how”. The new “know-how”, therefore, seem to comply an absortion
cycle by the productive organization which is shaped by the product maturity process. The
viability of manufacturability makes itself up to the subject ability to incorporate
adjustments or indicates changes. The system stability and aircraft own homologation
derives from the technique formation, the meta-functional activity and the incorporation of

the assemblers knowledge.
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1. INTRODUCAO

Este estudo situa-se no campo da ergonomia e por meio da analise
ergondmica do trabalho de montagem estrutural de aeronaves, especificamente do inicio de
produ¢dao de um novo avido, busca contribuir para o conhecimento dos aspectos
ergondmicos envolvidos na montagem estrutural de avides, bem como proporcionar novos

elementos ao corpo de conhecimento da ergonomia.

1.1 Consideracdes para o problema

A partir de uma demanda ergonomica calcada em um conjunto de problemas
de ergonomia, qualidade e produtividade, associados a um contexto de posta em marcha de
novo modelo de aeronave foi delineado o contorno deste estudo, em termos da transi¢ao
estabelecida entre o trabalho prescrito e o trabalho real no momento da execugdo do
projeto.

Uma primeira aproximagdo da demanda apresentada apontava para a
tematica das solucdes de projeto e falha na prescricdo. Entretanto um exame mais
cuidadoso sob o ponto de vista da atividade, evidenciou novas perspectivas de abordagem
da situagdo que, através do entendimento e caracterizagdo de dois elementos centrais: o
processo de projeto e a contribuicdo do ponto de vista da atividade nas situagdes de posta
em marcha; pode proporcionar uma melhor compreensao do trabalho de concepgdo em face
as necessidades proprias da logica da atividade.

No que a tange a situagdes de concepgdo, Garrigou et alii. (1995) colocam
que a lacuna entre a atividade real de trabalho, e as representagdes dominantes do trabalho
que orientam projetistas e gestores €, provavelmente, uma causa importante de projetos
ineficientes ou perigosos de processos de producao.

Na concepgdo do produto e da producdo a prescrigao do trabalho ocorre
temporalmente anterior a atividade de trabalho, ¢ realizada por outros atores e construida a
partir de um saber distinto do saber dos sujeitos da atividade (GARRIGOU et alii, 1995). E,
considerando o saber do trabalhador heterogéneo, tacito e situado, posicionamos a seguinte

questdo: e quando a situagdo € nova? como ocorre o trabalho de “situar” o conhecimento
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corrente advindo da experiéncia ante o real do trabalho do novo contexto, e neste caso em
que o carater “situado” do saber-fazer difere da situagdo conhecida?

Algumas questdes foram abordadas ao longo do estudo. Como se estabelece
em um novo contexto produtivo a relacdo entre dominio técnico vigente, o saber-fazer e o
real. Quais as representagdes dos diferentes atores sobre os constrangimentos presentes no
inicio de producao aeronautica?

Qual a relagdo que a organizacdo estabelece com o a distancia prescrito-real
e que relacdo ¢ estabelecida entre a construcdo de conhecimento situado no interior do
trabalho e a organizagao ?

Quais as estratégias de gestdo frente aos constrangimentos da posta em
marcha?

Quais as estratégias adotadas pelos montadores frente aos constrangimentos

da posta em marcha?

1.2 Objetivos

O objetivo geral deste estudo ¢ de compreender o papel da construgdo da
técnica e do saber na consolidagdo do projeto aeronautico e formacdo da competéncia
produtiva; Identificar as representagdes dos diferentes atores sobre os constrangimentos
presentes no inicio de producdo aerondutica; Evidenciar as estratégias adotadas por

montadores, e pelos gestores frente aos constrangimentos da posta em marcha.

1.3 Hipotese

Dentro do contexto em questdo foi investigada a hipotese de que a
constru¢do de competéncia operada na posta em marcha ¢ elemento estruturante do projeto
aeronautico. A concepg¢do do sistema adquire estagio de viabilidade produtiva a partir da

incorporagdo do saber produzido no interior do trabalho montagem.
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1.4 Relevancia do estudo

A relevancia remete a dupla constituigdo do objetivo da ergonomia: A
transformacao do trabalho sob o critério de saude e da eficdcia. H4 uma possibilidade de
fazer avancar o conhecimento geral do campo da ergonomia, primeiramente pelos
contetidos inerentes a industria aeronautica de modo a contribuir para a constru¢ao de
perspectivas de construcdo a satde e de evolucdo do processo de montagem estrutural,
especificamente nos momentos de inovagao, mas espera-se que por meio desta situagdo seja
possivel contribuir no campo geral da ergonomia para uma compreensao do processo dos
contextos de produgdo e absor¢ao do saber-fazer na gestao da relagdo entre a eficacia dos
sistemas-socio-técnicos de produgdo e a construgdo da saude.

Organizagdes produtivas como as Industrias de Processo Continuo — IPC,
tétm se deparado com importantes problemas durante a implementagdo de projetos
industriais. Os problemas identificados nas IPC foram relacionados a fadiga e agravos a
saude, riscos de acidente, disfuncionamento até a estabilizagao do processo e dificuldade de
assegurar a qualidade prevista (DUARTE, 2002).

O mercado aerondutico caracteriza-se pelo elevado valor agregado do
produto e competitividade do mercado. Elevados padrdes de processo e produtos sdo muito
mais do que requisitos representam um pressuposto de producdo. Contextualizando o
problema no ambito da situacdo em questdo, a fase de inicio de producdo de uma nova
aeronave ¢ uma situacdo singular para o entendimento da formagdo do processo sécio-
técnico de montagem estrutural de aeronaves.

O conhecimento da realidade do trabalho e dos constrangimentos presentes
na posta em marcha pode contribuir no processo de transformacao do trabalho, constituindo
um elemento estratégico na inovagao.

A obtengdo de vantagem produtiva passa a percorrer caminhos que nao se
restringem ao processo produtivo em si, estudos indicam que o custo global para os
empregadores, decorrente de acidentes do trabalho com ferimentos pessoais, com doengas
relacionadas com o trabalho e incidentes, ¢ estimado como equivalente a 5% a 10% dos
lucros brutos de todas as empresas do Reino Unido. Além das implicacdes éticas e legais, a

redugdo dos acidentes e doengas relacionados com o trabalho, pode promover a eficiéncia
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dos negdcios (British Standard 8800, 1996). Segundo este guia as vantagens de uma boa
gestdo de saude, seguranga, meio ambiente podem se da nos seguintes objetivos:

a) minimizar os riscos para empregados e outros;

b) aprimorar o desempenho da empresa; e

c)ajudar as organizagdes a estabelecerem uma imagem responsavel no

mercado onde atuam.

1.5 Estrutura do trabalho

Para atingir os objetivos tracados e verificar a hipdtese, este estudo foi

estruturado em etapas seqiienciais, explicitadas na Figura 1.1.

Figura 1.1 — Estrutura do trabalho
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No capitulo 2, foram abordados os fundamentos teoricos relacionados a
tematica estudada, estes fundamentos percorreram o constructo proprio € proximo da
Analise Ergondmica do Trabalho, da ergonomia de concepgdo e da montagem aerondutica.

No capitulo 3, abordou-se o método utilizado, desde os pressupostos
teoricos até os procedimentos de coleta e analise dos dados. Buscou-se abarcar a demanda,
a tarefa e a atividade de trabalho.

No capitulo 4, pode-se explicitar os resultados em termos do processo de
construgdo da prescrigdo, formagao da técnica e objetivacao da subjetividade do trabalho.

Nos dois ultimos capitulos foram discutidos e modelados os elementos que
demonstram a tese e suportam a hipotese.

Neste estudo Andlise Ergonomica do Trabalho refere-se a uma abordagem
mais global em que a Andlise da Atividade ¢ confrontada com uma andlise dos
determinantes do trabalho em termos de constrangimentos econdmicos da empresa,
caracteristicas da for¢a de trabalho, organizacdo da produgdo e processos técnicos,
constrangimentos de tempo e qualidade, etc. (GARRIGOU et alii, 1995).

Andlise da Atividade refere-se a uma metodologia utilizada para
compreender o comportamento dos operadores, modos operatdrios, processos € interagoes

realizadas com outros operadores na situagdo (GARRIGOU et alii, 1995).
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2. FUNDAMENTOS TEORICOS

Este capitulo teve o proposito de evidenciar o substrato de conhecimento em
que as questdes de pesquisa estdo imersas, a partir dos contetidos expressos na literatura
para entdo estabelecer uma trajetoria que fundamente as questdes de pesquisa, dirigindo o
olhar seqiliencialmente para quatro conjuntos de conteudos: o primeiro constitui-se na
contribui¢ao da ergonomia para o entendimento do trabalho; o segundo aborda o saber-
fazer e o ponto de vista da atividade; o terceiro trata a relagdo entre a ergonomia e a
construgdo da prescricao, e por fim posicionou-se o conjunto destes conteudos, no contexto
da industria aeronautica.

O primeiro e o segundo conjuntos, posicionam o tema do trabalho e o sujeito
do trabalho como elemento central a partir do qual a realidade do trabalho ¢ estudada, esta ¢
uma opg¢ao que implica em aprofundar os elementos que fundamentam a propria abordagem
evidenciando as interfaces com outros campos de conhecimento.

O terceiro conjunto de conteudos ¢ marcado pelo processo de construgdo da
prescricao, e perspectivas de abordagens ergondmicas no ambito da concepgao e das postas
em marcha em processos produtivos.

E por fim, ao compor estes elementos no contexto da industria aerondutica e
na situacdo em questdo busca-se delimitar as questdes ergondOmicas € o problema

académico que seria objeto do estudo.

2.1 contribuicées da Ergonomia para o entendimento do trabalho

Inicia-se este percurso situando a pesquisa no campo da ergonomia e
neste sentido define-se a ergonomia e seus propositos, tendo em vista que o
posicionamento deste conceito sera util para o entendimento das questdes que serdo

colocadas ao longo deste exercicio.

Wisner (1987, p.12) definiu ergonomia como “o conjunto de

conhecimentos cientificos relativos ao ser humano e necessarios para a concepgao de
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ferramentas, maquinas e dispositivos que possam ser utilizados com o maximo de

conforto, seguranga e eficacia”.

A ergonomia tem o duplo proposito de, “produzir compreensao sobre o
trabalho, sobre as condigdes e relagdes do ser humano com o trabalho, de uma parte, e
de outra, forjar compreensdes instrumentos e principios suscetiveis de orientar
racionalmente a agdo de transformacdo das condi¢des de trabalho” (DEJOURS, 1992,

p.25).

Os conhecimentos acerca do ser humano no trabalho tém uma orientagdo
bem delimitada no que se refere ao atendimento aos critérios de saude dos trabalhadores,
e de eficacia de produgdo. Cabe a ergonomia estabelecer um compromisso entre esses
dois critérios considerando as interagdes entre as duas logicas que, provavelmente, estdo
embebidas em aspectos sinérgicos e antagonicos (DANIELLOU, 2004; GUERIN et alii,
2001).

2.1.1 A centralidade do trabalho na analise ergondomica

O posicionamento do trabalho como categoria central para se apreender
os processos de satide-doenca no contexto ocupacional ¢ um elemento fundante da

Analise Ergondmica do Trabalho -AET.

O modelo hegemonico de abordagem ergondmica mantém proximidade
historica com o modelo médico/bioldgico e com o modelo técnico (ASSUNCAO e
LIMA, 2002). Para Garcia (1989) tradicionalmente a medicina ocupacional ao se
relacionar com a categoria trabalho sé a considera superficialmente enquanto instalagdes

fisicas, aeragdo, luz, ruido, fatores de risco, etc.

Para Hagberg et alii (1995) o entendimento do processo satde-doenga no
trabalho pode ser abordado a partir de um modelo causal, inserido em uma relagdo entre

exposi¢do, dose, resposta biologica.

Para Laurell e Noriega (1989) os enfoques que localizam sua base

cientifica no chamado modelo médico limitam a relacdo saude/trabalho aos riscos
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presentes no espago produtivo, e desta forma obscurecem o entendimento da situagdo e
do modo de como esta relagdo ¢ determinada. Do ponto de vista epistemologico, a
realidade do trabalho ¢ um fendmeno cuja compreensdo global parece escapar de
modelos reducionistas. Para Moscovici (1999, p.13) teorias elementares como as da
biologia, da lingliistica ou da economia ndo podem compreender fendmenos mais
complexos ou mais instaveis do que os tratados por estas ciéncias. Ainda para este autor
“proceder assim ¢ impossivel, a ndo ser que se faca uma mutilagdo drastica nos
fenomenos psicossociais, ou entdo que aceitemos, uma redugdo, nado menos drastica, do

valor de nossas descrigdes e de nossas experiéncias”.

Aparentemente pode-se pensar nestes modelos enquanto modos de se
fazer ciéncia, de modelizagdo para se apreender uma dada realidade. Porém, uma
observacao mais cuidadosa leva a construcao de uma teia de relagdes com implicacdes
que extrapolam a discuss@o de modelos cientificos, atingindo aspectos éticos, politicos e

ideologicos (LOPES, 2000).

Ao estudar a questdo do trabalho, saide e cidadania no ambiente fabril
Lopes (2000) aponta que posicionar a centralidade do trabalho na composicao das
matrizes interpretativas, construidas a partir do chdo de fabrica, pressupde a
incorporacdo dos trabalhadores como sujeitos do processo de identificagdo da relagdo

saude/doenca no trabalho.

No campo da ergonomia pode-se identificar que abordagens pautadas na
AET, como preconizado por Assuncao ¢ Lima (2002), deslocam o eixo de analise de
uma perspectiva mais estrita dos fatores de risco ocupacionais para uma compreensao
mais ampla em que a andlise da atividade de trabalho e sua correlacio com os outros

aspectos do trabalho assumem um carater central.

Alocar o olhar da analise ergonomica sob a perspectiva da atividade de
trabalho promove um resgate do trabalho enquanto categoria central de andlise, em
sentido corroborado por Lopes (2000), que ao estudar a relagdo trabalho, satde e
cidadania, posiciona o cotidiano fabril enquanto espago-tempo em que os sujeitos em
relacdo se reconhecem e se estranham. Neste contexto as diversas representagdes e

interesses sao compreendidos a partir do proprio trabalho e de sua racionalidade e, ndo
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somente a partir de causas estruturais cuja racionalidade se encontra externa ao cotidiano

laboral.

Em sentido anélogo, Sato (2002) posiciona o chao de fabrica como o
locus de um cotidiano em que as pessoas dao sentido aos fazeres a partir de uma
vivéncia, de uma pratica. A atuacdo no chdo de fabrica estabelece um contexto de
conhecimentos partilhados que constituem um referencial operativo comum em termos

de sincronizagdo cognitiva e de comunicacao (FALZON, 1994b).

A perspectiva de posicionar o foco de atencdo sobre o locus “chdo de
fabrica” aponta para uma compreensdo que vai além dos montadores e considera todos
os individuos que trabalham conjuntamente, que realizam atividades comuns e/ou
complementares, interagindo freqiientemente no interior de uma organizagdo, como

sujeitos que constituem uma comunidade de pratica (VAAST, 2002).

Assumir o pressuposto de compreender o trabalho a partir da atividade de
trabalho parece implicar em opgdo teorico-metodologica que extrapola o campo da
ergonomia. Lopes (2000) ao considerar o “atributo sujeito” o situa diante de diferentes
conteudos que podem ser assumidos. Para o autor “a psicanalise, o estruturalismo e o

marxismo s3o algumas das correntes que pdoem desde logo o sujeito sob suspeita”.

Para o referido autor (op. cit.) no pensamento freudiano o sujeito ¢
confundido com um alter-ego isento das determinagdes sociais € no marxismo o sujeito
alienado ¢ submetido a relagdes de trabalho coletivizadas e despersonalizadas, em que
sua consciéncia ¢ relativizada e fixada como um reflexo das estruturas econdmicas. Na
tradi¢do estruturalista o sujeito deixa de ser a figura central, por estar submetido a
inimeras determinagdes que lhe sdo impostas e imerso em uma temporalidade que lhe

escapa, deixando de ser sujeito, mas apenas objeto de eventos que lhe sdo impostos.

Corroboramos a proposicdo da teoria das representagdes sociais no
sentido de superar a dicotomia de uma epistemologia do sujeito puro contra a
epistemologia do objeto puro, recuperando um sujeito que através de sua atividade e
relacdo com o objeto-mundo, constréi tanto o mundo como a si proprio (GUARESCHI e

JOVECHELOVIC, 1999; JODELET, 2001).
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Durante muito tempo ocorreu uma recusa do discurso do trabalhador
como uma nega¢ao do seu papel de sujeito historico. A chamada Organizagao Cientifica
do Trabalho - OCT estabelece uma divisao do trabalho em que a técnica ¢ definida pelos
detentores do conhecimento, cabendo ao trabalhador, sujeito do processo produtivo, um
papel cuja expressdo formal dentro da organizacdo foi fortemente negligenciado

(WISNER, 1987).

Mesmo quando se trata de estudos ergondmicos freqiientemente ¢
reservado aos trabalhadores um papel de “fornecedor” de informacdes para que o
especialista avalie as condigdes de trabalho e aponte o que, para uma dada situacdo, ¢
considerado adequado ou inadequado. Wisner (1987) introduz a problematica que ¢ o

fulcro de analise deste topico:

“Ao longo da historia do trabalho, e ainda hoje, os trabalhadores nao sao
nem mesmo solicitados a contribuir para a propria observacao, senao de
maneira passiva, responder a questionarios, carregar eletrodos, atuar
involuntariamente no filme de estudos dos movimentos; eles sdo objeto e
nao sujeito de seu proprio estudo” (WISNER, 1987, p.36).

O MINISTERIO DO TRABALHO E EMPREGO (2002) ao considerar
que apesar dos avangos e da sofisticacdo das técnicas para o estudo dos ambientes e
condicdes de trabalho, muitas vezes, apenas os trabalhadores sabem descrever as reais
condicdes, circunstancias e imprevistos que ocorrem no cotidiano; e sdo capazes de

explicar o adoecimento.

Mesmo diante de proposigdes decorrentes de outros saberes e
racionalidades, para a implementacdo de mudangas ¢ fundamental a escuta e
participacao dos sujeitos do trabalho como saber essencial da mudanga (SOUZA e

MENEGON, 2002).

A AET pode ser compreendida como uma abordagem de andlise e
intervencao ergondmica que busca a adaptagdo do trabalho ao ser humano por meio do
estudo de situacdes de trabalho singulares e socialmente situadas, cujo fulcro de

compreensao situa-se na analise da atividade de trabalho. Nesta abordagem posiciona-se



22

o sujeito como individuo real, que € portador de determinacdes e capaz integrar em sua
capacidade de apreender e agir, diferentes aspectos de si e do mundo (GUERIN et alii,

2001).

A compreensdo do carater singular e socialmente estabelecido das
situacoes de trabalho, a partir da atividade de trabalho em contraposicdo a um
estabelecimento a priori dos problemas do trabalho, confere a AET um carater mais
aprofundado do conhecimento ergondémico (MTE, 2002; ASSUNCAO e LIMA, 2002).
As recomendagdes ergondmicas tomadas a partir de uma AET e, especificamente de
uma analise da atividade sdo mais eficazes para a transformagédo do trabalho (GUERIN

et alii, 2001; ABRAHAO, 1993).

A participacdo construida no curso da AET ndo ¢ apenas a coleta da
opinido corrente dos trabalhadores, mas sim um processo em que o conhecimento
técnico pode ser confrontado com o saber especifico dos trabalhadores. Este saber
mantém estreita relagdo com os conhecimentos tacitos usados no contexto de adaptacao
a variabilidade industrial (GARRIGOU et alii, 1995). O conhecimento tacito ¢
claramente expresso nas estratégias de defesa desenvolvidas pelos trabalhadores,

particularmente em situagdes de perigo ou potencialmente lesivas (DEJOURS, 1992).

A abordagem ergonOmica deve trazer a tona os componentes que nao sao
visiveis no trabalho e, que, muitas vezes determinam a articulagdo do sujeito com o
objeto. Esta articulacdo ¢ de natureza subjetiva e todo processo de trabalho ¢ por ela

perpassado (ABRAHAO e PINHO, 2002).

O diagnostico ergondmico deve apontar os fatores a serem considerados
na transformacdo da situagdo de trabalho, estabelecendo rela¢des entre as condi¢des de
exercicio da atividade, a atividade e as dificuldades que deram origem a demanda
(GUERIN et alii, 2001). Surge aqui um importante aspecto constituinte da AET, qual
seja, o embate entre as diversas representacdes do mundo do trabalho, por exemplo, a

confrontacdo entre o trabalho prescrito e o trabalho real.

A perspectiva de confrontar o universo formal, fortemente associado as

prescrigcdes do saber técnico e da organizagdo, com os conhecimentos do trabalhador e
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dados objetivos que delineiam as condi¢des de trabalho, traz no seu bojo profundas

implicacdes conceituais e de agao.

A AET preconiza alguns conceitos a partir dos quais ¢ delimitada uma

abordagem ergonomica do objeto trabalho. Estes conceitos sdo:
O trabalho prescrito e o trabalho real;
A variabilidade do trabalho;
O modo operatoério;
O ponto de vista da atividade;

Contexto restritivo e margem de regulagio (GUERIN et alii, 2001).

2.1.2 Trabalho prescrito e trabalho real

E assumido o pressuposto de que as condigdes determinadas nio sdo as
condigdes reais e o resultado esperado ndo ¢ o resultado efetivo (GUERIN et alii, 2001).
A negacdo da condi¢cdo determinada e dos resultados advém do revés do real, dos
elementos nos quais a técnica fracassa, de limites impostos ao conhecimento e ao saber
(DEJOURS, 1999). Deste modo, a tarefa se distingue do trabalho, sendo apenas o que ¢

prescrito pela organizagdo ao trabalhador.

Compreender bem a tarefa significa compreender a situacao de trabalho
em que o trabalhador esta inserido. Destaque-se o papel desempenhado pelo produto,
pelas condi¢des objetivas de producdo, pela qualificagdo, e pelos objetivos postos em

termos de qualidade e produtividade (GUERIN et alii, 2001; MENEGON, 2003).

A distancia entre prescri¢do e trabalho ¢ transposta por meio da atividade
de trabalho, que constituiria entdo os meios e estratégias mobilizadas pelo trabalhador
para cumprir a tarefa (GUERIN et alii, 2001). Tal distingio parece advir de uma

imponderabilidade do trabalho e ndo apenas de uma falha na prescrigao.

A distingao entre tarefa e atividade ¢ um elemento que define e

caracteriza a AET. A tarefa, também denominada de trabalho prescrito, ¢ constituida
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por dois elementos: um resultado esperado e as condi¢cdes determinadas para a
realizagdo deste. O trabalho, sob a perspectiva proposta, ¢ composto pela atividade de
trabalho, pelas condicdes reais e pelos resultados efetivos. O entendimento da distingao
entre trabalho prescrito e real tem sido apontado como importante elemento para a

compreensao e intervengao sobre contextos de trabalho.

Menegon (2003) distingue tarefa e atividade da seguinte forma: tarefa ¢
aquilo que a organizacdo do trabalho estabelece ou prescreve para o trabalho a ser
realizado; e atividade ¢ aquilo que o trabalhador realmente faz para atingir os objetivos
prescritos. Para o autor (op. cit.) esta distingdo nao pode ser entendida como uma falha
na prescricdo ou na formulagdo da tarefa, conduzindo ao viés de tentar extrair as
estratégias do trabalho real para incorporar os achados, na prescricdo da tarefa. Pelo
contrario “a identificagdo da distancia entre tarefa e atividade assinala para a ergonomia
a necessidade de evidenciar a mobilizagdo subjetiva do sujeito que trabalha”

(MENEGON, 2001, p.15).

A atividade de trabalho é o elemento organizador e estruturante dos
comportamentos no trabalho, sendo a expressdo da mobilizagdo do sujeito ante os
constrangimentos determinados ao trabalhador (GUERIN et alii, 2001). E uma atividade
integradora de objetivacdo da subjetividade do trabalhador, ou nas palavras de Dejours,
“a atividade condensa, entdo, de certa forma, o sucesso do saber e o revés ocasionado
pelo real, em um compromisso que contém uma dimensao de imaginagdo, inovacao e

invenc¢do” (DEJOURS, 1999, p. 42).

A integragdo dos diferentes elementos do trabalho pela atividade do
sujeito que trabalha, ¢ balizada pelo julgamento de eficacia (DEJOURS, 1999) que
confronta o resultado da atividade e os objetivos fixados (DANIELLOU, 2004).

Clot e Faita (2000) propdem um avango para além da cléssica
diferenciacdo entre trabalho prescrito e real, de modo que a questdo central ndo ¢
estabelecida no interior de uma dicotomia em que de um lado estd uma prescri¢do social
e de outro a atividade real do trabalhador, ou de um lado a tarefa e do outro a atividade.
Os autores enfatizam que a questdo central de entendimento ¢ a ocorréncia de um

trabalho de re-organizagdo da tarefa pelo trabalho de organizacao do coletivo. Na



25

perspectiva proposta pelos autores, a atividade de trabalho assume a condicao de nao ser
apenas o elemento organizador e estruturante dos comportamentos no trabalho, mas,
sobretudo de ser elemento organizador e estruturante também da tarefa e, portanto do

trabalho.

Clot et alii (2000) introduzem uma classificagdao que divide a mobilizagao
subjetiva da atividade de trabalho em dois componentes, um impessoal relacionado ao

género profissional e outro pessoal relacionado ao estilo.

Com relagdo ao género profissional, este ¢ formado a partir dos
compromissos comuns assumidos pelos sujeitos, estes compromissos sdo
simultaneamente constrangimentos e recurso da vida profissional. O género profissional
exerce um papel de organizar as atribuicdes e obrigagdes da atividade de cada um,
independente das propriedades subjetivas dos individuos e do momento particular de
cada um, qualificando caracteristicas de um determinado género profissional, esta
funcdo organizadora ndo ocorre no ambito das relagdes intersubjetivas, mas de relagdes

interpessoais que exercem uma fun¢do normativa sobre os sujeitos.

O estilo de trabalho de um sujeito ¢ representado pela distancia que ele
interpde entre si € o género profissional do qual participa. O estilo ¢ um misto que
descreve o esforco de emancipagdo do sujeito em relagdo a memoria impessoal € em

relacdo a memoria singular, esfor¢os sempre no sentido da eficacia de seu trabalho.

Historicamente a ergonomia tem dado crescente atencdo a atividade de
trabalho dos sujeitos do trabalho. Para Falzon (1994a), a grande maioria das atividades
estudadas pelo ergonomista sdo atividades funcionais, atividades diretamente orientadas
para a producdo imediata ou preparatérias para tal, considerando as atividades de
planificacdo também como atividades funcionais. O autor indica a importancia de
compreender outras atividades que ocorrem no trabalho e descreve a existéncia de

atividades meta-funcionais, meta-operatdrias, e ainda do conhecimento meta-funcional.

Atividades meta-funcionais sdo atividades ndo diretamente orientadas
para a producao imediata, sdo atividades de constru¢ao de conhecimentos ou de recursos
destinados a uma utilizagdo posterior, eventual, e que visam facilitar a execu¢do de uma

tarefa ou melhorar o desempenho.
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Usualmente as atividades meta-funcionais ocorrem a partir dos fatos
produzidos no cotidiano do trabalho, sdo executadas em paralelo com as atividades
funcionais, ou seja, ocorrem durante o trabalho, a partir do trabalho, mas posicionam-se
a margem do trabalho. As atividades meta-funcionais sdo por vezes, mas raramente,
formalizadas e reconhecidas. Mais freqlientemente sdo espontaneas e ignoradas, as vezes
clandestinas e combatidas pela organizagdo. As atividades meta-funcionais sdo

atividades necessarias para a evolugao do saber.

No cotidiano da atividade de trabalho o sujeito pode inserir atividades
que nado pertencem diretamente a fungdo, mas que sdo fundamentais para a execugao
desta, o autor cita como exemplo o motorista que ao sentir uma diminui¢ao da vigilia,
para, descansa e toma um café como forma de poder continuar a viagem. Este tipo de

atividade ¢ chamado de meta-operacional.

O conhecimento meta-funcional ¢ caracterizado pelo saber que se tem

sobre o saber, pela capacidade de decidir e acionar os diferentes saberes funcionais.

2.1.3 Variabilidade

Pensar a variabilidade no trabalho remete para a estabilidade e
previsibilidade dos sistemas. Menegon (2003) aponta que o reconhecimento da
variabilidade implica na necessidade de reconhecer a instabilidade implicita, do sistema ser
humano-trabalho. A gestdo desta variabilidade determina a necessidade de uma
reelaboragdo constante pelos trabalhadores do seu modo operatorio.

A baixa estabilidade dos sistemas de producdo e o acaso exigem ajustes do
trabalhador a situagdo, o autor destaca ainda que a adaptagdo a variabilidade requer o
emprego de estratégias complexas (WISNER, 1987). A variabilidade decorre tanto dos
sujeitos, como do dispositivo técnico e organizacional e esta associada ao imponderavel, ou
aquilo que ndo foi previsto, manifesto dentro das situa¢des produtivas (MENEGON, 2001).

A variabilidade pode ser dividida em variabilidade dos individuos e
variabilidade da empresa, a variabilidade individual divide-se ainda em intra-individual e

inter-individual. A variabilidade dos individuos, divide-se em variabilidade intra-
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individual, que se refere as alteracdes que o individuo sofre ao longo do tempo, e a
variabilidade inter-individual, que se refere as diferencas biocognitivas e historias de vida
de cada trabalhador (SANTOS e FIALHO, 1995).

Atencao substancial a variabilidade interindividuos pode ser observada
durante o projeto do trabalho, com objetivo de atender as variagdes antropométricas e
biomecanicas por meio da utilizacdo dos valores minimos e maximos das variaveis em
questdo, para uma dada faixa da populagdo, em contraposi¢ao ao uso das médias (IIDA,
2005; GRANDIJEAN, 2005).

Quanto a variabilidade da empresa, esta pode ser dividida em duas
categorias: a variabilidade normal, decorrente das caracteristicas intrinsecas do trabalho
executado e que podem ser do tipo sazonal ou periddica; e a variabilidade incidental,
decorrente de eventos aleatorios e desconhecidos antes da sua revelagdo pelo revés (
GUERIN et alii, 2001).

O objetivo da ergonomia ndo ¢ suprimir a variabilidade, mas, sobretudo
compreender como os trabalhadores a enfrentam e qual a respectiva conseqiiéncia, seja para
a satide, seja para a produgdo (GUERIN et alii, 2001). A ergonomia trata da variabilidade
de maneira relacionada ao conceito de espaco de regulacdo buscando dar margem a
manifestagcdo de diferentes modos operatdrios e reconhecendo as habilidades tacitas postas
em jogo no trabalho (MENEGON, 2003). Os espacos de regulagdo assumem papel de
destaque ndo apenas na gestdo da variabilidade, mas em diversos aspectos do trabalho

como a construgdo da satde, esta abrangéncia sera tratada no item 2.1.6.

2.1.4 Modo operatorio

Os padrdes de esquematizagdo da atividade do sujeito no cumprimento dos
objetivos a atingir, considerando o contexto e meio da tarefa sdo chamados de modos
operatdrios. Usualmente sdo constituidos por um conjunto concatenado de percepgoes,
processamento de informacgao, tomada de decisdo e agdo. Um elemento presente na adogao
de modos operatdrios ¢ a permanente analise e antecipagdo dos resultados, bem como a

confrontagdo entre resultado esperado e obtido (GUERIN et alii, 2001). A construgdo de
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modos operatorios se da no ambito dos espacos de solugdo dos problemas e implicam na
adogdo de estratégias de trabalho (VIDAL, 2002).

Os modos operatdrios historicamente foram alvo de atenc¢do e incorporagao
por parte das organizagdes produtivas. Dejours (1992) destaca que o taylorismo introduziu
uma analise sistematica dos modos operatorios vigentes, como forma de identificar e
apropriar-se dos modos considerados mais rapidos. Uma vez identificados os modos
operatorios mais eficientes, estes sdo impostos aos demais. Ocorrendo entdo uma
desapropriagdo do saber seguida por uma rigidez da organizagdo do trabalho.

Compreender os motivos e a forma de constru¢do de modos operatdrios
parece ser a esséncia da construcdo de uma modelizagdo do trabalho fundada no ponto de
vestia da atividade. Buscar-se-4 percorrer um trajeto que explicite o ponto de vista da

atividade e sua importancia para o objeto da ergonomia.

2.1.5 Ponto de vista da atividade

E na atividade e através dela que se concretizam os efeitos das condigdes de

execugao do trabalho, como foi bem exemplificado por Guérin et alii (2001):

“Os constrangimentos proprios a uma situacdo de trabalho nem
sempre podem ser identificados a priori: assim ndo ¢ examinando
as especificagdes de um programa de computador que se
conseguira deduzir as dificuldades que pode encontrar seu usudrio;
estas resultam da confrontagdo entre as caracteristicas do
programa, os conhecimentos do operador e os dados reais com os
quais este é levado a trabalhar” (GUERIN et alii, 2001, p.138).

A atividade de trabalho constitui-se como uma resposta aos
constrangimentos determinados exteriormente ao trabalhador e a0 mesmo tempo como uma
estratégia de defesa ante os mesmos (GARRIGOU et alii, 1995; DEJOURS, 1992).

Para GUERIN et alii (2001) o sujeito para dar conta do trabalho elabora
estratégias operatdrias que trazem no seu bojo um compromisso entre os objetivos que lhe
sdo impostos, suas caracteristicas individuais, sua histéria, além de um reconhecimento

social do papel desempenhado e sua mediagao por um universo normativo e contratual. Isto
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confere a atividade de trabalho um papel integrador que esta intimamente relacionado com
a construcao, do saber-fazer e do ponto de vista da atividade enquanto representacao social.

P6r em andamento um processo social que conduza a uma reflexdo, analise,
formagdo e evidenciacdo do ponto de vista da atividade e confrontd-lo com os outros

elementos do contexto de trabalho ¢ condi¢do necessaria para a execucao da AET.

2.1.6 Contextos restritivos e margem de regulagio

Durante a mobilizag¢ao no sentido de dar conta da tarefa o sujeito estabelece
modos de atuagdo que podem conter tanto mecanismos de protecdo quanto modos
degradados de atividade potencialmente geradores de conseqiiéncias negativas para a sua
saude, seguranga ou mesmo para a produgio (GUERIN et alii, 2001).

O entendimento das possibilidades e restrigdes que modulam a capacidade
dos sujeitos de mobilizar recursos operatorios remete a compreensdao dos contextos
restritivos e margem de regulagdo presentes no trabalho.

A execug¢do de uma determinada acdo s6 tem significado a partir da
compreensao do contexto em que a mesma se insere. A partir desta perspectiva, o papel do
contexto na determinacdo da atividade tem sido objeto de atengdo dentro das pesquisas
atuais sobre a agdo situada (LEPLAT, 2001). Este autor distingue contexto ¢ ambiente, o
ambiente ¢ parte das condigdes externas a tarefa prescrita, € o contexto € o conjunto das
condi¢des externas realmente postas em conta dentro da atividade. O contexto pode ser
dividido em externo, que remete as condi¢des externas da atividade, e interno para designar
a representacao que o sujeito faz de seu contexto externo.

Considerando a condi¢do de um trabalho coletivo, as condigdes de
apresentacdo do contexto se apresentam como informagdes que determinam a atividade,
que geram acdes/comunicagdes que determinam contextos.

Tem sido identificado o papel dos contextos restritivos e dos espagos de
regulagdo dos sujeitos do trabalho na determinagdo do processo saude-doenga no trabalho.
Neste sentido, Guérin et alii (2001) compreendem a carga de trabalho a partir da margem
de manobra da qual dispde o operador para elaborar modos operatérios que atinjam os

objetivos exigidos e preservem a sua integridade. Os modos operatdrios sdo resultados de
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um conjunto de compromissos que leva em conta: os objetivos exigidos, os meios de
trabalho, os resultados e o seu estado interno.

Para os autores, (op. cit.) quando da existéncia de uma situacdo nao
restritiva, os operadores podem exercer o seu papel de sujeito da preservagdo e constru¢ao
de sua propria saude. Assim, diante de algum alerta relativo ao seu estado interno o
operador modifica os objetivos ou os meios de trabalho para evitar agravos a sua satde. Por
outro lado, em um contexto restritivo ha um impedimento em se estabelecer regulacdes que
modifiquem os objetivos ou os meios, de modo que ante um constrangimento, os objetivos
s6 podem ser atendidos mediante alteragdes do estado interno.

Leplat (2001) propde, como forma de modificar o trabalho, a criacdo de
contextos proprios para facilitar a comunicacdo. Os modelos que constituem o sistema
técnico, as regras de utilizagdo deste e os meios de comunicagao devem ser suficientemente
compativeis para que as comunicagdes cumpram de modo eficaz suas fungdes dentro da
atividade.

A transformacao do trabalho a partir de modificagdes no contexto tem sido
objeto de atencdo e estd presente em diversos estudos. Em 1998 a Agence Nationale pour
I’ Amélioration des Conditions de Travail - ANACT, 6rgao do governo Francés, promoveu
o seminario abordando problemas musculo-esqueléticos e evolugdo das condigdes de
trabalho. Neste semindrio Daniellou (1998) defendeu um modelo analitico que busca
compreender o surgimento de problemas musculo-esqueléticos a luz do grau de
constrangimentos a atividade de trabalho, impostos pela rigidez da organizacao que acarreta
baixa margem de manobra e participagdo. Nesta perspectiva as patologias passam a ser
compreendidas também como reflexo da dindmica estabelecida pelos diversos atores no

interior da organizacao, conforme pode ser modelado na Figura 2.1.
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Figura 2.1: A dinamica das representagdes na organizacao -Adaptado de Daniellou (1998)

Para Daniellou (1998) o surgimento de problemas musculo-esqueléticos,
relacionados ao trabalho ¢ um sintoma do bloqueio da dinamica de reflexao, de debates e de
acdo dentro da empresa.

Corroborando este modelo, Bourgeois (2001) afirma que os problemas
musculos-esqueléticos se desenvolvem quando o contexto priva o operador dos meios de
desenvolver uma estratégia de ag¢do adequada ao real do trabalho. Os problemas nao
resultam da ignorancia dos bons gestos, mas da impossibilidade dos operadores de exercé-
los.

A relagdo entre a rigidez da organizacdo e o surgimento de problema
musculo-esquelético ¢ mediada por uma relagdo estabelecida com trés variaveis
posicionadas em torno do trabalho real, quais sejam:

Poder de pensar;

Poder de agir;

Poder debater.

O poder pensar se refere as relacdes entre as caracteristicas da situacdo de
trabalho, a atividade humana e seus efeitos nos individuos. A dificuldade surge diante da

falta de uma compreensdo fina do trabalho por parte dos operadores e a partir dos
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mecanismos que restringem os operadores e operadoras de analisarem sua propria situacao
de trabalho. Trés grupos de mecanismos podem ser identificados:

Dificuldades de natureza cognitiva — representadas pelas competéncias
tacitas, elaboradas no cotidiano do trabalho e que ndo podem ser objeto de uma
formalizacao;

Descrigdes sociais dominantes — que subestimam a atividade cognitiva
necessaria para dar conta da variabilidade. O fato do trabalho repetitivo e simples ser uma
atividade banal ¢ uma idéia falsa, que negligencia a atividade de trabalho e as competéncias
implicadas;

O terceiro grupo de mecanismos se refere as estratégias de defesa utilizadas
pelos trabalhadores para suportar as situagdes que originam sofrimento.

O poder de agir sobre a situagdo de trabalho ndo existe sem relagdo com a
possibilidade de pensar a situacao de trabalho. O sofrimento ndo ¢ definido unicamente pela
dor fisica, nem mesmo pela dor mental, mas pela diminui¢do ou destruicdo da capacidade
de agir, do poder-fazer. Daniellou (1998) afirma que a decisdo da agdo de mudanga ¢
precedida por uma mudanca do ponto de vista, de uma abertura conceitual e imaginaria de
uma outra possibilidade. A dificuldade de imaginar a possibilidade de uma mudanca,
aumenta as chances de desencadear estratégias de defesa.

O poder debater remete a capacidade de seus membros de reconhecer e gerir
uma diversidade de l6gicas contraditorias através de negociagdes internas e externas. A
necessidade de debates dentro de uma empresa, mais do que uma exigéncia democratica, ¢
o reflexo da diversidade de logicas presentes, sendo necessaria para a sobrevivéncia da
empresa. O autor admite que a eficicia da empresa ¢ objeto de compromissos e
julgamentos de uma diversidade de atores presentes na organizagao.

O autor levanta e responde a seguinte questao:

Qual a relagdo existente entre o modelo apresentado e o surgimento de
patologias que afetam os tenddes, bainhas, cartilagens, vasos e nervos?

Para o autor a especificidade dos problemas musculo-esqueléticos ¢
proveniente da complexidade dos mecanismos que estdo ligados aos constrangimentos
organizacionais ¢ ao surgimento de lesdes. As lesdes sdo precedidas de sinais precoces e

sem maior gravidade, o surgimento das patologias significa que os atores envolvidos nao
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puderam detectar, interpretar, exprimir, ¢ dar conta dos sinais de alerta para prevenir
agravamentos.

Dentro do modelo proposto, as categorias de agdo previstas: o poder de
pensar, debater e agir s6 fazem sentido quando se referem a atividade real de trabalho. A
compreensdo fina dos determinantes da atividade, das regulacdes individuais e coletivas
elaboradas pelos trabalhadores €, portanto, indispensavel para que seja evidenciada a
relacdo entre os contextos restritivos presentes no sistema produtivo e a margem de
regulagdo disponivel aos sujeitos do trabalho.

Em sentido similar, mas de abrangéncia mais geral, Belemare et alii (1995)
afirmam que a eficicia de uma empresa ¢ objeto de uma constru¢do social, continua,
dindmica e multidimensional que envolve um grande nimero de atores.

Nos conceitos aqui postulados pode-se identificar no campo de atuagdo da
ergonomia uma série de elementos ou mesmo categorias que distinguem um ponto de vista
a partir do qual estabelece-se um processo de compreensao, reflexdo e agdo no universo do
trabalho. E possivel que, em um contexto de inicio do processo de passagem do prescrito
para o real, sejam evidenciados os aspectos relativos a relagdo existente entre a prescrigao,

o saber-fazer e o ponto de vista da atividade.

2.2 O saber-fazer e o ponto de vista da atividade

Neste topico ¢ apresentado o processo de formacgdo do ponto de vista da
atividade enquanto um saber social construido a partir de um agir que estabelece sua
condi¢do, modela sua subjetividade e reconstrdi sua identidade individual e coletiva.

O ponto de partida ¢ a delimitacdo do locus deste saber, de que ¢ na
execucao da atividade real de trabalho que o saber se constroi e se consolida na forma de
competéncias (MENEGON, 2003). Lopes (2000) afirma que a vivéncia cotidiana das
estratégias para dar conta do trabalho ¢ o substrato espago-tempo de construgdo do “savoir-
faire”, um saber social de carater simbolico que representa o ponto de vista especifico e
contextualizado da realidade de trabalho. A esse ponto de vista tem sido creditado um certo

poder heuristico no cumprimento de objetivos ergondmicos.
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Cumpre salientar a adogdo do ponto de vista da indissociabilidade entre a
dimensdo sensorio-motora e cognitiva, de maneira tal que ao falar de corpo, fala-se aqui,
essencialmente, deste todo relacional.

Ao tratar das técnicas do corpo, Mauss (1974) parte dos usos do corpo para a
propria definicdo de técnica como ato tradicional eficaz. O autor coloca que o corpo é o
objeto e meio técnico mais normal do ser humano e que toda e qualquer técnica do corpo ¢é
proveniente de um aprendizado lento e que acaba sendo incorporado de tal maneira que,
comumente, ¢ tido como oriundo de uma “maneira natural”. Desta forma, a técnica corporal
precede a técnica instrumental.

A pratica como operagdo ¢ uma habilidade do individuo de aprender através
do uso do corpo, mas que também estabelece uma forte relagdo com o contexto social que o
posiciona dentro de uma linguagem compartilhada socialmente. Para o autor (op. cit.), as
técnicas do corpo compdem e refletem um conjunto de praticas sociais que t€ém o seu
aprendizado na forma de técnicas do corpo, ndo como um habito no sentido da repetigao,
mas como um “habitus”, como técnicas e obras da razao pratica coletiva e individual.

Para Bourdieu (2001) a aprendizagem pelo corpo se da por meio do sentido
de senso pratico que conjuga, simultdnea e duplamente uma incorporacao orientada pela
direcdo da acdo, e por uma reflexdo que a reformula constantemente. Esta aprendizagem
ocorre no interior de uma relagdo entre estrutura e agdo, por meio de esquemas de agdo,
percepgao, e reflexao.

Perrenoud (1998), importante autor do campo da educagdo, ao tratar da
transposicao didatica dos saberes a competéncia, coloca que ndao ha pratica sem saber nem
saber sem pratica, havendo uma pequena distncia entre a pratica de uma atividade e sua
aprendizagem, conceito semelhante foi proposto por Mauss (1974) ao tratar da técnica e das
técnicas do corpo.

Ao tratar das razdes do saber Perrenoud (1999a) coloca que as razdes do
saber sdo também as razdes do saber-fazer e destaca que todo saber almeja, potencialmente,
a condi¢do de recurso. Assim, o conhecimento passa a assumir a condi¢do de recurso
mobilizavel a servico de uma competéncia. Para o autor, agir ¢ observar, analisar,

compreender, antecipar, decidir sobre um modelo de adequagao ao real.



35

O movimento e as competéncias se originam da mobilizagdo dos saberes
adquiridos de modo a construir um modelo para a agdo (PERRENOUD, 1999a). Assim,
tem-se um modelo em que a competéncia advém da relagdo estabelecida entre um conjunto
de saberes que funcionam como um agrupamento de recursos potencialmente mobilizados
de modo a constituir um novo modelo para acdo, contextualizado a partir de uma reflexao
do real (PERRENOUD, 1999a, 1999b, 1999c¢).

Para Perrenoud, (1999b) possuir conhecimentos ou capacidades nao
significa ser competente. Possuir conhecimentos ou capacidades nao implica
necessariamente na capacidade de mobiliza-los de modo pertinente € no momento oportuno
em uma situacdo de trabalho. A passagem do conhecimento a competéncia requer uma
atualizacdo daquilo que se sabe para o contexto singular marcado por relagdes de trabalho,
por uma cultura institucional, por eventualidades, imposi¢des temporais, restri¢des, etc. Na
proposi¢ao do autor, a competéncia ¢ construida no curso da acdo, por meio do exercicio e
de uma pratica reflexiva, em situagdes que possibilitam mobilizar saberes, transpo-los,
combina-los e inventar uma estratégia original a partir de recursos que nao a contém e nao a
ditam.

Segundo Perrenoud (1999a), pode-se identificar pelo menos dois grupos de
saberes, os essenciais € o saber-fazer. Os saberes essenciais assumem a condi¢ao de pré-
requisitos para a aquisi¢do de novos saberes situados. A passagem do conhecimento a
competéncia implica em processo que envolve reflexdo, particularmente situagdes
complexas, que obriga a estabelecer o problema antes de resolvé-lo, a determinar os
conhecimentos pertinentes, a reorganiza-los em func¢do da situacdo, a extrapolar ou
preencher as lacunas (PERRENOUD, 1999b).

A descrigdo da relagdo entre os saberes essenciais, saber-fazer e saberes
situados, proposta por Perrenoud (1999a), se liga por analogia a relagdo entre memoria e
repertorio proposta por Clot et alii (2000). Para os autores, supra citados, no exercicio da
atividade de trabalho o sujeito utiliza um tipo de memoria mobilizada pela e para acdo. Esta
memoria, relacionada com as maneiras de guardar, comegar, terminar, forma um repertorio
de atos combinados ou deslocados que a historia reteve. A partir de uma gama sedimentada
de técnicas intelectuais e corporais entrelacadas nas palavras e nos gestos do meétier, ¢é

constituido um repertorio que funciona como memoria para o futuro.
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Para Abrahao e Pinho (2002) a competéncia dos trabalhadores ¢ manifestada
na sua capacidade em lidar com universos dindmicos e na habilidade em adaptar rotinas em
face da variabilidade do processo de trabalho, que € constituido por diferentes componentes
e fatores que se relacionam e cujos valores sao passiveis de varia¢des freqiientes.

Um outro elemento presente na formagado da competéncia ¢ o da construgao
dos saberes, remetendo a idéia de aprendizagem. Falzon, Darses e Sauvagnat (1998) ao
estudarem o processo de construcdo e evolucdo dos saberes especialistas chegaram a
conclusdao de que apenas o engajamento na produgdo ndo ¢ suficiente para que os saberes
sejam construidos. Trabalhos muito diversos e constrangimentos de tempo podem
impossibilitar a reflexdo necessaria, em contextos restritivos podem existir boas
acumulagdes de experiéncia, mas ndo necessariamente constru¢cao de uma experiéncia, ou
seja, um trabalho de abstragdo. Para os autores deve-se favorecer o reconhecimento das
atividades reflexivas como atividades necessarias a organizacdo e buscar os meios de
integrar as atividades funcionais.

Falzon, Darses e Sauvagnat (op. cit.) enfatizam que ao tratar da
aprendizagem no trabalho, deve-se distinguir o treinamento da constru¢do de novos saberes
a partir da atividade real de trabalho. O treinamento pressupde a existéncia de saberes pré-
existentes, externos ao sujeito.

Quanto ao foco do saber operario Garrigou et alii (1995) enfatizam que este
¢ um saber contextualizado. O conhecimento utilizado por um operador em uma situagao
particular corresponde a uma intera¢do especifica entre uma aprendizagem memorizada,
por atividades pregressas, e as caracteristicas da situacdo particular vivida no presente. Na
atividade real de trabalho estdo integrados os elementos centrais de compreensdo do
trabalho e do trabalhar e, neste sentido a ergonomia se propde a constituir um modelo de
compreensao do trabalho a partir da formacao do ponto de vista desta atividade.

Por esta capacidade de interpretar, perceber e agir situada no contexto
produtivo, Freyssenet (1987) afirmou que o ser humano ¢ fator de confiabilidade do sistema
técnico e ndo o inverso. E que a limitacdo do controle operario sobre o fluxo produtivo,
retirando do operador o controle dos parametros perturbadores, pode restringir a sua

capacidade de perceber e atuar sobre situagdes imprevistas.
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Os achados de Moricot (2000), em estudo sobre o trabalho dos pilotos de
avido, demonstram que o engajamento dos gestos e sentidos do corpo ¢ determinante na
eficacia, dada em termos de performance e seguranca, dos sistemas técnicos. E, neste
sentido reforga-se a proposicdo de Freyssenet (1987), que evidencia que a eficiéncia do
sistema nao se origina apenas dos procedimentos ¢ dos métodos, mas da gestdo da

variabilidade exercida pelos sujeitos.

2.2.1 Saber e comunicacio no trabalho

Trés proposigoes centrais da AET, a variabilidade dos contextos e dos
individuos, a diferenciagdo entre o que se deve fazer e o que realmente se faz, e as
atividades de regulagdo (GUERIN et alii, 2001) apontam para uma inversio de perspectiva
em que a percepcao dos trabalhadores assume papel fundamental para a compreensdao da
situacdo de trabalho, na medida em que s6 eles conhecem e vivenciam a realidade do
trabalho, expressa em termos de variabilidade, regulacdes, incidentes, etc (ABRAHAO,
1993).

Ao alocar na percepgao dos sujeitos, o fulcro de compreensao da atividade
de trabalho, remete-se a um uso do corpo no trabalho, na relagdo estabelecida entre a
atividade e o que se apreende dela. E apontado por Palmeira (1995) que o corpo é um
intérprete fundamental das sensagoes, ele ¢ provedor de sentido, € um instrumento que nao
apenas expressa convencdes sociais, mas possui um grau elevado no poder de criar normas.
Ele ndo ¢ apenas um meio, mas um ponto de partida para refletirmos sobre suas técnicas.

Para Hubault (2004) a realidade do que faz o operador diz respeito ao que
ele percebe da vivéncia da atividade. A Atividade-Vivéncia do Sujeito assume o papel de
objeto de representacdo do real como fato historico. A representacdo social ¢ sempre a
representacdo de alguma coisa e de alguém, assim, sujeito e objeto nela se manifestam
(JODELET, 2001).

Pode-se assumir que uma coisa ¢ a pratica e outra coisa ¢ a formulagdo de
uma idéia sobre esta pratica. Para Lopes (2000) o sujeito, ao representar a realidade, nao
apenas a reproduz, mas se apropria dela no sentido de decifra-la, compreendé-la. Vale-se de

sua capacidade inventiva para interpretar e exprimir sua experiéncia do mundo.
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O proprio processo de formacdo deste ponto de vista, concorre para a
constru¢do de uma representagdo da realidade. As representagdes sdo como qualidades que
o ser humano distinguiu em conseqii€ncia de seus interesses praticos. Sao fatos historicos, a
partir dos quais os sujeitos entendem e dao sentido ao mundo (LOPES, 2000).

Ao tratar da formulacdo do conhecimento pratico, Sato (1996) coloca que
muitas vezes ¢ na relagdo com o outro (pesquisador) que este conhecimento se organiza e
se da a conhecer na maioria das vezes pela expressdo verbal e escrita. Tais caracteristicas
concedem as técnicas de questiondrios, entrevistas e grupos um lugar de destaque entre as
técnicas de coletas de dados (GUERIN et alii, 2001).

A andlise da atividade € uma situagdo de interagdo que comporta um didlogo
com os sujeitos do trabalho, e ¢ este didlogo que ¢ interpretado. Tem-se um quadro em que
o ergonomista (outro) nao lida exatamente com o saber-fazer do sujeito do trabalho, mas
simplesmente com a representacdo que pode construir a partir de seu ponto de vista e com a
representagdo que os sujeitos julgaram pertinente para a situagdo/interlocutor (LEPLAT,
2002).

Bernardino (2006) propde que, a percepcao dos trabalhadores e dos demais
atores envolvidos no trabalho, pode caracterizar aspectos da organizagdo do trabalho,
determinantes de sobrecarga ¢ adoecimento. Para a autora o uso vivo da linguagem pode
levar a ressignificagdo de representagdes.

Para Wisner (2004), quando a palavra ¢ considerada como comportamento
carregado de sentido, a confrontag@o de historias abre perspectiva de uma abordagem mais
efetiva dos problemas do trabalho. Realizando-se um exercicio de inverter a construcao
verbal feita pelo autor, chega-se a uma compreensao de que o sentido dado ao
comportamento confere a palavra um papel essencial, posto que, desta forma traz consigo
uma parte do ndo observavel.

Para Foucault (1997) o direito a fala ¢ uma forma de poder. O poder se
manifesta por meio do controle dos espagos de fala, sendo exercido invisivelmente em
diversas instituicdes como a prisdo, escolas, hospitais, fabricas, asilos, entre outras, por
aqueles que detém os modos de producdo. Em todas as sociedades a produ¢do de discursos
¢ controlada, selecionada e organizada através de varios procedimentos que visam o

controle e a delimitacdo do discurso.
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Ainda no campo da relacdo entre a producdo das falas e de seus espagos,
Bourdieu (1998) coloca que os discursos sdo signos que niao se destinam apenas a
compreensao, mas também sao sinais de autoridade destinados a serem obedecidos. O autor
afirma que a linguagem ¢ uma técnica do corpo, uma dimensdo corporal onde se exprime
toda a relagdo do mundo social e toda a relagdo socialmente construida.

Para Orlandi (1996) o discurso ¢ um lugar social, espago particular entre o
individual e o universal, logo, lugar de debate, de confronto. Num discurso, a linguagem
assume-se como transmissao de informacdo, instrumento de comunicagdo, suporte de
pensamento e condi¢do de produgao.

A opg¢ao de compreender o trabalho a partir do que os trabalhadores tém a
dizer sobre ele (FERREIRA, 1998), implica em pelo menos dois aspectos importantes. Um
primeiro relacionado ao proprio processo de articulagdo do discurso em que interagem
reflexao e agdo (BERNARDINO, 2006; SATO, 1996). E um outro aspecto, ¢ a acdo que
estd implicada na abertura do espago para a fala, um espago de poder e agdo (FOUCAULT,
1997; BOURDIEU, 1998).

2.2.2 Saber e comunicac¢ido no trabalho: uma estratégia produtiva

Na perspectiva de aprofundar a compreensao sobre a produg¢do do saber no
seio da atividade de trabalho em termos de estratégia produtiva, recorre-se a dimensdo
econdmica do processo de trabalho descrita por Marx (1859). Para o autor, no processo de
trabalho a atividade do ser humano opera uma transformagdo, subordinada a um
determinado fim, alocado no objeto sobre o qual atua por meio do instrumental de trabalho.
O processo extingue-se ao concluir-se o produto. O produto ¢ um valor-de-uso, um material
da natureza adaptado as necessidades humanas através da mudanga de forma.

Ao tratar do processo de trabalho Marx (op. cit.) delimitou os elementos
componentes do processo de trabalho em:

A atividade adequada a um fim, isto é, o proprio trabalho;

A matéria a que se aplica o trabalho, o objeto de trabalho;

Os meios de trabalho, o instrumental de trabalho.
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Sendo a propria mercadoria unidade de valor-de-uso e valor, o processo de
trabalho € um processo de produzir valor-de-uso e, ao mesmo tempo, um processo de
produzir valor. Observando-se todo o processo do ponto de vista do resultado, do produto,
evidencia-se que meio e objeto de trabalho sdo meios de producdo e o trabalho ¢ trabalho
produtivo.

O enfoque sobre o trabalho freqlientemente recaiu sobre o processo de
producao dos valores diretamente associados ao objeto da producdo, e as atividades nao
ligadas diretamente ao processamento do produto foram muitas vezes desconsideradas.

E bem presente nos textos de ergonomia a percepcio de que o trabalho real,
via de regra, comporta muito mais atividades do que ¢é previsto e reconhecido pela
organizacdo produtiva. A ergonomia sempre defendeu uma visdo do operador criativo,
sujeito de sua propria atividade. E o operador que constréi saberes do trabalho. Uma
abordagem ergondmica que posicione o trabalho como categoria explicativa e
transformadora tem contribuido para a adogao do ponto de vista da atividade no ambito das
estratégias produtivas. Mas o que se coloca aqui ¢ a seguinte questdo: em que medida a
atividade real de trabalho produz valor-de-uso para além do foco no objeto de trabalho?

Todas as organizagdes sdo confrontadas com a necessidade de reconceber
permanentemente seus dispositivos materiais e procedimentos de trabalho, com os
objetivos de melhorar a qualidade de seus produtos e processos e criar condigdes
favoraveis a inovagao tecnologica (FALZON, DARSES e SAUVAGNAT, 1998).

Para Falzon (1994a) no ambito dos recursos organizacionais, ¢ proposta a
exploragdo de casos passados, andlise de incidentes ¢ a adaptagdo dos métodos de
desenvolvimento, de modo que o saber produzido durante as fases de desenvolvimento nao
seja perdido, gerando ineficiéncia. Ainda no campo organizacional € proposta como
diretiva geral a integragdo entre as atividades funcional e meta-funcional.

Segundo o autor (op. cit.) a ineficiéncia na implementacdo dos projetos €
apontada como sendo causada por perda do saber produzido durante as fases de
desenvolvimento, mas pode ser questionado se o saber foi perdido ou se o saber produzido
ndo existia em carater satisfatorio para fins da produg@o? Se o saber foi insuficiente, qual

elemento esteve em falta?
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A andlise ergondmica da atividade ¢ um processo que pode se estabelecer
como meio de transformacao ndao somente do trabalho, mas do proprio sujeito do trabalho,
principalmente nas condi¢cdes em que ocorre uma auto-analise da atividade. No que diz
respeito a utilizacdo de recursos tecnologicos em prol da assisténcia a formagdo e
formalizagdo de competéncias, os avangos dos ultimos anos encontram-se no
desenvolvimento de bases de dados ou sistemas de conhecimento.

Para Falzon (1994a) o conhecimento ndo pode ter aspecto de fotografia, mas
sim ser evolutivo, enriquecendo cotidianamente o que requer constante acumulacido e
registro. Tal objetivo ndo tem se demonstrado ser de facil controle e integragao ao trabalho
produtivo. A eficiéncia destes recursos tem sido limitada tanto na alimentagdo da base
quanto na consulta. O enriquecimento das bases tem por gargalo uma dificuldade de
extracdo de conhecimentos dos sujeitos que possam ser generalizaveis, € um outro aspecto
¢ que este conhecimento ao ser formalizado ndo ¢ apropriadamente consultado, devido ao
fato de que os sujeitos preferem consultar os pares que realmente vivenciaram o saber e nao
os documentos relativos a respectiva experiéncia.

Quando a rigidez da organizacdo ndo permite integrar e absorver os
componentes ndo diretamente funcionais da atividade de trabalho, estes elementos nao
produzem valor e, desta forma, ndo sdo incluidos no trabalho produtivo. Assim, uma parte
importante do trabalho realizado do ponto de vista da atividade do sujeito, pode nao se

traduzir em trabalho produtivo e se perde se a organizagdo nao for capaz integra-lo.

2.3 A Ergonomia e o processo de projeto

A explicitagio da demanda, em termo de problemas ergonomicos em
contexto de inicio de producdo, remete para a necessidade de entendimento das
caracteristicas do processo de concepcao de novo produto acrondutico que contribuem para
a ocorréncia de problemas ergondmicos na posta em marcha.

Dois elementos presentes podem ser evidenciados: o processo de projeto e a
contribui¢do do ponto de vista da atividade nas situagdes de concepgao. Deste modo,

buscar-se-a situar este exercicio no campo do projeto e, em seguida efetuar um recorte no
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ambito da ergonomia de concepgao que t€ém no ponto de vista da atividade seu fulcro de

compreensao.

2.3.1 O processo de projeto

Inicia-se uma caracterizagdo do processo de concepgdo a partir da
compreensdao proposta por Pugh (1991). Para o autor, o processo de design possui um
elemento central de confluéncia, o cerne do projeto. O processo de projeto seria entdo
caracterizado por um fluxo iterativo que se inicia a partir do mercado e tem como destino
final a venda do produto, objeto do projeto. Em sentido analogo, Bucciarelli (1994) propde
que o processo de projeto se inicia com reconhecimento de meta, especificagdo da tarefa e,
termina com a distribui¢cdo, venda ¢ servigo. No caso da industria aeronautica, o mercado
determina o perfil de missdo e define o Request For Proposal - REP' que por sua vez
delimita e constrange o trabalho dos projetistas (RONCERO, 2007).

Ainda para o autor supra mencionado, o cerne do projeto ¢ envolvido por
uma série de elementos de especificagdo que estabelecem relagdo com o fluxo principal e
no ambito destas relagdes estabelecidas sdo construidas as solugdes ou proposi¢des de
projeto.

Para Bucciarelli (1994) o processo de projeto ndo € um processo técnico,
mas sim um processo social, composto por diferentes atores com seus mundos objetos que
nao possuem a mesma representagdo do problema. O autor justifica sua proposi¢do a partir
da identificacdo de que participantes de um projeto trabalham em diferentes dominios de
diferentes caracteristicas do sistema, tém diferentes responsabilidades e, freqlientemente, as
criagdes, achados e proposi¢cdes de um individuo para um determinado nivel do projeto
promovem um conflito de interesse em outra parte do projeto. Como resultado, negociagdes
e “trade offs” sdo necessarios para manter a coeréncia do projeto. Isto por sua vez faz da
projecdo um processo social. Um outro aspecto considerado ¢ o de que o projeto necessita
de uma coordenagdo, uma interagao de diferentes mundos, de modo a promover o exercicio

de uma negociagao continua das diferencas, a fim de assegurar a coeréncia do projeto.

' Request For Proposal- No documento em que é solicitada a proposta, constam as caracteristicas que
devem estar contempladas no projeto aerondutico.
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A perspectiva proposta por Bucciarelli (op. cif) contribui no entendimento
deste objeto no sentido de que do modo proposto, o processo de projeto € mais do que uma
adicao, ou uma sintese de interpretacdes dos participantes, € uma construcao social.

Para conduzir a atividade de concepgao, Garrigou et alii (2001) enfatizam a
importancia de por em andamento um processo de construgdo social que elabore regras,
posicione os diferentes atores envolvidos e estabeleca a relagdo entre os mesmos a fim de
proporcionar a interagao da atividade dos diferentes atores responsaveis pela concepgao.

Na condugdo do processo de design os projetistas se deparam com restrigdes
das mais diferentes naturezas, de tempo, or¢camento, técnica. Lidando com outros tantos
diferentes atores, cada um com sua representacao do objeto de concepcao, com diferentes
formas de pensar o mundo. Para Bucciarelli (1994) estas diferentes representagdes sobre o
mundo se constituem em paradigmas instrumentais e cientificos proprios. Constituindo-se
mundos-objeto, que possuem uma linguagem especializada, inserida na linguagem
ordindria. Cada linguagem do mundo-objeto de um engenheiro ¢ enraizada em um
paradigma cientifico particular que serve como base para conjecturas, andlise, teste e
projeto do mundo.

Bucciarelli (op. cit.) ao tratar das dificuldades enfrentadas no processo de
concepgao de avides descreve uma famosa charge que retrata os diferentes mundos-objeto
com os quais o projetista tem que lidar, o avido dos sonhos das diferentes visdes, interesses
e competéncias dos responsaveis pelo projeto do avido ¢ um avido que ndo estd

representado no cerne do projeto.
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“Dream airplanes” — C. W. Miller
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Figura 2.2 Avides dos sonhos — C. W. Miller- Fonte: Roncero (2007)

Ao tratar especificamente do projeto de avides, Roncero (2007) afirma que o
projeto se inicia a partir do perfil de missdo que a aeronave devera cumprir, em seguida
segue-se a proposta de solucdo, esta ¢ uma tarefa multidisciplinar envolvendo diferentes
areas como aerodinamica, estruturas, propulsdo, estabilidade e controle, aspectos
econdmicos em um processo iterativo de cooperagao.

O autor apresenta um modelo que representa as relagdes estabelecidas entre
os diferentes elementos de especificagdo e mundo-objeto com o cerne do projeto,

representado na figura como o avido.
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Figura 2.3 - Elementos de sintese integrados no projeto. Fonte: Roncero (2007).

Para Darses, Falzon e Béguin (1996) os problemas envolvidos nas solucdes
de projeto, por serem grandes, numerosos € complexos, requerem nao apenas multiplas
competéncias, mas, sobretudo, que estas desenvolvam colaboragdes em conjunto. Para os
autores, as solugdes de projeto ndo sdo Unicas, existindo uma série de solugdes aceitaveis,
um certo grau de liberdade, ndo havendo uma via pré-determinada que leve a solugdo. As
solucdes de projeto sdo limitadas pelo estabelecimento da solugdo final, em que as
propostas sdo integradas, de modo que as solugdes finais, freqiientemente sejam
satisfatorias, mas nao 6timas.

Posicionando em paralelo a famosa charge de Miller e as proposi¢des de
Darses, Falzon e Béguin (1996) e Bucciarelli (1994) tém-se o quadro de um processo social
em que as diferentes representacdes sobre o projeto sdo mais ou menos contempladas no
projeto final, conforme sua suposta coeréncia com o cerne do projeto e conflitos com outras
representagdes. Assim, a determinacdo das caracteristicas do cerne do projeto funciona
como pressuposto de concepgao, em torno do qual os mundos-objeto interagem.

Tratar da otimizacao das solug¢des de projeto tem sido objeto de atengdo de
diversos estudos. Favorecimento de comunicagdo e integracdo tém sido apontado como

elemento importante para esta otimizagao (DEVON, 2003).
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Para Fadier e Neboit (1998) os métodos tradicionais de concepcdo de
sistemas tém mostrado seus limites diante da evolugdo da complexidade dos sistemas
industriais, do aumento das exigéncias de performance e da obrigagdo de resultados em
matéria de seguranca do trabalho. Os autores afirmam que a promog¢do de uma analise
funcional, por meio da criagdo de uma cadeia formal de cooperacao e um sistema de regras
entre as diferentes partes participantes de uma concepgao, ¢ uma tentativa de responder a
esta insuficiéncia.

Diante da amplitude de problemas de projeto, foca-se a atengdo no processo
de concepgao a partir do ponto de vista da ergonomia, com énfase na ergonomia que tem no
ponto de vista da atividade o seu eixo de compreensao do trabalho.

Buscar-se-4 partindo do referencial proprio ergondmico estabelecer um
ponto de vista a partir do qual se transite dos problemas identificados nos processos de
projeto, na caracterizagdo de um ponto de vista da atividade na concepcdo e culmine em

perspectivas de processos de concepgao que contemplem o ponto de vista da atividade.

2.3.2 Do projeto a manufatura

Parte-se do pressuposto de que a questdo central de abordagem da
ergonomia em processos de projeto ¢ a preocupagdo em contribuir para a concepgao de
sistemas industriais de modo a contemplar o duplo objetivo de valorizagao da eficacia e das
condi¢des de construgdo da saude.

Sundin, Christmansson e Larssonc (2004) enfocam uma falta de
comunicacao e perda de informagdo entre o projeto de produto e a produgdo. Projetistas sao
forcados a trabalhar rapidamente com projetos complexos e t€ém dificuldade em considerar
a melhoria ergondmica. Para corrigir os problemas de comunicac¢do indicam a adogdo de
novos métodos e ferramentas de suporte. Desenhos bidimensionais tradicionalmente
utilizados podem dificultar a compreensao, deste modo modelos digitais tridimensionais
poderiam ser utilizados para uma melhor comunica¢do. Sugerem, ainda, que fatores de
projeto ergondmico facilmente acessiveis (metodologia baseada em computador, softwares,
mock ups, protdtipos, manequins virtuais) podem detectar precocemente problemas

ergondmicos na fase de projeto que podem afetar as fases de manufatura.
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Para os autores supra citados, futuros problemas serdo detectados
precocemente por processo de ergonomia participativa que inclua projetistas e ndo apenas
engenheiros de producdo e trabalhadores, levando a um sistema de producao mais efetivo e
ergondmico.

Para Garrigou et alii (2001) os projetistas e organizadores do trabalho tém
uma tendéncia a subestimar a diversidade de modos de funcionamentos dos sistemas
produtivos. Assim, numerosas formas de variabilidade ndo sdo consideradas, inclusive as
variabilidades de carater irredutivel como as caracteristicas das matérias primas, variagdes
de temperatura, ritmos bioldgicos, etc. Estas variabilidades podem conduzir a modos
operatorios degradados, a incidentes, panes ou mesmo acidentes.

Um importante aspecto implicado na subestimag¢do da variabilidade ¢ que as
diferentes formas de variabilidade industrial s3o geridas pela mobilizagdo e estratégias dos
sujeitos do trabalho que, além de exercerem funcdo estabilizadora do sistema, ainda se
antecipam aos resultados a fim de evitar incidentes e acidentes. A subestimagdo da
variabilidade do sistema pode levar a subestima¢ao ou desconsideragao da mobilizagdo dos
sujeitos para dar conta do trabalho (GARRIGOU, CARBALLEDA e DANIELLOU, 1998).

Garrigou (1994) aponta que, em geral, a ergonomia ¢ chamada tardiamente
para atuar sobre os processos € por vezes a relacdo com os diferentes atores ¢ conflituosa no
que tange as logicas e objetivos distintos. A logica da engenharia industrial que conduz as
atividades de projeto tem sido orientada pela aplicagdo dos conhecimentos cientificos a
solucdo de problemas técnicos, de maneira a otimizar uma solugdo que leve em conta as
condig¢des dadas, como constrangimentos de tempo, tecnolégicos e econdmicos.

Para Falzon (1994a) o saber técnico produzido durante as fases de
desenvolvimento ¢ freqiientemente perdido gerando ineficacia produtiva.

Bellemare et alii (1995) compreendem que os projetos sdo refletidos pelos
conceptores de um ponto de vista essencialmente técnico. Cabendo aos ergonomistas
evidenciar a atividade humana e assim, otimizar os projetos tanto do ponto de vista da
satde e da seguranca dos trabalhadores como do ponto de vista da eficacia da produgao.

Garrigou (1994) destaca a importancia de se compreender a atividade dos
projetistas, a intera¢do e conflitos de logicas e objetivos. Coloca que poucos estudos

trataram das dificuldades encontradas pelos projetistas na realizagdo de suas atividades.
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Para o autor a atividade de concepg¢do ¢ um trabalho coletivo que envolve diferentes
sujeitos de diferentes areas em um processo de negociagao social. Ao tratar da atuacdo dos
ergonomistas, o autor apontou que o papel a ser desempenhado ¢ o de conduzir um espaco
publico para que as diferentes representacdes sejam negociadas entre as partes.Neste espago
os ergonomistas devem restituir suas analises da atividade dos diferentes atores de um

mesmo projeto de concepgao.

2.3.3 O ponto de vista da atividade no processo de concepcio

A abordagem da Andlise Ergondmica do Trabalho estabelece conceitos e
métodos que fornecem uma contribuicdo particular a todo construto de conhecimento
relativo ao processo de concepgao.

Garrigou et alii (1995) desenvolveram importante estudo abordando a
atividade participava de projeto a luz da atividade de trabalho. Os autores apontam
importantes diferengas entre as formas de conhecimento de operadores e projetistas. A
identificacdo das caracteristicas das diferentes formas de saber dentro da organizacdo ¢
apontada como um elemento importante para a projetacao do trabalho.

Para os autores, o conhecimento dos trabalhadores ¢ caracterizado por ser
heterogéneo, tacito e situado.

Heterogéneo: o saber operario ¢ formado a partir de diferentes histdrias,
sensagodes corporais, treinamento, etc. (GARRIGOU et alii, 1995).

Tacito e inconsciente: as habilidades tacitas se aplicam particularmente ao
conhecimento usado pelos operadores. O saber inconsciente se manifesta também nas
defesas desenvolvidas em situagdes perigosas ou desgastantes (DEJOURS, 1992).

Contextualizado: o conhecimento que ¢ usado pelo trabalhador em uma
situacdo particular, corresponde a uma interacdo especifica entre a aprendizagem
memorizada e as caracteristicas da situagdo particular vivenciada aqui e agora
(GARRIGOU et alii, 1995).

Para os autores o conhecimento dos projetistas € caracterizado por

subestimar a variabilidade industrial, desconhecer as caracteristicas do corpo humano no
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trabalho, e por ser um processo interativo de coordenagdo complexa, usualmente
fragmentado.

* Subestimagdo da variabilidade industrial

Muito freqiientemente a variabilidade industrial é subestimada juntamente
com as estratégias que os operadores utilizam para antecipar incidentes.

* Fracasso em apreciar as caracteristicas do corpo humano no trabalho

Wisner (1989) apontou que os projetistas de instalagdes industriais
freqlientemente falham em dar conta das caracteristicas de como o corpo humano trabalha,
do ponto de vista fisico, cognitivo ou psiquico.

* O projeto € um processo fragmentado

Muitos projetos industriais necessitam da ajuda de numerosos especialistas
de diferentes campos. Com base nas especificacdes, estes especialistas poderdo propor
diferentes solugdes técnicas, que contemplem o ponto de vista de seu proprio campo de
atuacao.

* Processo interativo de coordenacdo complexa

O projeto requer a integracao de diversas especialidades técnicas que podem
divergir consideravelmente na visao de aspectos fragmentados do projeto. Neste contexto o
projetista coordena e avalia os diferentes estudos em andamento.

*Projetar ¢ um processo de tomada de decisdo com muitos constrangimentos.

Em diferentes estagios do projeto, o projetista toma decisdes sobre escolhas
técnicas, sob um grande numero de constrangimentos de prazos e or¢gamento.

Em numerosas situagdes, tem-se preconizado uma abordagem participativa
como forma de melhor qualificar a atividade de projeto (SUNDIN, CHRISTMANSSON e
LARSSONC, 2004; GARRIGOU et alii, 1995; GARRIGOU et alii, 2001; BUCCIARELLI,
1994; WILSON e HAINES, 1997). Mas persiste uma zona de imprecisdo no que diz
respeito a que tipo de participacao os diversos autores se referem.

Nanteuil e Mercieca (1998) propdem a distingdo de trés posigdes sociais
relacionadas a questdo do poder dentro das questdes participativas. Na primeira posi¢do, a
participacdo designa uma técnica de mobilizacdo e gestdo, em que os trabalhadores sao
requisitados de maneira reativa, a dar conta de contingéncias relacionadas a produgao.

Nesta posicdo podem ocorrer a conciliacdo de interesses operatérios, mas os conflitos
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relativos as diferentes logicas sociais ndo sdo postos em negociacao € os participantes sao
reduzidos a prestadores de informagdes.

Na segunda posi¢do, a participagdo remete mais a técnica de mobilizacdo do
que a novas estratégias de poder dentro da empresa, neste contexto a participagdo nas
mudangas na organizagdo e na gestdo visa o acesso aos saberes dos participantes sem poOr
em questao a divisdo do trabalho ou novos espagos de profissionalismos.

Na terceira posi¢ao, oscila-se entre a mobilizagdo e a democratizagdo e, a
partir das técnicas de mobilizacdo sdo construidas novas regras profissionais, modificando a
natureza do controle exercido, favorecendo a emergéncia de novos espagos de negociagao
ou de cooperagcdo (NANTEUIL e MERCIECA, 1998).

Ao estudar as modalidades de assisténcia postas em pratica por um operador
experimentado durante didlogos de resolugdo de problemas de concepgdo, Falzon e Darses
(1992) observaram a importancia da passagem da idéia de alocacdo de tarefas a de
cooperagao.

Garrigou et alii (1995) empenham esfor¢o no sentido de avaliar o espago de
formas possiveis de futura atividade. A participagdo dos trabalhadores no processo de
construgdo da prescri¢do teria o papel de identificar situacdes de agdo tipicas que possam
ser transpostas para a situagdo futura. No tocante a participagdo ergondmica no processo de
projeto, os autores supra mencionados preconizam que o papel do ergonomista ndo €
simplesmente trazer novos conhecimentos para os projetistas, sendo modificar as
representagdes do trabalho que estdo envolvidas no projeto. De modo que a articulacdo e
progressiva elaboragdo de situagdes de agdes tipicas por operadores e projetistas ajude a
enriquecer as orientagdes socio cognitivas para o projeto (COUTAREL et alii, 2003).

Para Bellemare et alii (1995) a participagdo do ergonomista no processo de
projeto, tendo como base situagdes reais e realizando um progndstico sobre situagdes
futuras, € capaz de contribuir efetivamente para o enriquecimento do projeto industrial. O
elemento central de atuagdo consiste na compreensdo de que a atividade real de trabalho
traz em seu interior um compromisso entre um sujeito € o cumprimento de determinados
objetivos (qualidade, tempo) com certos meios (espago, dispositivos).

O exercicio da atividade supde o uso de estratégias, notadamente de gestdo

da variabilidade e de regulagdo de incidentes. Assim, para os autores, por meio da analise
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da atividade de situagdes de referéncia, poder-se-ia compreender quais sdo os elementos da
situagdo de trabalho que estruturam a atividade futura.

Os autores propdem uma metodologia de abordagem ergondmica do
trabalho em projetos industriais. O processo de interveng@o ¢ constituido de cinco etapas:

Analise de situagOes de referéncia;

Elaboracédo de situac¢des de acdo caracteristica;

Desenvolvimento de pontos de referéncia para a concepgao;

Reconstitui¢do de atividade futura;

Prognostico de atividade futura.

Analise de situagdes de referéncia

Uma situacdao de referéncia ¢ uma situacdo de trabalho da qual podem-se
extrair fatos pertinentes para o projeto em via de realizagao.

Situacdes de Agao Caracteristica - SAC

Uma SAC corresponde a um conjunto de determinantes que estrutura um
tipo de atividade. Sdo elementos que estruturam a atividade de uma maneira caracteristica e
que possam ser transportados para o futuro.

Pontos de (vista) referéncia para a concepgao

Estas referéncias podem ser de natureza descritiva (variabilidade,
funcionamento do ser humano na atividade), prescritiva (antropometria, acesso) e
procedimentais (demanda de informagdes, simulagdo).

Reconstitui¢do de atividade futura

A partir das SAC ¢ feita uma forma de simulagdo da atividade.

Prognostico de atividade futura

Reune as condi¢des de realizagdo da atividade, se apdia sobre critérios
relativos a producgdo e a saude (Fator de Risco).

Garrigou et alii (2001) também buscam modelizar uma abordagem de
intervengdo ergondmica nos processos de concepgdo. Os autores propdem uma articulagdo
entre trés tipos de abordagem: uma abordagem descendente, uma abordagem ascendente e
uma abordagem de simulacdo.

A abordagem descendente corresponde a concepgao classica de projetos, em

que a partir de um repertério de conhecimentos do ser humano no trabalho busca-se um
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melhor detalhamento de objetivos do projeto. Neste momento, projetistas e ergonomistas
mobilizam seus proprios saberes de especialistas. O papel desenvolvido pelos especialistas
nao ¢ suficiente para apreender a diversidade e complexidade das situagdes de uso no
trabalho, e para alcangar estes elementos, ainda ndo visiveis, ¢ necessaria a abordagem
ascendente.

A abordagem ascendente parte da premissa da existéncia de situacdes de
referéncia com capacidade explicativa sobre instalagdes, dispositivos, interagdes entre
sujeitos, variabilidade, incidentes, acidentes, indicadores de saude, modos operatdrios, ou
seja, permite caracterizar diferentes situagdes de uso e de gestdo, de modo a reconstruir um
cenario de trabalho.

A partir do conjunto de informacdes obtidas nas abordagens descendente e
ascendente ¢ estabelecida uma abordagem por simulagdo que intenta produzir prognosticos
sobre as dificuldades que os operadores possam vir a encontrar na situagdo futura de
trabalho.

Muitas ferramentas de simulagdo tém sido largamente utilizadas na
projetagdo do trabalho, como mock-ups, prototipagens fisicas e virtuais (SUNDIN,
CHRISTMANSSON e LARSSONC, 2004), mas o diferencial proposto € que, neste caso,
os cendrios sdo elaborados a partir de analises de atividade real de trabalho em situacdes de
referéncia.

Um outro aspecto essencial ¢ a forma de participacdo dos diferentes atores
do projeto, apoiada na pactuacdo de espagos de negociacdo das diferentes logicas
(GARRIGOU et alii, 2001).

Garrigou et alii (2001) apontam para a importancia de uma mudanga na
pratica dos ergonomistas que deixam o papel de criticos e assumem uma postura mais
propositiva, com recomendagdes prescritivas e descritivas para o0s projetistas. As
recomendagdes prescritivas remetem para o cumprimento e adequagdo ao ambiente legal,
normativo ¢ de conhecimento. As recomendagdes descritivas partem principalmente da
analise de situagdes de referéncia, objetivando integrar caracteristicas importantes da
atividade dos trabalhadores.

Parece plausivel que uma andlise da atividade em situacdes de referéncia,

proporcionando um espago de interagdo das diferentes representagdes sobre o processo de
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produto, possa proporcionar uma melhor compreensdo do trabalho de concepcao em face as
necessidades proprias da logica da atividade futura e, desta forma possa contribuir para a
diminui¢cdo dos constrangimentos e aumento da eficdcia, contudo, trata-se de provavel
atividade de trabalho.

Ainda no campo da AET, Chatigny (2001) aponta em sentido distinto ao de
Garrigou et alii (1995) no que se refere a perspectiva de antecipar a situacdo futura.
Considerando que os recursos mobilizados realmente postos em obra dentro da agdo nao
pré-existem sem a agdo e que as condi¢des de realizagdo do trabalho se estabelecem
freqlientemente como condi¢des de aprendizagem, a autora orienta a perspectiva de
intervencao no sentido de identificar os fatores do contexto que influenciam a construcao
dos saberes profissionais, os chamados contextos de aprendizagem.

E destacado ainda, o papel das atividades reflexivas para que as
representagdes para acao se transformem gradualmente, fungdo da agdo e do contexto, em
atividade permanente de construgdo de saber. A reflexdo permite compreender também a

influéncia da margem de manobra sobre a constru¢do do saber e dos modos operatorios.

2.4 Montagem estrutural de aeronaves

O presente trabalho buscard reunir o conjunto de conhecimentos
ergondmicos disponiveis sobre o trabalho de montagem estrutural de aeronaves. Pode-se
distinguir dois conjuntos de informagdes: um fortemente associado a epidemiologia e
fatores de risco e um outro que caracteriza o trabalho e ¢ oriundo do mesmo grupo e
programa de ergonomia deste trabalho.

Considerando o ambito da rede mundial de computadores e bases de dados
web of science e science direct, poucos sdo os estudos disponiveis sobre o processo de
montagem estrutural de aeronaves. As publicagdes encontradas nao estdo situadas no
campo da andlise da atividade e abordam aspectos como os indicadores de satide e os
fatores de risco mais comumente associados a esta atividade (BURDORF e MONSTER,
1991; BOILEAU, 1994; DUQUETTE, LORTIE, e ROSSIGNOL, 1995).
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Para a compreensdo do trabalho de montagem estrutural aerondutica,
destaque-se o trabalho de Secchin (2007) como contribui¢do importante para a
compreensao do trabalho de montagem aeronautica e texto de referéncia para a descricao
do trabalho de montagem estrutural. O tépico 2.4.1 teve como referéncia o trabalho de

Secchin (2007).

2.4.1 O trabalho de montagem aeronautica

A montagem estrutural de aeronaves pode se caracterizada por uma
seqiiéncia concatenada de posicionamento e fixacdo de pegas primadrias, subconjuntos e
conjuntos, e ¢ realizada pelo chapeador montador estrutural. O processo de trabalho ¢
constituido por operagdes basicas de posicionamento, furacdo, ajustes, escareacdo e
cravagao.

Os aspectos relacionados a formalizagdo da prescricdo sdo importantes
caracteristicas da montagem aeronautica, determinando fortemente aspectos ergondmicos
do trabalho. A autora aponta que os padrdes de conformidade implicam num processo com
alto grau de formalizacdo e de especializacdo profissional. Esta formalizagdo do trabalho
prescrito impde um constrangimento relativo a mudangas no processo de producdo,
interferindo diretamente no processo de maturidade do projeto e na conversao de
regulagdes quentes em regulacoes frias.

Durante o processo de posta em marcha e homologacdo da aeronave o
carater artesanal e a variabilidade da producdo determinam um intenso processo de
incorporagdo de inovagdes advindas da experiéncia e do conhecimento tacito. Apds o
processo de homologagdo, no que pese a continuidade do processo criativo e inventivo do
trabalho real, os mecanismos organizacionais para a absor¢do das contribui¢des deixam de
operar. Para a autora este conflito s6 ¢ superado pelo rompimento das regras prescritas e
compartilhamento de segredos.

A montagem estrutural se da por trabalho coletivo de carater artesanal, em
grupos que coordenam finamente o trabalho, alocando pessoas e tarefas de acordo com o

andamento da montagem e constrangimentos de tempo.
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Perante a organizacdo formal do trabalho, todos os operadores sdo aptos a
realizar todas as tarefas. Nao hé no trabalho prescrito, correspondéncia entre tarefa e nivel
de formacdo do operador, determinando formalmente a multifuncionalidade, contudo,
particularmente em situacdo de constrangimento de tempo foi detectada a distribuicdo de
tarefas a montadores com maior desenvoltura na execu¢do de determinadas tarefas,
denotando a presenca de especialistas.

O rodizio de tarefas ¢ rotina no interior dos times, inclusive a figura do lider,
que acumula tarefas de gestdo, ¢ revezada entre os pares. O rodizio no cumprimento de
atividades de gestdo distribui em todo grupo a responsabilidade de coordenagdo das acdes,
assim, o primeiro nivel de cobranca ocorre entre os proprios operadores que cobram e sao
cobrados por seus pares. A figura do lider ndo ¢ reconhecida formalmente no fluxograma

da empresa.

2.4.2 Fatores de Risco Ergonomico e Satde

Pode-se observar na literatura que o processo de trabalho da industria
aeronautica esta associado a incidéncia de Disturbios Musculo-Esqueléticos Relacionados
ao Trabalho (DORT). As formas de adoecimento no trabalho, por sua vez, t€ém sido
associadas a determinadas caracteristicas das atividades desenvolvidas, esses
constrangimentos sao usualmente tratados como fatores de risco. A partir da relagdo entre
exposi¢cao no trabalho e formas de adoecimento sdo estabelecidos os fatores de risco, que
na maioria dos casos sdo determinantes conhecidos e reconhecidos.

A realizacdo de atividades de montagem aerondutica mantém correlagdo
positiva com a incidéncia desordens musculo-esqueléticas como sindrome do tunel do
carpo (CANNON et alii, 1981), fenomeno de Raynaud (BURDORF ¢ MONSTER, 1991;
DIMBERG e ODEN, 1991), ombro doloroso (SECCHIN, 2007) e algias de coluna (BIGOS
et alii, 1991b; DUQUETTE, LORTIE, e ROSSIGNOL, 1995).

Boileau (1994) apontou que cerca 50% dos operadores que trabalham com
cravagdo na montagem aeronautica desenvolvem sintomas associados ao fenomeno de
Raynaud, em média depois deseis anos de trabalho Em situacdo anidloga mas em contexto

distinto, Secchin (2007) ndo encontrou sintomas associados ao fenomeno de Raynaud em
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125 chapeadores que trabalham com cravagdo na montagem aerondutica, destes, 25
possuiam mais de dez anos de trabalho.

Nos EUA, a industria aeronautica apresentou, em 2000, uma taxa de
incidéncia de doengas ocupacionais de 2,3% e acidentes de trabalho de 5,2%.
Considerando-se as doengas ocupacionais e os acidentes de trabalho a taxa de incidéncia ¢é
de 3,7% de eventos associados a perda de dias de trabalho (BUREAU OF LABOR
STATISTICS, 2000). Ao se observar os indices obtidos em 2005, observa-se que a taxa de
incidéncia de doencgas ocupacionais aumentou para 4,4%, contudo, a associagdo com perda
de dias de trabalho diminuiu para 2,6% (BUREAU OF LABOR STATISTICS, 2005).

Algumas proposi¢des tém sido expostas no sentido de estabelecer uma
relagdo causalidade entre caracteristicas do trabalho e formas de adoecimento. As
desordens musculo-esqueléticas da coluna vertebral foram associadas a adog¢do de posturas
extremas e ao tempo de manutengdo da mesma (DUQUETTE, LORTIE, e ROSSIGNOL,
1995), dificuldade de acesso e alta demanda visual (SECCHIN, 2007). As agdes de
prevencao que se limitam aos fatores puramente fisicos do trabalho tém eficacia reduzida
(BIGOS et alii, 1991a, 1991b)

As queixas de dores articulares freqlientemente apresentadas por usuarios de
ferramentas de impacto podem estar relacionadas com as forgcas de recuo, reagdo
(CARLSOON e MAYR, 1974), torque (FENNIGKOH et alii, 1999) e preensdo
(McGORRY, 2001).

Os achados de McGorry (2001) indicam que as forcas de preensdo
aumentam significativamente nas fases iniciais das tarefas que envolvem alta precisao.
Presentes principalmente na atividade de furacao e escareacgdo, estes achados assumem uma
dimensao importante quando consideramos as exigéncias de precisdo presentes na atividade
do montador.

Cederqvist e Lindberg (1993) encontraram que cerca de 70% do torque
externo da atividade de empurrar ¢ gerado pelo ombro. Estes resultados devem direcionar a
aten¢do para o fato de que nem sempre as queixas na regiado do ombro advém da adogao de
posturas extremas.

O National Institute of Occupational Safety and Health- NIOSH (1997) dos

EUA ao tragar diretrizes ergondmicas para a montagem de avides, se limita a identificar



57

riscos relacionados a presenca de exposicdo a vibracdo em niveis superiores aos limites
recomendados.

A Occupational Safety and Health Administration — OSHA, departamento
estadunidense responsavel por satide e seguranga ocupacional (OSHA, 1994) emitiu um
relatorio ergondmico em que classifica alguns perigos potenciais associados as atividades
de furacado, cravagao de rebites e pinos, fixacao e substituicao de glecos.

Para Duquette, Lortie, e Rossignol (1995) os montadores integram em sua
atividade de trabalho os diferentes fatores de risco presentes, em um determinado contexto.
Deste modo, contextos criticos seriam formados por interagdo de varidveis como a posi¢ao

no tempo e no espaco ao executar determinada tarefa.

2.4.3 Consideracdes para a concep¢io

O processo de projeto € uma construgdo social, onde interagem diversos
mundos-objeto em torno de um elemento central, de um cerne que se origina no mercado e
a partir do qual sdo estabelecidas solu¢des parciais de projeto oriundas por cada um dos
grupos envolvidos.

A ergonomia situa-se em relagdo ao cerne do projeto no sentido de
contribuir para a concepg¢ao de sistemas industriais de modo a contemplar o duplo objetivo
de valorizacao da eficacia e das condigOes de construgdo da saude.

Pode-se observar na literatura, uma dupla pretensdo quanto ao papel
desempenhado pelo ergonomista. Uma primeira refere-se a posi¢ao de facilitador de um
processo de evidenciacdo do ponto de vista do trabalho, criagdo de espagos e confrontagdo
de representagdoes. A segunda remete diretamente para a sua atuagdo na condigdo de
especialista e prescritor.

Quanto a questdo inicial da relagdo entre a construgdo da prescri¢do e
ocorréncia de problemas ergondomicos na implantacdo do projeto, encontra-se na literatura
um consistente construto sobre o papel desempenhado pelo ponto de vista da atividade no
enriquecimento das solug¢des de projeto, em especial a parte relativa ao projeto do trabalho.

Contudo, algumas questdes ainda sdo pouco claras nas possibilidades de atuacao
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ergondmica: uma primeira questao refere-se ao grau de iteratividade das solugdes e outra
remete a uma limitagdo da possibilidade de predicao de situacao futura.

Quanto ao grau de iteratividade, ou seja, com maior linearidade e menor
possibilidade de iteratividade e interagdo diminuem a possibilidade de efetiva contribuicao,
em processo conduzido mais em paralelo, as possibilidades de contribui¢do podem
aumentar. O potencial de iteratividade no projeto determina fortemente a possibilidade real
de contribui¢do dos atores envolvidos.

As contribuigdes da ergonomia sobre o prognostico de atividade futura
representam, atualmente, o que ha de mais proximo de um modelo de ergonomia de
concepcao baseado no ponto de vista da atividade. Contudo, neste caso, a atuagdo ocorre
em uma perspectiva de concepcao pré-produgdo, o que pode representar uma restricdo no
modelo.

A proposicao de Chatigny (2001), segundo a qual os recursos mobilizados,
realmente postos em obra dentro da acdo ndo pré-existem sem a agdo, aponta para uma
perspectiva que fortalece a atengdo sobre a posta em marcha como situagdo de
aprendizagem e parte integrante do projeto. E, deste modo, pode representar uma
contribuicdo que avanca sobre a abordagem de atividade futura ao indicar um novo
elemento de abordagem. E provéavel que os contextos de aprendizagem, presentes na posta

em marcha do projeto, sejam elementos que merecam maior atengdo, estudo e proposicao.
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3. METODO

3.1 Introducao

Este estudo se deu no ambito de um projeto de extensdo mais amplo,
desenvolvido pelo grupo Ergo&Acao da Universidade Federal de Sdo Carlos (UFSCar)
junto a uma industria aerondutica brasileira. O projeto consistiu na implementagcdo de um
programa de ergonomia no setor de producdo da referida industria. Foram abordadas
situacdes de trabalho de montagem estrutural de aeronaves de médio porte, especificamente
de avides a jato destinados a aviagdo regional.

As reflexdes, abordagens e instrumentos aqui presentes sdo resultado do
acumulo de conhecimento histdrico e coletivo, resultado da pratica de acdo ergonomica do
grupo Ergo&Acao, que se propde a partir de uma acdo ergondmica situada, contribuir para
o referencial tedrico-instrumental da Analise Ergondmica do Trabalho - AET e da propria
ergonomia.

O periodo completo de atuacdo do pesquisador na implementagdo do
Programa de Ergonomia da referida empresa foi de 18 meses e foram desenvolvidas
diferentes atividades como treinamento de Andlise Ergonomica do Posto de Trabalho,
realizagdo de Analise Ergonomica do Posto de Trabalho, coordenagdao de grupo de
implementacao de melhoria, anélise de efetividade de implementagdo de melhorias. A fase
de campo do estudo da “posta em marcha” foi desenvolvida em 16 semanas com freqiiéncia
de dois dias por semana.

A atuagdo global na organizacdo se distingue, mas nao se separa da analise
ergondmica objeto da demanda e do exercicio académico. Esta atuagdo global ¢ importante
por compor o entendimento do processo produtivo global, da profissdo, do produto, do
ambiente organizacional, e por construir uma legitimidade da condi¢ao de interlocutor ante
aos sujeitos do trabalho, referendada inclusive por formas organizadas de representacao
como a CIPA. Esta constru¢do do papel de interlocutor requer diversas das caracteristicas
da etnografia do trabalho como proposto por Ball e Ormerod (2000), e pode interferir
diretamente no conteudo dos dados, na medida em que ¢ elemento determinante das

representagoes apresentadas (LEPLAT, 2002).
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O eixo conceitual e instrumental do presente estudo se situa no campo da
Andlise Ergondmica do Trabalho que serd adotada como metodologia capaz de
proporcionar a resposta para as questoes colocadas para este estudo.

No recorte proposto, o processo de AET que segue uma demanda
ergondmica, ¢ o substrato que suporta o exercicio tedrico deste estudo. Assim coexistem
objetivos relacionados a demanda do setor produtivo e relacionados a leitura académica de
um aspecto da realidade envolvida.

Considerando os aspectos relacionados a transi¢do do projeto a manufatura,
pode-se dividir a abordagem em dois recortes: no primeiro, ¢ dada énfase ao processo de
construgdo da tarefa e as representacdes que os sujeitos da prescrigdo t€ém da demanda
ergondmica. Para o segundo recorte, as representacdes do universo da prescricao sao entao
confrontadas com o ponto de vista da atividade. Posto que ao elaborar estratégias para
efetuar sua tarefa e atingir os objetivos que lhe foram fixados, sob condigdes determinadas,
os trabalhadores e trabalhadoras estabelecem uma agao integradora a atividade de trabalho,
que reune suas dimensoes técnica, econdmica e social.

A abordagem utilizada segue caracteristicas propostas por Yin (1989), que
preconiza a andlise intensiva de um ntimero reduzido de situagdes, dando énfase a descrigao
e a compreensdao do relacionamento entre os diversos fatores da situagdo estudada,
focalizando com profundidade um contexto atual e real num universo restrito.

Um aspecto importante a ser considerado ¢ o de que segundo a metodologia
adotada, os resultados de uma fase do estudo podem determinar parte dos procedimentos a

serem seguidos nas fases seguintes.

3.2 Consideragoes sobre o método

O método da AET tem como premissa a analise situada de uma determinada
condicdo de trabalho (GUERIN et alii, 2001). Este carater situado e socialmente
referenciado confere ao método uma caracteristica de maior compreensdo da situacao
estudada (MINISTERIO DO TRABALHO E EMPREGO, 2002).

Este método tem como objeto inicial a compreensdo de um problema

singular ¢ bem definido posto por um caso demanda, e neste sentido a analise mantém
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importante proximidade com o estudo de caso. A opg¢ao por um estudo de caso por meio de
uma AET impde cuidadosa passagem da compreensdo do objeto de estudo do caso
especifico para a constituicdo de um corpo organizado de conhecimentos potencialmente
facilitadores de entendimento de outros casos.

Para Leplat (2002) ha uma interface metodologica entre a AET e o método
de estudo de caso, podendo-se distinguir neste Gltimo dois grandes tipos de finalidades: um
pratico e outro teorico.

A finalidade pratica busca responder ao problema especifico posto pelo
caso, enquanto a finalidade tedrica visa ndo somente encontrar uma solugdo ao caso
particular considerado, mas inserir o principio desta solu¢do encontrada em uma cadeia
teorica, pertencendo a uma categoria mais ampla, orientada para o enriquecimento do corpo
de conhecimento, transmissivel e util para outros casos.

Leplat (op. cit.), ndo posiciona estes dois objetivos em termos antagdnicos
ou mesmo incompativeis, de modo que encontrar uma solugdo para um problema e
encontrar o principio de elaboracdo de uma solug¢do sdo dois objetivos diferentes, mas nao
independentes. O estudo de um mesmo caso pode ser explorado para prover solugdo a um
problema especifico e também para elaborar um modelo geral de compreensdao sobre um
determinado objeto de conhecimento e para isto cumpre determinar claramente os
diferentes objetivos.

Em sentido contrario, Curie (2004) ao indicar as condi¢des minimas para
que uma pesquisa seja cientifica, conclui que aparentemente ¢ muito dificil manter
simultaneamente uma posi¢ao de pesquisador cientifico e interveniente em ergonomia em
uma mesma situacao.

Este estudo se alinhou a proposi¢cdo de Leplat (2002), posto que o mesmo
parte de uma demanda ergondmica surgida no seio de uma situacdo produtiva especifica
que ocorre em uma organiza¢ao na qual havia o curso de todo um programa de ergonomia.
A partir da demanda inicial ¢ desenvolvido um processo de analise que tem um objeto
singular - cujos resultados sdo restituidos fundamentalmente em termos da organizacao - e
um objeto que se propde a considerar as caracteristicas do caso tratado como representantes
de uma categoria mais ampla, na qual € proposto um enriquecimento a partir da inser¢ao de

novas propriedades.
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Ao tratar do problema da generalizagdo, Yin (1994) propde que a
generalizacdo de base analitica deve ser distinta daquela de base estatistica. A
generalizagdo estatistica visa justificar a atribuicdo de uma populagdo a partir de resultados
obtidos sobre uma amostra desta, enquanto a analitica, ndo considera o estudo de caso
como uma experiéncia que tem comportamento distinto, como unidade amostral, como
medida repetida, mas como analoga a propria experiéncia.

Outra interface metodologica da AET ¢ estabelecida com os estudos
etnograficos. Ao estudarem a relagao entre os estudos etnograficos tipicos e a etnografia do
trabalho Ball e Ormerod (2000) propdem que para a identificacdo de determinada pesquisa
com a técnica etnografica, devem ser observadas dez caracteristicas descritas a seguir:

Estudo situado — os dados sdo coletados por um observador participante,
inserido no cotidiano do contexto de interesse;

Riqueza — o observador estuda comportamentos em todas as manifestagoes,
os dados sdo obtidos de uma grande amplitude de fontes, incluindo entrevistas, discussoes
em grupo, conversas incidentais, documentos, bem como intera¢des ndo verbais;

Autonomia Participante — os observadores ndo sao obrigados a cumprir
algum procedimento predeterminado e rigido;

Abertura — o observador estd aberto a descoberta de tema novo ou
inesperado que possa dar luz ao estudo em andamento;

Personalisagdo — o observador toma nota de suas impressdes em relagdo a
situagdo encontrada durante a coleta de dados.

Reflexividade — o observador assume posi¢do empatica e reflexiva no
sentido de compreender o ponto de vista dos observados;

Auto-Reflexdo — o observador deve saber que seu ato interpretativo pode ser
influenciado pela tradigao;

Intensidade — as observagdes devem ser intensivas e de longa duracdo, assim
como o observador deve estar imerso na cultura e ambiente dos observados;

Independéncia — o observador ndo deve ser constrangido por metas ou
teorias;

Historicismo — O observador deve conectar as observacdes a base historica e

contingéncias culturais.
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Ball e Ormerod (2000) ao tratarem da etnografia cognitiva, identificam
profundas semelhancas com a chamada etnografia do trabalho, mas para aplicagdao no
trabalho apontam problemas relacionados a elevada intensidade do estudo - que por vezes
se estende por longo periodo de tempo, a baixa verificabilidade dos dados analisados e a
dificuldade de independéncia. Para o estudo do trabalho a partir da técnica etnografica os
autores propdem modificagdes no sentido da ado¢do de uma maior especificidade, em
contraposicao a intensidade; maior verificabilidade e maior atuagao propositiva.

A andlise da atividade de trabalho requer o cumprimento de importantes
caracteristicas dos estudos etnograficos, de modo que a atividade de trabalho analisada
manifesta ndo somente sua relagdo ao objeto imediato de a¢do, mas também a relacdo do
sujeito com a atividade do ergonomista. Contudo, o direcionamento da demanda e a
expectativa do resultado, podem caracterizar um papel social de especialista e prescritor,
que por sua vez insere um viés para a condi¢ao de observador tipicamente etnografico.

Ao tratar das dificuldades operacionais relacionadas a intensidade da analise
ergondmica Falzon (1994b) coloca que uma abordagem de pequena imersdao pode
representar um sério problema para a linguagem estabelecida entre o ergonomista e o
sujeito do trabalho, visto que o ergonomista precisa dar conta do carater multimodal das

comunicagdes.

3.3 Procedimentos de pesquisa

Os procedimentos da AET foram distribuidos em duas etapas. Na primeira
etapa foi realizada uma caracterizacdo geral do trabalho de fabricacdo de avides. Na
segunda, foi procedida uma analise situada da demanda do inicio de produgdo dos tanques

frontais de um novo aviao.

3.3.1 Caracterizacio geral do trabalho de fabricar avides

Os procedimentos para a caracterizacdo global da situagdo produtiva

pertenceram as atividades gerais do inicio do programa de ergonomia da empresa.
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As primeiras atividades foram realizadas no sentido de aproximacgdo da
condicdo de estudo e constou de: apresentacdo institucional em diversos niveis; reunides
com gestores de produgdo, técnicos de seguranca e médicos do trabalho; visitas de
observagdo e entrevista a todas as geréncias de produgdo da diretoria de producdo com
apresentacdes por parte de operadores, processistas, supervisores de producdo, gerentes de
producdo e técnicos de seguranca. Destaca-se o fato de que o entendimento da situacao
produtiva ndo se restringiu a montagem estrutural, abrangendo diferentes niveis de
producao da fabricagdo de pegas primarias a montagem final; envolvendo ainda as
diferentes tecnologias presentes no processo produtivo global, como usinagem, estamparia,
materiais compostos e cablagem. Nao foram acompanhados, neste momento, os niveis de
concepcao, de integracdo e ensaios de voo.

Para que o programa de ergonomia tivesse inicio, o mesmo foi apresentado a
Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes de Trabalho — CIPA. Formalmente, a CIPA
tem como objetivo a prevencdo de acidentes e doencas decorrentes do trabalho, a
preservacdo da vida e a promog¢do da satde do trabalhador. Contudo, na empresa estudada,

a forte participagdo sindical neste espago de relacdo entre empregado e
empregador, finda que a CIPA representa um foro de didlogo entre a empresa, os
trabalhadores e o sindicato. Para a empresa, as atividades a serem desenvolvidas
precisavam de uma legitimagao por parte dos trabalhadores em nivel da CIPA.

A caracterizagdo do processo de montagem estrutural em seus aspectos
gerais foi obtida apds caracterizagdo do processo de produgdo em diferentes unidades de
montagem estrutural, envolvendo desde a fabricagdo de pegas primdrias, montagem de
subconjuntos e conjuntos aeronauticos. A caracterizagdo do processo de montagem foi
desenvolvida em conjunto com a aplicacdo do protocolo Anélise Ergondmica do Posto de
Trabalho — AEPT (AHONEM, KUORINKA, e KUORINKA T., 1999). A esséncia deste
protocolo ¢ a descrigdo sistematica e cuidadosa das tarefas e do posto de trabalho.
Observacgdes e entrevistas sao usadas para se obter as informagdes necessarias.

A consisténcia de caracterizagcdo do processo de montagem foi verificada e
calibrada, por um segundo membro da equipe UFSCar. S6 apos ser adquirida uma

consisténcia descritiva de andlise ¢ que prosseguiu a aplicagao da AEPT.
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Foram registrados ainda os procedimentos de montagem estrutural, as
caracteristicas do profissional chapeador montador estrutural, as caracteristicas proprias do
trabalho prescrito na industria aerondutica, a organizagao do trabalho, os fatores de risco e a

identidade com o trabalho.

3.3.2 O novo produto

3.3.2.1 Anadlise da demanda

A contextualizacdo do problema a ser estudado iniciou com o contato do
demandante que colocou os motivos que delinearam os contornos do objeto de estudo. A
partir do contato inicial foi estabelecida uma seqii€éncia de abordagem de modo a melhor
compor e detalhar os elementos colocados. A seqiiéncia constou de reunido com a
supervisdo do primeiro turno, processo de producdo e supervisao do segundo turno. Os
aspectos levantados eram anotados pelo pesquisador.

O estudo em curso foi apresentado aos montadores do primeiro e segundo
turno. Nesta ocasido foi apresentada genericamente a proposta de trabalho, em termos de
etapas do estudo, ferramentas utilizadas e critérios éticos.

Apds o entendimento inicial dos problemas percebidos, partiu-se para uma
contextualizacdo do problema a ser estudado, com aproximagao do entendimento sobre o
processo de montagem dos tanques frontais, que contou com aproximadamente 52 horas de
observagdo da montagem nos dois turnos. Durante as observa¢des ocorreram curtos
didlogos com o processista, monitores e montadores. No curso deste processo, eventuais
davidas ou diferencas de interpretagdes foram alvo de novos contatos e nivelamento do
entendimento.

Os indicadores objetivos sobre a demanda nao puderam ser fornecidos por
motivos de seguranca de informagdo. Assim, os problemas de qualidade e produtividade
foram manifestados oficialmente, algumas vezes em entrevista gravada, porém, sem a

apresentagdo dos valores numéricos ou dos documentos relativos aos mesmos. Estes
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documentos e numeros existem, mas ndo tivemos acesso. O indicador de homem-hora
alocado na montagem do produto foi solicitado, mas ndo pode ser disponibilizado.

Em se tratando de um novo grupo de trabalho, os indicadores de satide nao
remeteriam para a condi¢do estudada e a associa¢dao entre exposi¢do e efeito ndo seria
devidamente estabelecida. Deste modo, os aspectos da demanda relativos aos problemas de
ergonomia, como acessibilidade, queixas e sobrecarga foram abordados na analise da tarefa

e da atividade.

3.3.2.2 Anadlise da tarefa

A coleta dos dados referentes a analise da tarefa buscou essencialmente
caracterizar o trabalho e suas condigdes de realizag@o e evidenciar o processo de construgdo
da tarefa.

Inicialmente, foi realizada a caracterizagdo da situagcdo de trabalho através
de uma descrigao fisica do ambiente, da organizagdo e das atividades desenvolvidas.

Em seguida, foi realizada a descrigdo do processo produtivo envolvendo as
tarefas, o processo, as ferramentas, maquinas, equipamentos ¢ Equipamentos de Protecao
Individual - EPI’s utilizados. Foram realizadas aproximadamente vinte horas de observacao
do trabalho, com consulta e coleta de documentos. Durante as observa¢des ocorriam
didlogos com montadores, monitores, supervisores e processista. As observacdes foram
realizadas até que todas as fases do ciclo de montagem pudessem ser pelo menos
parcialmente observadas (Figuras - 3.1 e 3.2). Um outro aspecto da descri¢ao foi o registro
fotografico do processo de montagem, de acordo com a ordem das operagdes e em
contextos visualmente criticos, como posturas extremas e dificuldade de acesso.

Por ultimo foi realizada uma analise de varidveis bio-cognitivas relacionadas
ao trabalho. Neste estudo foram considerados onze dos quatorze itens analisados pelo
protocolo:

Espago de trabalho;

Atividade fisica geral;

Levantamento de peso;



Posturas e movimentos de trabalho;

Risco de acidentes;

Conteudo de trabalho;

Restri¢des no trabalho;

Comunicagao entre trabalhadores e contatos pessoais;
Tomada de decisao;

Repetitividade do trabalho;

Atencao (Apéndice 1).
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Figura 3.2 — AEPT: Ficha Descritiva

No sentido de aproximagdo da proposi¢ao assumida por Hubault (2004), de
que a analise da tarefa deve ser a reconstrugdo do processo de sua elaboragdo e nao apenas
seu estado final, foram realizadas quatro entrevistas com os supervisores do primeiro e
segundo turno, com o processista € com o projetista responsavel pelo projeto. As
entrevistas foram semi-estruturadas para cumprirem as seguintes questoes:

Como se deu a formagao da prescrigao?

Quais as implicagdes da prescricao para as demandas do trabalho real?

Que representagdo os atores responsaveis pela prescricdo tinham da
transi¢do entre o projeto e a manufatura?

Quais os elementos propostos para a superacao dos problemas?

Estas entrevistas totalizaram aproximadamente doze horas de “falas”, além

das obtidas durante a fase de caracterizacao.
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3.3.3 Analise da atividade

A analise da atividade foi realizada por meio da utilizacdo seqiiencial de

observagdes, questionario e grupo de confrontacao.

3.3.3.1 Observagdes

As observacdes foram uma continuidade das que foram realizadas durante a
analise da demanda e tarefa, contudo, com uma maior familiarizacdo ao contexto ¢ mais
didlogo com os montadores. Os didlogos ocorreram de dois modos: primeiro por iniciativa
do observador ao buscar o entendimento das agdes, e segundo por iniciativa dos

trabalhadores.

Cumpre salientar a importancia da observagdo como um aprofundamento
gradativo da comunicagdo com os sujeitos. Neste momento da pesquisa, houve uma forte

iniciativa dos montadores em mostrar determinadas atividades.

As observagdes continuaram até que, novamente, todas as fases do ciclo de
producdo pudessem ser parcialmente observadas. O ciclo de produgado, na ocasido, era de

aproximadamente vinte e dois dias, dois turnos por dia.

Apdés o cumprimento das observacdes, com entendimento e registro
fotografico das atividades, os chapeadores montadores estruturais dos dois turnos foram
reunidos, sendo-lhes detalhado o contexto e objetivo da etapa seguinte do estudo. Na
reunido foram estabelecidas as bases para o procedimento de aplicagdo dos questionarios e

estabelecimento do grupo de confrontacao.

3.3.3.2 Questiondrio

Foi aplicado um questionario a todos o montadores dos tanques frontais,

totalizando 10 montadores (Apéndice 1). Foram considerados apenas os montadores
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efetivamente alocados na unidade, trabalhadores ocasionalmente alocados ndo foram

incluidos.

O questionario aplicado foi baseado em procedimento de avaliagdo e
questiondrio de percepgdo utilizado por Bernardino et alii (1999). Foi avaliada ainda a
percepcdo de desconforto e dor a partir de modelo utilizado por Corlett € Bishop (1976),
representada em diagrama corporal com 26 regides. A partir das ferramentas supra
mencionadas, Secchin et alii. (2002) fizeram uma adequacdo ao contexto de montagem
estrutural com inclusdo de atividades proprias e ajuste de entendimento. O desconforto foi
classificado quanto ao tipo em quatro dimensdes de qualidade: sensagdo de peso,
formigamento, agulhada e dor e, ainda, quanto a intensidade segundo escala analdgico-
visual. Foi indagado, qual era a atividade causadora do desconforto, o horario e a duragao

do desconforto.

O amplo entendimento da situa¢do proporcionado por todo o processo de
observagao, caracterizacao e analise do posto de trabalho fundaram as condigdes para que o
questionario fosse situado no contexto dependente. Um dos elementos personalizados foi
uma ampla lista das tarefas reais executadas naquele grupo de producdo especifico. Este
procedimento se fez importante por dois aspectos: permitiu uma associa¢ao entre contexto e
desconforto e, acredita-se ter provido maior adesdo pelo fato dos sujeitos identificarem um
interlocutor que entende minimamente do contexto. As atividades foram relacionadas com
diferentes variaveis como percepcdo como fisicamente cansativas ou fontes de tensdo e
nervosismo, associagdo com erros e acidentes, correlacionando com agravantes e

atenuantes.

O trabalho no grupo de montagem foi interrompido para a explicagdo do
estudo, do questionario e grupo de confrontacdo. Neste evento houve a participagdo de
sujeitos dos dois turnos. Apos a apresentagdo, todos sujeitos concordaram em participar do
estudo e assinaram termo de consentimento livre e esclarecido. Os questionarios foram
preenchidos na presenca do pesquisador. Eventualmente foram dadas explicagdes

adicionais para esclarecimento.

Para Bernardino (2000) o critério de escolha da amostra ndo é numérico,

pois a forca da amostragem estd mais presente no aprofundamento e abrangéncia da



71

compreensao da representagdo de um grupo social do que na generalizagdo das
informagdes. A validade da amostragem esta na capacidade de focar o objeto em todas as
suas dimensodes. Para a autora, novas praticas que ensejem formas mais abrangentes e
totalizadoras de aproximar-se da realidade devem estabelecer interfaces entre diversos
corpos conceituais e metodologicos, numa perspectiva em que o quantitativo ndo se opoe
ao qualitativo e os determinantes imediatos ndo sdo descontextualizados dos gerais e o
saber teorico dos técnicos ¢ disponibilizado para o conhecimento formado no cotidiano dos

trabalhadores.

3.3.3.3 Grupo de confrontacio

Os procedimentos para o grupo de confrontagdo foram objeto de discussdo e
pactuacdo com os sujeitos. Durante a reunido de aplicacdo do questionario, foi apresentado
o propoésito de formar um grupo para confrontacdo e validacdo dos dados até entdo
coletados. Foi pactuada a forma de participa¢do no grupo de confrontagdo, sendo escolhido
o processo de elei¢do a ser realizado em outro momento, conduzido pelos sujeitos, sem a

presencga de quaisquer outros envolvidos.

Os dados obtidos nas etapas anteriores foram apresentados e discutidos com
os representantes do chapeadores, deste modo a caracterizagcdo do processo produtivo, a
organizacdo do trabalho, a demanda posta, a AEPT, os resultados dos questiondrios foram
confrontados com a representacao construida pelos sujeitos. Esta abordagem foi semelhante
a auto confrontacdo preconizada por Clot et alii. (2000), com a distingdo de que neste
estudo ndo foram utilizadas filmagens e sim os dados das etapas anteriores, como

descrigdes, documentos e fotografias de contextos criticos identificados pelo ergonomista.

Ocorreram reunides até¢ que todas as tematicas surgidas tivessem sido alvo
de debates e registro. Ao todo ocorreram trés reunides no periodo vespertino. As reunides
foram gravadas em meio magnético e posteriormente transcritas. Todo o procedimento foi
pactuado e os representantes tiveram a liberdade de interferir no andamento dos trabalhos,

inserir temas que julgassem pertinentes, suspender a gravagdo a qualquer momento e



72

retificar o material transcrito. Nao foi solicitada suspensdo da gravacdo ou retificacdo de

teor.

As falas dos sujeitos foram transcritas, literalmente, por uma bolsista
membro do grupo de pesquisa, as transcricdes foram conferidas e eventualmente corrigidas
pelo pesquisador. Em seguida foram classificadas de acordo com o tema abordado e
sistematizadas segundo analise tematica e Discurso do Sujeito Coletivo, nos termos
propostos por Brandao (2002) e Lefrévre, Lefrévre, e Teixeira (2000). O resultado do grupo
de confrontagdo foi restituido aos sujeitos para validacdo do construto final. Ocorreram
erros de transcri¢ao acarretados por variacdo na qualidade do audio, os mesmos foram

retificados.

O tratamento das falas requer do pesquisador um importante conhecimento e
familiaridade com a situacdo e com os sujeitos, posto que, ao dizer de Thiolent (1997) o
principal aspecto da alocagdo de trechos e temas ndo reside no procedimento técnico em si,
mas sobretudo na qualidade da interpretacdo dos discursos. Os dados foram organizados
segundo as figuras metodoldgicas de idéia central, expressdes-chave e Discurso do Sujeito

Coletivo -DSC (LEFREVRE, LEFREVRE, e TEIXEIRA, 2000).

A idéia central ¢ uma afirmacdo que explicite o elemento essencial do

contetdo discursivo explicitado pelos sujeitos em seus depoimentos.

As expressoes-chave sdo transcrigdes literais de trechos dos depoimentos
que externem o conteido discursivo apreendido. Deste modo o leitor dispde de fato

discursivo-empirico que sustenta a pertinéncia da idéia central relacionada.

O discurso do sujeito coletivo € um discurso sintese, formado pela juncao de
idéias centrais e expressdes-chave. A producdo de um DSC tem inicio na extragdo de cada
uma das idéias centrais e expressoes-chave presentes em um discurso. Em seguida as idéias

e expressoes complementares sdo agrupadas em discurso sintese, o DSC.
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3.4 Consideracoes éticas

Os sujeitos que participaram deste estudo, o fizeram de maneira livre e
esclarecida, conforme foi documentado em termo de consentimento.

Diversos cuidados foram tomados no sentido de preservar os sujeitos do
estudo de qualquer forma de constrangimento. O projeto de a¢do ergonomica foi objeto de
ampla divulga¢ao interna, e justaposto a isto, a cada atividade realizada era feita uma nova
apresentagdo da natureza do projeto, do grau de participagdo requerido, da resguarda de

identidade e do direito a ndo participagao.
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4 RESULTADOS

Para o entendimento da situagdo de inicio de produ¢do de um produto
aeronautico, foi cumprida uma dupla aproximagdo, concatenada entre a situacdo geral de
montagem aerondutica e o estudo da demanda situada.

No plano da situagdo geral de montagem foi evidenciado primeiramente o
trabalho de montagem estrutural da familia de aeronaves, da qual se origina o projeto do
jato corporativo e, em seguida foi analisada a situagdo de incorporagao de uma nova
situacdo produtiva. Tal opgdo teve o intuito de estabelecer uma compreensdo de uma
situacdo de referéncia a partir da qual sera compreendida a situacdo de introdugdo de novo
produto. Deste modo, espera-se evidenciar as caracteristicas gerais de trabalho de
montagem estrutural a partir de um processo de montagem maduro e consolidado.

Em seguida foi realizada uma caracterizagdo do processo de fabricacdo e
montagem aerondutica, em especial a montagem estrutural da aeronave. Como estrutura de
abordagem foram seguidos os conceitos basicos de uma Analise Ergondmica do Trabalho

(AET), constituidos de analise da demanda, anélise da tarefa e analise da atividade.

4.1 O trabalho de fabricar avioes

A empresa responsavel pela producdo da aeronave em estudo tem longa
experiéncia e ¢ lider de mercado na producao de jatos para a aviagdo regional. A partir de
uma mesma base tecnologica sdo produzidos avides com diferentes configuracdes,
inclusive para o setor de defesa.

A montagem de aeronaves é realizada make to order’ e, em cada etapa do

processo produtivo as unidades produtivas e montadores conhecem o cliente externo,

? Make to order - A montagem é iniciada apos a venda da aeronave, nio ha produgio para estoque.
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quantas unidades do modelo j& foram produzidos e quantas aeronaves o cliente j& comprou
e/ou tem em carteira.

A industria em questdo domina as fases de projeto, fabricacdo, montagem e
integracdo de aeronaves. Assim, no ambito da industria ocorre o projeto da aeronave, a
constru¢do e montagem estrutural, montagem da cablagem, montagem final e integragao
dos sistemas. A mesma nao detém a tecnologia de producao de avidnicos, propulsores e
interiores das aeronaves. O foco deste estudo incidiu sobre a montagem estrutural

aeronautica.

4.1.1 Montagem estrutural

A estrutura produtiva pode ser ordenada da seguinte forma: fabrica¢do de
pecas primarias, montagem de subconjuntos, montagem de conjuntos e células, jungdo e
montagem final.

Os setores de fabricagdo de pegas primdrias sdo basicamente trés: usinagem,
estamparia e de material composto.

A usinagem ¢ dividida em mecanica e quimica. A usinagem mecanica
fabrica pecas de maior espessura e destinadas a suportar grandes cargas, o principal
material utilizado ¢ o aluminio aeronautico, sendo produzidas em menor escala pegas em
aco e titanio. A usinagem quimica destina-se a reduzir quimicamente a espessura de
revestimentos.

As pecgas de material composto buscam produzir pecas de baixo peso e de
geometria complexa. Sdo utilizados materiais como fibra de vidro, fibra de carbono,
aramida e kevlar.

A estamparia produz pecas a partir da moldagem de chapas, fabricando os
revestimentos, calhas, nervuras, etc.

As pegas primarias sdo unidas em subconjuntos e, em seguida, em
conjuntos. Na maior parte das situagdes os subconjuntos sao produzidos em bancada e a

montagem de conjuntos ou células e montagem final sdo realizadas em Gabaritos.
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Os Gabaritos de Montagem -GM proporcionam uma estrutura rigida e
estavel o suficiente para proporcionar condi¢des de fixagao e alinhamento compativeis com
as exigéncias de conformidade. Os gabaritos configuram o posto de trabalho e determinam
em grande parte o processo de montagem, o alcance e as posturas adotadas.

A montagem de subconjuntos ¢ realizada em bancadas ou Gabaritos
menores, envolvendo um nimero menor de montadores e, via de regra, uma melhor
acessibilidade.

Nao obstante os produtos aeronauticos possuirem uma grande tecnologia
embarcada, a variedade, a geometria das pecas, a baixa escala de produgdo e a
complexidade da tarefa determinam um processo intensivo em atividades manuais, com
largo uso de ferramentas manuais e de poténcia. A perspectiva de automagdo ¢ desta forma
altamente limitada.

A montagem estrutural comeca a partir do recebimento de pecas primadrias,
estas pecas primarias sao montadas em subconjuntos. Pode-se observar na Figura 4.1 a
montagem de subconjunto realizada em gabarito. A operagdo registrada ¢ de furacdo. Uma
caracteristica largamente freqiiente na montagem estrutural € a de que quanto mais precoce

o estagio de montagem melhor ¢ o acesso a montagem.
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Figura 4.1 — Montagem de subconjunto

Os conjuntos aeronauticos sdo montados a partir dos subconjuntos de outras
pecas. Na Figura 4.2, pode-se observar a montagem do conjunto. Em seguida a montagem

de conjuntos e células, segue-se aos procedimentos de jun¢ao ¢ montagem final.
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Figura 4.2 — Montagem de conjunto

4.1.2 Procedimentos de montagem estrutural

Os procedimentos de trabalho na montagem estrutural sdao realizados em
maior parte pelo cumprimento de cinco processos basicos: posicionamento, furacao, ajuste,

escareagao € cravacao.

4.1.2.1 Posicionamento

O posicionamento consiste em preciso alinhamento das partes a serem
montadas, seguidas da furagdo inicial e de sua fixacdo provisoria (glecos, prendedores,
pinos provisorios), como pode ser observado na Figura 4.3. Usualmente, o posicionamento
envolve medidas e distribuicdo dos bordos das pegas, de modo que ndo ocorra atrito ou

folga. Pode ocorrer a necessidade de ajustes para o correto posicionamento das pegas.



79

Figura 4.3 - Posicionamento e fixagdo com glecos

Para a correta posi¢ao das pecas em alinhamento adequado sdo utilizados
gabaritos de montagem. Por vezes, sdo fixadas mascaras para a furacdo de furos guia que,
além de propiciarem o correto posicionamento e fixagdo inicial, servem de referéncia para

continuacao da furacdo, que ¢ etapa seguinte.

4.1.2.2 Furacdo

As pegas depois de posicionadas e verificada a conformidade sdao furadas
com brocas de pequeno didmetro e fixadas com prendedores do tipo gleco, servindo para
garantir o posicionamento dos furos. Posteriormente, os furos sdo alargados até o didmetro
ideal para o prendedor que sera utilizado, isso em fung¢do do didmetro final do furo,
podendo ocorrer 3 ou 4 diametros de broca até o furo final.

A furacdo ¢ atividade de precisdo e pode inutilizar a peca montada. No

jargdo corrente, quando alguém ou algo provoca a inutilizagdo de uma peca ¢ dito que
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“matou a peca”. Na Figura 4.4 pode-se observar exemplo de atividade de furacdo de
revestimento.

A furagdo pode ser orientada por furos guia ou por “madscaras de furagdo”.
Contudo, na maior parte das situagdes nao ha este recurso de auxilio e a atividade requer
importante habilidade manual. No caso da existéncia de furo guia ¢ oferecida ao montador
uma menor resisténcia a passagem da primeira duragdo, a de 2,5mm, e a indicagdo precisa
na localizacdo do furo. A mascara de furagdo ¢ um dispositivo que evita a ocorréncia de

desvios angulares na passagem do furo.

Figura 4.4 - Furagdo

4.1.2.3 Ajustes

Apds a completa furacdo, via de regra, a peca ¢ desmontada e ajustes sdo
realizados, rebarbas sdo retiradas e as pecas sao limpas. Concluida a fase de ajustes, as
pecas sdo reposicionadas e fixadas para a fase de cravagdo. Para a realizacao dos ajustes sao
utilizados variados dispositivos de corte e desgaste, como lixas, limas, lixadeiras,

furadeiras, serras manuais e de poténcia.
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Os ajustes podem ocorrer ainda durante a fase de posicionamento. Caso seja
observada alguma discrepancia na pega € um correto posicionamento ndo seja obtido, o
montador deve ajustar manualmente a peca para que a mesma se situe dentro dos padrdes

de conformidade.

4.1.2.4 Escareacdo

A escareacdo ¢ mais utilizada nos painéis externos da aeronave, consiste na
“escavagdo” de cavidade que aloje exatamente a cabeca do rebite, de modo que a mesma
ndo se apresente como uma saliéncia na fuselagem e, deste modo, aumente o arrasto
aerodinamico. Como pode ser observado na Figura 4.5, para a escareagdo ¢ utilizada uma

furadeira pneumatica com dispositivo de auxilio para correta angulacdo e profundidade.

Figura 4.5- Escareagao
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4.1.2.5 Cravacdo

A cravagao consiste na fixagdo de elementos predendores entre duas ou mais
estruturas. Os elementos mais utilizados sdo rebites e pinos com porcas e colares.

Na cravacao com rebites as pecas a serem fixadas sdo justapostas e o rebite €
inserido nos furos coincidentes, o trabalho ¢é realizado por dois montadores, o primeiro
utiliza um martelete pneumatico e percute o rebite contra uma barra encontradora que €
apoiada pelo segundo montador. Desta forma, o rebite ¢ deformado fixando as duas partes.

A cravagdo também pode ser realizada com pinos HST fixados com porcas
ou colares, neste caso nao ha a utilizacdo da barra encontradora. Os pinos sdo cravados com
o martelete e, em seguida ¢ aplicado um torque manual ou com a utiliza¢ao de torqueadeira,

sobre a porca ou colar.

Figura 4.6- Cravagdo: Martelete, e Barra encontradora

Na Figura 4.6 pode-se observar uma importante caracteristica do processo

de cravacdao com rebites. Esta ¢ realizada em dupla, exigindo comunicagiao e coordenagao.
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Os procedimentos basicos de montagem, anteriormente descritos, sdo gerais
e estdo presentes nos processos de montagem estrutural, contudo, a forma de realizagao
difere por tipo de produto, pela funcdo do produto na aeronave, pela fungdo da peca no
produto, pelo estagio de montagem do produto, enfim, por uma série de fatores que fazem
com que o trabalho prescrito e o real variem bastante conforme a pega a ser produzida. Um
exemplo disso ¢ o espaco de trabalho. Na montagem aeronautica a pega €, em geral, forte
determinante do espaco de trabalho e das posturas, assim, ainda que a operacdo seja a

mesma, o gesto pode ser bem diferente.

4.1.3 O chapeador montador estrutural

A montagem da estrutura de uma aeronave ¢ realizada pelo profissional com
a qualificagdo de chapeador montador estrutural. Esta qualificagdo ¢ obtida em institui¢ao
formadora externa, o Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial- SENAI e possui
carater geral, ao ingressar na empresa o profissional passa por especializagdo em montagem
aeronautica.

Na empresa em que ocorreu o estudo ha uma carreira profissional dividida
em 6 modulos: ajudante, chapeador 1,2,3,4 e nivel 5 quando se torna monitor. As
Qualificacdes, Competéncias e Habilidades previstas para cada nivel sdo objeto de
prescrigao formal do trabalho (Figura 4.7), constando a seguinte caracterizagao:

Chapeador de modulo I. Atividades de preparacdao de montagem estrutural
(1 a 3 anos);

Chapeador de moddulo II. Atividades de montagem estrutural e
acompanhamento final, atividades executadas sob orientagdo (3 a 5 anos);

Chapeador de modulo III. Atividades de operagdes executadas em condigdes
adversas, com habilidades especiais autonomamente (5 a 7 anos);

Chapeador de mddulo IV. Atividades de acompanhamento na montagem e
apoio na organizacdo e manuten¢do dos equipamentos e procedimentos da area (7 a 10

anos: Especialista);
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Chapeador de moddulo V. Atividades de Suporte e apoio a Supervisao

(Monitor).

A observacao, imersao nos grupos de produgdo demonstra facilmente que a

divisdao da qualificacdo, atividades e atribui¢do em moddulos ndo segue a prescri¢cdo formal

do trabalho. No dizer de um chapeador, “isso ndo tem a ver com o que a gente faz aqui, mas

com a promogdo ¢ o tempo de casa".
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Figura 4.7 - Indicadores de Qualificagdes, Competéncias e Habilidades

4.1.4 Formalizagao da prescriciao

Se por um lado, parte da prescricdo encontra-se nas competéncias e
atribui¢des inerentes a funcdo de chapeador. por outro, a formalizacdo da prescricdo do
trabalho encontra forte expressdo nos requisitos necessarios para a homologagdo da
aeronave junto aos Orgdos fiscalizadores nacionais e internacionais. Nacionalmente a
homologagdo ¢ realizada pelo Centro Técnico Aeroespacial — CTA.

As aeronaves passam por um processo de homologacdo nas instancias
competentes que visam assegurar a conformidade e rastreabilidade das aeronaves e partes.
Os Regulamentos Brasileiros de Homologagdo Aerondutica - RBHA exigem que quaisquer
materiais, pecas, processos e dispositivos utilizados como parte de produtos brasileiros
homologados e registrados no Brasil sejam aprovados.

No RBHA 21- Procedimentos de homologacdo para produtos e partes

aeronduticas. Dentre a vasta gama de requisitos e procedimentos controlados estd o
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processo de montagem das partes. O processo técnico de montagem estrutural € alvo de
detalhada prescri¢do, submetida a aprovacao por parte das autoridades que certificam a
aeronave.

Um importante documento para o processo de montagem ¢ a chamada
Ordem de Fabricacdo - OF. A OF cumpre o papel de determinar administrativamente o
inicio de montagem de formalizar o processo técnico por meio do Roteiro de Operagdes; de
registrar o Part Number - PN, o Serial Number - SN e de possibilitar a rastreabilidade
aeronautica.

Pode-se observar na Figura 4.8 um exemplo de roteiro de operagdes que
determina o processo de montagem da aeronave, cada PN tem o seu roteiro de operagdes e
caso ocorra qualquer alteracdo no processo técnico esta deve constar na OF que fica
armazenada para cada parte aerondutica fabricada.

Existe ainda a seqiliéncia de operagdes de montagem também chamada de
seqiiéncia logica, que ¢ um documento que ordena a montagem conforme um ordenamento
de processos que favoreca vantagem produtiva. Diferentemente dos outros documentos, a

seqiiéncia logica de montagem ndo € de seguimento imperioso.
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Figura 4.8 - Roteiro de Operagoes.
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4.1.5 Organizac¢iao do Trabalho

A gestdo de produgdo no chado de fabrica ¢ exercida por dois supervisores de
produ¢dao, um em cada turno. O supervisor de produgdo representa o primeiro nivel de
geréncia, cabendo a si a gestdo da producdo em nivel do chdo de fabrica, articulando
diferentes setores da fabrica em torno das demandas e necessidades da produgao.

A supervisdo de producdo conta com a colaboracdo de monitores. Os
monitores t€ém a funcdo de distribuir tarefas e fazer cumprir os prazos, estabelecendo
relacdo cliente/fornecedor entre diferentes gabaritos, ou entre subconjuntos e gabaritos,
sendo responsaveis ainda pelo correto fluxo de informagdes ao supervisor, relativas a
diferentes aspectos como andamento da producdo, ndo conformidade, alocagao de mao de
obra entre diferentes setores da unidade produtiva.

Sob o ponto de vista técnico, 0 monitor € o primeiro contato dos montadores
quando da ocorréncia de discrepancias que se estabelecem entre o projeto de engenharia e
as condicdes reais encontradas na execugdo das operagdes de montagem. Cumpre salientar
que, diferentemente da fun¢do de supervisor que pode ser ocupada por profissionais de
outra qualificacdo, o monitor ¢ um chapeador montador estrutural de modulo V, ltimo
nivel da qualificagdo profissional.

O trabalho ¢ dividido em dois turnos de trabalho, ndo havendo distingao
entre as tarefas do primeiro e do segundo turno. Um turno continua o trabalho do outro. Os
montadores sdo organizados em grupo ou time. Um time reune montadores em diferentes
niveis do cargo de chapeador. O time tem sob sua responsabilidade um conjunto de Ordens
de Fabricacao (OF). A cada OF corresponde um Roteiro de Produgao.

Formalmente ndo ha uma divisdo do trabalho conforme o nivel de
qualificagdo do montador, assim nao ha, no que diz respeito ao trabalho prescrito, uma
correspondéncia entre a complexidade da tarefa e o nivel de qualificagdo ou experiéncia do
operador, pressupde-se uma multifuncionalidade. Uma variavel do trabalho que ndo tem
reconhecimento formal ¢ a figura do especialista. No trabalho prescrito, os montadores sao
capacitados para todas as func¢des e as cumprem na forma de rodizio de tarefas, contudo,

algumas tarefas, notadamente dificeis e com algum risco de “matar a peca”, sdo realizadas
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sempre pelas mesmas pessoas como forma de especializar o montador e aumentar a
eficiéncia da montagem.

Considerando a situagdo geral de montagem estrutural, pode-se observar que
um dos aspectos que caracteriza a montagem de avides € a natureza coletiva do trabalho,
este aspecto ¢ mais presente na montagem de conjuntos.

O trabalho de montagem aeronautica ndo se da sobre uma estrutura
Taylorista de produgdo. Resguardadas as diferengas historicas, a indlstria aerondutica tem
por objeto uma das formas mais fascinantes de dispositivos tecnologico, o avido € uma
estrutura de producdo que guarda semelhanga com a produgdo artesanal, por reunir
caracteristicas como: uma forca de trabalho altamente qualificada, emprego de maquinas de

uso geral e baixo volume de produgao.

4.1.6 Fatores de Risco Ergonomico

Durante o curso do programa de ergonomia foram realizadas analises de
fatores de risco em dezenas de postos de trabalho de montagem estrutural. Para as andlises
foi utilizado o protocolo Andlise Ergonomica do Posto de Trabalho. Devido a grande
variabilidade da tarefa e longos ciclos de produto optou-se por uma ferramenta que
proporcionasse informagdes de carater mais descritivo. Deste modo, serdo apresentadas as
caracteristicas comuns a avaliagdo de 42 unidades produtivas, onde trabalham
aproximadamente pouco mais de 500 chapeadores. Destes resultados serdo comentados os
aspectos comuns e quanto aos aspectos especificos serdo apresentados os dados da

montagem dos tanques frontais.

4.1.6.1 Ferramentas Manuais

A montagem estrutural envolve o uso de diversas ferramentas. Estas podem
ser divididas em ferramentas manuais e de poténcia. Dentre as ferramentas manuais
destaca-se a barra encontradora e o alicate de gleco.

A barra encontradora ¢ um segmento metalico que € pressionado contra o

rebite no momento em que este € percutido por um martelete pneumatico. Quanto maior a



88

massa da barra maior serd esfor¢o de sustentagdo e quanto menor a massa maior serd a
transmissao de energia proveniente do impacto do martelete no segmento corporal.

Estdao associadas aos fatores de risco: compressdo mecanica, choque
mecanico, posturas extremas e contragdo muscular estatica. O uso de luvas de protecao e
amortecimento € opcional e pouco freqiiente.

As ferramentas de poténcia de maior utilizacdo sdo as furadeiras e os
marteletes pneumaticos. As furadeiras sao utilizadas nas atividades de furagdo e escareagao,
estando associadas a fatores como compressao mecanica, vibragdo e contracdo muscular
estatica. Os marteletes pneumaticos sao utilizados nos procedimentos de cravacdo e estdo
associados a fatores como compressdo mecanica, choque mecanico, posturas extremas e
contracao muscular estatica.

O alicate de gleco ¢ muito utilizado nas atividades de posicionamento,
furacdo, desmontagem, remontagem e cravagdo. Em menor escala, sdo utilizadas ainda,

torqueadeiras, lixadeira e serra.

4.1.6.2 Postura

Devido a natureza do trabalho, a avaliagdo postural ¢ uma dificil tarefa para
o ergonomista. A combinagdo do grande numero de processo, ciclos longos e rodizio
promove um imenso repertdrio de tarefas cumpridas pelo montador. De modo que o
trabalho repete sempre os processos basicos em contextos que variam grandemente.

As diferentes configuracdes posturais adotadas possuem caracteristicas que
se repetem, estando presentes nos diferentes contextos.

Ao longo do processo de montagem os montadores executam tarefas em
zonas de dificil alcance e acesso. As dificuldades de alcance e acesso determinam a adocao
de posturas extremas ou assimétricas. Estas posturas ocorrem em contextos criticos, € por
vezes sao mantidas por longo periodo. As posturas extremas sdao atenuadas pela variagdo da
tarefa.

Dois importantes aspectos parecem determinar os niveis de solicitagdao
postural, particularmente na montagem de conjuntos. Um primeiro aspecto € que os ciclos

de produto sdo geralmente longos de modo que uma mesma tarefa demora muito tempo
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para ser repetida. Este aspecto ndo se aplica em diversas situacdes de montagem de
subconjuntos. Um segundo aspecto esta relacionado ao estagio de montagem, assim, quanto

mais avangada for a montagem, mais dificil serd o acesso e mais critica serd a postura.

4.1.6.3 Repetitividade

Para efeito de algumas dimensdes do trabalho, ocorreu elevada
repetitividade da tarefa. Por exemplo: a forma de executar a cravagdo variava muito em
fungdo do segmento a ser montado, mas o uso do martelete e suas exigéncias fisicas se
repetiram. No caso da industria aeronautica, se a avaliacao da repetitividade fosse realizada
valendo-se dos ciclos de trabalho poder-se-ia incorrer em erro grosseiro, devendo-se utilizar

os ciclos de movimentos corporais por tempo.

4.1.6.4 Atencdo e Conteudo do Trabalho

A execugdo de tarefas de precisdo em produto de elevado valor agregado
determinou exigéncia de permanente atencdo na execu¢do das operagdes, de modo a se
evitar desvios de montagem. Por outro lado, a alta variabilidade da tarefa, complexidade de
um trabalho manual, alto valor agregado e forte identificagdo com o produto parecem ter

conferido, em geral, um contetdo elevado do trabalho.

4.1.7 Identificacado com Trabalho

Ao responderem sobre os elementos do trabalho que gostam e que nao
gostam, os montadores explicitaram claramente as caracteristicas do trabalho com as quais
se identificaram de maneira positiva e negativa.

As relagdes de prazer no trabalho estiveram associadas a um bom contetido
do trabalho, ao trabalho em equipe com bom relacionamento e a uma forte identificagdo

com o produto e com a empresa. Houve ainda identificagdes com atividades especificas.
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Os discursos foram reconstruidos na forma do Discurso do Sujeito Coletivo

e assim dois discursos sdo evidentes.

Primeiro discurso:

“Os montadores gostam de fazer avioes e tém orgulho de ver seu produto
em todo mundo. O trabalho é artesanal, diversificado, exige atencdo, e
cumpri-lo com qualidade e dentro das metas é motivo de prazer. O rodizio
ndo os deixa bitolado numa unica tarefa. Gostam ainda do ambiente de

trabalho em equipe, com companheirismo e bom relacionamento”.

As relagdes de constrangimentos no trabalho estdo associadas em sua maior
parte ao cumprimento de tarefas especificas, consideradas criticas, desconfortaveis e
insalubres, ao retrabalho, e a conflitos com os setores de processo, ferramental, qualidade e

engenharia no que tange a implementacao de melhorias.

Segundo discurso:

“Os montadores ndo gostam de cumprir tarefas criticas, desconfortaveis,
insalubres, e de realizar retrabalho. Ha também conflito, relacionado a
implementagdo de melhorias, com os setores de processo, ferramental,
qualidade, engenharia e com a lideranga”.

As relagdes de prazer simpatia no trabalho: gostar, e de constrangimento:
ndo gostar, parecem ser moduladas por uma relagdo positiva com o contetido do trabalho e
uma relagdo de constrangimento com aspectos da carga de trabalho e gestao.

Pode-se detectar que importantes aspectos da relagdo de sofrimento, prazer e
da carga de trabalho estao fortemente relacionados as demandas estabelecidas no processo
de progressao funcional e da Participagdo nos Lucros e Resultados -PLR. Contudo, ndo se
pretende o aprofundamento nestas percepcdes, pelo entendimento de que se faz necessario

um estudo especifico desta suposta relagao.
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4.2. Analise Ergonémica do Trabalho: Novo Produto

Os resultados apresentados anteriormente caracterizam aspectos importantes
do trabalho de montagem estrutural aerondutica, evidenciando a situa¢do produtiva, o
processo de trabalho e aspectos que caracterizam globalmente a atividade de trabalho do
chapeador montador estrutural.

A compreensdo de aspectos gerais do trabalho do chapeador montador
estrutural e da empresa, tem o propdsito de situar a producdo do saber fazer que ocorre na
introducdo de novo produto a partir do processo histdrico de fabricagdo de avides ja em
andamento.

Os resultados sdo apresentados a partir das diferentes representagdes
presentes no universo da pesquisa, a saber: os supervisores de produgdo, os processistas, 0s

chapeadores montadores estruturais e projetista.

4.2.1 A Demanda

O ponto de partida ¢ dado pela demanda oriunda da supervisdo de produgado
da unidade responsavel pela montagem estrutural dos tanques frontais de combustivel de
um novo modelo de aeronave, j& em fase de producdo mas ainda em processo de
certificagcdo pelos orgdos competentes. A demanda inicial é dada em termos de problemas

de ergonomia gerando desvio de montagem e atraso na producao.

4.2.1.1 O produto

A partir da plataforma da familia de avides regionais foi projetado um jato
corporativo de tamanho médio. Os jatos corporativos t€ém papel de prover transporte com
rapidez e seguranca acima dos padrdes estabelecidos pelas linhas comerciais. Para a

empresa fabricante, o jato se destina a ser utilizado por autoridades de estado, empresarios e
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celebridades. O mesmo avido quando adquirido por governos e organismos de estado, deixa
de ser classificado como jato corporativo e passa a ser classificado como jato de defesa.

Dentre as caracteristicas que marcam os jatos corporativos estao: uma maior
altitude e alcance de voo. O aumento da autonomia de voo se da por meio de modificacdes
aerodindmicas, de propulsido e do aumento da capacidade de armazenamento de
combustivel. O aumento da capacidade de combustivel determina o projeto e montagem de
novos tanques. Como parte do aumento da capacidade de combustivel foram incorporados
a aeronave dois tanques frontais no espaco anteriormente ocupado pela carenagem
dianteira.

Considerando que o jato corporativo ¢ derivado de um consagrado projeto
anterior de jato comercial, a expansao da capacidade de combustivel foi limitada pelo
espago na plataforma prevista. Nas Figuras 4.9 e 4.10 pode-se observar a area em que foi
inserido um novo compartimento de combustivel.

O compartimento de combustivel projetado localiza-se anteriormente ao
segmento que une as asas a fuselagem, localiza-se em area anteriormente ocupada por uma
carenagem aerodindmica fabricada em material composto. Os tanques frontais tém

capacidade para 1,786 kg de combustivel.

= Tangues Frontais /

3.937Ib - 1.786kg

Figura 4.9 — Localizagdo e capacidade dos tanques frontais
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Figura 4.10 — Visualizagdo externa dos tanques frontais.

As caracteristicas dos tanques frontais sdo delimitadas por alguns
importantes elementos de concepc¢do: a capacidade estd vinculada a autonomia de véo e
posicionamento da aeronave no mercado; a geometria e localizagdo sdo determinadas pelo
espaco possivel e implica em montar um tanque cuja forma corresponda com a carenagem

dianteira cuja finalidade ¢ aerodinamica.

4.2.1.2 Do projeto a montagem estrutural aerondutica

Os tanques frontais foram projetados em setores da propria empresa. O
projetista responsavel pelo projeto do produto ¢ elemento central da construgdao do projeto,
para o qual convergem as contribuicdes dos mais diferentes setores da empresa como
engenharia de estruturas, engenharia elétrica, engenharia de producdo e engenharia
ferramental. O produto e a produg@o sdo concebidos em conjunto, ou seja, o projeto dos

tanques, da fabricagcdo e montagem ocorrem em paralelo.
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As primeiras montagens dos tanques frontais foram realizadas em setor
improvisado e sem a caracterizagdo de producdo em linha. Os problemas de ergonomia
foram identificados e abordados a partir do momento em que a montagem passa a assumir
condi¢do produtiva efetiva.

Entender a dimensdo da demanda posta requer a compreensdo da
especificidade da induastria aerondutica. Aeronaves ndo experimentais, necessitam de
certificacdo, esta certificagdo determina um elevado padrao de formalizagdo do processo
técnico de fabricacdo.

Para evidenciar o papel da certificagdo segue a classificagdo dos produtos
aeroespaciais, segundo o0rgao responsavel, utilizar-se-4 a transcricdo para assegurar a estrita
exatiddao dos termos. De acordo com a classificacdo do produto o processo de certificacao

assume determinada modalidade, segundo a OC 002 R1 (IFI, 2007).

“Os produtos aeroespaciais (PA) sdo classificados em trés classes distintas:

Produto Aeroespacial de classe I é uma aeronave ou veiculo lancador
espacial completo,

Produto Aeroespacial de classe Il é um componente maior de um produto de
classe I (Ex: motor, hélice, motor foguete, bomba, missil, asas, fuselagens, conjuntos
de empenagens, trem de pouso, transmissdes de poténcia, superficies de comando, etc.)
cuja falha pode prejudicar a seguranga do produto classe I. E, ainda, qualquer
equipamento, dispositivo, peca ou material aprovado e fabricado de acordo com
uma Technical Standard Order (TSO),

e Produto Aeroespacial de classe Il ¢ qualquer peca ou
componente ndo enquadrado como produto classe Il e inclui itens
padronizados como as pegas "AN", "NAS", "SAE", etc. (IFI, 2007, p.2) .

“Os PA de que trata esta OC, produzidos no Brasil, segundo projeto
proprio ou sob licenca, poderdo ser certificados dentro de uma das seguintes
modalidades:

a) Certificagdo de Tipo: aprovagdo de projeto de tipo do PA de classe I.

b) Certificagdo de Componente: aprovagado de projeto do PA de classe Il ou
111

¢) Certificagdo Suplementar de Tipo: aprovagdo de modificagdo e/ou
integracdo de componente em um PA de classe [ certificado.

d) Revisdo de Certificacdo de Componente: aprova¢do das atualiza¢oes ou
modificagées introduzidas nos PA de classe Il ou Il ja certificados.

e) Validagdo de Certificagdo: valida¢do de uma certificagdo concedida por
outra organizagdo de certificacdo estrangeira de reconhecimento mutuo.

f) Convalidag¢do (Certificagdo de Produgdo): aprovacdo do sistema de
produgdo de uma determinada instalagdo fabril, a capacidade de manter e reproduzir
os produtos seriados de acordo com o projeto originalmente certificado (IF1I, 2007,

p.3)".
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Os tanques em inicio de produgdo sdo Produtos Aeroespaciais de Classe II,
alvo de certificagdo de componente, em cujo projeto devem constar os desenhos e
especificacdes do processo de montagem.

O processo de aprovagdo de um produto envolve o cumprimento de uma
série de requisitos que tém inicio com a Ordem Técnica Padrao - OTP, que ¢ um
documento emitido pelo CTA que contém os padrdes minimos de desempenho para
produtos especificos de uso em aeronaves civis. Na OTP constam aspectos como o projeto
do produto, da produgdo, de desempenho, ensaio e materiais (IF1, 2007).

Os projetos de produto devem incluir informagdes sobre processos, controle
dos processos de fabricagdo, técnicas de montagem, desempenho, durabilidade e ensaios,
quando a demonstracao de acronavegabilidade da peca assim o exigir (DGAC, 2005).

Para pecas consideradas como criticas e/ou que tenham tempo de vida
limitado sdo requeridas informagdes a respeito de especificagdes e requisitos de
ferramental, processos e roteiros de fabricagdo e procedimentos para manuseio e
armazenamento de materiais e de inspecdes, definidos como necessarios pelo CTA
(DGAC, 2005).

No momento do estudo o avido cujos tanques sdao alvos do estudo
encontrava-se em processo de certificagdo por organismos competentes, no caso, o Centro
Técnico Aeroespacial - CTA no Brasil e a Federal Aviation Administration -FAA nos

Estados Unidos da América.

4.2.1.3 Consideragoes para Andlise

A partir das informagdes obtidas, evidencia-se uma situagao de trabalho que,
além de envolver as caracteristicas gerais inerentes & montagem estrutural de aeronaves, ¢
marcada por importantes elementos singulares, onde se destaca o processo de inicio de
producdo de uma nova parte aeronautica.

Um importante aspecto presente no inicio de produ¢do de um produto novo

¢ que, em um dado momento, a prescrigdo € realizada a partir de um trabalho passado, de
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uma determinada conjuntura de avango do processo socio-técnico de produgdo do artefato.
Ainda ndo ha o trabalho real do montador estrutural, mas sim o trabalho passado e o
trabalho de produgdo da prescricao.

A produgdo da prescri¢do parte da opcao comercial da empresa, relativa ao
produto e ao posicionamento deste no mercado. Ao optar pela produgdo de um jato
corporativo a partir da plataforma de jatos comerciais, estabelecem-se as bases sobres as
quais serdo desenvolvidos os atributos da nova aeronave. Esta op¢ao, finda por determinar
os requisitos de projeto e construcao dos tanques frontais, acarretando em sua localizagdo,
geometria,capacidade e tecnologia utilizada.

Um outro elemento presente no desenvolvimento da prescricdo ¢ a base de
conhecimento de montagem estrutural de aeronaves presentes nos atributos da qualificacao
profissional, do savoir faire dos processos globais de montagem e dos padrdes e normas
aeronauticas.

A demanda inicialmente posta apontava para problemas de ergonomia
gerando desvio de montagem e atrasos de produgdo. Sdo denominadas de desvios de
montagem as alteragdes nas especificacdes dos produtos em relagdo a padrdes de
conformidade j& estabelecidos. O presente contexto trata de reposicionar a demanda em
termos das demandas do processo de inicio de montagem de uma nova parte aeronautica.
Destaque-se o papel da construgdo do trabalho prescrito, ou seja:

Como se deu a formagao da prescrigao?

Qual a sua implicagao para as demandas do trabalho real?

Que representacdo os atores responsaveis pela prescricdo t€ém da relagao

entre o processo de construgdo da prescrigdo e a geracao de demandas ergondmicas?

4.2.2 Analise da Tarefa: A montagem dos tanques frontais

A analise da tarefa assume aqui uma dimensdo que extrapolou os aspectos
de descricao e caracterizagdo, do trabalho prescrito e das condi¢des objetiva de produgdo e
buscou um aprofundamento na compreensdo de como se constituiu a prescricdo do

trabalho.
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Para dar conta deste propdsito a andlise da tarefa serd reposicionada em
torno de dois percursos: caracterizagdo do processo de montagem estrutural e a
evidenciacdo das representacdes que diferentes atores responsaveis pelo trabalho prescrito
tém do trabalho e da demanda posta.

Evidenciar as diferentes representagdes dos atores responsaveis pela
prescri¢cao do trabalho e confrontd-la com o ponto de vista dos chapeadores montadores
estruturais foi o trajeto percorrido por este estudo. Os chapeadores sdo por natureza os
sujeitos do trabalho e ¢ na mobilizagdo de suas capacidades para dar conta da prescricao,
sua atividade de trabalho, que a produgdo se objetiva.

Estes dados sdo complementares aos que descrevem as caracteristicas gerais
da tarefa dos chapeadores montadores estruturais, de modo que foi dada énfase aos aspectos

distintos.

4.2.2.1 Organizacdo do trabalho

A unidade responsavel pela fabricacdo dos tanques frontais produz ainda o
conjunto wing stub e os tanques posteriores de um outro avido. Possui dois supervisores de
producdo, um para cada turno. E um monitor por turno para atender a montagem dos
tanques frontais e posteriores. Nos tanques frontais sdo alocados dez montadores sendo
cinco montadores por turno.

Hé ainda um processista responsavel pelo suporte a esta area, que atua
apenas no primeiro turno. O processista ¢ responsavel pela gestao do processo de produgao,
exercendo forte papel na formalizagdo do trabalho prescrito, como roteiro de operagdes e
ordem de fabricagdo. O processo de producdo € o principal elemento de ligagdo entre a
unidade de produgdo e os setores de ferramental e projeto de produto.

Na prescricdo formal da organizagdo do trabalho, € prevista que a

distribuicao de tarefas ¢ atribui¢do do supervisor e do monitor de produgdo. Contudo, na
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maior parte das situacdes o proprio grupo € responsavel pela distribuicdo das tarefas e
realizacdo de rodizio.

A equipe de trabalho tem na auto-regulacdo a primeira etapa de gestdo da
produgao, tomando decisdes quanto ao cumprimento de metas, distribui¢do de tarefas ou
mesmo na solucdo de problemas técnicos de montagem, s6 em caso do problema persistir
ou ser considerado mais grave ¢ que os montadores recorrem aos superiores hierarquicos,
via de regra, iniciando pelo monitor.

Diferente da maior parte das situacdes na empresa, na montagem dos
tanques frontais ndo existem gabaritos de subconjunto. Toda a montagem do conjunto ¢
realizada no Gabarito de Montagem — GM do conjunto. A dificuldade de alocacdo de
montadores no GM determinou a ado¢do de dois gabaritos em paralelo. O gabarito de
montagem rotaciona em torno de um eixo horizontal, para favorecer o acesso a montagem.

A unidade produtiva recebe pegas dos setores de usinagem e estamparia € o

seu produto final, tem como cliente a montagem final.

4.2.2.2 A montagem dos tanques frontais

A montagem dos tanques ¢ disparada por uma Ordem de Fabricacdo — OF,
cabendo ao grupo de trabalho verificar o estado geral do GM, Kit de ferramentas, além de
realizar uma conferéncia de pegas em relacdo a OF. Uma vez verificada a adequagao dos
componentes os chapeadores devem registrar a data de entrada do produto na linha.

O kit de ferramentas ¢ composto por furadeiras pneumaticas do tipo pistola e
90°, marteletes pneumaticos, barras encontradoras, parafusadeiras, torqueadeiras, alicates
de pressdo, alicate para glecos, grampos de aperto manual, martelos de nylon e de
Lanterneiro, mascaras e buchas para furacdo, brocas e alargadores e instrumentos de
medicao.

O uso de oculos de seguranga e abafadores de ruido como Equipamentos de
Protecdo Individual ¢ obrigatorio para todas as situagdes de montagem e presenca no chao

de fabrica. Sao disponibilizadas luvas anticorte, mas seu uso € pouco freqliente.
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A montagem ¢ iniciada pelo posicionamento de estruturas denominadas de
ribs. As ribs sdo uma espécie de antepara estrutural que conferem rigidez a estrutura e
restringem o deslocamento do combustivel, elas sio numeradas seqiiencialmente de 1 a 10.

A primeira etapa da montagem conta do posicionamento das ribs 1 e 10,
delimitando assim as extremidades dos tanques. O GM possui prendedores do tipo pinos,
que sao conectados a furos existentes na pega.

A partir do posicionamento das rib’s 1 e 10 a operagdo assume sua
caracteristica mais comum. Em geral, o posicionamento significa uma seqiiéncia que inclui:
posicionar, furar e fixar com prendedores provisorios. Os prendedores utilizados para a
fixagdo nos tanques frontais sdo glecos, glecos de rosca e pinos provisorios. Uma vez
posicionada adequadamente a peca, o montador passa o furo e, em seguida, fixa com
prendedores rapidos. O prendedor rapido mais utilizado é o gleco, na fixacao com gleco o
montador posiciona o gleco em um alicate manual proprio, designado alicate de gleco. O
montador aperta o alicate e introduz o gleco no furo, ao soltar o alicate, o gleco aproxima
suas duas extremidades fixando as pegas em que estd inserido. Em pegas de maior
espessura sao utilizados glecos de rosca.

A furagdo que ocorre durante o posicionamento € parcial e tem como
objetivo propiciar a fixacdo provisoria que assegura uma adequada distribuicdo das
estruturas. Cumprida a operacao de posicionamento, ¢ passada a furacdo final, em uma
seqiiéncia que se inicia com furos de menor didmetro que sdo alargados gradativamente
com o aumento do diametro das brocas. A primeira broca utilizada ¢ a de 2,5mm, entdo o
furo ¢ alargado até o didmetro do prendedor utilizado para a cravacdo. O maior didmetro

4

atingido ¢ através do alargador 3/16”, utilizado nas situagdes em que a cravagdo sera
realizada por pinos. A situagdo mais usual nesta montagem ¢ o alargamento até 1/8 ¢
fixagdo com gleco de rosca.

Em seguida sdo posicionados, seqiiencialmente, o painel inferior, as
longarinas, ferragens e rib’s de 2 a 9. O posicionamento da alma ¢ uma atividade demorada
levando em torno de meio turno para a montagem, € preciso dividir a distancia dos bordos
de modo que haja um espacamento de aproximadamente Imm de cada lado. Durante as

observagdes foram registradas queixas sobre a dificuldade de posicionamento e auséncia de

furos guia para facilitar o posicionamento.
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Pode-se detectar o uso de zonas horizontais e verticais de dificil alcance,
acarretando na adogdo de posturas extremas de desvio da posi¢do neutra para tronco,
extensao da coluna cervical e flexdo do ombro. Contudo, hd uma grande variacao postural
determinada sobremaneira por atividades de verificacdo da qualidade da montagem e pela
variagdo do espago de trabalho decorrente da variacdo geométrica da peca.

A esta altura da montagem a seqiiéncia de posicionamentos € suspensa,
sendo passada a furagdo da alma e do painel inferior. A furagdo ¢ iniciada com de 2,5mm e
brocas e alargadores sdo trocados até atingir o didmetro final de 3/16”. Ao final da furagao
as pecas sao glecadas.

A montagem continua com o posicionamento dos refor¢os, painéis
superiores direito e esquerdo, digital, emendas, perfis bulbos, painéis laterais retos e
digitais. Nestes posicionamentos o montador deve observar a distribuicdo simétrica dos
bordos, na maior parte das situacdes a medi¢do ¢ feita visualmente. A justaposicdo das
pecas deve ser efetuada de modo a evitar a ocorréncia de pontos de atrito. Até este nivel de
montagem sao gastos de 4 a 5 dias, 2 turnos por dia, 5 montadores por turno.

Para a montagem dos painéis superiores 0 GM ¢ rotacionado de modo que
os painéis apresentem-se verticalmente. Os reforgos, painéis superiores direito e esquerdo,
digital e emendas constituem a superficie dos tanques que se acopla a fuselagem do aviao e,
deste modo, ¢ curva, em semicirculo. Os montadores passam longos periodos em flexao do
tronco, podendo chegar a 4 horas em desvio da posi¢do neutra. Esta geometria da pega,
associada as caracteristicas do GM determinam os espagos de trabalho, como pode ser
observado na Figura 4.11.

Nas por¢des médias e inferior ocorrem flexdes do tronco de moderada a
severa, na por¢ao superior hd extensdo do tronco e pescogo e elevacdo dos ombros. A
estratégia adotada pelo grupo foi de alocar o maximo de funcionarios possivel. Ficaram em
torno de quatro dos cinco montadores. Nao foi observada a presenca de rodizio nesta
atividade.

Parte-se entdo para a cravagdo dos painéis superiores e ferragens. Durante a
cravagao foram alocados de dois a quatro montadores. O trabalho ocorreu em duplas, onde
um opera o martelete pneumatico e outro a barra encontradora. A comunicacao ¢ realizada

por comandos verbais e por tipos de batidas previamente acordadas. Na cravacao foi
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identificada a presenca de rodizio de tarefa. Apos a cravacdo dos painéis superiores 0s
tanques foram encaminhados a selagem. A operagdo de selagem ndo foi acompanhada.
Ao retornar da selagem deu-se continuidade a cravacao dos painéis laterais,

curvos, rib’s, painel inferior e suporte de bomba, terminando a montagem.

Figura 4.11 - Geometria da peca determinando o espago de trabalho.

Algumas pecas podem ser desmontadas para a realizagdo de outras
operagdes em bancada. O painel inferior ¢ desmontado para rebarba e escareagdo em
bancada, digital e perfis sdo desmontados para rebarba.

A presenga de posturas extremas foi freqiiente nas condi¢cdes de montagem
dos tanques frontais, contudo a variagao da tarefa reduziu o tempo de manutencao postural,
aumentando a variabilidade motora. Nas atividades na regido superior dos tanques, como

painéis superiores e digitais, a quantidade de furos e extensdo das pegas reduziu esta



102

variabilidade e aumentou as situa¢des de manuten¢do de posturas extremas, sobretudo para

a regido da coluna vertebral.

4.2.2.3 Representacoes dos Sujeitos da Tarefa: Supervisores de Produgdo e Monitores

Pode-se observar, claramente, na fala dos supervisores os termos em que a
demanda inicial é posta e quais os seus elementos. A demanda inicial ¢ marcada pela
introducdo da produgdo dos tanques frontais na unidade de produgdo atual. Durante os
dialogos foi destacada a presenca de desvios de montagem e erros no processo de produgao
representando um importante elemento de analise.

No ambiente organizacional estudado, o termo erro ¢ utilizado
correntemente para o tratamento dos resultados localizados aquém das expectativas,
independente do encaminhamento da interpretagdo no ambito da falha humana ou dos
recursos humanos. Neste sentido, optou-se pela manutencdo do termo corrente sem que
signifique um alinhamento com a caracterizagdo do fator humano em termos de falha
humana como proposto por Dejours (1999).

Os desvios de montagem e atrasos de produgdo sdo associados pelos
supervisores a problemas de ergonomia, determinando uma avaliacdo ergonOmica no
sentido de solucionar os problemas.

A seguir podem-se observar, em que termos sdo colocados pela supervisao,
os problemas que atingem o processo de introdu¢do da montagem dos tanques frontais.
Primeiramente sdo apresentadas as falas referentes a ocorréncia de desvios e erros de
producao categorizadas conforme os elementos aos quais estdo associados. Assim, constroi-
se um painel em que se explicitam os elementos de determinantes dos desvios.

Os desvios de montagem sao imputados a questdes relacionadas a problemas
de ergonomia, falta de treinamento, acessibilidade ao gabarito de montagem, erros no

processo e erros no projeto.

“No inicio tinha bastante ndo conformidade, principalmente, por causa da
dificuldade do acesso e da falta de treinamento da equipe. Caiu bastante
hoje, mas mesmo assim ainda existe bastante desvio de montagem, nos
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estamos corrigindo aos pouco, mas precisamos mudar mais”. (supervisor
TI)

a) Problemas de Ergonomia

Existe uma percepgao da existéncia de problemas de ergonomia que geram
sobrecarga fisica e mental, comprometendo a qualidade. Os problemas de ergonomia sao
relacionados a dificuldade de montagem e acesso.

Foi utilizado o recurso de elaborar um Discurso do Sujeito Coletivo —DSC,
para a expressao apresentada pelos supervisores e monitores sobre a relacdo da sobrecarga

e fadiga do montador e qualidade da montagem.

DSC - Problemas de Ergonomia:

“Ha dificuldade em quase todas as posicoes de montagem, as vezes o acesso
¢ dificilimo e se o acesso é restrito, tem que se fazer com mais cuidado,
podendo comprometer a qualidade. E conseqiiéncia, a ergonomia ndo estd
legal, cansou o brago, cansou o corpo, visdo... Automaticamente a
probabilidade de cair a qualidade é maior, a probabilidade de acontecer
um furo com um cara com o brago cansado, com a cabe¢a cansada, é
maior”.

Ha por parte dos supervisores, um reconhecimento da relagdo existente entre
as dificuldades de origem ergondmica e a qualidade da producdo. Assim, uma dificuldade
de acesso a montagem acarreta sobrecarga fisica e mental que por sua vez impacta
negativamente a qualidade da produgao.

A condi¢ao de acessibilidade foi associada ao gabarito de montagem, as
caracteristicas do produto e ao processo de montagem. Um outro aspecto relativo a
acessibilidade ¢ a progressiva redugdo desta conforme o avango do processo de montagem.
Assim, quanto mais avancada a montagem, conforme o “fechamento” do tanque a
dificuldade de acesso a montagem acentua-se.

Note-se que no entendimento do cansago acarretado pela dificuldade de
acesso a montagem, estd claramente definida uma associagdo entre carga fisica e mental.
Denotada pela associagdo entre braco cansado e cabega cansada e, ainda, a associacao

destes com a qualidade da produgao.
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E possivel que o reconhecimento desta relacdo se dé pela conjuncdo de
fatores fortemente presentes na industria aerondutica: os rigorosos padroes de qualidade, o
elevado valor do produto, ciclos longos e a maneira praticamente artesanal de sua

produgao.

b) O projeto ndo monta

A supervisao de producao identifica ainda a presenca de falhas na prescri¢ao
expressas na forma de erros de projeto do produto, erros do projeto de ferramental e erros
de formulacdo do processo de producdo. O trabalho prescrito ndo aconteceu conforme o
previsto. O revés do real do trabalho que incide sobre a prescrigdo prevista pelo projeto de
produto, projeto de ferramental e processo de produgdo ¢ caracterizado pelos supervisores
de produgao como erro. Pdde-se observar que os supervisores de produgdo julgam o ato dos

responsaveis pela prescri¢ao do trabalho sob o critério da eficacia.

DSC - O projeto ndo monta

“nunca vi um avido que fosse projetado, que chegasse no gabarito e fosse
montado. O projetista, quando ele projeta a pega, na cabeca dele, no
desenho, tudo monta. Ai vocé chega na producgdo, vocé tem problema de
gabarito, vai fazendo uma unido, de pegas, mais um pino, soma tudo e vocé
vé que algumas pecas ndo vdo conseguir montar, vai dar atrito, problema
de espessura, hoje temos softwares de tecnologias avancadas, de 3D,
realidade virtual, inclusive o ... foi produzido nessa tecnologia toda, no
entanto tem problema, ele ndo consegue prever a variabilidade”.

Na representacdo dos gestores foi apresentado o fato historico de que
teoricamente o avido pode ser montado e na pratica ndo, estabeleceu o ponto de partida da
tese que se delineia. O processo de projeto, com seus recursos € competéncia ndo deu conta
da realidade do trabalho. As falhas na prescrigdo também sdo vistas como determinantes de
sobrecarga mental nos montadores.

Projetar uma situagdo de trabalho remete para a previsibilidade de situagdo
futura. Duas possibilidades de entendimento acerca da previsibilidade das condutas
humanas sdo descritas por Dejours (1999): por um lado ha a compreensdo de que uma

situagdo de trabalho futura ndo possa ser inteiramente caracterizada e que parte da previsao
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recai sobre o imponderavel; e por outro lado ¢ assumida a capacidade de predizer uma
situacdo futura, a partir de um conjunto de informagdes que antecipam um contexto futuro.
O kit de ferramentas previsto no projeto de produgdo nao foi considerado
apropriado. Em algumas situagdes de montagem as ferramentas previstas ndo propiciaram
as melhores condi¢des de montagem. Diante do problema o gestor colocou a disposi¢ao dos
montadores todas as ferramentas oferecendo maior possibilidade de escolha e teste e, assim,

o kit de ferramentas seria refeito a partir do conhecimento produzido no real do trabalho.

c¢) Falta de Treinamento

O treinamento nao foi realizado de uma maneira formalizada, o
conhecimento sobre o novo processo de montagem foi disseminado dos mais experientes
para os menos experientes no proprio exercicio do trabalho. Ressalte-se o fato de que nao

houve uma interrupgao da produgdo para a execucao de um treinamento.

DSC - Treinamento

“A Furacgdo de precisdo, cravag¢do é a mesma, o que é diferente realmente,
o tanque ou de qualquer outro produto sdo as atividades a maneira de fazer.
As vezes sdo uns ‘macetezinhos’ que antes ndo tinha. o pessoal vai
aprendendo pra ndo errar. E é isso, as atividades sdo diferentes e o pessoal
vai moldando. Ndo teve uma hora especifica em que vocé parou e deu
treinamento, foi fabricando o avido o treinamento do grupo, no dia a dia,
por transferéncia, quem sabia realmente montar o tanque foi passando
todos os conhecimento para o outro”.

A falta de treinamento foi colocada ao lado do problema de acesso no que
tange a determinacdo dos desvios de montagem. Nao havendo treinamento formal, ¢
relatado que os mais experientes ensinavam os menos experientes.

Mas o que seria esse saber realmente montar?

O saber realmente montar parece estar associado com a agregagdo de um
novo valor. A singularidade da nova montagem sendo “vencida” pelo desenvolvimento do

saber fazer, denominado pelos gestores como “macete”, e o subseqiiente repasse desse

conhecimento para o restante do grupo.
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Considerando que o saber fazer da nova montagem inicia-se a partir da
atividade de trabalho de montagem do novo produto, surgem alguns questionamentos sobre
os fatos identificados e que serdo retomados e aprofundados no seguimento deste trabalho.

Qual o elemento que determina a ndo execugdo de treinamento formal? Seria
a urgéncia em iniciar a producao? Ou seria devido ao fato de ndo haver o que ensinar, pois

o locus da aprendizagem necessaria seria na atividade real de trabalho?

d) Atraso na produgdo

O atraso na produgdo surge como importante expressdao das dificuldades
presentes no processo de implantagdo de um novo produto. Este atraso € apresentado na
demanda inicial e determina importantes estratégias de regulacao da producao.

As dificuldades de produgdo convergem e encontram uma expressao comum
na forma de uma diminui¢ao na produtividade, visto que a qualidade, como pressuposto de
producao, apresenta como variavel final a produtividade. Esta diminui¢ao da produtividade,
quando ndao compativel com os objetivos tragados, se caracteriza enquanto atraso na
producdo, nestes termos o sentido de atraso € constituido a partir de uma previsao
instituida.

A meta de producdo ndo se finda apenas no contexto da unidade produtiva,
mas fundamentalmente no atendimento dos prazos de entrega ao cliente interno, de modo
que ndo haja uma quebra temporal da cadeia produtiva. O cliente interno que recebe o
tanque localiza-se na montagem final da aeronave, e deste modo o ndo atendimento do

prazo pode levar a um ndo atendimento da meta de entrega da aeronave ao cliente externo.

DSC — Atraso

“O atraso na produgdo é provocado pelos erros e pela falta de treinamento
dos montadores. O cumprimento dos prazos comprometia a qualidade,
surgem os erros, que provocam retrabalho, que por sua vez provoca atraso,
uma vez que o retrabalho exige um planejamento centrado nos operadores e
uma negocia¢do de prazos com o cliente interno”.

De acordo com a natureza e gravidade do problema ocorrido, dois

procedimentos podem ser adotados: o retrabalho do produto ou a retirada do produto da
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linha de produ¢do, com a passagem de um outro produto a frente. O atraso na produgao ¢
negociado com o cliente interno a jusante, absorvendo até trés dias de atraso, acarretando
em um constrangimento de tempo para a proxima unidade produtiva. Caso o cliente interno
nao possa “suportar” o atraso, o supervisor langa mao do uso de horas extras no final de
semana. Para absorver os atrasos de produgdo provenientes dos problemas supra relatados

os gestores adiantaram a produgdo em trés dias.

e) Indicativos de superacao

Ao serem indagados com a seguinte questao: Que ligdes podem ser tiradas
para a implantacdo de uma nova tecnologia, de um novo processo? Os gestores indicaram
alguns elementos para a superacdo dos problemas enfrentados, destacando-se uma maior
participacdo dos montadores no desenvolvimento do projeto e de um maior conhecimento
de ergonomia, por parte dos chapeadores (Tabela 4.1). Tem-se um caso em que 0s
supervisores de produgdo alocam as perspectivas de melhoria do processo de posta em
marcha tanto no ponto de vista da atividade de quem trabalha, quanto na aquisicdo de
conhecimento de ergonomia como forma de melhor qualificar esta contribuicao.

A indicagdo de maior participagdo dos montadores no processo de projeto
pode ser entendida, como uma maior participagdo do ponto de vista da atividade de quem
produz a montagem. A mengdo de que os montadores estdo habituados a fazer a montagem
pode ser entendida ndo apenas como simples repeticdo, mas como um ‘“habitus”, como

técnicas e obras da razdo pratica.

Tabela 4.1 — Superagdo e aprendizagem

Idéia central Expressao-chave

O operador deve
participar do inicio
do projeto do
gabarito

O operador ta ali, habituado a fazer essa montagem, ele
deve estar participando desde o inicio do projeto do gabarito. Antes da
sua aprovagdo, porque depois que liberar, depois que estiver em
funcionamento, a modificagdo que vocé pede fica caro, ja envolve muito
dinheiro.
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Passar Acho que todos os operadores da empresa devem
passar por um curso de ergonomia. Na colaboragdo dele, na
concepgao do ferramental, nas reunioes, na concep¢do do proprio
ergonomia para os | produto e do ferramental junto com outras pessoas, se tiver um
curso de ergonomia, ele vai ser muito mais rico.

conhecimentos de

operadores

O projeto do produto, na minha opinido teria que ter
uma equipe da empresa que ja tenha passado por ergonomia, que
ja tenha experiéncia de execugdo direto na drea, ja trabalhou no
chdo de fabrica, sabe a dificuldade. Participando do grupo do
projeto.

f) Consideragdes para analise

Alguns elementos presentes nas falas dos supervisores apontam para a
importancia do processo de construgao do projeto do produto e da producao.

Os supervisores e monitores indicam que a baixa participagdo dos
chapeadores no projeto do produto e da producdo esta relacionada com uma ma condigao
de acesso e montagem, que por sua vez ¢ em parte responsavel pelos problemas de
qualidade e produtividade. E reivindicada uma maior participagio dos montadores desde o
inicio do projeto de gabarito como forma de melhorar as solugdes de projeto.

Destaque-se ainda, no discurso dos supervisores, a presenga de conceitos
familiares a ergonomia, contudo poucos usuais em nivel de gestao:

A distancia entre trabalho prescrito e trabalho real,

O reconhecimento dos montadores como sujeitos na transposi¢do desta
distancia;

A associagdo entre ma condigdo de acesso e montagem com sobrecarga
fisica e cognitiva;

A associacdo entre sobrecarga fisica e cognitiva com agravos a qualidade e a
produtividade;

A adogdo de espagos de fala e reflexdo para a solugdo de falhas na

prescri¢ao.
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Para os supervisores, a condi¢cdo de superagdo para eventos futuros passa
pela combinagdo de maior participagdo e atuagdo ergonomica.

O impacto da sobrecarga fisica e cognitiva devido as falhas na prescricao ¢
apontado em termos de efeito na qualidade e produtividade, o agravo desta sobrecarga a

satde dos montadores nao foi mencionado pelos gestores.

4.2.2.4 Representagoes dos Sujeitos da Tarefa: Processo de Produgdo

Para a compreensdo do processo de construcdo do trabalho prescrito ao
longo do inicio de montagem estrutural de uma nova parte aerondutica3, faz-se necessario
analisar a representacao que o setor de processo de produgdo tem da situacao.

Para os supervisores, problemas como sobrecarga fisica, cognitiva, desvios
de conformidade e atrasos foram determinados, pelo menos em parte, por falhas no
processo de producdo. O que contribui para a importdncia de se compreender o
posicionamento e relagdes estabelecidas entre diferentes sujeitos da determinagdo do
trabalho prescrito e da tarefa.

Os responsaveis pelo processo de producdo tém o papel de projetar,
implementar, avaliar ¢ desenvolver o método sob o qual se dara a produgdo. Identificar e
detalhar dispositivos técnicos de produgdo como ferramentas e gabaritos, implementar

seqiiéncias de producao, realizar o roteiro de operagdes, entre outros.

a) Problemas percebidos

Ao abordar o objeto da demanda, o processista responsavel identifica
problemas relacionados: com o projeto do produto, com a acessibilidade e
comprometimento da qualidade. H4 uma semelhanca nos problemas identificados pelo
processista e pelos supervisores (Tabela 4.2). Contudo, na fala do processista ¢ dada énfase

as mudangcas realizadas, principalmente quanto a acessibilidade e a qualidade.

3 0 termo parte designa um componente ou pega pertencente a uma aeronave.



110

Tabela 4.2 - Problemas percebidos
Idéia central Fala

O projeto ndo era executado como Nos pensamos que iriamos receber
o0 projeto todinho redondo, tudo perfeito inclusive
os caras que cuidavam desse processo eram pra
vir trabalhar com a gente e na realidade ndo
vieram, entdo sobrou pra gente . Pegamos muitos
problemas, mas tentamos melhorar.

Redondo seria o seguinte, o cara
passar um  funcionamento dele. Seria o
fluxograma, entendeu?

previsto

Existem dificuldades de acesso ...vocé vé que o tanque do ... é um
dos piores tanques pra trabalhar com ele. Devido
as vias de acesso. Principalmente na area de
fechamento...

Quando o erro é repetitivo.. Al no
caso a gente entra no meio, né..Pra fazer as
melhorias, ver o que esta acontecendo. Al no caso
a gente vai ter que descobrir onde que ta o erro,
se é na pega primaria, se é erro no gabarito,
treinamento...

E desvios de montagem

Mesmo em nivel de processo, houve uma distingao entre projeto e producao,
0s processistas que acompanharam a concep¢do ndo foram os mesmos que acompanharam
a implementacdo da produg¢do. O centro da conduta do processista em relacdo as
dificuldades de acesso ¢ o desmembramento dos Gabaritos de produgdo, para que um maior
numero de procedimentos possa ser realizado em subconjuntos, em condicdo de melhor
acesso.

O erro ¢ avaliado pelo setor do processo de producdo a partir de sua
recorréncia ou “repeti¢do”. Busca-se classificar de acordo com a suposta origem e

implementar medidas para a melhoria do processo produtivo.
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Na fala sobre os procedimentos adotados diante dos problemas identificados,
visualizam-se elementos presentes no discurso da supervisao de producdo (Tabela 4.3). O
processista construiu sua narrativa abordando os problemas de falha na prescri¢ao a partir
do prisma da melhoria, deste modo ao invés de mencionar os erros no projeto do produto e
da producdo o mesmo menciona as melhorias no processo e no desenho.

Ao mencionar o termo desenho, o processista, se refere ao projeto do
produto, ao desenho técnico dos tanques frontais. Corre¢do no desenho significa, no caso,
uma caracteristica do projeto do produto que dificulta ou inviabiliza o processo de
montagem. Foi mencionada a importancia de serem efetuadas as corregdes antes que “os
papeis sejam fechados”. Antes que “os papeis sejam fechados” ¢ referente ao andamento do
processo de certificagdo, em que o detalhamento do projeto dica em aberto, a partir do
momento em que o processo ¢ concluido as modificagdes sdo ditas como mais dificeis. Nao

nos ficou clara a forma e dimensao deste aumento de dificuldade, que nao foi estudado.

Tabela 4.3 Procedimentos adotados
Idéia central Fala

Melhorias no processo € projeto

Unclusive o que nos aqui do
processo ja fizemos de melhoria vocé ndo
imagina.. Melhoria no processo, no desenho,
na _correcdo do desenho... O pessoal ali da
area entra em contato com a engenharia do
projeto e ja pede alteragdo. Vocé vai ver daqui
um més como isso ai vai estar uma beleza...

Fracionamento do processo de
montagem

Aquela...ela é uma peca que
todos os cortadinhos dela pertence dentro do
gabarito. O que pedimos, pedimos pra fazer
subconjunto. Vocé pode montar ela todinha
fora. Poxa seria ter um ganho, hein... O
acesso. Que que ele vai fazer... naquelas ribs
ali, vocé ja vai estar com a historia cravada.

Introdugdo de montagem em
subconjuntos

Isso vai ser feito fora. Vai ser
feito o produto fora. Esse aqui foi feito aqui e
apresentado no virtual...
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Negociagao com o projeto Tem que provar pro cara quem
ganha e melhoria no acesso pro pessoal
trabalhar. No projeto do produto. Inclusive...
quando um cara montador ta trabalhando
junto com o projetista, vocé que td
acostumado a trabalhar muito tempo com
montagem fala “- Poxa, a gente vai ganhar
tempo.”

Eu fiz muita melhoria la, nossa.
Agora que a gente pegou o tanque do ..., se a
gente tivesse participado no comego do
desenvolvimento dele dava pra ter feito muita
melhoria.

As medidas para melhorar a acessibilidade do montador & montagem foram
pautadas no desmembramento do processo de montagem. Com o avanco do processo de
producdo, e conseqliente fechamento do tanque, o acesso do montador vai ficando mais
dificil. Os tanques frontais foram projetados para serem montados em um Unico Gabarito de
Montagem -GM, este processo de montagem concentra um maior nimero de atividades de
montagem em condi¢do de dificuldade de acesso.

A implementagdo de mudangas no processo de producdo, no sentido da
melhoria do acesso a montagem, foi condicionada ao critério da vantagem produtiva, do
ganho de tempo. De maneira analoga a supervisao de producao, foi reivindicada uma maior

participag¢ao no desenvolvimento do produto e da produgao.

b) Indicativos de superacao

O processista responsavel situou os indicativos de superacdo da situagao
dentro do proprio curso das modificacdes implementadas, com énfase na mudanca de
representagado relativa aos conceitos inerentes a questdes ergonomicas.

Ao ser indagado sobre os indicativos para a superacdao dos problemas

enfrentados em situa¢do de inicio de producdo, o processista ressaltou a mudanca de
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representacdo no que tange ao papel da ergonomia, como temadtica importante em diferentes
setores.

A Ttnica coisa que eu tenho que dizer pra vocé ¢ que daqui pra frente,
questdo de ergonomia o pessoal td levando a sério, inclusive o pessoal de projeto
ferramental também (Processista).

A necessidade de cumprir critérios de ergonomia demandou a articulagdo
entre as diferentes areas de uma forma diferente da praticada até entdo. De modo que, ao
propor indicativos de superagdo dos problemas, o sujeito apontou para uma mudanca na

representagdo existente acerca da ergonomia e ressaltou a area de projeto de ferramental.

4.2.2.5 Representacdes dos Sujeitos da Tarefa: Projeto de Produto

Os problemas de ergonomia que originaram a demanda foram
recorrentemente associados a falhas no projeto do produto. As dificuldades de produgao, de
acesso, de desvio de montagem sdo abordadas pelo responsavel técnico do projeto dos
tanques, expondo o ponto de vista de quem projeta o produto e a produgio. E importante
destacar a limitacao deste estudo, que nao abarca a dimensao integral dos atores do projeto,
mas apenas a do responsavel técnico pelo projeto de um componente (tanques frontais)
inserido em um projeto de tipo (aeronave). Um outro aspecto ¢ o de que a condi¢do de
estudo mais completa seria a de uma analise da atividade de projeto seguida de uma analise
da atividade de montagem. Nao ¢ pretensdo deste estudo dar conta da dimensao projeto na
industria aeronautica, mas apenas de melhor entender o processo de construgdo da tarefa e

posta em marcha na montagem estrutural aeronautica.

a) Requisitos de Projeto

Questionado sobre o processo de construgdo do projeto, o projetista destaca
a importancia dos requisitos de projeto na determinagdo das caracteristicas do produto e de
sua montagem (Tabela 4.4).

Os requisitos postos delimitam fortemente as solugdes de projeto, destaque-

se a ndo iteratividade de diversos elementos apresentados, entre eles os Pedido de Proposta
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(RFP) relativo a alcance e utilizacdo da plataforma de outra aeronave. O conceito da

proposta ¢ determinado ao projetista, e implica em restricdo das possibilidades de solugao.

O processo de projeto foi uma obra de muitas maos e competéncias, € o ator entrevistado

como projetista dos tanques frontais foi de fato o coordenador deste processo. O

detalhamento da proposta foi construido com os diferentes setores envolvidos e, a partir da

contribuicao destes setores, novos requisitos foram gerados.

Tabela 4.4 - Requisitos de projeto

Idéia central

Fala

A filosofia do
projeto determina o espaco para o
tanque, a forma, a capacidade e o
tempo para cumprir o projeto.

Primeiro a capacidade de combustivel,
o0 tempo... porque vocé tem que projetar dentro de um
pardametro de tempo, espago fisico pra por o
combustivel, ndo avan¢ando mais do que ja estd
determinado o espago que vocé tem que ocupar, a
filosofia do projeto, que deveria ser um tanque e ao
mesmo tempo a carenagem de um avido. Ja é
determinado. Vocé ndo esta fazendo um tanque depois
carenando ele, né... ndo tinha nem espago pra isso
entdo o proprio tanque ja é a carenagem do avido.

25001, vocé imagina em frente da asa, e
2 tambor da 2mil litros.. vocé imagina o espago
fisico..Imagina fazer aquilo la... Fizemos maquete no
isopor, na madeira, da regido critica...

O tempo ¢ a politica da empresa,
politica comercial.

Os requisitos sdo gerados por

diversos setores

De cargas é o pessoal de cargas e de
engenharia de estruturas.

Na carenagem é o pessoal da
aerodindmica, o pessoal da engenharia de estrutura
que ¢é bem direto...

Tem o pessoal da elétrica, pessoal do
combustivel, engenharia de material, no processo de
fabricagdo tanto de chapa como usinagem, no caso
nosso seria so essas 2 areas.
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Ferramentaria também, ¢ claro,
apoiando o desenho geral.

O planejamento do
produto e da producao sdo feitos
paralelamente

O ferramental trabalha paralelo a
gente. Quando a gente define a geometria do tanque,
tem que ver as disposic¢oes do ferramental.

Durante a
concepcao sao observados critérios
de vantagem produtiva.

A gente sempre olha a melhor condi¢do
de fabricacdo e montagem. Olhando sempre pelo
custo, as vezes vocé consegue substituir numa usinada
substituir varias pegas. Mas as vezes, que nem nesse
tanque, o problema era o espago, as cargas eram
altas, entdo ndo tivemos condic¢do de fazer janelas...
tivemos que optar por usinagem em ) eixos mesmo,
fazemos todas as nervuras, todas as superficies
refor¢adoras no proprio revestimento...Isso altera o
custo porque ndo tem espago.

O processo de projeto foi construido de maneira integrada e iterativa. A

iteratividade ndo esteve presente em todas as etapas da construcao do projeto, nem se aplica

a todas as solucdes. Por exemplo: a denominada filosofia do projeto ¢ condicdo de

adequagdo e ndo de discussdo ou reformulacdo. O projeto de componente que aqui se

aborda pode ser inserido dentro das fases de projeto da acronave como uma etapa da fase de

detalhamento que se integra a fase de execucao.

Na fala do projetista podem ser visualizados elementos que ilustram a

complexidade de competéncias e de variaveis envolvidas na constru¢do do projeto de

produto.

b) Problemas Ergonomicos

Para o responsavel pelo projeto do produto, a acessibilidade a montagem foi

limitada pelos condicionantes presentes nos requisitos do projeto. O projetista introduz no
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problema da acessibilidade algumas varidveis nao apresentadas pelos outros atores do

estudo (Tabela 4.5).

Tabela 4.5 — Condicionantes ergonémicos na concepgdo do projeto

Idéia central

Fala

A acessibilidade foi limitada por
condicionantes presentes nos requisitos de
projeto

O espago, a quantidade de
Jjanela, se vocé aumenta, aumenta também as
condigoes de carga. E toda vez que vocé poe
uma janela, a carga que ta chegando, se
vocé tem 2 mervuras aqui, vocé tem que
moldurar paralelo e a carga tem que
passar... E como se fosse um rio, vocé tem
uma ilha, e os 2 lados tem que ter a mesma
vazdo...ou seja, se eu tenho largura tenho
que ter profundidade pra poder passar a
mesma vazdo de dgua e sair do outro lado.
As tensoes, pra passar do lado,

Eles (operadores) ndao sabem
que ndo pode ter janela embaixo, que se
pegar um raio, explode o avido... a parte de
baixo é critica pra raio.

Entdo pra evitar as freadas
sdo colocadas as nervuras...pra segurar o
impacto... e toda a carga que td vindo na
nervura é jogada nos revestimentos.O
espaco ali ndo tem jeito.

A selagem foi chamada para
emitir parecer sobre 0 acesso

A selagem tem que ter acesso
em todos os pontos do tanque. O pessoal da
selagem  foi chamado e eles que
determinaram se tava boa a posi¢do da
Jjanela....

O pessoal quis ter uma idéia
geral, ai pegamos um pedago do tanque e
pegamos SO o ponto critico e trabalhamos
mais afinado so nos pontos criticos, ne...

chegamos a fazer uma
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A acessibilidade foi testada em mock-ups

caixa de isopor pra mock-up uma certa
regido fizemos de madeira, um pedaco do
tanque em madeira. Porque temos que
colocar janela que desse acesso tanto a
montagem estrutural quanto mecdnica, né?

Foram considerados critérios
de acesso a montagem e selagem

Pra facilitar a montagem,
tanto é que ndo sei se vocé viu la, o
gabarito, ele rotaciona o tanque pro
operador trabalhar na melhor posicdo
possivel.

Para o projetista, os montadores desconhecem os condicionantes das

solugdes de projeto, como as especificagdes de carga e raios.

Os profissionais responsaveis pela selagem do tanque participaram do

projeto testando o acesso em mock-ups. A opinido dos seladores foi utilizada para a

determinacdo da posi¢do das janelas. A atividade de selagem realiza a vedagdo das

estruturas montadas pelos chapeadores, contudo a atividade realizada ¢ absolutamente

distinta. Este fato denota que o acesso a montagem estrutural, mecanica e selagem ¢ testado

sob a perspectiva estrita da viabilidade do acesso. Assim, a condi¢do de teste parece ter

seguido uma racionalidade que ndo foi representativa da situagdo futura.

Ainda acerca do acesso a montagem, foi indagado sobre a opg¢do de

producdo em um unico Gabarito de Montagem, o que ¢ apontado pelo processo como

elemento que dificulta o acesso a montagem (Tabela 4.6).

Tabela 4.6 — Fragmenta¢do da montagem

Idéia central

Fala

O numero de Gabaritos varia de acordo
com a cadéncia

A estrutura é montada de

acordo com a cadéncia...a gente Vvisa
muito isso ai. Por varios motivos, um vocé
pode
Montagem), ou vocé faz Gabaritos pra
fazer essa montagem mais uniforme, mais
repetitivo com a mesma precisdo, ...

ter um so GM (Gabarito de
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A previsdo de demanda determina o

, . . As nervuras mesmo antes
numero de Gabaritos (fragmentacao).

eram montadas na montagem final...
agora..Isso tudo é questdo de cadéncia. Se
vocé tem cadéncia pequena, vocé ndo vai
gastar muito dinheiro em gabarito. Se
aumentar — a  cadéncia,  vocé  vai
aumentando os Gabaritos.

Fragmentando, entdo se
vocé ja tiver condigdo de prever a
demanda, o projeto trabalha de um jeito.

O projetista reconhece o melhor acesso com a fragmentagdo do processo de
producdo, mas afirma que o nuimero de Gabaritos depende da cadéncia. Cadéncias
pequenas ndo justificam um maior nimero de Gabaritos, com o aumento da cadéncia a
producdo vai sendo fragmentada. O projetista refor¢a a colocagdo do responsavel pelo
processo de producdo, de que o ponto de vista da condi¢do ergondmica ¢ submetido aos
critérios econdmicos, seja vantagem produtiva em termos de ganho de tempo, seja em
termo de custos de ferramental.

O projetista foi indagado acerca da participagdo dos montadores no processo
de construgdo do projeto. O mesmo afirmou que todos participaram da elaboracdo do
projeto, mas que cada um dos que participaram da producao do avido desejariam que ele
fosse de um jeito.

O projetista ndo comentou sobre os desvios de montagem, sobre o fato de
que muitas vezes o cumprimento do projeto € incompativel com a conformidadre da
montagem. Contudo, ao comentar sobre os indicativos de superacdo dos problemas em

situacdo futura, o mesmo enfatiza a necessidade de montadores experientes que possam

desempenhar autonomamente a montagem (Tabela 4.7).



Tabela 4.7 — Indicativo de Superagdo
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Idéia central

Fala

O inicio de produgao deveria ser realizado

por montadores mais experientes

vocé tem uma pessoa do tipo
A, precisa estar bem em cima dele, ele tem
que aceitar todo o servigo, ele recebe o
servigo e vai fazer aquilo. Entdo o lider
precisa de mais tempo em cima dele. Ele ndo
tem nada pra oferecer de aprendizado para
o lider.

Tipo B... ele ja é um cara que
o lider ndo precisa ficar muito tempo em
cima dele, da o servico e ele ja sabe o que
fazer.

Tipo C, terceiro tipo... é um
que passa o servigo pra ele e ele ja consegue
ensinar o lider opinar no servico dele pra
melhoria.

E o tipo D, é o cara que pega
o servi¢o, opina, muda... um cara auto
suficiente no servigo dele. Entdo, vocé tenta
pegar uma pessoa do tipo C e D, pessoas
que opinam, que sabem o que tdo fazendo e
porque estdo fazendo. Dai vocé consegue
fazer o servigo em menos tempo...

e devagarinho vocé vai
misturando gente menos experiente no meio
nas proximas montagens, ne...

As vezes se conseguisse, quando vai fazer
um projeto novo, conseguir trabalhar
direitinho todas as dificuldades, colocar
pessoas, como eu falei C e D... Coloca

muita gente misturada, tira o rendimento

dos outros,...sdo coisas necessarias, mas
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se conseguir programar antes pra.... Que
nem ocorreu da politica da empresa,
demissoes que ocorreu, muita gente boa

foi pra outro lugar...

A prescricdo aqui posta segue caracteristica singular, cumprir o prescrito
significa opinar, mudar e ser auto-suficiente no servico. O limite imposto aos sujeitos do
trabalho ndo se apresenta como uma estrutura rigida usualmente designada como taylorista,
mas como um requisito abrangente: saber o que esta fazendo e porque esta fazendo.

Quanto ao nivel de formacao o projetista referiu-se aos diferentes niveis de
qualificacdo dos chapeadores montadores estruturais. Assim, o projetista recomenda a
alocagdo de chapeadores de nivel III e IV. O Chapeador de nivel III esta capacitado a
realizar autonomamente atividades de operacdes executadas em condigdes adversas, com
habilidades especiais (5 a 7 anos). O Chapeador de nivel IV. esta capacitado a realizar
autonomamente atividades de acompanhamento na montagem e apoio na organizacio e

manuteng¢do dos equipamentos e procedimentos da area (7 a 10 anos: Especialista).

c¢) Consideracdes para Analise

Na Figura 4.12 pode-se observar a representagdo da cadeia de elementos
causais apontada pelos supervisores de produgdo. Segundo tal representacdo o atraso ou a
perda de tempo produtivo parece ser a expressdo final de grande parte dos problemas
relatados. As freqiientes perdas de tempo paradoxalmente levam a um adiantamento da

produgao.
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Figura 4.12 - Cadeia de elementos causais, segundo supervisores

O projetista em sua fala descreve um contexto em que ha uma diferente
interpretacdo para a dificuldade de acesso ¢ montagem. E tragada uma nova cadeia de
elementos causais em que uma gama de variaveis ¢ inserida na determinagao da dificuldade
de acesso. Deste modo, a dificuldade de acesso e montagem ndo ¢ descrita como erro de
projeto, mas como conseqiiéncia das condi¢des objetivas de elaboragao do projeto.

A localizagdo, geometria e capacidade do tanque determinam uma
distribuicao de cargas e estruturas que culminam na combinacdo de muitas nervuras e
poucas janelas, o que dificulta o acesso. Concorrendo, a baixa cadéncia inicial e o elevado
custo de Gabaritos de Montagem determinaram a adog¢do de um unico gabarito.

A fragmentacdo do processo de montagem com a criagdo de gabaritos para
diminuir o tempo de montagem final tem sido a op¢do de melhora do acesso adotada pelo
processo, estando em fase de implementagdo pela empresa.

O projeto de produto apresenta alguns elementos condicionantes do acesso a
montagem, que ndo aparecem na representagdo dos supervisores e processista. O projetista
lida com condicionantes e constrangimentos proprios de sua atividade de trabalho, que
provavelmente nao sdo visualizados ou reconhecidos pelas representagdes presentes no

chao de fabrica (Figura 4.13).
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Geometria

Capacidade

Estrutura e Muitas nervuras Dificuldade de

Cargas e poucas janelas Acesso

Cadéncia

Custos de Unico Gabarito

Gabarito

Figura 4.13 - Condicionantes da acessibilidade, segundo o projeto de produto.

A partir dos dados coletados na caracterizagdo global da situagdo, analise da
demanda e andlise da tarefa, pdde-se evidenciar alguns fatos historicos que fundam os
elementos iniciais da tese.

O primeiro fato foi que na posta em marcha, o projeto ndo montou. O
trabalho prescrito ndo da conta de atender as necessidades de qualidade e produtividade. O
indice de desvios de montagem, atrasos e retrabalhos foi incompativel com a
manufaturabilidade requerida. Se o projeto ndo montou, o projeto ndo terminou, posto que a
formalizagdo do trabalho prescrito € parte do processo de certificagdo. A mobilizagdo dos
sujeitos para dar conta da prescricado também nao foi capaz de atender a manufaturabilidade
requerida, sendo descrita pelos gestores como falta de treinamento. O dado relativo a nao
existéncia de treinamento formal, e o caso do kit de ferramentas em que foi introduzida
uma condi¢do de experimentagdo e aprendizagem apontam para a hipdtese de caracterizar a
posta em marcha da montagem estrutural aeronautica como uma situagdo de aprendizagem
onde interagem as condigdes objetivas e subjetivas de produgao.

O segundo fato foi que na representacdo dos segmentos responsaveis pela
constru¢do da prescricdo, geréncia, processo de producdo, projeto, ¢ ressaltada a
importancia do saber pratico do chapeador montador estrutural, como forma de fazer frente

aos problemas enfrentados na posta em marcha.
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4.3 Analise da Atividade de Trabalho

A analise da atividade de trabalho foi realizada por meio de observacao do
trabalho, aplicagdo de questionario e formacdo de grupo focal para discussdao do trabalho
real. Durante as observagdes e registro do trabalho freqlientemente foram realizadas

perguntas e registrados comentérios dos montadores.

4.3.1 Percepc¢ao Corporal do Trabalho

Foi elaborado um questionario para a captagao da percepgao corporal do
trabalho. O questionario elaborado: a) Especifica detalhadamente o conjunto de atividades
realizadas pelos Chapeadores de Aeronaves; b) Busca correlagcdes entre atividades e
desconfortos. O questiondrio foi respondido por todos os montadores alocados
permanentemente na montagem dos tanques frontais, sendo 10 participantes. A participacao

em todo o processo de pesquisa foi voluntaria, livre e esclarecida.

4.3.1.1 Desconforto Fisico

Foram abordadas questdes relativas a presenca de desconforto fisico, tais
como, tipo de desconforto, regido, atividade relacionada e duragdo. A respostas serdo

apresentadas segundo o tipo de atividade relacionada (Tabela 4.8).

Tabela 4.8 - Desconforto Fisico

Atividade desconforto regiao duragio
Furagdo do painel superior Dor Pescogo, Coluna alta/baixa, 2 >1 semana
formigamento ombros, cotovelos, maos, 4=4h
antebracos, bragos, coxas, 1 =2 dias

joelhos e pernas.

Escarear revestimento Dor Brago e cotovelo dir 1=2h

agulhada 1=5h
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Furacdo das ribs dor Pescogo, Coluna alta/baixa, |2 =4h
coxas, joelhos e pernas
cravacdo do painel superior Dor Coluna alta/baixa, brago dir, |3 =2h
agulhada coxas, joelhos e pernas.
cravagdo do painel inferior Dor Coluna alta/baixa 7De2a4dh
formigamento Maos, bragos, coxas, joelhos
e pernas.

Nestes resultados referentes a queixa de desconforto alguns aspectos

chamam a atencdo:

- poucas atividades foram relacionadas;

- Sete dos dez operadores, que apresentaram queixas de desconforto,

reclamaram da furacao do painel superior e cravac¢ao do painel inferior;

- A permanéncia do desconforto por horas, dias e semanas ¢ um

indicador de gravidade.

4.3.1.2 Percepgdo de Sobrecarga Fisica

A percepcao de sobrecarga fisica remete as tarefas fisicamente desgastantes

ou pesadas (Tabela 4.9) .

Tabela 4.9 - Percepg¢do de Sobrecarga Fisica

Atividade Motivo O que piora O que melhora
Fura¢do do painel superior | Tempo excessivo na mesma Pouca gente Mais gente
posic¢do
Cravacdo da cinta superior | Muitas horas for¢ando as costas e | Pouca gente plataformas

pernas. Muitos pinos cravados

manualmente

Furacg@o da cinta superior

Muitas horas for¢ando as costas

Posigdo do tanque

furos feitos

Furacdo das ribs Muitas horas for¢ando as costas Pouca gente Mais gente

Alargar em lugares altos O esforgo fica longe do ponto de | Muitos furos plataformas
apoio

Tracagem para furacdo e |Ajuste das emendas -—-|Que a peca
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ajuste dasemendas | |- venha ajustada e
furada
Fechamento do tanque Acesso dificil Faltam bancos | Bancos e

com altura ideal espumas

cravacdo do suporte da | Acesso dificil R P

bomba

cravacdo do painel inferior |Tempo excessivo na mesma |Poucagente ~  |-------------—-
posicao.

Acesso dificil no ultimo painel

A furacdo do painel superior e a cravacao do painel inferior foram apontadas
em 7 de 10 questionarios como atividades disparadoras de desconforto, além disso, estas
atividades foram identificadas com sendo pesadas fisicamente por exigirem um tempo
excessivo na mesma posi¢do. A manutencdo de posturas por periodo prolongado foi
percebida como motivo de elevada carga fisica.

Sob o ponto de vista ergonomico dois aspectos merecem destaque: as
atividades demandantes de sobrecarga fisica por acesso dificil sdo via de regra atividades
de montagem final. A dificuldade de acesso tende a se agravar conforme o estagio da
montagem, a acessibilidade diminui a medida que o produto se aproxima da montagem
completa, ou como falam os operadores “vai sendo fechado”.

O segundo aspecto ¢ o de que a manutengdo de posturas ¢ um reconhecido

fator de risco ergondmico e fonte de queixas e distirbios musculo-esqueléticos.

4.3.1.3 Sobrecarga mental

A sobrecarga mental refere-se as tarefas percebidas como mentalmente
desgastantes ou que “enchem a cabeca”. A dificuldade de acesso ¢ um elemento que

abrange diversos aspectos da carga de trabalho (Tabela 4.10).
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Atividade

Motivo

O que melhora

fechamento do

tanque

acesso restrito

melhorar projeto para facilitar a

cravacgao, estipular roteiros

furagdo da cinta

superior

montagem critica e demorada

furagdo das cintas com mascara, magq.

Avango controlado

mudancga de area

quando o supervisor fica

mudando de area

quando inicia a

cravagao

quando inicia a

furacao

cravagao dos perfis

U nos painéis

dificuldade para colocar os

colares nos pinos

se o perfil ndo fosse em U

furagdo das cintas

tem que ajustar e tracar na area

ter um ponto de fixagao

escarear os
revestimentos

externos

Diante da demanda inicial voltada para problemas de desvio de montagem e

dificuldade de acesso, foram indagadas quais dificuldades relacionadas com a possibilidade

de erro e em quais atividades estas ocorriam. Foi pedido ainda para que os montadores

indicassem o que poderia melhorar o problema apontado.

4.3.1.4 Possibilidade de Erro

A possibilidade de erro ¢ associada a aspectos de precisdo do trabalho

prescrito, acesso e cansago. Os pontos criticos para a ocorréncia de erros de montagem sao

claramente identificados pelos operadores (Tabela 4.11).
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Tabela 4.11 — Tarefas criticas para ocorréncia de erro

Atividade

motivo

O que melhora

fixagdo do painel

Lateral Superior

nao tem pontos de fixacdo ou

furos guia para fixa-los nas ribs

criar pontos de fixagdo para

gleca-los nas ribs

posicionamento dos

painéis superiores

furos guia para fixa-los na

longarina superior

posicionamento da

alma

ndo tem pontos de fixagdo

furos guia para fixa-los no perfil

T

posicionamento do

perfil na long. sup.

ndo tem gabarito

criar gabarito para fixacao

furagdo do painel

reto lateral

a altura

ser mais alto

Desatencao

cansaco fisico e mental

posicionamento das

cintas de emenda

dividir corretamente segundo

as tolerancias

posicionando com pinos e furos

de taco

posicionamento do

revestimento

a borda dos furos ¢ apertada

posicionando com pinos e furos

de taco

criagdo de furacao

tracar, dividir e cria exige

muita analise ¢ atencdo

vir furado

O erro também foi considerado como advindo da desatencao do chapeador e,

neste caso a desatencdo foi associada ao cansaco fisico e mental. Para o cansago fisico e

mental ndo foi indicada nenhuma acao de melhoria.

4.3.2 Analise da Atividade de Trabalho: Observacées e grupo de confrontacio

Na narrativa da histéria da produgdo dos tanques frontais pode-se identificar

claramente a indicagdo da distancia entre trabalho prescrito e o real, bem como dos modos
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operatorios € mecanismos de regulacao langados mao para o cumprimento dos objetivos de

produgao.

4.3.2.1 Distancia entre prescrito e real

O inicio da produgdo ¢ marcado pelas imperfeicdes do processo técnico que
dificultam ou inviabilizam a montagem. As imperfeigdes do projeto requerem que o
montador mobilize seus conhecimentos e habilidades para identificar irregularidades e se
antecipar ao erro, desvio de montagem e perda da estrutura. Quando o desvio de montagem
acarreta a inviabilidade da estrutura é chamado internamente de “matar a pega”.
Tecnicamente o desvio de montagem pode ser ndo-conformidade ou discrepancia.

Considerando as restrigdes inerentes a seguranga de informag¢ao na industria
aerondutica, foram explicitadas apenas as operagdes necessarias para a evidenciacao dos
recursos postos em agdo pela mobilizagao dos montadores.

A identificacdo das irregularidades do processo técnico sO6 ocorre no
momento da montagem, na fase de posicionamento. Ao posicionar a peca ¢ identificado
que caso a montagem seja continuada ocorrerd o desvio de montagem e perda da peca. A
partir desta antecipagdo, ou a pega € corrigida por ajuste manual ou a ndo conformidade ¢
comunicada aos superiores. Esta antecipagdo parece ser gerida pelo conhecimento
adquirido com a experiéncia dos operadores. Como situa¢do de referéncia pode-se citar o
caso das digitais.

As digitais ou emendas, sdo espécie de cinta que se sobrepde a juncao de
duas estruturas. Em diversas situagdes, por motivos possiveis diversos, como falha no
desenho ou variabilidade na fabricagdo, as digitais ndo se adequavam a montagem. Os
montadores aproximam a pega da situagdo de montagem e verificam se os bordos ao serem
divididos simetricamente apresentam-se com distdncia adequada. Em situacdo de
inadequac¢ao o operador pode rejeitar a peca ou ajusta-la. No caso das digitais o ajuste pode
ser por corte ou desbaste.

Ao observar as condigdes reais de montagem como variabilidade ou falha no
projeto, o chapeador antecipa mentalmente o resultado e conclui que seguir a prescricao

acarretara em desvio de montagem, logo, “matara a pega”. Valendo-se do conhecimento
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meta-funcional, ¢ analisado o problema em relacio ao repertorio disponivel, sendo
estabelecido um modelo para agdo e novamente antecipado o resultado. Por exemplo: puxar
o furo soluciona o problema? Se sim, o modo operatorio de ajuste ¢ disparado, se ndo ¢
chamado o monitor; se sim, mas o sujeito ndo se sente com dominio técnico suficiente, ele
pode chamar algum colega mais experiente para orientar ou realizar a agdo (Tabela 4.12).

A atengao aos bordos das estruturas ¢ uma importante parte da atividade de
montagem. O caso da ferragem prender a longarina pode evidenciar a relagdo entre
prescrito e real na posta em marcha. No desenho, no projeto a ferragem monta na longarina.
Nesta peca ha uma previsdo dos furos a serem realizados, contudo na operagdo de
posicionamento o operador verifica que se o furo for realizado conforme a prescrigdo, o
furo ficard com pouca borda e inviabilizard a pe¢a. Um recurso possivel € o de puxar o
furo, que ¢ uma atividade de micro ajuste na operagdo da furacdo, que desloca
discretamente o furo, ¢ uma operagdo de risco, pois pode acarretar em desvio de montagem,
que por sua vez pode implicar na inviabilizacao da peca.

O pouco bordo da ferragem s6 ¢ revelado ao sujeito e a organizagao, pela
atividade real de trabalho. Na sua atividade de trabalho o sujeito se antecipa a um resultado

futuro e constréi um modelo de acdo situado.

Tabela 4.12 - Distancia prescrito real
Idéia central

Fala

O Projeto nao monta

Entdo, dai o monitor que
participava das reunioes do tanque, ia na
ferramental ver, ficou pra la. Até nesse
dia, o revestimento curvo era pra vir com
orelha. O ferramental veio e instalou uma
peca nova no tanque, deu totalmente
errado e teve que arrancar.. Porque nos
ndo participamos da reunido, ele
participou. Deu errado, teve que arrancar
de novo porque ndo deu pra cravar a o
perfil na rib10... Um processo totalmente
perdido.

E a curvatura  também
vinha errada. A curvatura dele ndo




assentava nas ribs...

A falta de participagdo determina falhas

na prescri¢ao

O ferramental veio e
instalou uma pe¢a nova no tanque, deu
totalmente errado e teve que arrancar..
Porque nos ndo participamos da reunido,
ele participou. Deu errado, teve que
arrancar de novo porque ndo deu pra
cravar a o perfil na... Um processo
totalmente perdido.

O montador identifica a falha na

prescri¢do e se antecipa ao erro

So a gente colocando o
produto la mesmo pra ver. Muitas vezes
aconteceu de ndo montar os revestimento
curvo, que era menor. Dai tinha que pedir
pra ele vir maior.

Tem que perceber antes,
bem antes. Se furar mata...

E corrige por meio de ajustes

O tanque era uns 40%
artesanal. Tudo a gente fazia na drea.
Hoje em dia uns 20% a gente faz na (__)
ali. Tipo as digitais, tem que tragar, furar,
tudo na area... o revestimento curvo que a
gente faz na area... Coisa que o processo
td vendo na melhoria.

O ideal nao é ajustar
nada, as pecas ja vem no tamanho, é so
por. No comego a gente picotava tudo pra
ir encaixando...

Ter que corrigir favorece desvios de

montagem

Uma ferragem minha na
longarina, ela vinha com furo com pouca
borda, que tava puxando o furo. O
operador foi puxar o furo e ele matou essa
ferragem. Ficamos 2 dias parados por
falta dessa ferragem. Agora que o
processo mudou ela, ela ta vindo correta.

Os operadores montaram a seqiiéncia

A gente se reuniu ld e foi

’

cada um “assim, assim...” ...

130
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logica adotada pelo processo
R- Isso...A gente definiu a
seqiiéncia de montagem

Nao veio ninguém e falou
1SS0, 1SS0 e iSSo...

R- Ndo, ndo tem nem como.

A seqiiéncia logica de montagem ¢ um protocolo de ordenamento das
tarefas que compdem a montagem estrutural de uma parte aerondutica. Esta seqiiéncia ¢
importante documento da formalizagdo da tarefa, a sua elaboragdo oficialmente ¢ atribuida
ao processista responsavel pela unidade. Além de terem elaborado a seqiiéncia de
montagem, os chapeadores afirmam ‘“ndo ter nem como” o processo determinar a melhor
seqiiéncia de montagem. E possivel que o motivo desta impossibilidade seja analogo ao
motivo de que a necessidade de ajuste de uma peca seja revelada apenas no momento do
posicionamento, ou que o novo kit de ferramentas surja a partir da experimentagdo. Ou
seja, que as condi¢des realmente postas para a agdo nao preexistam sem a acao.

A diminui¢do gradativa do carater artesanal da montagem se deu por meio
de um processo que teve inicio na operagao de antecipagdo dos resultados. Esta atividade
identificava erros, possibilidades de erros, necessidade de ajustes e inviabilidade de
montagem. As dificuldades eram reportadas aos pares e a organizacdo. A indicagdo de
pontos de referéncia e fixacdo com furos guia, como no caso da alma, ¢ uma das
contribui¢des ao processo técnico.

Detectou-se um processo gradativo de passagem de uma condi¢ao subjetiva
de producdo, a atividade de trabalho, para uma condi¢do objetiva de producao, a correcao
do desenho, do processo.

Para viabilizar a montagem dentro dos padroes estabelecidos o montador
modifica discretamente a prescri¢ao ajustando pecas e procedimentos. Nos procedimentos
de ajuste podem ocorrer erros. No jargdo da montagem estrutural “puxar o furo”, significa
deslocar discretamente o furo. As estratégias adotadas pelos montadores ndo devem fugir

das estreitas margens de conformidade previstas no projeto. Na tomada de decisdo “se se
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puxa ou ndo o furo” é comum o operador consultar um outro colega do grupo. E incomum
recorrer ao monitor, sendo que o recurso ao monitor ¢ utilizado apenas quando da
inviabilidade do ajuste.

A mudanga de posi¢ao de um furo ocorre no ambito do projeto, pois implica
em uma mudanga no desenho do produto. Este ¢ um tipo de mudanca que se torna mais
dificil com a conclusdo da certificacdo da aeronave.

A demanda ergondmica do desvio de montagem parece ser um elemento a
mais de desgaste para o montador estrutural. A distdncia entre o trabalho prescrito e o
trabalho real demanda do operador um esforgo cognitivo extra para cumprir os objetivos da
produ¢do. Para o montador, contudo, o revés do real por vezes ocorre na forma do desvio
de montagem, do erro, do retrabalho e da “morte” da peca. Acarretando deste modo uma
sobrecarga psiquica aos montadores. Tem-se assim um quadro em que a distancia entre as
exigéncias do sistema socio-técnico e o modelo elaborado pelos sujeitos, a opacidade do

trabalho, determina sobrecarga cognitiva e psiquica aos trabalhadores.

4.3.2.2 O Erro

Os recursos operatorios utilizados pelos montadores na condigdo de posta
em marcha, para o cumprimento da prescri¢do, sao categoricamente os mesmos das outras
situagdes de montagem. A antecipagdo ao erro, o ajuste de borda, o puxar furo, sdo
qualidades de género profissional. Dois aspectos diferiram na posta em marcha. Um
primeiro foi a maior opacidade do trabalho e outro pode estar relacionado a aprendizagem
relacionada ao dominio técnico da nova situagao.

Elemento presente na demanda inicial, o erro mantém estreita relagdo com a

distancia prescrito-real, variabilidade e sofrimento no trabalho (Tabela 4.13).

Tabela 4.13 — O erro

Idéia central
Fala

Da raiva, que assim a gente pega umas
pegas que pra posicionar ela as vezes é dificil, ai vocé mede,
joga pra ca, joga pra la, ndo é esforco assim fisico, é esfor¢o
determina aumento da carga |intelectual, de medir... ai vocé fala... ”Essa td posicionada, é
SO furar...”.. Ai..morreu..

A opacidade do trabalho
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cognitiva e psiquica, agravada

A gente sente um dia perdido, um dia que
vocé ndo fez nada, improdutivo. Eu me sinto mal, porque
acho que vocé vai e faz tudo com seu esforgo, chega no fim
do dia e vé que ndo rendeu nada...E no outro dia tem que
fazer tudo de novo...

pelo erro

- E desgastante.

A gente que ¢ mais velho ja ta acostumado,
agora...mas de qualquer jeito é ruim.

Vocé vé na expressdo da pessoa. Fica meio
pra baixo, ndo quer muito papo.

A Variabilidade favorece o erro R- E tem outra coisa também, que as vezes
tem aqueles tanques que comeg¢am a dar problema na
primeira peca e vai até o fim... as vezes..isso acontece e
ninguém nunca soube explicar, parece um coisa de espirito...
Porque o que acontece...Pega uma montagem, uma
Comega a dar problema e vai até o fim.

- E coisa magica...

- Tem avido que é uma beleza, (irénico, com
risos)- Ele comega dar pra problema de processo, dai o
operador que fura errado também, ai ja nossa... vai que
vai...inexplicavel.

o sofrimento

Tem que espairecer a cabeca porque é ruim.
Porque depois quando a gente vai furar, a gente ja olha
precaucao. atras, entendeu? A gente ja tem uma maneira de se precaver,
entdo tudo que a gente faz é precavido. Qualquer furo que a
gente vai fazer olha 2 vezes antes, confere a borda, tal... é
mania que vocé pega.

gera estratégias de protecdo e

Depois do painel superior a gente entra com
os lateral. O curvo ¢ o ultimo. Dai a gente entra com os 2
laterais. Jd tem que medir. E, ele ja é bem justo jd, as bordas
dele é bem justinha, tem que dividir ele bem legalzinho.
Porque vai uma digitalzinha por dentro que emenda os 2.
Depois do tanque pronto pode ndo dar montagem na
carenagem... Se a gente jogar ele mais pra trds, ficar com
2mm, chega ld e da problema na carenagem.

Foi observado que a opacidade do trabalho aumentou as atividades de

verificagdo. A medicdo foi uma atividade fortemente presente em operagdes de
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posicionamento e furacdo. A medicdo mais freqiiente foi visual, mas também foram
utilizados paquimetros e espagadores. As atividades de verificacdo diminuem o ritmo do
trabalho e aumentam a comunicagdo, sendo comum a consulta entre os pares. A cada furo
realizado, o operador verifica visualmente a qualidade do furo, que pode sair ovalado.

Por vezes, ao se deparar com uma certa dificuldade o operador chama um
parceiro de grupo, que por sua vez recorre a um terceiro usualmente mais experiente. No
caso observado a consulta funciona como uma validagdo do procedimento, ndo foi
observado o pedido para que um colega mais experiente realizasse a tarefa, mas foi dito que
pode acontecer. Em operacdes de puxar o furo por vezes os parceiros param € assistem a
operacao.

Hé um segundo discurso para a carga psiquica gerada pelo erro. Cumpre salientar que a

opinido abaixo foi alvo de divergéncia por parte dos demais (Tabela 4.14).

Tabela 4.14 - Segundo discurso para percepg¢do do erro.

Idéia central
Fala

O erro faz parte do oficio R- FEu...quando acontece alguma
coisa eu levo na naturalidade, porque faz parte...

A dificuldade de montagem eleva a carga cognitiva do trabalho, isso foi
relatado pelos montadores em termos de trabalho intelectual. Esta dificuldade esta
associada ainda ao erro e subseqiiente desvio de montagem. O erro por sua vez determina
sofrimento e frustragdo nos montadores.

A elevada opacidade do trabalho faz com que os montadores elaborem um
modo operatdrio caracterizado por um conjunto de cuidados como olhar véarias vezes e
consultar pares para se precaver do erro de montagem. Um outro impacto da condigdo de
trabalho no modo operatorio foi a adogdo de estratégias de regulacdo para protecdo da

montagem e da integridade fisica.

4.3.2.3 Contextos Criticos
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Ao descreverem as dificuldades de montagem e o seu impacto no corpo, 0s

montadores usualmente as descrevem em termos de contextos criticos de montagem. Os

contextos criticos estdo associados a presenca de desconforto e possibilidade de erro, em

situacdes de uso de forca, manutencdo de posturas, adogdo de posturas extremas e

dificuldade de alcance visual. Nas falas dos sujeitos os contextos criticos tém sentido

analogo ao adotado Duquette, Lortie e Rossignol (1995) e Secchin (2007).

A capacidade dos trabalhadores em identificar os contextos criticos de

montagem, a partir do ponto de vista da atividade, proporciona uma visao integrada das

diversas dimensodes que condicionam o trabalho real de montagem (Tabela 4.15).

Tabela 4.15 - Identificag¢do dos contextos criticos

Tarefa

Falas

Posicionamento

Pée o painel inferior, ele ¢ desconfortavel
colocar... Porque a gente tem que passar as cintas por
debaixo dele... quando a gente ndo colocasse um pedago de
toco. A gente abaixa, senta no chdo, ergue e fica segurando
ele. E ele ¢ pesado, 2 pessoas... os ombros até adormecem,
tem que parar depois... E 2 vai apertando as cintas... coloca
as cintas nele, coloca na posigdo ideal, ndo posiciona nada
é sO pré montagem.

A alma é desconfortante posicionar ela,
porque a gente fica muito tempo abaixado. A
Coluna.doi.

Dai a gente entra com os 2 laterais. Ja
tem que medir. E, jd as bordas dele é bem justinha, tem
que dividir ele bem legalzinho. Porque vai uma
digitalzinha por dentro que emenda os 2.

Furacao

Mas a alma é desgastante furar os furos de
baixo, ... A gente é mais alto, entdo temos que ficar
abaixados. So que toda hora tem que trocar de broca
porque tem onde fixa a carenagem, é uns quadradinhos. E
la a broca ndo chega..tem uns furos atras dele. E pra furar
ali tem que trocar a broca...

Digital e painel superior também, porque
vocé fica com o pé aqui nessa base e furando aqui, entdo
vocé fica envergado. E sdo muitos furos... Dai a gente faz
toda a furacdo da digital, toda. E na rib 1 também, e na
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longarina. A gente fica quase o dia inteiro assim, do jeito
que eles estdo. *

-Quase o dia inteiro. 6 que o pé é mais
embaixo, é nessa base ai. Base preta.

R- Ai doi tudo. A sorte é que a cada 15
dias...

Furagdo das ribs, porque muitas horas
for¢ando as costas. R- Quando piora, com pouca gente,
quando melhora, mais gente.

R-Do revestimento inteiro a mais dificil é a
2e..
R- Nesse caso também a 2 e .

Na digital é ruim porque a gente ja entra
com a rib cravada, dai o pino quase encontra com o outro.
Ai tem lugar que a gente coloca briston, é ruim de colocar.

Cravagdo da cinta superior é a mesma que
digital, é a mesma que a emenda. Muitas horas for¢ando as
costas e as pernas, Piora quando tem pouca gente.

- -A alma, a espessura dela é fina, so pra
dividir porque na verdade sdo 2 tanques, né... direito e
esquerdo. Vamos supor que aconte¢a um acidente e escapa
o stub e fura a alma.. e dai? Vai ou fazer uma emenda com
uma bolacha pra tapar aquilo ou vai matar o tanque...

- Nesse caso mataria o tanque, porque vai
tirar a alma.... Ndo tem como...

Escareagao

Eu ja fui em tanto médico aqui da fabrica
que eu ndo escareio mais ndo. Ndo agiiento 4 furos - 4 furos
0 ombro ja trava...

FEu mesmo ndo escareio muito ndo, so se
for necessario. Doi o ombro... O ombro, punho, brago...

- Ndo chega uma hora...
- Eu escareio 15 minutos...- E muito furo.

- Pra escarear em baixo... que vocé tem que

4 .. ~ s . ~ Lo
(“do jeito que eles estdo” é referente a procedimento de confrontagdo com fotografias dos contextos criticos
apontados pelos sujeitos ou identificados nas observagdes)
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ficar deitado pra escarear.

E muito repetitivo...

As atividades de posicionamento t€ém inicio com a pré-montagem que
significa colocar a peca no lugar. Uma vez na posicdo correta ¢ passada a furagdo e em
seguida os glecos. Na pré-montagem do painel inferior, foram passadas cintas para
suspensao do mesmo, contudo o suporte das cintas ndo oferece a precisao e os ajustes do
suporte manual. Deste modo, dois montadores passavam para a parte inferior dos tanques,
por baixo do GM, sentavam no chdo e com os membros superiores ajustavam a posi¢ao da
peca até o ponto correto de furagdo e passagem dos glecos. Nesta atividade ocorria postura
estatica em flexao dos ombros acima de 90°. Na furacdo do painel inferior, os montadores
sentavam em cadeiras com rodizios que ofereciam suporte ao tronco e diminuiam a flexao
dos ombros.

Destaque-se, no posicionamento do painel inferior, a ocorréncia de meta-
operacao de descanso que ocorria ante a percep¢ao de desconforto ou sobrecarga. Pode-se
observar a adog@o de duas estratégias de gestdo da carga de trabalho: uma primeira era a
pausa e uma segunda era a ado¢do de alguma tarefa mais leve como uma anotacdo ou
registro.

Nas diversas operagdes de montagem da alma, descrita como contexto
critico, os montadores permaneciam em posturas extremas e assimétricas. Alguns
ajoelhavam, outros se curvavam, outros sentavam em bancos, mas a ado¢ao de desvios da
posicdo neutra era recorrente. Na cravagdo da alma um erro grave pode “matar a pega”.
Apds a cravacdo de um rebite o operador verifica a altura da cabeca e a qualidade da
deformagao do rebite. A primeira verificagdo era visual e, na divida, era medida a altura da
cabeca do rebite. Um rebite ndo conforme, ndo representa um grande problema de
montagem, e, com relativa freqiiéncia, erros de assentamento e deformagdo levavam os
montadores a sacar o rebite, neste caso o rebite era perfurado por uma broca fina, sendo
retirada a cabega e em seguida o corpo do rebite.

Um problema grave na cravagdo, que ndo chegou a ser presenciado, ¢ a

marca de ferramenta, que ocorre no caso do martelete ou mesmo a barra encontradora
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imprimir algum nivel de dano a pega. Neste caso o setor de qualidade ¢ chamado para
avaliar.

Nas atividades de escareagdo que ocorriam nos revestimentos, pode-se
observar, que a extensa area e o numero de furos tornam o trabalho repetitivo. No gesto
motor de escarear o deslocamento da furadeira ocorria por flexdo do ombro e a fixacao da
ferramenta por contracao estatica dos flexores e extensores de punhos e dedos e esfor¢o de
supinagdo. Os montadores se revezavam na tarefa de escarear e alguns ndo a realizavam
pois sentiam dor rapidamente.

Os montadores adotavam estratégias de enfrentamento de contextos criticos.
Pode-se identificar estratégias de revezamento e esquiva de atividades desgastantes, manejo

da fadiga e do estresse e especializacao.

4.3.2.4 Estratégias de Regulacdo em Contextos Criticos

Importante aspecto do saber-fazer, as estratégias de regulacao em contextos
criticos revelam os mecanismos individuais e coletivos de preservacdo da integridade

corporal dos sujeitos do trabalho (Tabela 4.16).

Tabela 4.16 - Estratégias de regulagdo

Tarefa

Falas

Rotagdo No nosso caso, sdo poucas
pessoas. Se pegar pra escarear o painel curvo, o
cara ta escareando, o outro ndo vai parar lda, so se
falar “eu ja cheguei”, troca que eu ndo vou mais
escarear que ndo dd, vamos trocar de servigo. Ja
falei pro médico da fabrica que eu ndo escareio

mais ndo.

-E, dai na rib..., ld em um crime
cravar, é a pior parte que pode ser...Sobe todo
mundo, a rib... fica solitaria la... O ultimo que
sobrar, vai sobrar pra ele ali. Chega 6 da manha,
a galera ja vai subindo, ja vai catando seus postos.
O ultimo que subi, ja olha e “puta..., sobrou pra
mim...

Deixar para outro fazer

Manejo de fadiga e estresse. O dia que eu fui cravar essa rib ...,
teve q hora que eu parei e fui andar... Sai, andei,
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R-Muita gente desiste.

Tinha um pino pra colocar, eu
colocava ele caia, eu ndo conseguia colocar.. Ai
quando é assim, tem que parar, tomar um ar, dar
uma volta, tomar um café. Ai vocé volta e poe na
primeira, né? Sabe quando vocé comega a por o
negocio, e ele num da certo num adianta
continuar...

Poe o painel inferior, ele é
desconfortavel colocar... Porque a gente tem que
passar as cintas por debaixo dele... quando a
gente ndo colocasse um pedago de toco. A gente
abaixa, senta no chdo, ergue e fica segurando ele.
E ele é pesado, 2 pessoas... os ombros até
adormecem, tem que parar depois.

Especializagao

O suporte da bomba é o Maciel
que faz mais isso... é dentro do tanque, e sempre a
gente vé ele reclamando, porque é muito ruim
fazer isso... Pra cravar isso ai...é ruim, porque
vocé ndo enxerga o rebite,, vamos supor que é um
vaozinho desse aqui. Vocé estica o brago, mira o
rebite... Mesma coisa o cara que vai bater. Ele
coloca la, seja o que Deus quiser... Ele bate...e vé
por uma frestinha assim, o... E bate. Eu acho que o
cara que encontra sofre mais que o cara que bate
porque a barra, né... Ndo da pra segurar, ndo tem
apoio. Ele passa por debaixo, entra.. ele ta aqui
olhando pelo buraquinho por cima, e segura. Tem
lugar que ndo enxerga o rebite, vocé encontra na
sorte mesmo.

- E no “feeling”.

“Batelada”

Digital e painel superior, Isso ai 4
pessoas ainda, o dia inteiro... e eu ja cheguei a
ficar umas 4 horas sem parar. Das 6 ate as 10. Eu
ja ndo paro porque se eu esfriar...até pegar o
pique de novo...

- Ai doi tudo. A sorte é que a cada
15 dias...
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Uma das estratégias de protecdo ¢ o revezamento de tarefas pesadas. O
revezamento ¢ acordado internamente dentro do grupo de produgdo, sem a intervencao dos
gestores. Este revezamento parece ocorrer segundo a resisténcia de cada um, nao seguindo
uma regra temporal pré-estabelecida.

A cooperagao ante as situagdes dificeis e o sentido de grupo parece conviver
em moderado nivel de conflito com o sentido de auto-preservacdo e de esquiva das
atividades desgastantes.

De particular significado ¢ a presenga de estratégias de manejo da fadiga e
do estresse. Diante do sofrimento corporal e da dificuldade de montagem, autonomamente,
os montadores adotam estratégias de pausa para restabelecimento das capacidades fisica e
cognitiva desgastadas pela dificuldade da tarefa. Uma outra estratégia identificada quanto
ao manejo da fadiga e do estresse ¢ a de realizar o servigo desgastante de uma s6 vez para
que o corpo ndo “esfrie”. Esse modo operatorio ¢ potencialmente lesivo e contraria os
principios fisiologicos de protecdo do aparelho musculo-esquelético, a referéncia de
sofrimento por dor ¢ clara e disseminada. O longo ciclo de montagem do produto faz com
que cada tarefa de montagem seja intercalada com aproximadamente duas semanas de
intervalo, podendo favorecer uma condig¢do favoravel a prote¢do da integridade musculo-
esquelética.

O aspecto que conduz a distingdo entre a adocao da estratégia de “batelada”
e a da inclusdo de alguma atividade meta-operatoria ¢ a dificuldade técnica da atividade,
algumas atividades os operadores ndo conseguem fazer com dor ou com a “cabecga cheia”.

Ocorre ainda a estratégia da especializacdo em quedeterminadas tarefas sao
tdo dificeis de serem realizadas que ¢ sempre o mesmo operador que a realiza. A
capacidade associada € o “feeling”, ou seja, além das habilidades e competéncias técnicas
¢ exercido um savoir faire intuitivo.

Foi presenciada a realizagdo de tarefas sem os oculos de protecao. Indagados
sobre o motivo da retirada do equipamento de protecao, foi informado que a dificuldade de
acesso faz com que os 6culos atrapalhem. Além disso, os montadores justificaram que os
oculos caem conforme os movimentos € que isso irrita o sujeito que finda por retirar o

equipamento de protecdo individual.
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4.3.2.5 Indicativos de Superagdo

Ao serem indagados sobre as perspectivas de melhoria das condi¢des de

producdo e licdes para situagdes futuras, os montadores ressaltam o papel da participagao

dos mesmos nas decisdes de projeto do produto e da produgdo. Apontam ainda a forma de

gestdo mais participativa da atual gestdo como elemento responsavel pelas melhorias em

andamento (Tabela 4.17).

Tabela 4.17 — Superagdo segundo montadores

Idéia Central

Falas

- Acho que a maioria das melhorias
comegou quando viemos pra cd. Quando viemos pra
area do ..., que comegamos a ver as coisas mudarem.
Aqui participa mais.

O Supervisor deu liberdade, nos
chamou, cobrou sugestdo da gente, tal, deu liberdade
pra gente reclamar o que tava errado, dar idéias e na
outra drea era mais correria, tava atrasado, e tal, e
vamos correr, entendeu? Aqui tem bastante reunido,
deu liberdade pra gente dar idéias!

Da gente expor nossos problemas...

R- As vezes a gente dava idéia e ficava
ai, ninguém dava bola...

R- Eu trabalhei 4 anos aqui na ..., a
primeira vez que eu pego um Supervisor que faz isso,
chama o pessoal na sala... pra gente expor problemas
do servigo. Vocé vem aqui e “vamos melhorar nesse
servigo, vamos cada um dar sua idéia no que é ruim,
pra melhorar”.

E acho que ele deu liberdade pra gente
expor as idéias, e foi isso que foi melhorando bastante.

- Tinha que sentar processo,
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Participacdo no projeto do produto e da

produg¢ao

ferramental e operador. E projeto. Sentar todo
mundo junto e cada um vai expondo como vai ser
montado, dai o operador vai dar a opinido dele...

- Alem  de  passar  pela
aprovagdo da qualidade e ferramental., passar
pela aprovagdo de quem vai usar. Pra gente usar o
gabarito, antes dele vir pra gente, temos que
aprovar, se td legal ou ndo. Se ndo tiver tem que
arrumar.

- Problema do ... O .. teve
muito gabarito que foi jogado fora. Dois Gabaritos
enormes, acho que do tamanho dessa mesa que ndo
serviu pra nada. Vocé vé... por que isso...Porque o
operador ndo participou.

Maior numero de montadores

Acho que a gente td com pouca pessoa,
nem 5. Acho muito pouca gente.

R- E, porque a gente, por
exemplo...estamos em 5 ali. Quando comega a montar o
tanque, tem que deslocar 2 pro outro gabarito. Ja cai,
fica 3 no outro. Ai a gente tem que chamar outras
pessoas que ndo estdo aptas ainda a trabalhar la e
foram treinadas... E a hora que come¢a a aparecer
problemas...

Por falta de espaco 7 pode alocar
muitas pessoas, so que em dado momento a demanda
permite e sdo alocadas pessoas de outras dreas
acarretando problemas.

Fragmentacdo da montagem

R- Bem melhor...
R- Ndo tem nem comparagdo...tudo que da pra fazer

fora, que depende da gente a gente faz.

Alias tem varios projetos Boa Idéia pra gente fazer

fora...Longarina central, digitais, a idéia é essa, tudo
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que da pra montar fora, montar.

E plausivel a perspectiva de que o conhecimento necessario para a
montagem vai além da prescricdo e do saber-fazer historico dos montadores. Trata-se da
constru¢do de um savoir faire proprio daquele contexto situado e por este motivo ¢ que
ndo ha treinamento.

Por meio da ado¢do de um modo operatério de conferéncia, os montadores
configuram mentalmente uma situacao futura, e a analisam quanto ao critério de eficéacia.
No jargdo adotado ¢ dito se vai “dar montagem” ou se “ndo vai dar montagem” (Figura
4.14).

Quando ¢ identificada uma situagdo em que “nao vai dar montagem”, ha um
novo julgamento a ser feito. Se a situacao € passivel de corre¢dao para dentro de um padrao
de conformidade ou ndo. Usualmente os ajustes sdo realizados autonomamente, contudo,

em algumas situa¢des o monitor ¢ consultado.

Modo
Operatério
Antecipacao

NAO identifica
falha no
processo

Falha no
processo

Ajusta Comunica
Peca ou inviabilidade da
Processo montagem

Corrige o Erro

Figura 4.14 - Modo operatorio, situacao futura e julgamento antecipagao
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Projeto Maturidade

Participagao Técnica
Ergonomia Formalizacao
Negociagao Eficiéncia

>

TAREFA

Nao Monta
Eficacia Qualidade
Tempo

Tradicao

>

Técnica
Competéncia

Confrontagao

de intencéo,
gesto e resultado
Saber fazer

Modo Operatorio
Regulagao

ATIVIDADE

Sobrecarga

Figura 4.15 — Modelo de relagdes estabelecidas

A combinagao das estratégias de antecipagdo, representacdo mental e ajustes
representa a producao de um conhecimento novo, necessario para a viabilidade do processo
de manufatura. Em um esfor¢o de sintese pode-se assumir que o conhecimento de que o
“projeto ndo monta” ¢ revelado a organizagdo principalmente antes, pela representacao
mental antecipatoria dos montadores do que pelo erro.

Pode-se visualizar na Figura 4.15, uma representacdo geral de importantes
relagdes evidenciadas. O cotidiano do chdo de fabrica, a prescrigdo do trabalho,
notadamente dada em termos de qualidade e tempo, modula a intencionalidade do gesto, do
uso do corpo no trabalho. Na atividade de trabalho, a agdo sensorio-motora do uso corpo
promove uma confrontacdo de intengdo, gesto e resultado que parece produzir novas
formas de saber fazer. As novas formas de saber fazer, por sua vez, parecem cumprir um
ciclo de absorg¢ao pela organizacao produtiva que ¢ modulado pelo processo de maturidade

do produto.
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5 DISCUSSAO

O objetivo deste capitulo é de estabelecer um didlogo entre os resultados
deste estudo e os construtos tedricos relacionados a tematica. Nesta trajetoria serdo
apresentados os elementos que constituem o fio condutor da presente reflexao.

O trajeto percorrido tem como ponto de partida a propria demanda, sendo
explicitada pela tensdo estabelecida entre o processo de concep¢ao do produto, a posta em
marcha e o revés do real, a partir desta tensdo ¢ construida uma interpretagdo que
reposiciona o olhar para a formag¢do da técnica pelo sujeito do trabalho e o seu papel na
projetagdo do trabalho por meio um processo gradativo de incorporagdo de uma condigao
subjetiva de producado, pertencente a atividade de trabalho, em uma condigdo objetiva de
producao, um processo de objetivagdo da subjetividade do trabalho.

A renovacao da técnica passa a ser compreendida a partir do uso do corpo no
trabalho situado ante a perspectiva do ponto de vista da atividade, da educagdo e da
motricidade. Um outro aspecto abordado ¢ a relagdo entre a formacao da técnica corporal e

a técnica instrumental.

5.1 A posta em marcha e o revés do real

A simples execugdo do projeto ndo proporciona condigdes para a montagem.
O sujeito por meio da antecipacdo do resultado negativo, modifica o modo operatoério,
aumentando o componente artesanal do trabalho e a quantidade de ajustes. Esta estratégia
ocorre ao custo de aumento dos desvios de montagem, dos agravos ao corpo, e do tempo de
montagem. A montagem ¢ realizada, mas ndo em condigdes compativeis com a estabilidade
e produtividade do sistema.

De um lado, a prescricdo com todos os seus elementos constituintes, como
meios técnicos, ferramentas, gabaritos, organizacdo do trabalho, regras e normas de

producao e seguranca; e de outro, o chapeador com seu saber-fazer e atividade de trabalho,
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ambos, na forma constituida de sistema s6cio-técnico, ndo cumprem a tarefa no que tange
aos objetivos de qualidade e produtividade.

Para Dejours (1999), o revés do real no processo produtivo se impde como
uma situag@o na qual a técnica fracassa. Ao lidar com o revés do real o sujeito do trabalho
responde com sua atividade e nesta resposta esta implicada a afirmagdo de sua competéncia
e da competéncia do sistema (MENEGON, 2003). Considerando que a distancia entre o
prescrito e o real, e a mobilizacdo do sujeito para dar conta dos objetivos integrando esta
distancia sdo condi¢do inerente das situagdes produtivas como um todo, cumpre
compreender se ha distingdo da atividade em situacao conhecida da atividade em situacao
de posta em marcha.

Ao evidenciar a representacdo que os atores do “chio-de-fabrica” tém da
demanda, pode-se identificar a indicagdo de uma ineficiéncia distribuida parte na tarefa e
parte na atividade. No que diz respeito a tarefa ¢ apontada uma ineficiéncia do projeto, e no
ambito da atividade sdo apontadas a falta de treinamento e familiaridade com a montagem.

A ineficiéncia produtiva na implanta¢ao dos projetos tem sido atribuida a
diversos fatores como perda do saber produzido durante as fases de desenvolvimento
(FALZON, DARSES e SAUVAGNAT, 1998), falta de comunicagao e perda de informagao
entre o projeto de produto e a producao (SUNDIN, CHRISTMANSSON, e LARSSONC,
2004), limitagdo dos métodos tradicionais de concepg¢do diante do aumento da
complexidade, das exigéncias de performance, e seguranca do trabalho (FADIER e
NEBOIT, 1998).

Na perspectiva dos autores que trabalham a partir do ponto de vista da
atividade, a ineficiéncia tém sido atribuida ainda a lacuna entre a atividade real de trabalho
e as representacoes dominantes do trabalho que orientam projetistas (GARRIGOU et alii,
1995) que podem levar a subestimacdo da diversidade e variabilidade do funcionamento
dos sistemas produtivos (GARRIGOU et alii, 2001). No caso estudado ndo temos a
pretensdo de determinar o motivo da ineficiéncia do projeto, mas empreenderemos esforgo
para compreender alguns dos aspectos envolvidos.

Ao considerar o presente caso, pode-se identificar dois elementos distintos
de representacdes: um constituido pelo que denominaremos de chao-de-fabrica e outro pelo

projeto. Para o chdo-de-fabrica a falta de participagdo dos chapedores no projeto levou a
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erros de projeto que por sua vez levou a erros de montagem e dificuldades de acesso. Para
o projetista a dificuldade de acesso € gerada por requisitos de projeto e de gestdo que os
montadores, supervisores e processistas desconhecem.

Posicionando o sentido de construgdo social do projeto preconizado por
Bucciarelli (1994), pode-se identificar uma nitida tensao entre o chao-de-fabrica e o projeto
de produto. Antes de proseguir em uma andlise bipolar, cumpre descrever melhor o que
seria este alinhamento que por hora denominaremos chao-de-fabrica.

Os critérios de julgamento de um bom projeto estdo relacionados com os
mundos com que os atores se relacionam, com a cultura do meio. Em um caso de projeto na
industria aerondutica Mer (2003) observou que a precisdo demandada, a alta qualidade dos
materiais usados, em combinacdo com uma pequena produgdo tem como resultado que os
critérios a alta performance tém prioridade sobre os critérios relacionados a
manufaturabilidade.

Considerando os aspectos do projeto relativos a etapa de manufatura,
destaca-se o fato de que os chapeadores, supervisores, € processista alinham-se na
reivindicagdo de maior participagio do “chdo-de-fibrica™ como um todo, e dos
chapeadores em particular, no processo de projeto. Uma maior participacao da ergonomia
também ¢ objeto comum de reivindicagao.

Diferentemente do apontado por Wisner (1987), sobre a recusa do discurso
do trabalhador como uma negacao do seu papel de sujeito histdrico, onde os trabalhadores
sdo tratados como objetos dos estudos, o papel dos chapeadores como sujeitos das
melhorias do trabalho ndo apenas ¢ reconhecido como também ¢ reivindicado pelo que se
pode chamar de “chdo-de-fabrica”. O entendimento deste alinhamento aponta para a
caracterizacao do locus “chio-de-fabrica” como uma comunidade de pratica, no sentido
proposto por Vaast (2002).

A re-estruturagdo do kit de ferramentas, concepcao da seqiiéncia logica de
montagem, e planejamento do re-trabalho a partir da atividade dos montadores denota uma
posicao dos gestores que se contrapde a divisdo do trabalho, presente na Organizagdo

Cientifica do Trabalho - OCT, em que a técnica ¢ definida pelos detentores do saber formal,

> No contexto desta pesquisa , o termo “chdo-de-fabrica” foi utilizado por montadores, monitores,
supervisores e processista na designacdo dos profissionais que trabalham diretamente com a atividade de
producdo
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cabendo ao trabalhador, sujeito do processo produtivo, um papel cuja expressdao formal
dentro da organizagao foi fortemente negligenciado (WISNER, 1987).

Ainda tratando das singularidades das falas, pode-se observar que no
processo de construgdo social da prescricao, restou um conflito do “chdo-de-fabrica” em
relacdo ao cenario de projetacdo, as falas comuns se constituem em um discurso, um
mundo-objeto que estabelece uma representacdo sobre os problemas de montagem
relacionados ao projeto que aponta para um distanciamento entre o projeto e a montagem.

A representacdo que os supervisores, processista e chapeadores t€ém no
papel da participacdo, corroboram as afirmagdes de Garrigou et alii, (2001) que sugerem
que a participacdo ergondmica pode modificar as representacdes do trabalho que estdo
envolvidas no projeto ajudando a enriquecer orientagcdes sOcio-cognitivas para o projeto e
no dizer da supervisdo “evitar muitos erros de producdo, evitar problemas na parte de
ergonomia”.

Do ponto de vista do projeto, grande parte dos problemas apontados pelo
“chao-de-fabrica” s3o acarretados por restricoes de projeto que nem sempre sao
identificadas.

As dificuldades relacionadas ao acesso sdo fortemente determinadas por
constrangimentos presentes nos requisitos de projeto. Um dos elementos reside na definigao
do Request for Proposal (RONCERO, 2007). O outro reside na opgao por um determinado
padrao de montagem, em Unico gabarito, a partir de uma opg¢do de gestdo associada ao
custo dos gabaritos e baixa cadéncia inicial.

Os chapeadores até foram consultados, mas sob os aspectos que os
projetistas julgavam pertinentes e nao sobre os aspectos que os chapeadores julgavam
pertinentes, como uma consulta especifica e ndo como um espago de fala, ou na condicao
de especialista como proposto por Granath (1996). Para o autor o papel dos atores em um
processo de projeto coletivo, deve alcar a condicdo de especialista e sua participagdo €
baseada em seu conhecimento relevante, mais do que seu carater de representante de
determinado interesse. No caso do projeto de producdo, os montadores teriam um duplo
papel de especialistas e usuarios.

Se por um lado o chao-de-fabrica se ressente de uma maior participagdo, por

outro o projeto se ressente de que os constrangimentos a que a atividade de projeto estao
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submetidos nao sdo devidamente percebidos. Neste sentido, estudos como o de Garrigou
(1994) destacam a importancia de se compreender a atividade dos projetistas, a interagao e
conflitos de logicas e objetivos presentes na construgao do projeto.

A posicdo defendida pelo coordenador da concepcdo encontra apoio na
colocacdo de Menegon (2001) para o qual a distdncia entre trabalho prescrito e real ndo
pode ser entendida com uma falha na prescri¢ao, mas sobretudo evidencia a mobilizagdo
subjetiva do sujeito que trabalha.

Ainda na representacdo do projeto, ¢ apontado como elemento para a
superacdo de situagdo futura a alocacdo de operadores experientes que possam
desempenhar autonomamente a montagem. O proprio projetista aponta como medida a ser
adotada futuramente no sentido de favorecer as melhorias, a alocacdo de montadores
experientes, ou seja, com repertorio de saber, que possa desempenhar autonomamente a
montagem, autonomia se refere diretamente ao projeto, o projetista assume implicitamente
que a otimizagao devera ocorrer a partir da superacao do projeto técnico pela competéncia
advinda da atividade do chapeador montador estrutural.

Os resultados indicam uma concordancia com Belemare et alii, (1995) na
medida em que os projetos sdo refletidos pelos conceptores de um ponto de vista
essencialmente técnico, cabendo uma evidenciagdo da atividade real de trabalho como
forma de favorecer a saude, a seguranga, ¢ eficacia da produgao.

O favorecimento da participacdo, comunicacdo e integracdo tém sido
apontados como elementos importantes para a otimizagdo dos projetos em uma solugdo
final em que as representacdes estejam mais ou menos contempladas (RONCERO, 2007;
DARSES, FALZON e BEGUIN, 1996; DEVON, 2003).

Os elementos relacionados na andlise ergondémica em seu conjunto apontam
para trés grupos determinantes de dificuldade na posta em marcha que foram os elementos
disparadores da demanda.

A baixa participa¢do dos montadores e do chdo-de-fabrica com um todo;

Requisitos de projeto determinados ao conceptor que constrangem e limitam
as possibilidades de solugdes;

A falta de treinamento dos chapeadores.
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Uma ampla participagdo dos sujeitos no processo de projeto como forma de
otimizacao das solugdes tem sido bastante indicada na literatura (BUCCIARELLI, 1994;
GARRIGOU et al., 1995; GARRIGOU et alii, 2001; SUNDIN, CHRISTMANSSON e
LARSSONC, 2004), entretanto o termo participacdo tem sido utilizado para qualificar
abordagens distintas, gerando imprecisao e conflitos (NANTEUIL e MERCIECA, 1998).

No campo da ergonomia de concep¢do tem sido apontada, ainda, a
importancia de considerar as diferengas entre as formas de conhecimento de operadores e
projetistas, de articular e elaborar situagdes de agdes tipicas que possam ser transpostas para
a situacao futura (GARRIGOU et alii, 1995), de identificar os elementos da situagdo de
trabalho que estruturam a atividade futura (BELLEMARE et alii, 1995).

Quanto aos constrangimentos e limitagdo de possibilidades a que estdo
submetidos os projetistas, encontra-se referéncia em Pugh (1991) que descreve que o
projeto se inicia no mercado e tem como destino a venda. Esta referéncia ao mercado
delimita o que Roncero (2007) chamou de perfil de missao da aeronave e desta forma gera
os Request For Proposal — RFP.

Em termos de projeto alguns elementos sdo exteriores aos projetistas neste
estudo a decisdo de produzir um produto para aviagdo executiva a partir da plataforma
existente de jatos comerciais determina a atividade dos projetistas, mas ndo ocorre em sua
esfera de decisdo.

Como terceiro elemento, ¢ apontado que os operadores nao sabem executar
adequadamente a montagem devido a falta de treinamento. Se a falta de treinamento ¢
apontada como um dos motivos dos atrasos e desvios de montagem, € necessario o
questionamento sobre o fato de que ndo houve treinamento formal para a execugdo da nova
montagem, o treinamento foi no proprio trabalho.

Qual o motivo de ndo haver este treinamento formal?

A partir dos casos emblematicos do kit de ferramentas e da seqiiéncia de
montagem pode ser inferido que ndo houve treinamento por que ndo havia conhecimento
novo, valido, a ser transmitido.

Apesar da existéncia da prescrigdo prevista no projeto de um conjunto de
ferramentas para a execu¢do da montagem, o gestor ndo promove o treinamento sobre as

ferramentas certas para a adequada montagem desta nova prescricao.
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A auséncia do treinamento e a disposi¢cdo de um rol de ferramentas para a
experimentagdo por parte dos chapeadores denotam um reconhecimento de que ndo se sabe
qual a melhor forma de montagem. De um lado a organizacdo que abdica de impor a
prescri¢cdo e de outro os chapeadores que precisam experimentar, agir, refletir, para compor
um modelo de competéncia.

Em sentido anédlogo ao apontado por Perrenoud (1999b), a competéncia
socio-técnica do sistema produtivo ¢ consolidada a partir da atividade de trabalho, por
meio do exercicio e de uma pratica reflexiva, em situagdes que possibilitam mobilizar
saberes, transpd-los, combind-los, inventar uma estratégia original a partir de recursos que
ndo a contém e nao a ditam.

Esta construcdo da competéncia apresenta duas vias: uma no ambito do
sujeito que produz nova técnica corporal, instrumental e saber-fazer; e outra no ambito da

organizacao que reestrutura a prescri¢ao a partir da atividade real de trabalho.

5.2 O sujeito da técnica

Na condi¢do estudada ha um novo componente que nao ¢ nem tradicional,
nem eficaz. Neste sentido, 0 novo contexto, no que pese ser constituido por operagdes
tradicionais, determina uma nova atividade, um ato corporalmente renovado, apresentando
elementos de ruptura com a tradi¢do e ao ser submetido ao julgamento de eficacia nao ¢
plenamente atendido. Nestes termos, os requisitos de tradi¢do e eficacia propostos por
Mauss (1974) nao sdo plenamente atendidos, caracterizando a posta em marcha como um
momento de reformulagdo da técnica, um momento de aprendizagem.

A aprendizagem na pratica de trabalho e 0 aumento da margem de manobra
para a formagdo de modelos de acgdo, corroboram as proposicdes de Mauss (1974), de que
a formagdo da técnica advém da pratica continuada, que propicia uma aprendizagem do
corpo e pelo corpo através da atividade de trabalho.

Mas se a montagem estrutural é executada pelo cumprimento de
procedimentos basicos comuns, plenamente contemplados pelo dominio técnico dos
chapeadores, resta compreender em que dimensao este saber prévio nao contempla o novo

contexto.
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Uma possibilidade de entendimento reside na relacdo de espacialidade do
corpo, presente na fenomenologia de Merleau-Ponty (1999). Em que a espacialidade
presente no trabalho ndo se trata de uma espacialidade de posi¢cdo, de pontos no espacgo,
mas uma espacialidade de situagdo, o que implica em uma espacialidade do corpo
conectada a espacialidade objetiva formando um sistema pratico. Deste modo a apreensao
do espago pelo sujeito ¢ determinada por uma relacdo de intencdo, onde distingue-se a
consciéncia ligada a a¢do da consciéncia do espaco objetivo.

Nos resultados pode-se observar que a capacidade do montador de executar
uma cravagdo praticamente sem ter acesso visual, ¢ atribuida a qualidades como magica,
sorte, feeling. Ha entre o espaco corporal e o espago objetivo, neste caso representado pelo
espaco de trabalho, um saber de lugar que reside em uma coexisténcia mediada pela
inten¢do do gesto, embora a designagdo do gesto muita vezes ndo possa traduzir este saber
pratico. Esta coexisténcia ndo ¢ dada simplesmente ¢ construida por um habitus que
promove entre o espago corporal e o espago objetivo, um espago inteligivel.

A construcdo desta espacialidade orientada para a acdo ¢ provavelmente um
dos elementos em que a experiéncia prévia ndo contempla o novo contexto.

A partir da perspectiva apontada por Clot et alii, (2000), pode-se assumir
que a experiéncia, o saber-fazer histérico e o dominio da técnica dos procedimentos basicos
de montagem consistem em um repertdrio de técnicas intelectuais e corporais que
funcionam como memoria para o futuro. Em sentido analogo Perrenoud (1999a) coloca que
a competéncia ¢ afirmada pela construcdo de um saber situado, o repertério assume a
condicdo de saber essencial, pré-requisito para a aquisicdo de novos saberes situados.

O entendimento da formacdo da técnica e do saber-fazer passa pela
compreensao da atividade do sujeito do trabalho, que ao mobilizar um agir que confronta a
prescricdo com o real, constr6i um modelo de acdo que almeja a reducdo da distancia
prescrito-real. A partir da confrontacdo do modelo com os resultados ¢ estabelecido um
processo de validag@o e reconstrugdo da técnica seja corporal ou instrumental.

A analise da atividade revela um uso do corpo no trabalho coerente com as
proposi¢des de Mauss (1974) e Bourdieu (2001), sobre a perspectiva de assumir o corpo
como meio e objeto da técnica, e a pratica enquanto uma relagdo entre objetivos, tradigao,

estrutura e o sujeito da agdo.
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A seguir realizamos o exercicio de aprofundar o entendimento da dimensao
corporal da técnica, a luz de uma confrontacdo do ponto de vista da atividade com o

conhecimento advindo da motricidade.

5.2.1 Dimensao corporal da técnica

O primeiro passo ¢ estabelecer uma delicada relacdo entre a natureza dos
resultados advindos do ponto de vista da atividade e as proposigdes e conceitos advindos de
outra base conceitual e metodologica. Por meio do modelo geral de compreensdo provido
pela AET sao estabelecidas as interfaces com as ciéncias sociais, ciéncias do movimento e
pedagogia.

Para melhor estruturar o dialogo dos saberes, o curso da atividade foi
dividido em trés dimensdes: cognitiva, motora e reflexiva. Componentes que podem ser
ordenados em estagios, mas que, essencialmente, compdem um todo, de estrutura matricial
ou mesmo holografica, na medida em que o todo contém os trés estagios e cada estagio

também contém elementos dos outros.

5.2.1.1 Estagio cognitivo

Os resultados da andlise da atividade evidenciam um modo operatdrio
calcado na planificagdo do gesto e antecipagdo dos resultados. Na situagdo de furagdo
pode-se constatar que o chapeador confronta os fatores ambientais a técnica, estabelece um
plano, antecipa os resultados e s6 entdo executa a operacao em si.

Imediatamente antes de executar a operacao ha uma atividade cognitiva de
representacdo mental que determina os conhecimentos pertinentes, os organiza em um
planejamento motor e antecipa os resultados. Os dados corroboram a proposi¢ao de David,
Theodore e Mitsuo (2007) de que o Sistema Nervoso Central (SNC) se ajusta aos fatores
ambientais por meio de uma representacdo interna do ambiente externo.

Destaque-se, que a capacidade de planifica¢do e antecipagdo ocorre anterior
a operagdo de furagdo, mas no interior do trabalho de real de montagem. Assim, o plano e a

antecipagao dos resultados sao construidos no interior do trabalho real e nao do prescrito.
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No ambito da pedagogia, Perrenoud (1999a) destaca a diversidade de
elementos que precedem e constituem a acdo. Para o autor agir significa observar, analisar,
compreender, antecipar, decidir sobre um modelo de adequagao ao real.

Nos termos apresentados pelos sujeitos do trabalho, antecipagdo segue uma
conotagdo distinta da apresentada por Secchin (2007), e ndo significa uma alteragdo na
ordem de montagem, mas sim uma antecipa¢do dos resultados, uma representagdo de
resultado futuro.

A antecipacdo dos resultados ¢ apontada por Garrigou, Carballeda e
Daniellou (1998) como importante fun¢ao na prevengdo de incidentes e acidentes. Na
situacdo de posta em marcha, a antecipacdo remete fortemente para a estabilizagdo do
sistema em termos de determinagdo do modo operatério e prevencao de desvios de
montagem.

Uma maior compreensdo do fenomeno da antecipacao do resultado da acao
passa pelo entendimento do mecanismo corporal de planejamento, predigdo e ajuste da
atividade motora.

A partir do trabalho de Bastian (2006), que descreve o mecanismo de
predi¢do e aprendizagem, pode-se estabelecer um importante paralelo com o universo da
atividade de trabalho. No trabalho ¢ evidenciado que sob o ponto de vista motor, a
capacidade preditiva ¢ um mecanismo importante do controle do movimento, e esta
diretamente relacionada com a aprendizagem motora. A predi¢do ¢ baseada na informagao
sensorial corrente e no feedforward, uma antero alimentagcdo de comandos de movimento
prévio.

Os conceitos de técnica de Mauss (1974), de memoria para o futuro de Clot
et alii (2000), e de saberes essenciais proposto por Perrenoud (1999a) sdo claramente
coerentes com os resultados apontados por Garrett e Kirkendall (2000) que evidenciam
particularmente nas atividades desportivas a existéncia de padrdes programados de ativacao
muscular, que sdo meio e objeto da antecipacdo e aprendizagem motora.

O sujeito so antecipa o resultado ja estando inserido no processo de trabalho,
0 que condiz com os resultados de Bastian (2006) que demonstram que a antecipagao

requer ndo apenas um programa motor adequado, mas de informacdes do estado sensorial



155

corrente ou seja, ele precisa posicionar, posicionar-se, ver, relacionar-se com o real da
situacao.

Quando o montador realiza pré-montagem, coloca a peca no lugar ele instala
as condic¢des de alimentagdo do estado sensorial corrente, e a partir desta apreensao do real
da situacdo ele capaz antecipar o resultado da a¢do. No caso ele julga se que furar mata a
peca, se da ou ndo para puxar o furo. Esta fase do planejamento motor pode ser designada
de etapa cognitiva.

A etapa cognitiva do gesto motor encontra sentido semelhante a
constituicdo de um modelo para agdo contextualizado a partir de uma reflexdo do real
descrita por PERRENOUD (1999a, 1999b) ao tratar da passagem do conhecimento a
competéncia.

Esta etapa cognitiva ¢ alvo de constante modificagdo e David et alii (2007)
demonstraram que planejamento motor e antecipagdo sdo objetos constantes de
aprendizagem, e ainda podem ser recuperados por treinamento como apontam Cowan, et
alii (2003).

Para Perrenoud (1999b) na constitui¢do do modelo para a agdo ocorre uma
escolha e organizagdo dos conhecimentos pertinentes para a situacao dada. Falzon (1994a)
coloca que esta capacidade de saber articular o repertorio de técnicas corporais e
intelectuais é uma forma de saber sobre o saber, denominado de conhecimento meta-
funcional.

Ao situar no contexto de posta em marcha de produgdo ¢é pertinente
questionar o que distingue a mobilizacdo dos saberes em trabalho conhecido e trabalho
novo, e qual a implicacdo desta distingao?

A posta em marcha por sua situagdo privilegiada de maior opacidade do
trabalho associada processo de renovagdo da técnica, evidencia mais claramente o
componente cognitivo da atividade de planejamento motor e antecipacdo dos resultados.
Nas atividades de furagdo a auséncia de furos guia e maior variabilidade das pecas
aumentam as atividades de antecipagdo e verificagdo que possuem um forte componente
cognitivo, “pra posicionar ela as vezes ¢ dificil, ai vocé mede, joga pra c4, joga pra 14, ndo ¢

esforgo assim fisico, é esforgo intelectual”’(montador, Tabela 4.13). E possivel que o carater
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artesanal e de elevado dominio técnico da montagem aerondutica acentuem sobremaneira
este componente.

Considerando que a antecipagdo e o planejamento motor sao fundamentais
para a estabilizagdo e renovagdo do sistema socio-técnico de producdo, e ainda, que sao
capacidades aprendidas, cabe entender melhor os mecanismos e contexto determinantes

desta aprendizagem.

5.2.1.2 Estagio motor

O que aqui se denomina de etapa motora consiste na execu¢do da operagao
propriamente dita. Se a etapa cognitiva ¢ marcada pelo planejamento e antecipagdo de
resultados, do ponto de vista da atividade de trabalho a operacdo ¢ marcada por uma
freqiiente necessidade de ajustes manuais, sobrecarga fisica, cognitiva e mental.

O modelo de acdo elaborado pelos sujeitos ¢ marcado pelo erro, atraso e
sobrecarga de trabalho, a posta em marcha se coloca como situagdo tipica descrita por
Dejours (1999) em que o do revés do real se impde como fracasso da técnica e limite ao
conhecimento e ao saber.

No caso em estudo, a atividade de trabalho, frente ao julgamento de eficécia,
afirma a condi¢ao de competéncia dos sujeitos como proposto por Clot (2001), ndo apenas
em termos de eficacia produtiva, mas sobretudo por sua capacidade de produzir
conhecimento e desempenhar o papel de desenvolvimento do processo de produgdo, como
colocado por Clot e Faita (2000), por sua capacidade organizadora e estruturante da tarefa e
do proéprio trabalho.

A atividade posicionada em termo de contexto de aprendizagem ¢é coerente
com as proposicdes de Mauss (1974) e Dejours (1999) sobre aspecto evolutivo e
historicizante da técnica. E ainda corrobora Perrenoud (1998) na relacdo estreita entre a
pratica de uma atividade e sua aprendizagem. Cumpre salientar, que este aprender ¢ relativo
a constru¢do de novos saberes a partir da atividade real de trabalho, nos termos postos por
Falzon, Darses e Sauvagnat (1998), e ndo a aquisi¢ao de saberes pré-existentes.

Situar a formacgdo da técnica em termos de aprendizagem do corpo e pelo

corpo remete diretamente para a compreensao dos mecanismos desta aprendizagem motora.
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Para Garrett e Kirkendall (2000) uma das perspectivas de se entender a aprendizagem
motora € coordenacdo existente entre o objetivo, o planejado e o que de fato ocorreu dentro
dos constrangimentos promovidos pelo ambiente, este constrangimento no trabalho se da
pela distancia prescrito-real (GUERIN et alii, 2001).

Durante a implementacdo do modelo de acdo, a resposta do real, assume
dimensao motora por meio da retroalimentagdo sensorial, biofeedback, que estabelece uma
relacdo entre intencdo e resultado que ocorre em paralelo e posterior ao agir como proposto
por David, Theodore e Mitsuo (2007).

Situando uma correlagdo entre a nova montagem, a formagao da técnica e a
aprendizagem motora. Tem-se um contexto em que a nova condicdo de montagem gera
uma modificacdo no ambiente que confronta a técnica vigente (MAUSS, 1974), constituida
pelo programa motor advindo da experiéncia. Ou seja, por suas qualidades de género
profissional (CLOT et alii, 2000) o sujeito possui um saber-fazer, ele sabe puxar furo, mas
puxar aquele furo naquele contexto especifico ¢ objeto de aprendizagem do sujeito e desta
forma o saber prévio nao contempla inteiramente o novo contexto.

A execug¢do da operagdo ¢ apreendida por uma série de mecanismos
sensoriais, denominada de retroalimentagdo sensorial (SEIDLER et alii, 2004), ao longo do
gesto este mecanismo promove microajustes de modo a aproximar intencdo e gesto
(LACKNER e DIZIO, 2005). A experiéncia de correcao ¢ incorporada ao programa motor
e para a proxima agao o gesto sera antero-alimentado, feedforward (DAVID, THEODORE
e MITSUO, 2007).

Um outro aspecto de relevancia para a ergonomia ¢ o de que alteracdes
musculo-esqueléticas podem promover diminui¢do nos mecanismos de antero alimentagao
sensorial (HODGES et alii, 2003; FALLA, JULL e HODGES, 2004;) fundamentais para
capacidade preditiva (BASTIAN, 2006). A fadiga muscular foi associada pelos montadores
a ocorréncia de erros de montagem, e pode estar associada a um comprometimento da
func¢do de antero-alimentacao conforme detectado por Allison e Henry (2002).

Corroborando Dejours (1992) um dos aspectos do saber-fazer ¢ a gestdao de
contextos criticos de sobrecarga, estas estratégias de defesa constaram da inclusdo de
atividades meta-operacionais, como descrito por Falzon (1994a). Assim ao enfrentar

dificuldade de montagem e presenca de fadiga os sujeitos param e executam alguma
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atividade diversa que, mesmo nao pertencendo a operacdo, ¢ fundamental para o
cumprimento desta e prevencao de erro e provavel lesdo.

Se por um lado a etapa cognitiva ¢ marcada pelo planejamento e
antecipacao, a etapa motora ¢ marcada pela aquisi¢ao de novos condicionamentos mediados

por mecanismos de percepcao do resultado e do gesto e reprogramacao do gesto.

5.2.1.3 Estagio reflexivo

Os resultados deste estudo corroboram a proposicao de Perrenoud (1999b)
de que a competéncia € construida no curso da agdo, por meio do exercicio e de uma pratica
reflexiva. A importancia da atividade reflexiva foi evidenciada ainda por Falzon, Darses e
Sauvagnat (1998) que concluiram ser a atividade reflexiva condi¢do necessdria para a
construcdo e evolugdo dos saberes especialistas.

Mas de que forma seria operada esta reflexao ?

A partir da proposigao de Dejours (1999) sobre as formas de julgamento do
trabalho, assume-se que na perspectiva da relagdo do sujeito com a técnica, a atividade
reflexiva tem seu primeiro momento situado no julgamento da conformidade, da producao
ou do servigo, ou seja, no julgamento de beleza.

Diferentemente do proposto por Dejours (op. cit.) que o julgamento de
beleza ¢ essencialmente proferido pelo outro, por pares, entendemos que o julgamento de
beleza ¢ primeiramente realizado pelo sujeito que ¢ detentor de conhecimento sobre os
meios e sobre os objetivos. Pode-se observar que o julgamento de beleza ¢ realizado pelo
sujeito ainda na atividade antecipatoria, ele julga se vai ficar bom ou ndo. Na maior parte
das situagdes ele reage autonomamente aos constrangimentos gerindo o modo operatorio.
Apenas em algumas das situagdes adversas os pares sao chamados. Agir autonomamente ¢
condi¢do desejavél de um bom chapeador.

Os resultados obtidos no estudo de Secchin (2007) sobre a atividade de
trabalho do chapeador montador estrutural indicam claramente a presenca do julgamento de
beleza na formagdo da técnica, conforme a fala do sujeito: “Um belo dia vocé sentiu que
pegou diferente e ficou bom, ficou que vocé faz isso cinco, seis vezes” (SECCHIN, 2007,

p. 78).
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Pode-se identificar na fala do chapeador os trés elementos constituintes da
técnica. Sentir que pegou diferente remete diretamente para a dimensao sensorio-motora do
ato, ficou bom remete para o julgamento de beleza que revela a eficacia, e a repeticao € a
base constituinte da tradigao.

A perspectiva de didlogo corrente entre a parte da atividade que ¢é singular
do sujeito e a parte da atividade que ¢ partilhada entre pares como arte de oficio, se
aproxima de Guareschi e Jovechelovic (1999) na perspectiva de evitar uma escolha
dicotdmica entre sujeito-objeto, individuo-coletivo e assim evidencia o sujeito que através
de sua atividade e relagdo com o objeto-mundo, opera uma dupla construgdo em sua relagao

com o mundo.

5.2.2 A objetivacio da subjetividade

Ao tratar das condigdes objetivas e subjetivas de produgdo, MARX (1985)
coloca que € no processo de trabalho que se objetivam as condi¢cdes materiais de produgao.
Contudo o autor se ateve preponderantemente aos aspectos economicos das relacdes de
producdo. O aqui se denomina de objetivacao da subjetividade ¢ a passagem de elementos
presentes na condi¢do subjetiva de produgdo, a atividade de trabalho, para uma condigado
objetiva de producdo. Trata-se do processo de evolugdo dos sistemas produtivos a partir da
possibilidade da incorporacdo de elementos da atividade humana, ou como descrito por
Lima e Silva (2002) da objetivacao do saber pratico.

Ao considerar que os instrumentos sao um meio de potenciacdo e mediacao
do sujeito com o meio, corroboramos Dejours (1999) na proposicdo de que a técnica ¢
sempre uma técnica do corpo, e a partir destes elementos atinge-se uma perspectiva de que
0 processo socio-técnico de produgdo seja marcado pela objetivacdo das condigdes
subjetivas de produ¢do, nao apenas na dimensao econdomica.

As estratégias adotadas pela supervisdo e processo para dar conta da posta
em marcha revelam o favorecimento dos contextos de aprendizagem por meio do aumento
dos espagos de regulacdo, criacdo de espacos de fala (incluindo uma AET) e renegociagao

das condi¢des de produgao.
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Os resultados deste estudo sugerem que a formagdo da técnica segue um
ordenamento que parte a atividade de trabalho do sujeito, do uso do corpo no trabalho,
percorre as relagdes interpessoais no ambito dos pares de oficio, e alcanca a relagdo entre os
trabalhadores e a empresa.

Puderam-se observar diferentes estratégias operando em trés niveis distintos.
Em nivel do profissional ocorreu a experimentacao, a reflexdo, aprendizagem e a formagao
da dimensdo corporal da técnica, em nivel da profissdo ocorreu a troca de saberes e a
renovacao a técnica em termos de sua dimensao social e cultural, por fim as estratégias em

nivel organizacional com a objetivacao dos saberes praticos.

5.2.2.1 Em nivel do profissional

O primeiro momento desta renovacdo da técnica ocorreu no ambito do
individuo sendo pautado na experimentacgdo, reflexdo e aprendizagem, teve seu fulcro na
atividade de trabalho, no julgamento de beleza e na reflexividade.

A partir exemplo do kit de ferramentas, pdde-se evidenciar que nem a
empresa nem os proprios montadores com toda a sua experiéncia sabiam qual o conjunto de
ferramentas mais adequado. O supervisor ao disponibilizar todas as ferramentas que
dispunha aumentou as possibilidades de experimentacdo, enriquecendo o contexto de
aprendizagem. Esta perspectiva de compreensdo encontra forte apoio no trabalho de
Chatigny (2001) que trata as condi¢des de realizacao do trabalho em termo de contextos de
aprendizagem e ressalta a importancia de identificar os fatores do contexto que influenciam
a construgdo dos saberes profissionais, os chamados contextos de aprendizagem.

A importancia da margem de manobra na prevengdo de problemas musculo
esqueléticos tém sido apontada por diversos autores onde destacam-se os trabalhos de
Bourgeois (2001) e Daniellou (1998). Neste estudo além do papel de permitir a adogdo de
estratégias de defesa, ¢ destacado o papel da margem de manobra no enriquecimento do
contexto de aprendizagem e potencializacdo da formacdo do saber situado (FALZON,
DARSES e SAUVAGNAT, 1998).

Entendemos que as atividades meta-operacionais (FALZON, 1994a) devem

ser objeto de evidenciacdo e cuidadosa compreensao, especialmente face ao constante risco
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de serem qualificadas simplesmente como porosidade, e constrangerem fortemente as
possibilidades de construgdo da saude, do saber, e da propria estabilidade do sistema.

As modificag¢des na prescricao ajustando pegas e procedimentos, o aumento
nas atividades de verificagdo e comunicacdo, a identificagdo dos contextos criticos e
objetivacdo do saber pratico produzido evidenciam elementos, que em grande parte,
confirmam as colocagdes de Chatigny (2001), na medida em que as condigdes de realizagdo
do trabalho se estabelecem freqlientemente como condi¢gdes de aprendizagem moduladas
pela margem de manobra para experimentagdo, atividades reflexivas, de construcdo dos

modos operatorios e do saber.

5.2.2.2 Em nivel da profissdo

Uma outra parte do saber produzido ¢ partilhada entre os pares constituindo
um referencial operativo comum como colocado por Falzon (1994b) e contribui para
formagao do corpo da arte de oficio. Neste ambito do coletivo € construida uma espécie de
validagdo das experiéncias pessoais na medida em que se estabelece a repetibilidade dos
gestos eficazes. Ao progredir da dimensdo corporal para a dimensdo social e cultural, a
técnica se aproxima da importante referéncia estabelecida por Dejours (1999).

Nos parece que o primeiro esfor¢o ante uma situacdo seja estabelecer
corretamente as questdes que norteardo o esforco. Assim, longe da pretensdo de esgotar as
possibilidades colocamos a seguinte questao:

Como favorecer a interacdo e a passagem continua dos conhecimentos dos
operadores de uns aos outros?

O caso estudado apresenta algumas caracteristicas, que em tese favoreceriam
as comunicagdes e a partilha de saber, como propds Leplat (2001). A estrutura de trabalho
coletivo, a multifuncionalidade, a rotacao de tarefa, e a auto-regulagdo pelo grupo de alguns
aspectos do trabalho.

Contudo, ¢ relatado que a condicdo de trabalho s6 melhorou de fato, a partir
de uma nova abordagem gerencial que “deu liberdade pra gente reclamar o que tava errado,
dar idéias, e na outra area era mais correria, tava atrasado, e tal, e vamos correr, entendeu?

Aqui tem bastante reunido, deu liberdade pra gente dar idéias .
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Na fala dos sujeitos € expresso claramente um julgamento sobre as
caracteristicas do trabalho tidas como erradas, e a importancia dos espagos de comunicagao.
Dois aspectos distintos podem ser evidenciados, o primeiro € a importancia de favorecer as
atividades meta-funcionais, como forma de construgao do saber técnico (FALZON, 1994a),
e o segundo ¢é o carater processual da participagdo que por si constréi novo saber, como
proposto por Sato (1996) que ¢ na relacdo com o outro que o conhecimento pratico se
organiza, se objetiva, e ndo apenas no sentido de reproduzir a realidade, mas de se apropriar
dela, de exprimir sua experiéncia do mundo como identificado por Lopes (2000). E
destacado ainda por Chatigny (2001), o papel das atividades reflexivas para que as
representacdes para agdo se transformem gradualmente, em atividade permanente de
construcao do saber.

Mais adiante nos ateremos aos aspectos organizacionais, neste momento a
discussdo colocada ¢ de que neste ambito do coletivo surge o movimento dos chapeadores
de se apropriarem do espago de sujeitos do trabalho.

Neste estudo ¢ assumida a perspectiva defendida por Hubault (2004) e
(LOPES, 2000) de que o ponto de vista da atividade assume o papel de objeto de
representacdo do real. Um fato historico a partir dos quais os sujeitos entendem e dao
sentido ao mundo.

A propria participagdo no grupo de confrontacdo da andlise da atividade
parece ser um objeto de representacdo do saber partilhado que ao discutir os problemas e
estabelecer uma representagdo insere a participacdo em termos de um espago de poder
(FOUCAULT, 1997; LOPES, 2000).

Concordamos com Leplat (2002) quando ele coloca que a andlise da
atividade, como representagdo do real, ¢ situada em uma interagdo entre o sujeito € o
ergonomista, logo o ponto de vista da atividade contém ndo apenas a representacao dos
sujeitos do trabalho, mas também o julgamento de pertinéncia relacionado ao dialogo e
espago construido. Sdo como qualidades que o homem distinguiu em conseqiiéncia de seus
interesses praticos (LOPES, 2000).

E provavel que um maior entendimento do processo de acumulagdo do
saber, no bojo da atividade de trabalho, implique em maior atengdo a dimensao relacional

do trabalho e ndo apenas na dimensao pratica e util.
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5.2.2.3 Em nivel da organizagao

A partir do papel desempenhado pelos atores responsaveis pela gestdo da
posta em marcha (por supervisores e processista) pode-se identificar uma forma de gestao
do saber cuja abrangéncia contempla da gestdo dos contextos de aprendizagem a
negocia¢ao do processo de produgdo e cujo proposito implicito € projetar avido.

Aeronaves ndo experimentais passam por um processo de homologacao
seguindo rigorosos critérios. Segundo os Regulamentos Brasileiros de Homologacao
Aerondutica (RBHA) o projeto de produto deve incluir informacdes sobre processos,
controle dos processos de fabricacado, e técnicas de montagem (DGAC, 2005).

Mas que fazer se o projeto ndo monta? Se “nos meus 17 anos de empresa
nunca vi um avido que fosse projetado, que chegasse no gabarito e fosse montado (p.110)”
como disse um gestor ¢ ex-montador.

O primeiro trabalho a abordar a questdo da posta em marcha aeronautica foi
o de Secchin (2007) que apontou que durante o processo de homologagdo do produto
(avido) ocorre uma intensa conversdo de regulacdes quentes em regulagdes frias, com
importante contribui¢do dos chapeadores para a melhoria dos roteiros e gabaritos. Contudo,
o referido estudo ndo foi realizado em contexto de posta em marcha e homologagdo de
nova aeronave.

A situacdo estudada proporcionou condigdes para identificar com mais
profundidade o processo de concepgao da industria acronautica no que tange ao trabalho de
montagem estrutural. O papel dos chapeadores ¢ mais amplo e determinante do que a
melhoria dos roteiros e gabaritos.

Quem sabe que se furar mata a peca?

Quem sabe que a longarina, vinha com pouca borda, que tava puxando o
furo?

Quem sabe que o furinho que esta proximo da nervura, € ndo bate?

A priori, ninguém sabe, os projetistas ndo sabem, os montadores ndo sabem,
a capacidade de antecipagdo depende do ambiente, das informagdes apreendidas do meio

(BASTIAN, 2006), ou como colocado por Chatigny (2001) que os recursos realmente
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postos em obra dentro da agdo ndo pré-existem sem a acdo. Esta perspectiva ndo se
contrapde, mas reforca um claro limite para as situagdes de ag¢do caracteristica como espaco
de formas possiveis de futura atividade, proposta por Garrigou et alii, (1995).Ao tratar das
limitagcdes de participacdo dos ergonomistas dentro do processo de concepgdo, sob a
perspectiva de uma abordagem de atividade futura, Jackson (1998) destaca que a
importancia da construcdo de espagos e de relagdes que legitimem este espaco. A
viabilizagdo desta pratica coletiva estd subordinada a condi¢des estabelecidas para as
situacdes de deliberagdo.

Ao evocar a questdo sobre a contribuicdo da ergonomia nos processos de
concepcao, destaca-se o contexto da posta em marcha, ou partida (Duarte, 2002) como
situacdo de renovacdo da técnica instrumental e corporal, fortemente marcada pelos
contextos de aprendizagem. Tém-se, assim, uma aproxima¢do do modelo de formacao de
competéncias proposto por Perrenoud (1999a, 1999b) em que o sujeito do trabalho na
relagcdo que estabelece entre o estado da técnica e a constituicdo um novo modelo para agao
contextualizado a partir de uma reflexao do real, constréi a competéncia produtiva.

No interior deste processo de construgdo da competéncia o chapeador nao
apenas ¢ fator de confiabilidade do sistema técnico (FREYSSENET, 1987), ao gerir a
variabilidade (MENEGON, 2001), antecipando erros, acidentes e incidentes (GARRIGOU,
CARBALLEDA e DANIELLOU, 1998), gerindo a carga de trabalho com estratégias
defensivas (DANIELLOU, 1998), adotando meta-operacdes essenciais para o cumprimento
da funcao (FALZON, 1994a), como ¢ forca reorganizadora da tarefa e do trabalho (CLOT e
FAITA, 2000) e no interior desta construgio é o sujeito da formacdo da competéncia
produtiva e elemento conclusivo do projeto aeronautico.

Considerando que as atividades meta-funcionais sdo atividades necessarias
para a evolugdo do saber técnico (FALZON, 1994), que por sua vez pode fazer evoluir o
processo de trabalho nos termos proposto por Marx (1859) tem-se um quadro em que se
consolida a producao de saber como um valor-de-uso nao ligado diretamente ao objeto de
trabalho, mas diretamente relacionado com a evolucdo dos meios de trabalho.

A concepgdo do sistema s6 ¢ concluida em termos minimos para o
fechamento dos papéis de certificagdo a partir da incorporacdo do saber produzido no

interior do trabalho montagem. Uma caracteristica que destaca sobremaneira este papel € o
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fato de que no rigor da homologag¢do aerondutica o projeto do produto inclui o projeto da
producdo, e os detentores de elementos cruciais do projeto da produgdo, os montadores, sao
até reconhecidos como fonte de informagdo, mas efetivamente ndo estdo inseridos nas
esferas de decisdo. Isto posto, configura-se um cenario em que na posta em marcha a
construgdo de saberes situados, a reflexividade sobre a acdo, identificagdo de contextos
criticos, e atuacdo em espagos fala e negociacdo sio elementos geradores de valor de uso e
de valor.

Retomando o trabalho de Secchin (2007), com a maturidade do sistema
produtivo, 0os mecanismos organizacionais para a absor¢ao das contribui¢cdes a evolucao
dos meios de producdo deixam de operar. E nesta perspectiva uma questdo ¢ claramente
posta, a distingdo entre a representagdao de trabalho para a organizag¢do produtiva em que
trabalho ¢ trabalho produtivo, e a perspectiva do sujeito que em sua atividade de trabalho, o
trabalhar é observar, analisar, compreender, antecipar, decidir sobre um modelo de

adequacao ao real e executar.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

6.1 limitacoes e possibilidades

E relativamente consistente a possibilidade de favorecer solugdes de
producdo e de ergonomia, acelerando a curva de aprendizagem na posta em marcha, por
meio do fomento a contextos de aprendizagem, aumento da margem de manobra,
reflexividade, espago de fala e de negociacao da organizacao do trabalho.

O que ndo nos parece claro ¢ a forma com que a ergonomia negocie as
condigdes de funcionamento dos espagos criados no interior de construgao da analise. Dois
importantes constrangimentos a transformagao do trabalho podem restringir as perspectivas
de constru¢ao da saude.

Primeiro, ¢ claramente exposto pelo processo que as mudangas previstas
eram submetidas ao crivo da vantagem produtiva. Assim, a condigdo critica, a dificuldade
de acesso, a sobrecarga musculo-esquelética ¢ considerada na medida de seu impacto
produtivo. E segundo, no estudo de Secchin (2007) ¢ indicado que a partir da homologagao
da aeronave e maturidade do produto ocorre uma cessagdo dos mecanismos organizacionais
para a incorporacao do fruto do processo criativo e evolutivo do trabalho real.

Ao se justapor os dados deste estudo, ao de Secchin (2007), pode-se
evidenciar uma conduta da organizacdo que varia ao longo o processo global de
maturidade de produto. Na posta em marcha sdo estabelecidas maiores margem de
regulacdo, que favorecem a construgdo dos modelos para acao e atividades reflexivas, que
por vez aumentam a aprendizagem dos novos saberes situados, que renovam a técnica e
constroem a eficiéncia (qualidade, produtividade, satde e seguranga). Uma vez estando em
nivel da técnica e eficiéncia, operam os recursos de comunica¢do e negociacdo para
absorver e formalizar em nivel da organiza¢do o saber que operado em nivel do género
profissional. Curiosamente esta absorcao que requereu o aumento da margem de regulagdo
a restringe e constrange as possibilidades de constru¢do de novos modelos para agdo,
necessarios para a evolucao do processo produtivo, preservacao e construcao da satde.

Nos parece uma possibilidade concreta que a evidenciacao do ponto de vista

da atividade e a confrontacdo de representacdes tanto pode vir a ser um espago de real
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transformacao do trabalho como se reduzir a uma forma mais elaborada da Organizacao
Cientifica do Trabalho (OCT), como destacado por Dejours (1992) que a analise
sistematica dos modos operatorios, seguida de expropriacio do saber e de rigidez da
organizacao do trabalho ¢ introduzida por Taylor.

Uma outra possibilidade pode estar no ambito dos espagos de fala. O
processo de AET pode abrir novos espacos de fala e no ambito destes abre a possibilidades
de reposicionar as relagdes de poder, no que concerne a papel do ponto de vista do trabalho,
na organizagdo(FOUCAULT, 1997). O revés do real pde em xeque o poder da
racionalidade técnico-instrumental que orienta as decisdes e aponta para a importancia
estratégica dos sujeitos do trabalho e do trabalho para a viabilidade do sistema socio-
técnico.

Quanto participagdo nos espagos nos parece que o nodo questdo se situa-se
no método, ou seja, quais as informacdes foram buscadas? Quais os critérios de analise
destas informag¢oes? Quem decide? Que critérios serdo considerados?

No que tange ao estudo algumas limitacdes na execugdo findam por
delimitar os proprios resultados. Nao foi acompanhado o processo de projeto, este fato
impediu de se compreender melhor a relacdo entre o método de projeto, as solugdes
encontradas e os constrangimentos da posta em marcha. Seria enriquecedora uma relagao
entre o curso do processo de objetivacao do saber produzido e a formagdo da competéncia
produtiva, expressa em termos de referéncias objetivas de produtividade e qualidade, de

modo a se tragar uma curva de aprendizagem.

6.2 O sujeito do trabalho, o sujeito da mudanca

Ao se retomar a hipdtese confrontando-a com os elementos presentes nos
dados, pode-se verificar a consisténcia dos fatos que apontam para a aceitacao da hipotese
de que a constru¢do de competéncia operada na posta em marcha ¢ elemento estruturante
do projeto aeronautico. A concepcao do sistema adquire estagio de viabilidade produtiva a
partir da incorporagdo do saber produzido no interior do trabalho de montagem.

O primeiro pilar de sustentagdo da hipodtese localiza-se nos proprios

elementos a demanda, onde a produgdo era realizada com elevados niveis de desvios de



168

montagem, atrasos, perdas, retrabalho e sobrecarga aos montadores incompativeis com a
viabilidade produtiva, em termos de sua manufaturabilidade.

O segundo pilar ¢ o da construcdo de competéncia. Os montadores nao
foram treinados, aprenderam a montar aquele avido a partir de seu repertério passado e
permutam conhecimentos entre pares. Um outro aspecto operado no ambito da constru¢ao
de competéncia ¢ a identificacdo de contextos criticos de montagem, associada a
antecipacdo de resultados. No bojo de sua relagdo com os contextos criticos, os montadores
desenvolvem: mudangas de procedimentos, como a adogao de ajustes prévios; indicagao de
modificagdes no processo técnico, como seqiiéncia logica, ferramentas, gabaritos e
mudancas no projeto; e estratégias de protecdo e gestdo da carga de trabalho, como a
inclusdo de atividades meta-operacionais.

O terceiro pilar ¢ o processo de objetivagdo da competéncia produzida,
posto em curso por ocasido da posta em marcha aerondutica, evidenciado nas estratégias de
gestdao dos espaco de regulagdo e de comunicagdo, bem como nas mudangas implementadas
no projeto do produto e da produgao.

Distante da pretensdao de se contrapor as proposi¢des no sentido de melhor
qualificar atividade de projeto por meio maior uma maior comunicagao e participagdo como
em Sundin, Chistmansson e Larssons (2004), Bellemare et al. (1995), Garrigou et al.
(2001), Garrigou et al. (1995), Bucciarelli (1994), e Wilson e Haines (1997), ¢ destacado
que parte da concepcao se estabelece como contexto de aprendizagem centrado no trabalho
real.

O conhecimento bésico de montagem ¢ dominio da formagdo e experiéncia
funcional de cada um, contudo o saber fazer especifico da nova situagdo, ¢ construido a
partir da relagdo estabelecida entre prescri¢do, revés do real, e atividade de trabalho. Trata-
se entdo de novo conhecimento (técnica), esse novo conhecimento ¢ submetido a
julgamento de eficacia e consisténcia, assumindo entdo a condicdo de um valor a ser
partilhado, agregado, e formalizado.

Na situagdo de estudo, a criacdo de contextos de aprendizagem e fluxo desta
aprendizagem ¢ reivindicada por todos os atores envolvidos. A importancia da construgdo

de um repertério de modos operatorios mobilizaveis dentro de uma situagao de trabalho no
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sentido de desenvolver um sistema de trabalho eficiente (eficaz e seguro) ¢ identificada na

fala de operadores, monitores, supervisores, processista e projetista.
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