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RESUMO

Nos ultimos vinte anos, no Brasil, as empresas tém demonstrado interesse em desenvolver
agOes ergonomicas a fim de enfrentar problemas de saude, produtividade e condicdes de
trabalho. O estudo, desenvolvido no contexto de um programa de ergonomia industrial,
tem como objetivo identificar pontos de falha e caminhos possiveis no processo de
construcdo de melhorias a fim de assegurar a qualidade das solugdes e a continuidade do
programa. A partir de um estudo de caso que envolve a analise retrospectiva e validacao de
trés projetos considerados insuficientes quanto a expectativa de resultados, traz uma
reflexdo sobre ergonomia e projeto sob a perspectiva desse programa. Como toda
intervencdo em ergonomia deve, por principio, desencadear transformacdes no trabalho,
estas transformagdes passam pelo desenvolvimento de projetos de melhorias. E a partir da
identificacao dos determinantes da situagao de trabalho que a acao pode ser disparada. Para
a identificacdo dos mesmos ¢ necessario que uma Andlise Ergondmica do Trabalho seja
cuidadosamente realizada. E a anélise minuciosa da situagdo que ira fornecer subsidios
para o projeto de solugdes que atendam a dupla expectativa de resultados tanto
relacionados a satide quanto a produtividade e que ird configurar a transformacao positiva
da situagdo. A construcdo social do projeto ¢ apresentada como um meio para reduzir
incertezas, na medida em que promove espagos de confrontagdo através da integragdo de
diferentes racionalidades. Ao analisar os dados obtidos, identifica-se que persistem
dificuldades e falhas de andlise e projeto relacionadas a desconsideracdo da metodologia,
caracterizando a dificuldade de rompimento com o paradigma da continuidade. A perda
progressiva de espacos de compreensdo da atividade real, a redug¢do da participagdo dos
operadores e o enfraquecimento do conhecimento situado refletem no desenvolvimento de
solucdes adaptadas a realidade das situacdes de trabalho. Ao considerar os projetos como a
materializacdo dos conceitos acerca do homem, da técnica e do trabalho empregados no
processo, nota-se que a via praticada para a introducdo de melhorias ndo rompe com a
visio de fundo da abordagem descendente que se quer superar. E somente a partir do
retorno aos resultados da intervencao que as nogdes mobilizadas e mobilizaveis podem ser
discutidas, permitindo que os modelos utilizados possam evoluir para as futuras

intervengoes.

Palavras-chave: Anélise Ergondmica do Trabalho, programas corporativos de ergonomia,

validagdo, construcao social.



ABSTRACT

In the last twenty years, in Brazil, companies have demonstrated interest in developing
ergonomic programs to face the health, productivity, working conditions problems. This
study, developed in the an ergonomic industrial program context, is oriented towards the
identification of faulty areas and possible solutions during the improvement process in
order to assure the solution quality and guarantee the continuity of the program. Beginning
with a case study which encompasses the retrospective analysis and validation of three
projects which were considered unsuccessful regarding the expected goals, a reflection
about ergonomics and projecting from this program’s standpoint. As all ergonomic
intervention should, by principle, perform transformations in the work, these
transformations include development of improvement projects. It is only after the
identification of determinants of working situations that an action can be triggered. In order
to identify the determinants it is necessary that an ergonomic work analysis is carefully
carried out. It is this conscious situation analysis which will provide the ground to project
solutions which will address both health and productivity and will positively change the
working situation. The social project construction is presented as a way to reduce the
uncertainty as it allows the confrontation of different logics. When the collected data is
analyzed, it can be seen that there are still difficulties and project and analysis failures
related to disregard the methodology, characterizing the difficulty of breaking the
continuity paradigm. The progressive loss of real work comprehension and the worker
participation reduction leads to the development of impoverished solutions. Understanding
projects as the materialization of concepts that regard the man, the technique and the work
employed in the process, it is possible to notice that the way adopted to introduce
improvements do not breaks the top-down approach. It is only after reviewing the

intervention results that the models can evolve.

Keywords: Ergonomics Work Analysis, ergonomics corporate programs, validation, social

construction.
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I- INTRODUCAO

1.1 Justificativa e Relevancia do trabalho

O setor aeronautico caracteriza-se por ser intensivo em tecnologia e gerar
produtos de alto valor agregado, através de produgdo em baixa escala e longos ciclos de
desenvolvimento. A industria aerondutica tem uma importante participa¢do nas atividades

de exportacao brasileiras, favorecendo a balanga comercial.

Devido ao alto valor agregado do produto, & producdo em baixa escala e a
intensa competitividade mundial, a obten¢do de vantagens produtivas na industria
aerondutica passa a percorrer caminhos que nao se restringem ao processo produtivo em si.
Embora as agdes relacionadas a satide do trabalhador sejam permeadas por exigéncias
legais e questdes éticas, a preocupagdo com a reducdo de custos relacionados a
afastamentos, acidentes e doengas ocupacionais também remetem a questdes relativas a

produtividade da empresa e a imagem desta em relagdo ao mercado no qual atua.

Diante desse quadro, as questdes relacionadas com a ergonomia estdao
colocadas no interior da indudstria aerondutica brasileira desde 1991. A partir de 2001, hé o
desenvolvimento de um programa corporativo de ergonomia na empresa estudada, cuja
forca de trabalho, atualmente, totaliza mais de 23.855 empregados, o que justifica a
preocupacado com as questoes relacionadas a ergonomia € com o impacto que solugdes nao-

adaptadas podem acarretar tanto em termos de saude como de produtividade.

O programa de ergonomia tem investido recursos tanto para o
desenvolvimento conceitual de solucdes, sua implementacdo em situagdes piloto, bem

como para a difusdo dessas solugdes para areas similares.

Nota-se que algumas melhorias sdo incorporadas pela equipe envolvida e
outras ndo, enquanto ha outras, ainda, que passam por sucessivos reajustes. Desse fato

derivam algumas questdes que remetem ao processo de projeto de melhorias e como a
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ergonomia, integrada a esse processo, pode avaliar e desenvolver estratégias que permitam

a perenidade dessas solugdes nas areas produtivas.

Os reprojetos e retrabalhos tardios geram impactos diretos sobre o custo € o
tempo de desenvolvimento e impactos indiretos sobre a qualidade dos produtos e a

perenidade da solugao.

Wheelright e Clark (1992) mostram que uma grande parcela dos custos de
manufatura, por exemplo, vem de reprojetos ou modifica¢des de projeto.
Segundo Williams (1999), o efeito desencadeado pelos retrabalhos é sempre

maior do que a soma dos efeitos de cada mudanca.

O “caminho mais facil”, adotado pela maioria das empresas industriais, vem
privilegiando a eficiéncia das solugdes tecnoldgicas propostas pelo mercado, em
detrimento de um estudo prévio das inumeras possibilidades para um determinado
processo, bem como da consideracdo das variabilidades industriais e das precaucdes e
adaptacdes a serem consideradas quando ¢ feita a escolha por solu¢des de mercado

(POMIAN, PRADERE e GAILLARD, 1997).

Constata-se, portanto, que nos ultimos anos vem surgindo, de maneira
crescente, uma demanda por solu¢des que contribuam para melhorar o entendimento das
novas situagoes de trabalho. Nesse sentido, a Anélise Ergonomica do Trabalho traz suas

contribui¢des através de sua metodologia de andlise.

De acordo com Wisner (1975), o método da AET se divide em cinco fases.
A primeira delas consiste na andlise da demanda e proposta do contrato de intervencgao.
Apods essa andlise, da-se inicio a andlise do ambiente técnico, econdmico e social. A
terceira fase consiste na analise da atividade e da situacdo de trabalho, incluindo a
restituicao dos resultados aos operadores. Apds as andlises e como resultado delas devem
ser produzidas recomendagdes ergondmicas. A quinta fase remete a validagdo da
interven¢do e eficiéncia das recomendagdes.A ultima fase da AET, embora seja

considerada indispensavel, aparece com pouca freqiiéncia nos estudos ergonomicos.

Dejours (2004) assevera que somente quando os resultados de uma
intervengdo superam todas as etapas de validagdo ¢ que eles se tornam exploraveis, no

nivel propriamente cientifico.
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A importancia da validagdo ¢é ressaltada pela necessidade de contribuicao
para a formacdo de um modelo de avaliagao de intervencdes decorrentes de um projeto
ergondmico, uma vez que o projeto pode, além de afetar o setor da empresa no qual esteve

inicialmente centrado, ter efeitos por ricochete sobre outros setores.

1.2 Objetivos da Pesquisa

O objetivo central da pesquisa €, por meio da analise retrospectiva ¢ da
validacao de projetos, identificar quais os fatores determinantes das melhorias no interior

das unidades produtivas.

A partir da identificacdo dos determinantes, ¢ possivel indicar mecanismos
de apoio tanto a etapa de construgdo quanto a fase de valida¢ao dessas melhorias e, assim,
contribuir para a formagdo de um modelo de avaliagcdo do processo de projeto de melhorias

ergondmicas.

1.3 Metodologia de Pesquisa

Para a elaboragdo do trabalho, a metodologia de pesquisa empregada foi o
estudo de caso. A opcao pelo estudo de caso deu-se pela necessidade de compreensdo do
contexto em que os processos de projeto de melhorias ergondmicas sdo desenvolvidos e
qual a sua repercussao tanto para saude quanto para produtividade em situagdes concretas e

reais de trabalho

Segundo Yin (1989), um estudo de caso ¢ uma modalidade de pesquisa
empirica que investiga um fendmeno contemporaneo dentro do seu contexto da vida real.
Essa modalidade de pesquisa exploratéria permite uma investigacdo que preserva as

caracteristicas holisticas e significativas dos eventos da vida real.

O estudo de caso permite o conhecimento amplo e detalhado de um ou
poucos objetos, retratando a realidade e as complexas condi¢des socio-culturais da situacao

estudada (YIN, 1989).
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O estudo de caso configura-se como uma estratégia de pesquisa que pode
ser utilizada quando a questdo inicial ¢ como ou porque, para explorar situagdes em que
uma interven¢do estd sendo avaliada e que ndo possui um conjunto Unico e claro de seus
resultados. A esséncia de um estudo de caso reside no fato de tentar esclarecer uma
determinada decisdo ou um conjunto de decisdes em um dado processo, isto ¢, identificar o
motivo pelo qual essas decisdes foram tomadas, como foram implementadas e com quais

resultados.

A validagao foi realizada através levantamento documental ¢ de entrevistas
semi-estruturadas com o NEI - Nucleo de Ergonomia Industrial, cujos integrantes sdo
atores envolvidos no processo de projeto, responsaveis pelo seu desenvolvimento e
implantacdo. Cabe ao NEI a avaliagdo dos projetos apds sua implantacdo a fim de verificar
a percepcao dos usudrios, destinatarios da acdo. As questdes colocadas foram baseadas na
revisdo bibliografica acerca da ergonomia e do processo de projeto de melhorias

ergondmicas.

Segundo Minayo (1992) a entrevista ¢ definida como uma “conversa a dois,
feita por iniciativa do entrevistador, destinada a fornecer informagdes pertinentes para um
objeto de pesquisa, e entrada (pelo entrevistador) em temas igualmente pertinentes com
vistas a este objetivo”. Sua utilizagdo permite apresentar as experiéncias vividas por uma
pessoa, um grupo ou uma organizagdo e ¢ capaz de verificar o contetido cotidiano e as
opinides e motivagdes dos participantes da histéria e que sdo protagonistas dos fatos

sociais.

Para estudar o modelo de desenvolvimento das agdes em ergonomia, que
desencadearam os projetos, foram utilizados os pressupostos da Andlise Ergonomica do

Trabalho (AET).
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1.4 Estrutura do Trabalho

A dissertacdo foi dividida em cinco capitulos, sendo que o Capitulo I traz a
introdugdo, justificativa, relevancia e metodologia utilizada para o desenvolvimento da

pesquisa.

O Capitulo II apresenta a fundamentacdo e contextualizagdo do tema da
pesquisa, para tanto, traz uma revisao bibliografica sobre ergonomia e projeto. Em relagao
a ergonomia, sdo caracterizadas suas abordagens, metodologia e conceitos fundamentais
que consistem na base tedrica sobre a qual a pesquisa ¢ pautada. Em seguida, sdo tratadas
questdes relativas a introducdo de politicas de ergonomia nas empresas brasileiras e aos
programas corporativos de ergonomia. Ainda nesse capitulo sdo introduzidos os conceitos
de avaliacdo e validagdo. Com relacdo ao projeto, ¢ realizada uma revisdo bibliografica
acerca de caracteristicas das abordagens de engenharia e suas limitacdes. O capitulo
também apresenta a teoria da constru¢do social do projeto e questdes relativas a
participagdo de usudrios nos processos de projeto para, em seguida, integrar esses

conceitos ao processo de projeto em ergonomia.

O Capitulo III especifica a abordagem metodolégica utilizada e os

procedimentos de coleta e andlise de dados.

No Capitulo IV ¢ apresentado o estudo de caso, caracterizando o contexto
do programa de ergonomia e os projetos estudados, buscando identificar possiveis falhas
no processo de construgdo do projeto que constituem determinantes de sucesso/insucesso

em projetos que visam a introducao de melhorias ergondmicas

No Capitulo V sao apresentadas as discussdes, a partir dos dados levantados
e do referencial tedrico apresentado no trabalho, incluindo também sugestdoes para

pesquisas futuras relacionadas ao tema.
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II - ERGONOMIA E PROJETO

2.1 Introducao

A validagdo dos projetos estudados pressupde o conhecimento da
metodologia pela qual esses projetos foram desenvolvidos. Para isso, neste capitulo sdo

introduzidos os conceitos basicos da Analise Ergonomica do Trabalho (AET).

Os projetos estdo inseridos no contexto de um Programa de ergonomia,
portanto, o capitulo integra a conceituacdo de programas corporativos de ergonomia, suas
condigdes de contorno e dificuldades de implantacdo tanto no contexto internacional

quanto na realidade das empresas brasileiras.

Em seguida, ¢ apresentada uma revisao teorica das abordagens de projeto e

sua integragdo com a ergonomia.

2.2 Ergonomia

2.2.1 Ergonomia: Definicao e Abordagens

O termo “ergonomia” € originario da composicdo de dois radicais gregos:
ergon (trabalho) e nomos (principio ou lei). De acordo com a IEA (Associagdo
Internacional de Ergonomia), a ergonomia pode ser definida como a disciplina cientifica
que trata da compreensdo das interagdes entre os seres humanos e outros elementos de um
sistema, e a profissdo que aplica teoria, principios, dados e métodos a projetos que visam a

otimizagdo do bem estar humano e do desempenho global dos sistemas.

Wisner (1997) define ergonomia como sendo o conjunto de conhecimentos
cientificos relacionados ao homem, necessarios a concep¢do de instrumentos, maquinas e
dispositivos que possam ser utilizados com o maximo de conforto, seguranca e eficiéncia
no trabalho. Define-se ergonomia como a arte que integra o saber tecno-cientifico e o saber

dos trabalhadores sobre a sua propria situag@o de trabalho.
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Segundo Falzon (2004), a maioria das definicdes em ergonomia contempla
dois objetivos fundamentais, que sdao a saude e eficacia. A eficacia dos sistemas depende
da eficacia humana e cabe ao ergonomista identificar, através da andlise do trabalho, as

logicas dos operadores para que se possa conceber “sistemas adaptaveis”.

Para Vidal (2002), a ergonomia objetiva modificar o processo de trabalho
para adequar a atividade de trabalho as caracteristicas, habilidades e limitagdes das pessoas
com vistas ao seu desempenho eficiente, confortdvel e seguro. Para a consecucdo desse
objetivo, os ergonomistas contribuem na concepcao ¢ avaliagdo de tarefas, trabalhos,

produtos e ambientes (MENEGON, 2000).

E a partir da identificagdo da logica da atividade que a ergonomia possibilita
a transformar positivamente as situagdes de trabalho de acordo com a realidade

identificada.

Para a IEA, existem dominios de especializagdo dentro da ergonomia que
podem caracteriza-la como fisica, cognitiva e organizacional. A denominada ergonomia
fisica esta relacionada com as caracteristicas antropométricas, fisioldgicas e biomecanicas
em situagdes de trabalho. A ergonomia cognitiva relaciona-se as solicitagdes cognitivas
exigidas pela tarefa e suas repercussoes sobre a saude ¢ o desempenho da populagdo
estudada. Ja a ergonomia organizacional relaciona-se a otimizagao do sistema sociotécnico,
incluindo suas estruturas organizacionais, politicas e processos. Essas trés esferas sdao
indissociaveis e devem estar integradas tanto na avaliacdo das situagdes de trabalho quanto

na proposicao de solucdes.

Segundo Menegon (2000), a defini¢dao e os dominios estabelecidos pela IEA
sdo amplos e devem ser compreendidos a luz das diferentes especialidades e correntes
metodologicas que estdo reunidas no interior da Associa¢do, englobando o conjunto de

abordagens tedricas e praticas que hoje constituem a ergonomia mundial.

De acordo com Moraes (1989), a ergonomia surge enquanto disciplina na
Segunda Guerra Mundial, quando falham as formas tradicionais de resolu¢dao do conflito
entre homens e maquinas — a sele¢do e o treinamento, bem como quando se exacerbam as

incompatibilidades entre o progresso humano e o progresso técnico.
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Em 1949 tém-se a criacdo da primeira sociedade de ergonomia, a
Ergonomic Research Society na Inglaterra. Nos Estados Unidos usa-se a denominagdo
Human Factors ou Human Engineering. Dez anos depois, em 1959, forma-se a
International Ergonomics Association — IEA, com o intuito de congregar as varias

sociedades de Fatores Humanos e Ergonomia que existiam.

Até 1960 a ergonomia permanece concentrada no complexo militar
industrial. Devido a corrida pelo espaco, a ergonomia passa a integrar diversos programas
da NASA, expande-se para além das fronteiras militares, sendo reconhecida pela sua
contribuicdo aos projetos de estacoes de trabalho e de produtos manufaturados nas

industrias.

Em 1963, na Franca ha a criacdo da Societe d'Ergonomie de Langue
Frangaise - SELF. De 1960 a 1980, tém-se um rapido crescimento e expansdao da

ergonomia, embora ainda continuasse desconhecida do publico em geral.

Para Menegon (2000) as diversas escolas dentro da ergonomia podem ser
explicadas e entendidas a partir da consideragao de duas correntes distintas, a abordagem
classica e a abordagem situada. A abordagem classica, também conhecida como Human
Factors, tem origem anglo-saxoOnica, utiliza o método das ciéncias naturais, sendo
tipicamente experimental, aplica os conhecimentos acerca do ser humano, obtidos em
pesquisas de laboratorio, na concepgao de produtos e de situagdes de trabalho. O conceito
de trabalho presente nessa abordagem desconsidera as especificidades de cada situagdo e a
subjetividade dos atores envolvidos, reduzindo a situacdo de trabalho a um sistema
homem-maquina invariavel, o que permite a generalizacdo da aplicacdo dos dados obtidos
em estudos experimentais. A vantagem dessa abordagem reside no fato de fornecer

resultados em curto prazo.

A abordagem situada, de origem francofona, ¢ freqiientemente associada a
Andlise Ergonomica do Trabalho e estd centrada na analise da atividade em situagdes reais
de trabalho, singulares e socialmente situadas. Essa abordagem apresenta uma metodologia

propria de estudo das situagdes de trabalho, ao mesmo tempo em que incorpora dados da
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abordagem classica na concep¢ao de dispositivos e postos de trabalho adaptados a

realidade identificada.

Lima (1997) considera que uma das principais virtudes da ergonomia
franc6fona € que, ao se definir a partir de um objeto proprio, abandona o viés prescritivo

que impregna toda a ciéncia aplicada.

Montmollin (2005) afirma que as duas abordagens podem ser consideradas
como complementares. A corrente Human Factors permite conceber dispositivos
tecnologicos adaptados as caracteristicas e limites das pessoas, de modo a eliminar ou
minimizar dificuldades e erros, embora o contexto ndo seja determinado, o que, por sua
vez, ¢ revelado pela Analise Ergondmica do Trabalho ao analisar e evidenciar a atividade

realizada pelo operador.

2.2.2 O nascimento da Ergonomia no Brasil

A ergonomia passa a fazer parte do conteudo de algumas disciplinas
ministradas por professores dos cursos de engenharia da USP em 1960, desenho industrial
da UERJ em 1966 e psicologia da USP Ribeirdo Preto ¢ FGV em 1969 e 1970
respectivamente. E enfocada como disciplina do mestrado em Engenharia de Produgéo da

COPPE em 1970.

Em 1972, por resolu¢do do Ministério do Trabalho, tornou-se obrigatoria a
criacdo de servigos médicos de trabalho e de engenharia de seguranga nas fabricas.
Portanto, em 1973, a Fundacentro passa a ofertar cursos de formagdo de profissionais
especializados e a ergonomia passa a ser disciplina integrante dos cursos de Engenharia de

Seguranca e Medicina do Trabalho.

Em 1974 tém-se o Primeiro Semindrio Brasileiro de Ergonomia, no Rio de

Janeiro, promovido pela Associagdo Brasileira de Psicologia Aplicada e pelo Instituto
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Superior de Estudos e Pesquisas Psicossociais (ISOP)/ FGV. Em 1975, a FGV cria o

primeiro curso de especializagdo em ergonomia.

A fundacdo da Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO) data de
1983. Destaca-se sua importancia como entidade centralizadora de profissionais, empresas,

institui¢des e interessados na aplicacdo e desenvolvimento da ergonomia.

2.2.3 A Anailise Ergonomica do Trabalho: Metodologia e Conceitos

A metodologia da AET carrega em si alguns conceitos basicos e
fundamentais que devem orientar a analise das situagdes de trabalho, a fim de identificar os
determinantes dessas situagdes para, a partir dai, guiar o processo de desenvolvimento de

solugoes.

(...) para realizar a transformagdo positiva das situa¢des de trabalho (...) devemos
essencialmente modelar a atividade de trabalho, (...) caracterizar de que maneira
os fatores técnicos, humanos, ambientais e sociais numa situa¢do de trabalho

determinam as atividades dos operadores. (VIDAL, 2003, p.16).

A ergonomia tem trés grandes formas metodologicas interligadas que sao a
AET, o projeto ergondmico e a implementacdo ergondmica. A primeira permite modelar
uma realidade sempre complexa, onde varios aspectos do trabalho se apresentam de forma
nem sempre evidente e clara, portanto, uma analise cuidadosa ¢ fundamental para a
compreensao da situacdo e para se obter bons resultados. A segunda desenvolve-se a partir
desse quadro a fim de especificar as solugdes de transformagdes, ja a terceira indica os

elementos de garantia e de manutencao do efeito positivo das mudangas (VIDAL, 2003).

Para Menegon (2000) o método AET, representado pela Figura 1, ¢
composto por duas fases interligadas. A primeira delas ¢ a chamada fase de analise,
caracterizada por analise da demanda, anélise da tarefa e analise da atividade. A segunda, a

fase de sintese, ¢ subdividida nas etapas de diagnostico e de implementacao.
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Figura 1. Representacdo do método AET. Fonte: Menegon, 2000.

O método ndo faz a distingdo classica entre teoria e aplicacdo, sendo um
processo que se da de forma conjunta, como um circulo de retroalimentagdo entre teoria e

pratica.

Para a andlise e transformacdo das situacdes de trabalho, a ergonomia
integra conhecimentos de diferentes especialidades. Os resultados dos trabalhos
configuram uma série de consensos ou acordos técnicos € socials necessarios ao

desenvolvimento de projetos e a correta implementacao dos mesmos.

Segundo Abrahdo e Pinho (1999), para compreender os determinantes das
situagdes de trabalho a Analise Ergondmica do Trabalho (AET) tem como pressupostos
basicos: a distingdo entre o trabalho prescrito e o trabalho real, a variabilidade dos

contextos e dos individuos, o conceito de carga de trabalho e a regulagdo.

Esses quatro conceitos fundamentais devem permear todo o processo de
analise-sintese. E a partir da identificacdo e consideracdo desses conceitos na situagdo de
trabalho estudada, que poderdo ser desenvolvidos projetos que atendam as reais

necessidades da organizacao contemplando critérios de satude e produtividade:



18

a) Trabalho prescrito versus Trabalho real

De acordo com Hubault (2004) a ergonomia nasceu de uma descontinuidade
fundamental entre tarefa e atividade, ou seja, que obriga a distinguir o que se solicita ao

homem e o que isto, para ser realizado, solicita a ele.

Leplat e Hoc (1992) definem tarefa e atividade através da distingdo de trés
categorias: a tarefa prescrita, a tarefa efetiva e a atividade. A tarefa prescrita ¢ definida por
quem concebe o sistema de trabalho, em termos de metas e objetivos a alcangar e das
condi¢des para a execucdo, através do estabelecimento de roteiros de operagdes. A tarefa
efetiva ¢ constituida por metas e regras provenientes da tarefa prescrita, porém, alteradas
uma vez que na pratica, para que a tarefa se realize o sujeito altera algumas regras ao
mesmo tempo em que cria outras, resultando na tarefa efetivamente realizada pelo
individuo. A atividade ¢ tudo aquilo que o sujeito “faz” ou “pensa” para realizar a tarefa
prescrita. O que o sujeito faz, compde as “atividades fisicas”, e 0o que o sujeito pensa,

compde as “atividades cognitivas” (FALZON, 1999).

A tarefa prescrita esta relacionada a necessidade de se estabelecer métodos
de gestdo que permitam definir e medir a produtividade, decorrente da relacdo do trabalho

dos funcionarios com os meios de produgdo (GUERIN et al., 2001).

Para Menegon (2000), a distingdo entre tarefa e atividade ndo deve ser
entendida com uma falta de prescricao ou debilidade na formulacao da tarefa, uma vez que
isso somente levaria a novas prescri¢des. O autor expressa as relagdes entre a racionalidade

produtiva e o ponto de vista da atividade através da figura 2.

Bens e Servigos

-,

da Atividade \. '/ Produtiva

Processos
de Trabalho

/!
Ponto de Vista ._/ \* Racionalidade

Figura 2. Relagdes entre racionalidade produtiva e ponto de vista da atividade. Fonte: Menegon, 2000.
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(...) Dado o carater integrador das atividades de trabalho, que condensam
questdes determinadas pelo que ¢é produzido e as condi¢des técnicas e
organizacionais para a sua realizacdo, as questdes postas pelo ponto de vista da
atividade produzem uma tensdo com a légica de racionalidade produtiva ao
disputar o espago de articulagdo entre os bens e servicos produzidos e as
atividades de trabalho necessarias para a sua realizacdo. Em ultima instancia esta
disputa se da em torno de qual sera a organizagdo prescrita do trabalho, ou seja,
os mecanismos de coordenagdo e os dispositivos técnicos e organizacionais que

irdo atuar no interior das situagdes produtivas (MENEGON, 2000, p.14).

Devido a caracteristica de exterritorialidade da tarefa prescrita em relacdo ao
trabalhador, as particularidades da atividade desses trabalhadores € o que eles pensam
sobre as escolhas impostas, freqiientemente, sdo desconsideradas e os constrangimentos

sdo administrados ativamente por esses trabalhadores nas situagdes de trabalho.

Na pratica, pode-se dizer que através do modelo representativo da tarefa
prescrita sdo enviadas as regras para que o engenheiro formalize o processo de trabalho, ao
mesmo tempo em que, os resultados do trabalho apresentam uma nova representacdo do
processo, desencadeando, portanto, um novo modelo (POMIAN, PRADERE e
GAILLARD, 1997).

Ao assumir a distancia entre trabalho prescrito e trabalho real evidencia-se a
existéncia das variabilidades e a necessidade de mobilizagdo subjetiva do sujeito que

trabalha.

b) Variabilidade

Guérin et al. (2001) afirmam que a variabilidade estd presente nas situagdes
produtivas e estd associada aquilo que ndo foi previsto e ¢ manifesto nessas situacoes. As

variabilidades podem ser decorrentes dos sujeitos ou da propria organizagao.

Quanto as variabilidades dos sujeitos, estas podem ser de ordem intra-

individual (relacionadas as variagdes que os individuos sofrem ao longo do tempo ou de
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um mesmo dia) ou inter-individual (relacionadas ao género, as competéncias, ao

desenvolvimento de habilidades que variam entre individuos).

As variabilidades da empresa podem estar relacionadas as variacdes de
matéria-prima, equipamentos e organizacdo. Elas podem ser categorizadas em
variabilidade normal, ou seja, aquelas que sdo previstas pela organizacao e sao decorrentes
das caracteristicas intrinsecas do trabalho executado; e variabilidade incidental,

caracterizada por eventos aleatorios e desconhecidos antes da sua revelacdo pelo revés.

Tersac e Maggi (2004) consideram que a no¢do de variabilidade evidencia
através da analise de situagOes reais de trabalho, a variabilidade dos contextos e das

pessoas, postulando a variabilidade das condi¢des internas e externas de cada atividade.

Para a AET, o reconhecimento e¢ a identificacdo das variabilidades irao
contribuir de forma decisiva para o sucesso de projetos de dispositivos e de situacdes de
trabalho, pois permite “a compreensao de como os operadores enfrentam a diversidade e as
variagdes das situagdes, € quais conseqiiéncias trazem para sua saide e producio”

(GUERIN et al., 2001).

) Carga de Trabalho

Guérin et al. (2001) acreditam que a no¢do de carga de trabalho pode ser
interpretada a partir da compreensdo da margem de manobra da qual dispde um operador
em um dado momento para elaborar modos operatdrios tendo em vista atingir os objetivos
exigidos, sem efeitos desfavoraveis sobre o seu estado. A margem de manobra da qual o
operador dispde, advém do chamado modelo integrador da atividade de trabalho,

representado pela Figura 3.
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Figura 3. Representacao do modelo integrador da atividade. Fonte: Adaptado de Guérin, 2001

De acordo com esse modelo, ha uma relacao entre o trabalhador (com suas
caracteristicas pessoais e profissionais) e a empresa (com as exigéncias de producao,
normas, procedimentos) mediada por um contrato de trabalho. Para Guérin et al. (2001), a
atividade de trabalho ¢ o elemento central que organiza e estrutura todos os elementos da
situagdo de trabalho. A carga de trabalho apresenta-se como resultado da integragdo entre a
tarefa, determinada pela empresa, e a atividade, realizada pelo operador, e ird repercutir

tanto em termos de satide como de produtividade.

O conceito de carga de trabalho pode ser subdividido em carga fisica e
mental, sendo que a tltima compreende as chamadas carga cognitiva e carga psiquica. Para
Fialho e Santos (1995), carga fisica refere-se ao conjunto de variaveis do ambiente e da
atividade de trabalho que atuam sobre o corpo do operador, bem como suas respectivas
respostas. Cuny e Leplat (2005) consideram que o conceito de carga cognitiva trata dos
processos de recepcdo e tratamento das informacdes recebidas pelo operador, dos quais
depende a eficacia do trabalho. A nocao de carga psiquica estd relacionada aos elementos
afetivos e relacionais presentes nas situagdes de trabalho, sendo a relagdo do homem com a

organizagdo a origem da carga psiquica do trabalho (DEJOURS, 1994).

De acordo com Wisner (1994), em toda atividade os aspectos fisicos,

cognitivos e psiquicos estdo presentes e inter-relacionados.
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d) Regulacio e modo operatorio

Para Guérin et al. (2001), os modos operatérios sdo considerados um
conjunto de procedimentos adotados pelo operador e que sdo conseqiiéncia da distancia

irredutivel entre tarefa e atividade.

O modelo de regulagao evidencia o papel ativo que o sujeito exerce frente
aos constrangimentos presentes na atividade de trabalho. Quando os espagos de regulagao
sdo restritos, ou seja, o sujeito ndo pode agir sobre os meios e/ou objetivos, em um
primeiro momento o resultado sera atingido a custa de modificacdes de seu estado interno,
0 que pode acarretar prejuizos a sua saide. Em um segundo momento, tipico de
sobrecarga, o operador ndo consegue mais atingir os objetivos exigidos, quaisquer que
sejam os modos operatorios adotados. Para Castillo e Villena (2005), trata-se de um
compromisso: dada a insuficiéncia dos recursos e dos meios dados (técnicos, de formacao
ou organizacionais), o ser humano escolhera entre produzir as custas da sua satde ou

proteger-se as custas da produ¢do (ou da qualidade ou da seguranca).

Vidal (2002) considera que a andlise ergonomica da atividade de trabalho
repousa sobre a idéia de que exista uma construcdo permanente pelo operador de seus
modos operatorios para atingir objetivos em condi¢des socialmente determinadas, levando
em conta um conjunto de constrangimentos (ligados a situagdo e as caracteristicas
pessoais) e um conjunto de critérios de desempenho. A atividade de trabalho ¢ a
confluéncia entre os componentes pessoais, organizacionais e tecnologicos de um processo

de trabalho.

Para Durafourg (1977), Guérin et al. (1991) e Garrigou (1992) e
Benchekroun et al. (1999):

a) a situacdo de trabalho ¢ socialmente determinada;

b) a atividade ndo ¢ independente das caracteristicas do operador;

¢) a construcao de modos operatorios implica estratégias;

d) as estratégias se configuram como produ¢do complexa da pessoa que

trabalha.
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Nessa perspectiva, uma transformagao positiva da situagao de trabalho passa

pela ampliacdo dos espacos de regulagao.

De acordo com Daniellou (1992), o objetivo do ergonomista “ndo ¢ o de
prever a atividade, mas sim, as margens de manobra para o operador, o espago, no interior
do qual ele podera desenvolver a sua atividade”. Assim, para compreender as condi¢des de
trabalho no seu sentido mais amplo ¢ necessario identificar, dentre os diferentes
condicionantes da atividade, quais os que determinam a carga de trabalho, os chamados

determinantes.

(...) a finalidade da acdo ergondmica ndo pode ser a concepgao de situagdes de
trabalho tdo simplificadas, a ponto de ndo exigirem mais nenhuma competéncia —
tdo ‘descarregadas’ que acabariam tornando-se enfadonhas, tdo edulcoradas que

tornar-se-iam insipidas. (FALZON, 2004, p.172).

Guérin et al. (2001)afirmam que em termos de método, a AET ¢ um
procedimento tedrico e pratico, que permite um continuo ir e vir entre a atividade de
trabalho e o conjunto de seus determinantes. Espera-se, com esse tipo de leitura, que os
elementos do funcionamento do sistema, antes intangiveis, sejam passiveis de analises,
questionamentos e justificativas, visando a compreensdo do trabalho para sua

transformacao.

Terssac (1992) considera que esse tipo de analise esclarece o processo de
decisdo real, o qual serve de apoio para que os sujeitos, em conjunto, obtenham uma visao
comum do trabalho. Essa visdo compartilhada, por si so, ja apresenta um impacto sobre as
relacdes no trabalho, j& que ela serve como base de discussdo, atuando, portanto, como

uma ferramenta de apoio a tomada de decisdo.

De acordo com Guérin et al. (2001), a constru¢do de cada andlise assume
um procedimento particular. Certamente, existem conhecimentos gerais em ergonomia que
podem ser aplicados a diferentes situagdes, porém, eles ndo fornecem solugdes prontas

para que possam ser simplesmente aplicadas nos problemas identificados. E necessario que
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a analise ergondmica do trabalho se inscreva na relagao entre as necessidades sociais e as

possibilidades de transformacdo da situacao.

Além dos limites existentes nos ambientes de desenvolvimento, causados
por variaveis nem sempre controlaveis, o analista também deve ter consciéncia de que, em
geral, existem outras limitagcdes que o impedem de transformar uma situagdo de trabalho
sozinho. A transforma¢do das condi¢des de trabalho ¢ responsabilidade dos parceiros
sociais. Na empresa, as mudancgas resultam de um jogo contraditério de interesses e de

relagdes de poder entre os seus integrantes (GUERIN et al. 2001).

Portanto, uma acdo ergondmica voltada para a andlise e transformacdo do
trabalho ndo deve requerer somente a concordancia dos sujeitos envolvidos na analise, mas
deve, principalmente, envolvé-los na constru¢do do modelo representativo do trabalho e
nas discussOes que visam construir as novas relagdes e configuragdes desse ambiente.
Nesse sentido, a explicitacdo e a confrontacdo dos varios pontos de vista sobre o trabalho
contribuem com a constru¢do da representagdo consensual do processo de

desenvolvimento (TERSSAC, 1992).

A transformacdo realizada por uma pratica implica e resulta de um didlogo com a
situagdo a transformar. Este didlogo ¢ travado no contexto de situacdes reais
(pragmatica) que se caracteriza pela complexidade, ou seja, pela incerteza,
instabilidade, singularidade e conflitos de valores. Esta caracteristica que associa
reflexdo (ligada aos conceitos) e critica (ligada a analise) a agdo (ligada a
transformag@o), faz com que a disciplina ergonomia diferencie-se das disciplinas
ditas experimentais, pois a a¢do humana comporta ndo apenas contetidos

operativos, mas também sentidos, referéncias aos valores e, portanto, as

dimensdes das historia individuais e das interagdes sociais (WISNER, 1994,

p.253).

Terssac (1992) vé a AET como um meio de confrontagdo uma vez que ela

obriga os atores a discutir a representagao do trabalho que ela produz.

A AET ¢ um método que se insere na logica de projeto, ou antes, numa
démarche cujo objetivo € criticar o existente com vistas ao projeto de criagdo, mudanga ou

correcao de um processo de trabalho.
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Esse processo de analise-sintese que objetiva a transformacdo positiva das
situagdes de trabalho ndo ¢ isento de influéncias do contexto no qual estd sendo
desenvolvido, com reflexos tanto na maneira como o projeto ¢ conduzido como nos

resultados.

2.2.4 A influéncia do contexto das demandas

Segundo Menegon (2000) as demandas em ergonomia estdo relacionadas
com problemas de satde ou de produtividade e expressam uma demanda social na qual o

ponto de vista dos atores envolvidos nem sempre sdo coerentes.

E durante a fase de analise da demanda que o ergonomista deve construir as

bases para a intervencdo, portanto ¢ nessa fase que os objetivos do estudo devem ser

discutidos e a participacio dos operadores deve ser garantida (GUERIN et. al. 2001).

O contexto das demandas ira influenciar os resultados esperados da AET.
Para Vidal (2003) em um contexto de demanda trabalhista, o resultado pode consistir em
um o delineamento do quadro ergondmico da empresa e seus processos-chave, na selecdo e
hierarquizagdo dos problemas a solucionar, na recomendagdo de mudangas ou em
mudancas de fato e de acordo com as normas regulamentadoras. Mas, somente quando as
mudancgas ocorrem de fato € que se poderia falar em perspectiva de transformagao, objetivo

da AET.

Em contexto de certificacdo, esse resultado vai da apreciacdo ergondmica,
caracterizada como uma indica¢do de oportunidades de melhoria da conformidade, a
verificagdo de projetos, que consiste em verificar o processo de elaboragdo e os resultados
da andlise ergondmica para atestar o cumprimento de requisitos e formas que assegurem

qualidade ao projeto.

Em um contexto de modernizagao, os resultados esperados podem variar de
acordo com o perfil e a natureza da demanda que a engendra e apresenta como

pressupostos basicos a caracterizacdo de processos-chave nas situagdes que serdo objeto da
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intervengdo, o estudo de situagdes futuras possiveis e a construgdo e validagdo do caderno

de encargos relativo as mudancgas necessarias (VIDAL, 2003).

Wisner (1975) afirma que a intervencdo deve avangar para além das
recomendacdes € o ergonomista deve estar presente tanto na fase de implantacdo dessas

melhorias quanto na validagao da intervencao.

O desenvolvimento da ergonomia no Brasil associado a uma preocupacao
crescente com a necessidade de reducdo da incidéncia dos casos de DORTs (Doengas
Osteomusculares Relacionadas ao Trabalho), impulsiona sua difusdo nos meios industriais.

Dentro desse contexto, a edi¢do da NR-17 desempenha um papel fundamental.

2.2.5 A introducio de politicas de ergonomia nas empresas brasileiras e os Programas
corporativos de ergonomia

Segundo Jackson Filho e Amorim (2001), as empresas tém demonstrado nos
ultimos dez anos, grande interesse em introduzir agdes ergondmicas a fim de enfrentar os

problemas de satde e melhoria das condi¢des de trabalho.

De modo geral, os atores dos servigos de Seguranca e Medicina do Trabalho
estdo sendo convocados pela dire¢do das empresas para participar na defini¢do de politicas

corporativas e realizar, dentro delas, acdes ergondmicas.

Os autores reforgam que, no Brasil, a introdu¢do da ergonomia nas empresas
esta intimamente relacionada a necessidade de enfrentar os casos de Doengas
Osteomusculares relacionadas ao Trabalho (DORTS), que surgiram durante os anos 80, que
despontaram nos servigos de processamento de dados e se extenderam, posteriormente,

para diversos setores da economia.

Além das questodes de saude, a ergonomia sempre esteve ligada as demandas

por conforto no ambiente de trabalho, ao projeto do espago e do mobilidrio.
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Segundo Duarte e Cordeiro (1999) tém surgido demandas para intervengao
ergondmica em projetos industriais, especialmente em industrias de processos continuos, a

fim de conceber melhor salas e sistemas de controle.

De modo geral, as empresas tém recorrido aos servigos de consultores

externos, tanto privados como de universidades.

Algumas empresas também vém desenvolvendo estratégias internas como a
formag¢dao de profissionais em ergonomia, sobretudo aqueles ligados aos Servigos
Especializados em Medicina e Seguranga do Trabalho (SESMT) a fim de que possam
realizar intervengdes ergondOmicas na empresa e, também, constituindo os chamados
“comités de ergonomia”, compostos por profissionais de diversos departamentos a fim de

definir os programas e as agdes ergondmicas nas empresas.

De acordo com Duarte e Cordeiro (1999), a introdug¢do da ergonomia nas
industrias brasileiras se da através de duas fases distintas. Na primeira delas, a empresa
realiza os primeiros trabalhos em ergonomia através de consultorias externas e, num
segundo momento, essas empresas partem para a formacdo de comités internos de

ergonomia.

Apesar de alguns trabalhos serem desenvolvidos com a contratacdo de
consultoria externa em ergonomia, ndo se estabelece na empresa uma politica de atuagao
em projeto que vise a prevencao de problemas relacionados a ergonomia, nao se capitaliza
as experiéncias que houve nesta area, ndo se desenvolve um processo de acompanhamento
dos resultados obtidos em tais intervencdes e, por fim, ndo ha aprendizado para situagdes

futuras.

A legislacdo brasileira, em particular a NR 17, prevé a realizagdo de
analises ergondmicas do trabalho, atuando como estimulo a esse movimento dentro das

empresas.

Ainda, segundo Duarte (2000) os programas e comités de ergonomia se

encontram em fase embriondria nas empresas brasileiras, tendo como objetivos principais
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atender a NR17, intervir em problemas ergondmicos ja existentes, aumentar a satisfacao do
empregado e aumentar a produtividade. Esses programas de ergonomia, normalmente
agregam pessoas de diversas areas como saude, manuten¢do, projeto e engenharia sem que
esses profissionais tenham especializagdo na drea de ergonomia. A formagdo desses
profissionais se d& através de cursos de curta duragdo, muitas vezes ofertados por
ergonomistas contratados através de consultorias. Em geral, ndo ha uma preocupagdao em

formar ergonomistas internos, o que dificulta a continuidade desses programas.

A implantacdo de um programa de ergonomia na empresa pode ser vista

como uma agao reativa ou proativa.

(...) No plano reativo, corresponde a uma resposta organizada ao acumulo de
problemas engendrados pelo descaso (justificados ou ndo) com as questdes
ergondmicas na empresa. Em fun¢do do grau de gravidade das questdes e do
nivel de esfor¢o requerido para o ajuste corretivo, os programas de acdo
ergondmica requerem uma estruturagdo enquanto resposta corporativa e nio
apenas agoes localizadas e pontuais. No plano proativo, significa se antecipar a
esse estado de coisas e garantir a efetividade a longo prazo de outros esforcos
com a certificagdo de qualidade, de uma moderna gestdo de producdo e de uma

engenharia de produto avancada (VIDAL, 2002, p.185).

De acordo com Vidal (2002), a existéncia de um programa de acdo
ergondmica possibilita a criagao de condigdes concretas para se trabalhar com ergonomia,
uma vez que favorece um ambiente e um contexto no qual a equipe de ergonomia pode

desenvolver suas atividades e constituir um nucleo de competéncias dentro da empresa.

Alguns exemplos de programas corporativos de ergonomia sao descritos por
autores como Faville(1996), Joseph (2003), Eriksson (2003), Moreau (2003) e Smith
(2003) que relatam as experiéncias da Boeing, Ford Motor Company, Volvo Car

Corporation, Peugeot-Schaux e BCM Airdrie, respectivamente.

Como semelhanca entre os programas, ¢ possivel citar a existéncia de um
comité ou equipe central, que ¢ responsavel pela coordenagdo dos projetos, orientagdes
para as areas envolvidas e tomada de decisdes a médio e longo prazos. Os treinamentos
dos funcionarios envolvidos também sao considerados fundamentais e ocorrem em todos

os programas, variando a quantidade de funcionarios por d4rea treinados e o
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aprofundamento deste treinamento.

Faville (1996) destaca a tendéncia das equipes interfuncionais pararem de
atuar quando a equipe principal de ergonomistas dirige o foco de atenc¢do para outra se¢ado.
Reafirma a importancia do comprometimento gerencial e do envolvimento dos operadores
como chave do sucesso do programa.

Usfault et al. (2003) colocam que um desafio para o programa de ergonomia
¢ conseguir ligar as demandas da estratégia organizacional com as demandas ergondmicas.
Tal ligagdo faz com que a geréncia e os empregados entendam, aceitem e se envolvam com

o trabalho de ergonomia.

As questdes relacionadas com a ergonomia no interior das industrias
encontram-se inseridas num contexto institucional e normativo, bem como num contexto
mais geral macroecondmico. No Brasil, o desenvolvimento de competéncias em
ergonomia, bem como a criacdo de comités e de programas corporativos tém um impulso
na década de 90, dada a edigdo da NR17, cuja redacdo atual foi estabelecida pela Portaria
n® 3.751, de 23 de novembro de 1990 e da resolucao 606/1998 do INSS, exercendo
pressdo, tanto nas organizacdes publicas como nas privadas, no sentido de promoverem

acoes corretivas e de prevengao.

O Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), no ano de 2000, realizou
treinamentos para auditores-fiscais do trabalho com especializagdo em Saude e Seguranca
no Trabalho em todo o pais, analisando a aplicacdo desta Norma pela fiscalizagdo. Devido
a subjetividade da Norma, em 2002, o MTE publicou o manual de aplicagdo da NR17 com
o intuito de esclarecer o significado dos conceitos expressos, caracterizando o que se
espera em cada enunciado e definindo os principais aspectos a serem considerados na
elaboracdo de uma AET, ressaltando que a realizacdo desta andlise tem como objetivo
principal a modificacdo das situacdes de trabalho. A Norma enfatiza a necessidade da
participagdo dos trabalhadores no processo de elaboracdo das andlises, bem como na

defini¢ao e implantagao das transformacdes das condi¢des de trabalho.
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Neste sentido, a NR17 constitui um marco fundamental na ergonomia
brasileira e consolida a necessidade de fundamentar as agdes ergondmicas dentro das

perspectivas da AET.

2.2.6 Programas corporativos de ergonomia: condicdes de contorno e dificuldades de
implantacio

Vidal (2002) destaca alguns requisitos importantes para o sucesso de um

programa de ergonomia:

a) Timing: um programa de ergonomia deve ser estruturado em perfeita consonancia com

os tempos da organizacdo e as oportunidades que nele se apresentam,;

b) Progressividade: o programa deve ser pensado nos termos da melhoria continua
comprovada, sendo a avaliagdo da melhoria e a formagdo de indicadores gerenciais uma

constante ao longo do programa.

¢) Engajamento: apresentar clareza dos envolvimentos, de forma a que as agdes tenham

sustentacdo na empresa e alcancem os niveis de repercussao pretendidos;

d) Empowerment: o programa deve orientar-se a apropriacdo local de estratégias globais,
no sentido de que se constitua numa aquisi¢do de tecnologia, instrumental metodologico e

capacidade localizada de agir para resolver problemas;

e) Sustentacdo: o programa deve resolver em si mesmo o problema de continuidade e

permaneéncia.

Hendrick (2001) também destaca a importancia da participagdo quando
coloca que programas de maior sucesso empregaram o conhecimento e a pericia dos
operadores num processo participativo, onde o papel do ergonomista ¢ o de facilitador e o
de provedor de conhecimentos especificos. A ergonomia tem maiores oportunidades de
sucesso quando ¢ efetivada como uma parte integrante de processos de melhoria continua e

aponta trés outros fatores determinantes:
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a) Abordagem macroergondmica: os programas devem estar fundamentados numa analise
do sistema de produc¢ao como um todo, especialmente sua estrutura e seus processos-chave

a fim de possibilitar grandes mudancas em termos de satde, seguranca e produtividade.;

b) Enfoque pratico: os estudos de posto de trabalho freqlientemente identificam problemas
posturais, manipulacdo de cargas excessiva e tor¢des corporais que, geralmente, podem ser

resolvidos com solucdes simples e econdmicas;

c) Desenvolver projetos centrados no usudrio e ndo na tecnologia: ¢ consideravelmente

mais simples redesenhar a tecnologia, na maior parte dos casos.

A reunido destes conjuntos de requisitos representa, em muitos casos, uma
mudancga de paradigma que nem sempre ¢ imediata, dai a importancia de uma atitude

negocial e incremental ao longo de todo o processo.

Destaca-se na tabela abaixo, a partir da revisdo teodrica, aspectos a serem

considerados na implantacdo e manuten¢do de um programa de ergonomia:

ASPECTOS DESCRICAO

Solugdes Adaptaveis Apesar da fragmentacdo da situacdo para fins de analise, a solu¢ao
deve integrar o sistema de produgdo como um todo.

Participag@o dos Usudrios A participag@o, com carater de co-projetagdo, ¢ fundamental em
todas as etapas: andlise ¢ descri¢do das atividades, definicdo e
implantac@o da solugdo.

Apoio Sd0 necessarios apoio financeiro e comprometimento dos
tomadores de decisdo para modificar as situagdes de trabalho de
maneira integrada as politicas e estratégias da empresa.

Progressividade Deve haver um processo continuado de melhoria do trabalho ¢ a
formacao de indicadores para o acompanhamento do programa.

Sustentagdo Refere-se a garantia da perenidade do programa mesmo quando da
saida dos consultores ou da mudanga do setor-foco das
intervengoes.

Representacdo dos Atores Refere-se a participagdo dos diversos atores sociais, em especial no

nivel de desenvolvimento de projetos.

Tabela 1. Sintese dos principais aspectos de um Programa de ergonomia
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De acordo com Dejours (2004), a ergonomia ¢ sustentada por duas intengdes
fundamentais: de uma parte, produzir conhecimentos sobre o trabalho, sobre as condi¢des e
sobre a relagdo do homem com o trabalho; de outra, forjar conhecimentos, instrumentos e
principios suscetiveis de orientar racionalmente a a¢do de transformagdo das condi¢des de
trabalho, tendo em vista melhorar a relagdo homem-trabalho. Produgdo de conhecimento e

racionalidade da agdo sdo, entdo, a esséncia da pesquisa ergondmica.

Essa dupla construcdo, técnica e social, da interven¢do, ¢ a condicio
necessaria para que os resultados da analise do trabalho conduzam os atores da empresa a
transformar suas representagdes do trabalho, requisito para a transformacdo dos seus

determinantes.

Dias (2000) relata que, embora algumas medidas como formacdo de
profissionais em ergonomia ou constitui¢ado de comités sejam tomadas por empresas, 0s
Programas tém sido, de modo geral, insuficientes para a introdu¢do de fato da ergonomia

que se preocupa com a compreensao do trabalho real.

Para Higg (2002), a implementagdo de programas corporativos de
ergonomia varia substancialmente de acordo com o tipo de empresa em que sdo
implementados, suas organizagdo e politica internas. O autor discute a necessidade de se
integrar os programas de ergonomia com as politicas e estratégias da empresas a fim de
superar intervencdes pontuais, bem como aponta as dificuldades dessa integracdo, dentre
elas a fraca documentagao das intervengdes que deixa de lado questdes essenciais como o
envolvimento da empresa com os programas € o impacto que as intervencdes tém nas

organizagdes em longo prazo.

Menegon (2006) acredita que as dificuldades de implementagdo também
derivam do fato que a integra¢do entre questdes de satide e seguranca de um lado e,
qualidade e produtividade de outro, ndo se equacionam dentro do paradigma da
continuidade, uma vez que constituem logicas contraditorias, pressupondo, assim, um
processo continuado de confrontacdo, escolhas e deliberagdo. A integracdo entre a
ergonomia e as politicas gerais das companhias s6 € possivel se a descontinuidade entre o

trabalho projetado e o trabalho realizado for objeto de andlise continuada, incorporando
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novos achados e reconhecendo a impossibilidade de antecipacdo dos efeitos projetados

sobre a saude, a seguranca, a produtividade e a qualidade.

A acdo ergondmica requer um engajamento por parte da organizacdo que
ndo se limita ao investimento financeiro, mas também no que se refere ao entusiasmo
compartilhado pelo grupo de agdo especificado pela organizacdo, pelo investimento em
tempo de pessoas importantes, caracterizado pela participacao imprescindivel de pessoas-

chave com poder de decisdo (VIDAL, 2002).

A avaliagdo e validacdo das solugdes implementadas, além de constituir
uma etapa da AET, permitem a avaliacdo das agdes desenvolvidas pelos programas e
levam a uma reflexdo de todo o processo de AET, visto que a solucdo caracteriza a

materializacdo desse processo.

E a partir da superacdo de intervencdes pontuais, da validade das solugdes
propostas ¢ de um efetivo envolvimento dos diversos atores que serdo garantidas as

condig¢odes de sucesso do Programa.

2.3 Avaliacao e valida¢do em ergonomia

Antes de falar em avaliacdo e validacdo faz-se necessario esclarecer o
conceito de melhoria em ergonomia, que podera variar de acordo com o paradigma pela

qual ela foi desenvolvida.

As melhorias desenvolvidas segundo a metodologia da AET devem prover
uma ampliacdo dos espacos de regulacdo. Segundo essa premissa, a avaliacdo dessas
melhorias passa por uma avaliagdo das margens de manobra das quais o operador pode

utilizar-se para atingir os resultados esperados sem 6nus ao seu estado de satde.
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Figura 4. Situag@o “ndo-restritiva”. A¢do possivel sobre objetivos e meios. Fonte: Guérin (2001)

A figura 4 corresponde a uma situagdo “nao-restritiva”, na qual agdes sao

possiveis sobre os objetivos e 0s meios.

Os modos operatorios resultam de um compromisso entre os objetivos

exigidos, os meios de trabalho, os resultados e o estado interno.

No contexto estudado, devido ao alto valor agregado do produto e aos
elevados padrdes de confiabilidade exigidos, as agdes possiveis sobre os objetivos sdo mais
restritas e dependem de uma mobilizagdo organizacional. As interven¢des que incidem

sobre os meios de trabalho sdo mais visiveis.

A validagdo da intervencao e a eficiéncia das recomendacdes ergondmicas €
uma das etapas que constituem a Andlise Ergondmica do Trabalho, mas que aparece com

pouca freqiiéncia nos estudos ergondmicos.

Segundo o item 8 do chamado “Amago das Competéncias do Ergonomista”

definidos pela IEA e ABERGO, o ergonomista profissional ¢ a pessoa que:

8. Avalia o resultado da implementagdo das mudancas ergonomicas;

8.1. Monitora efetivamente os resultados do projeto ou interveng@o ergondmica;
8.2. Produz reflexdo ou pesquisa avaliativa relevante para a ergonomia;

8.3. Elabora julgamentos pessoais acerca da qualidade e efetividade de projeto
ou interven¢do ergonomica;

8.4. Modifica o programa de ergonomia conforme os resultados de suas

avalia¢des, onde for necessario.
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Em um processo de intervengdo ergonoOmica encontra-se dois tipos de
validagdo, sendo que a primeira delas ocorre no curso da agdo e tem como finalidade
validar as decisdes que estdo sendo tomadas ao longo da intervencdo. A segunda delas
deve acontecer apds algum tempo da implantacio das mudangas, época em que as

melhorias podem ser efetivamente avaliadas.

Para Vidal (2003), a validagdo (no curso da ag¢do) tem um carater técnico de
verificagdo de veracidade do material obtido com o fito de se obter maior confiabilidade
naqueles dados. A autoconfrontagdo ¢ uma das técnicas possiveis dessa validacao, pois
permite ao pesquisador certificar-se sobre sua compreensdo do que foi observado e

também estabelecer um contrato técnico e ético entre pesquisador e pesquisados.

“A analise da atividade em sua fase de validacdo nao ¢ mais conduzida
unicamente pelo ergonomista, mas ¢ co-produzida pelo observador e pelo observado”

(VIDAL, 2003, p. 277).

Segundo Dejours (2004), ¢ somente quando os resultados de uma
interven¢do superam todas as etapas de validacdo que se tornam exploraveis no nivel
propriamente cientifico.

“A avaliacdo efetuada na partida deverd ser retomada alguns meses mais
tarde, pois a concepgdo prossegue no uso € novos modos de uso serdo desenvolvidos pelos

usuarios” (DANIELLOU, 2004, p.313).

De acordo com Christol (2004), a missao de quem pratica a ergonomia ¢
construir ou contribuir para a construcdo de situagdes de trabalho adaptadas ao maior
numero possivel de operadores, aos objetivos que estes devem atingir, ao contexto no qual

eles atuam e nas diversas etapas do trabalho com as quais eles se defrontam.

Uma caracteristica essencial de toda intervengdo ergondmica ¢ que ela nao
se contenta em produzir um conhecimento sobre as situacdes de trabalho, ela visa a agdo
(DANIELLOU; BEGUIN, 2007). A nogio de melhoria, em ergonomia, esta relacionada a

critérios tanto de saude quanto de produtividade.
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Quanto a saude, trata-se de limitar os efeitos negativos do trabalho ou, de
maneira mais ambiciosa, favorecer o fato de que o trabalho pode desempenhar
um papel positivo na construcdo da saude de cada trabalhador. As possibilidades
de desenvolvimento de competéncias, que oferecem ou ndo uma situagdo de
trabalho, aparecem nesse contexto como um dos critérios da ergonomia, seja
como extensdo do critério de saude, seja como um novo critério que se

acrescenta aos outros dois (LEPLAT E MONTMOLLIN, 2001, p.282).

A consideragdo do critério de eficacia demanda uma reflexdo sobre a
diversidade das légicas em agdo, e dos atores atuando segundo essas logicas particulares

(CARBALLEDA, 1997).

Nesse sentido, a validacdo passa por um processo intersubjetivo, mediado
pela palavra entre ergonomista e trabalhadores, a fim de produzir um consenso sobre a
validagdo dos resultados da intervencdo. Quando se atinge esse consenso, hd uma
transformagdo na representacdo dos atores sobre a situacdo de trabalho em contrapartida a

uma nova prescricao.

A importancia da validacdo ¢ ressaltada pela necessidade de contribui¢do
para a formacdo de um modelo de avaliacdo de intervencdes decorrentes de um projeto
ergondmico, uma vez que o projeto pode, além de afetar o setor da empresa no qual esteve

inicialmente centrado, ter efeitos por ricochete sobre outros setores.

Daniellou e Béguin (2007) distinguem as duas formas de validacdo da
seguinte maneira: no decorrer da intervengdo, o ergonomista atualiza os modelos que vai
utilizar nas etapas seguintes de acordo com a seqiiéncia de acontecimentos, ja no final da
intervencao, ele pode olhar para o caminho percorrido e medir a distancia entre o que seus
modelos iniciais Ihe permitiam prever e o que efetivamente se passou. E através dessa
reflexdo que o ergonomista poderd fazer com que seus modelos evoluam para as

intervengodes seguintes.

Para os autores, o retorno aos modelos pode se dar seguindo trés

modalidades:
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a) como uma atividade cognitiva, mais ou menos consciente, de cada individuo que pratica

a profissao, e que pode ser descrita como uma atividade de concepgao (FALZON, 1993);

b) como uma atividade explicita de grupos de ergonomistas, que intervieram juntos, ou que

fazem trocas no interior de redes profissionais (JACKSON, 1998);

¢) como uma atividade de pesquisa sobre a pratica, que supde uma explicitagdo dos
modelos iniciais, um registro da intervengdo e dos eventos que ela produz, e que mobiliza

confrontagdes cientificas intra e interdisciplinares.

A tabela 2 apresenta uma sintese das principais finalidades e métodos

possiveis de validagdo no curso da a¢do e pos-intervencao:

TIPO DE FINALIDADE METODOS POSSIVEIS
VALIDACAO
No curso da acdo Conferir validade e confiabilidade aos e Entrevistas

dados coletados e as analises realizadas
em cada etapa da AET a fim de subsidiar e Auto-confronta¢do

as etapas subseqiientes. ) o
e Simulagdes com participagdo

do usuario
Pés-intervengao Validar o modelo utilizado na constru¢do e Verificar aumento dos
da melhoria. espacos de regulacdo

e Avaliagdo de Produtividade
(tempo de ciclo, Horas-
homem)

e Percepcao dos usudrios

eTaxa de utilizagdo do

equipamento

e Avaliagdo de dados
epidemiologicos
(afastamentos, CATs
emitidas)

Tabela 2. Tipos de validagdo, finalidade e métodos possiveis
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A validagao tem implicagdes praticas, uma vez que a partir da reflexao
produzida apos a validagdo, reajustes podem ser feitos tanto em relagdo a metodologia de

analise-sintese quanto ao processo de projeto.

Reflexdes acerca dos conceitos de Homem, Técnica e Trabalho que
balizaram o processo de constru¢do da intervencdo podem ser realizadas trazendo

contribui¢des tedricas a disciplina e a constru¢ao de novos modelos.

A situagdo de trabalho deve ser entendida como um sistema dindmico que
evolui permanentemente sob a influéncia de uma grande quantidade de fatores e atores.
Cabe ao ergonomista, além de uma influéncia localizada sobre a concep¢ao dos meios de
trabalho, influenciar as representagdes de certos atores, ou os processos de decisdo na
empresa para que a eficicia de suas acgdes permanega perene nesse contexto

(DANIELLOU; BEGUIN, 2004).

A qualidade do processo de projeto ira refletir na qualidade do produto final,
portanto, faz-se necessario entender como os projetos sdo desenvolvidos e conduzidos.
Nesse sentido, sdo apresentadas algumas abordagens de projeto a fim de compreender de
que maneira 0os conceitos presentes nessas abordagens podem influenciar as agdes e 0s
projetos em ergonomia. Uma intervengdo em ergonomia poderd resultar tanto em
melhorias materiais quanto imateriais. As abordagens trazidas abaixo tratam do processo

de projeto de produtos.

2.4 Projeto

Romeiro Filho (2004) entende que o desenvolvimento de projetos consiste

na transformacao de idéia e informag@o em representagdes bi ou tridimensionais.

De acordo com o autor, o processo de projeto assemelha-se aos processos de
resolugdo de problemas, sendo constituido por algumas etapas fundamentais como:

formulacao, andlise, sintese, geragdo de idéias, avaliacdo, selecao e execugao.
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Como toda intervengdo em ergonomia deve, por principio, desencadear
transformagdes no trabalho, muitas dessas transformagdes passam pelo desenvolvimento

de projetos de melhorias.

A AET ira contribuir na definicao dos determinantes do trabalho fornecendo

as informagdes necessarias ao desenvolvimento do projeto.

2.4.1 Abordagens de projeto

O processo de desenvolvimento de um produto é composto por duas etapas
basicas que sao o projeto ¢ a manufatura. Na etapa de projeto, as necessidades sao
relacionadas com as tecnologias disponiveis para a concep¢ao, enquanto na manufatura ha
a transforma¢do dos materiais em um produto, conforme as especificagdes do projeto

(SCHNEIDER, 1994).

Para Barnett e Clark (1998), essas etapas constituem varias fases. As fases
referentes a etapa de projeto sdo relativas ao desenvolvimento conceitual, ao planejamento
e a engenharia do produto. E na etapa de projeto que ocorre a evolugdo conceitual do

produto e a definicdo das suas especificagdes.

As fases referentes ao projeto do produto estdo entre as mais criticas em um
processo de desenvolvimento, pois ¢ nessa etapa que existem mais incertezas e ¢
justamente neste inicio que se seleciona a maior quantidade de solucdes, que refletirdo nos
meios empregados para fabrica-las. A Figura 5, apresentada abaixo reflete essa situagao.
De acordo com Béguin (2007), a concepc¢do se caracteriza por uma temporalidade
paradoxal, uma vez que “no comego do projeto pode se fazer tudo, mas ndo se sabe nada”,

enquanto que no fim, “sabe-se tudo, mas todas as capacidades de acdo foram esgotadas”.
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Possibilidade de Conhecimentos sobre a
acio situacdo futura
A A

Figura 5. A temporalidade das situagdes de concepgdo. Fonte: Midler (1996)

Quando modificagdes de projeto sdo solicitadas ao longo do ciclo de
desenvolvimento, o custo de engenharia tende a aumentar cada vez mais, pois a cada
mudanca um nimero maior de decisdes ja tomadas acaba sendo invalidado (HARTLEY,

1998). Essa assertiva ¢ representada pela figura 6:

Custos das
Mudangas
Momento ideal Pior momento para as

para as mudangas mudangas

Fase conceitual  Detalhamento do Validacéio do projeto;  Producéo
projeto testes dos prototipos,
efc.

>

Figura 6. Relagdo entre os retrabalhos e o custo dessas mudangas de acordo com a fase de

desenvolvimento do produto. Fonte: Hartley (1998)

Essas modificagdes ao longo do processo de desenvolvimento impactam nao
somente em termos de custo, mas também em tempo de desenvolvimento e qualidade do

produto final (CLARK; FUJIMOTO, 1991).
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Entretanto, assegurar a consisténcia da etapa de projeto ndo ¢ algo simples,
pois, além da dimensdo temporal existem diversos outros fatores em jogo, como um grande
nimero de especialistas envolvidos e um intenso fluxo de informacao, o que, normalmente,

dificulta a visualizagdo e o entendimento do processo por todos os atores envolvidos.

Segundo Estorilio, (2003) incertezas inerentes a etapa de “projeto do
produto”, também sdo parcialmente responsaveis pelas aleatoriedades e contradigdes,
presentes no desenvolvimento de produtos. Ha evidéncias crescentes de que muitos
produtos ainda tém problemas de adequagdo, resultantes dessa etapa. Estudos realizados
por Juran e Gryna (1992), que tratam da analise de 850 falhas de campo de equipamentos
eletronicos apontam que 43% destas falhas estdo relacionadas ao projeto técnico. Outro
estudo realizado pelos autores em sete programas espaciais levantou que 35% das falhas
dos componentes utilizados relacionam-se a erros de projeto; uma analise realizada em
uma empresa de produtos eletronicos verificou que 80% das modificagdes de engenharia

resultaram de deficiéncias na etapa de projeto.

Soares (1998) realizou uma pesquisa com onze designers de cadeiras de
rodas na Inglaterra, Escocia e Pais de Gales com o objetivo de entender como os designers
conduziam a sua atividade projetual, que tipo de dados eles necessitavam dos usuarios e
quais demandas os usuarios deficientes possuem com relagdo aos equipamentos para
garantir ou melhorar a sua mobilidade. Como resultado, concluiu que a quase totalidade
deles conduziam todas as fases de desenvolvimento do produto baseado nas suas proprias
suposicdes sobre as expectativas e necessidades dos usuarios e nao incluiam as
necessidades dos usudrios, daqueles que prescrevem o produto e dos assistentes dos
usuarios no processo de design. O autor também aponta em sua pesquisa que embora os
participantes da pesquisa considerem a ergonomia importante, o seu uso efetivo no

processo de desenvolvimento do produto ainda esta para acontecer.

Como parte dos resultados, o autor aponta que algumas companhias falham
na conducao de todas as fases de especificacao de design como identificar as necessidades
dos usudrios, avaliar produtos competitivos, estabelecer o perfil dos usudrios, definir os
requisitos de desempenho do produto e determinar as limitagdes de design. Além disso, as
decisdes dos gerentes, pessoal técnico e designers ndo sdo baseadas em consulta aos

usudrios, mas apenas na experiéncia daqueles.
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2.4.2 Metodologias de projeto

Com o objetivo de compreender as caracteristicas das metodologias de
projeto e como elas encaram a participagdo dos usudrios a fim de minimizar os problemas
colocados pelas incertezas do processo de concepgdo, sdo apresentados quatro autores e

suas abordagens.

Pahl e Beitz (1996) consideram que o projeto:

(...) ¢ uma atividade de engenheiros que aplicam seus conhecimentos de ciéncia e
de engenharia para a resolu¢do de problemas técnicos, e, entdo, aperfeicoam
estas solu¢des dentro das necessidades e restrigdes definidas por material,
tecnologia, economia, aspectos legais, ambientais e consideragdes relacionadas
ao ser humano.

De acordo com os autores, os problemas tornam-se tarefas concretas no
momento em que, para resolvé-los, os engenheiros t€ém que criar um novo produto. A
criacdo mental de um novo produto ¢ tarefa do projetista ou do engenheiro de

desenvolvimento e a realizagao fisica é responsabilidade do engenheiro de manufatura.

Além dos aspectos técnicos inerentes ao processo do projeto, sdo sempre
citados os fatores de custo e qualidade do produto. Fatores relacionados a ergonomia e as

questdes organizacionais possuem menor énfase no processo de projeto.

Os autores claramente enxergam o ato de projetar como uma abordagem

descendente, ignorando a percepcao dos trabalhadores.

Para Pugh (1996), projetar ¢ um processo iterativo em que cada estagio
(especificacdo, projeto conceitual, projeto detalhado, manufatura) pode ser repetido e
revertido inumeras vezes por causa de mudangas que podem ocorrer durante o processo de
projeto. Uma abordagem na qual o processo de projeto ¢ desenvolvido por grupos tém

maiores chances de sucesso.

O usuario final, ou consumidor, ¢ incluido no processo, por meio de
pesquisas de mercado que buscam identificar suas necessidades, mas ndo participa dele:
“O projeto para desenvolvimento de um produto ¢ o processo pelo qual uma empresa
converte informacgdes de oportunidades de mercado em informagdes para fabricacio

comercial” (PUGH, 1991)
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Norman (1998) considera que o projeto deve ser centrado no usudrio e as
demandas para a criagcao de um novo produto devem nascer de suas necessidades. Um bom
projeto deve considerar a simplicidade de uso e de entendimento e ser eficiente nas suas

fungoes.

Estorilio (2003) apresenta, em seu estudo, abordagens gerenciais de projeto,
buscando entender como a participagdo do usudrio ¢ contemplada na metodologia de

alguns autores e como essa participagado efetivamente ocorre.

A autora relata que a metodologia proposta por Davenport (1993), ao tratar
de “Melhorias de Processo” aponta que informagdes mais detalhadas do desenvolvimento
corrente sao mais importantes do que abordagens utilizadas para inovar no processo. Esta
metodologia destaca a importancia do conhecimento aprofundado do processo corrente e

de sua documentagdo antes que iniciativas de melhoria e inovagao sejam iniciadas.

Esse conhecimento, juntamente com a documentacdo necessaria, facilita a
comunicagdo entre os participantes, permite assegurar que erros € problemas identificados
ndo se repitam e permite comparar as situagdes a fim de apontar os ganhos obtidos com a

nova configuragao.

A analise que Estorilio (2003) faz a respeito dessa estratégia ¢ que, apesar
de demonstrar a preocupacao em retratar a “realidade do processo corrente”, a investigacao
se baseia nos dados fornecidos através das tecnologias de informagdo (aplicativos
existentes, base de dados, tecnologias e padrdes), nas informagdes sobre a organizacao
(descricao do trabalho, mudangas organizacionais na empresa) e em outros dados dessa
natureza. Constata-se apenas a representacdo de macros processos, de partes detalhadas

desses e de algumas tarefas prescritas.

A estratégia proposta por Harrington (1991), citado por Estorilio (2003),
parte do principio de que a anélise e a otimizacao devem ser realizadas de forma sistémica
para que seja possivel esclarecer as inter-relagcdes entre os varios setores da empresa para,
posteriormente, buscar o detalhamento das tarefas desenvolvidas no nivel requerido para as
analises. Parte do pressuposto que a analise e otimizacdo de um processo baseadas em

tarefas individuais independentes jamais vai funcionar como deve.
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O envolvimento dos funciondrios, nessa metodologia, baseia-se apenas em
comunica-los sobre o andamento do estudo. Portanto, mesmo se aproximando dos
funcionarios, detalha-se, no maximo, as tarefas prescritas pela organiza¢do. O ato de
analisar e transformar o processo de desenvolvimento continua tendo como objetivo a

adaptacdo do homem ao trabalho.

Apesar disso, ressalta-se que envolver os funcionarios no momento da
coleta de dados e da modelagem do processo poderia contribuir para que os mesmos se
sentissem mais envolvidos com a implantagdo da nova configuragdo sugerida, facilitando

essa fase que ¢ considerada uma das mais criticas (ESTORILIO, 2003);

A metodologia de Barnett e Clark (1998), citado por Estorilio (2003), para
coleta de dados ¢ baseada em entrevistas com os gerentes de area e, quando ha necessidade
de informagdes mais detalhadas, sdo realizadas entrevistas com alguns engenheiros. Essa
coleta de dados visa explicitar a seqiiéncia de etapas e tarefas relacionadas ao

desenvolvimento do produto, buscando compreender o processo e os seus problemas.

Ao analisar a representagdo do processo realizada, constata-se apenas a
descricdo das grandes etapas e um memorial descritivo explicando em que consiste o
desenvolvimento do produto analisado, sem o detalhamento das tarefas individuais, nem as
suas inter-relacdes, desencadeadas em fun¢do da estratégia de acao individual e coletiva do

grupo estudado.

A estratégia proposta por Kotter (1995) ¢ explicitada através do relato de um
trabalho de analise e melhoria de processo, realizado em uma empresa de engenharia.
Ressalta-se a importdncia do envolvimento dos funcionarios nesse tipo de estudo.
Entretanto, o tinico envolvimento constatado, durante a descri¢cdo do estudo, ocorre através
do repasse de informagdes do analista para os funcionarios, comunicando sobre o

andamento do trabalho (ESTORILIO, 2003).

Balthazor (1996) também identifica a negligéncia do ser humano nos
projetos de melhorias de processo como sendo um problema basico, uma vez que os
estudos que focam apenas os recursos fisicos sdo muito exatos para serem utilizados em
um campo de incertezas, onde os atores sdo pessoas. Apesar da identificacdo e da
proposicdo de explicitar o aspecto humano, constata-se apenas a explicitagdo de

subprocessos e de tarefas prescritas pela organizagdo (ESTORILIO, 2003).
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Essas descri¢des, apesar de ndo exaustivas, sdo capazes de mostrar que as
abordagens classicas sdo pautadas pela insuficiéncia de estudos nas areas de ciéncias
humanas e sociais e de reflexdes sobre os constrangimentos reais das tarefas de trabalho ao
mesmo tempo em que desconsideram as exigéncias efetivas dos operadores, quando estes

buscam assegurar tanto sua saude quanto a produtividade das organizagdes.

Implicito nessas abordagens ainda permanece a tendéncia de se controlar os
processos, em vez de buscar o seu entendimento e desenvolvé-los da melhor forma
possivel, considerando a dinamica do trabalho estabelecida pelos operadores (POMIAN,
PRADERE e GAILLARD, 1997). Tal assertiva pode ser explicada por dois fatores de

origem socio-historica e econdmica.

O primeiro fator decorre da separagdo organizacional entre concepcdo e
execucao, proveniente do Taylorismo, que ¢ refletida nas abordagens quando se considera
apenas a opiniao daqueles que ocupam niveis hierarquicos mais elevados, com a crenca de
que aqueles que prescrevem o trabalho sdo detentores do conhecimento e desconsideram os

operadores que lidam com o trabalho real.

Segundo Prasad (1998), o gerente ndo tem o controle do que realmente
acontece na pratica diaria do trabalho dos funcionarios e, muito menos, das interagdes
existentes entre eles, pois, as interagdes entre os funcionarios acabam acontecendo mesmo
quando estes grupos ndo apresentam uma relacdo de dependéncia aparente, em fungdo das

caracteristicas do produto.

Se por um lado, aspectos significativos da tarefa estdo previstos e inscritos nos
ensinamentos da formagfo e no treinamento profissional; outros ha, em niimero
indefinido, que ndo estdo previstos e sujeitos a descoberta do trabalhador

(MENEGON, 2000, p.13).

O segundo fator refere-se a formagdo e ao histérico social do engenheiro,
baseados em uma visdo racionalista. O projetista se mostra mais como a pessoa das
ciéncias exatas e da técnica, do que como um generalista, capaz de considerar as diversas
questdes relevantes na variabilidade industrial (POMIAN, PRADERE e GAILLARD,
1997).
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Roy, Roy e Bouchard (1998) apresentam algumas sugestdes para auxiliar as

estratégias provenientes da engenharia classica, como:
a) o desenvolvimento e a adaptacao de metodologias utilizando a andlise das tarefas;

b) um entendimento mais realista da situagdo existente na empresa que contemple as
situagdes imprevistas e problematicas (variabilidades), as quais sdo as principais fontes de

ineficiéncias e que demandam corregdes;

c) considerar o sistema homem-tecnologia, investigando abordagens sociotécnicas,
humanas e outras que considerem o aspecto humano e adapta-las aos trabalhos de melhoria

Ja existentes;
d) admitir a importancia do envolvimento humano;
e) estar consciente dos limites de um trabalho participativo;

f) envolver especialistas em ergonomia nos grupos que realizam trabalhos de melhoria,

para que o aspecto humano seja considerado com mais énfase.

Segundo Morin (1990), a visdo simplificada da complexidade, tipica do
pensamento cldssico determinista, ndo da conta de analisar e compreender a realidade do

trabalho que comporta uma multidimensionalidade que lhe € propria.

Para Leplat (1996) o trabalho ¢ considerado complexo por si s6 € a sua
complexidade ndo pode ser extraida da situacdo de trabalho. Essa afirmativa explica
porque as abordagens classicas falham em ndo integrar os aspectos do trabalho real em

seus processos de projeto.

E nesse contexto que a ergonomia pode trazer sua contribui¢do, ao colocar a
atividade de trabalho como elemento central que organiza e estrutura todos os elementos

da situacao de trabalho.
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2.5 O projeto como construcao social

Atualmente, o projeto vem incorporando métodos e técnicas tipicos da
pesquisa social, permitindo considerar aspectos politicos e sociais na constru¢ao coletiva

de solugdes para problemas de projeto.

Encarar o projeto como um processo social, ou seja, algo que € socialmente
construido, significa encara-lo nao apenas constituido por formas e especificagdes, e sim

por pessoas, comportamentos, conhecimentos e organizagdes dentro de uma dada cultura.

Cada autor, ao falar das dimensdes sociais/ coletivas presentes na atividade

de projeto, corrobora com a teoria de constru¢ao social do mesmo.

Segundo Bucciarelli (1994), deve-se entender design como um trabalho
dentro de “mundos objetos” de participantes diferentes, tal expressdo entendida como a
vivéncia, a experiéncia pessoal de cada ator envolvido no projeto, tendo um carater

instrumental, formal e abstrato.

Esses mundos objetos ndo podem ser divididos em uma colegdo de tarefas
separadas, independentemente conquistadas, mas deve ter engajamento continuo e troca

entre os diversos participantes.

O objeto ndo ¢ uma unica coisa para todos. Cada perspectiva e interesse de
uma pessoa estdo atrelados a sua especialidade. O projeto ¢ um processo de trazer

coeréncia a estas perspectivas e interesses, fixando-os no artefato.

A qualidade do projeto e do artefato final dependera do processo social

engajado pelos participantes, e isso transcende o processo racional e instrumental.

O autor afirma que, em qualquer ponto do processo, o projeto existe apenas

em um sentido coletivo, ou seja, “projetar ¢ um processo social”.

Namioka e Schiiller (1993) também consideram o projeto como um
processo colaborativo onde o usudrio final deve ser incorporado no mesmo nivel de
hierarquia que os outros membros da equipe para que tal participacdo seja realmente

produtiva.
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Heaton (2002) focaliza a interacdo entre a situacdo especifica na qual o
projeto estd acontecendo (contexto cultural, social ou institucional) e as agdes dos
projetistas. Baseados em como percebem o mundo ao seu redor, os projetistas guiam suas

escolhas.

Ao relatar o processo de projeto nos paises escandinavos, a autora enfatiza
algumas caracteristicas organizacionais como baixa hierarquia, organiza¢do flexivel,
multidisciplinaridade e envolvimento do usuario como determinantes do produto. Os ideais
dos projetistas nao s6 imprensam significativamente no processo de projeto como também

sdo refletidos no proprio produto resultante.

Alguns autores utilizam o termo projetacdo para referir-se ao projeto em
acdo, o projeto sendo desenvolvido, considerando-se as suas interfaces e inter-relagdes, ou

seja, o projeto dentro de um contexto dinamico.

Ao encarar o projeto como sendo uma atividade realizada por equipes, cujo
ato essencial estd definido por contribui¢des subjetivas, sociais e técnicas, pode-se estender
o alcance da atividade de projeto para além das atividades inerentes ao desenvolvimento de
um produto, ou seja, este entendimento permite que sejam estruturados métodos nos quais

se reconheca o papel ativo dessas equipes.

Considera-se, também, que a atividade de projeto ndo deve ser definida
apenas sob determinadas visdes setorizadas, segundo interesses e perspectivas
individualizadas, sob pena de reduzi-la apenas a visdes e partigdes relacionadas com o

artefato.

Juntamente com essa humanizagdo, com as evolugdes acerca do projeto, as
intervengdes em ergonomia deixaram de ser meramente descritivas para tornarem-se
participativas, resultando em trabalhadores envolvidos no processo e em analises do
trabalho que buscam fornecer solugdes para os problemas de satde e seguranca. Essas
mudan¢as demandam alta participacdo em um nivel organizacional, onde engenharia,
producdo, equipe médica e outros quadros técnicos desenvolvem seus proprios programas

para acao e conhecimento em ergonomia.

De acordo com Jackson (2000), a participacdo de ergonomistas em projetos

industriais ou de servicos fez com que eles deixassem de ser apenas “especialistas das
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condi¢des de trabalho”, assumindo uma posi¢do externa ao problema e a situagdo
analisada, para tornarem-se ‘“‘atores do processo de projeto”, assumindo uma posicao

interna a situagdo e passando a ser co-responsaveis pelos resultados do projeto.

A importincia da participagdo dos ergonomistas em todas as etapas do
processo de projeto faz com que o elemento humano torne-se mais evidente, aumentando-
se as chances de uma implantag¢ao de sucesso, visto que, reconhecendo-se a importancia do
relacionamento homem-trabalho e os seus impactos na produtividade da organizagao,
procura-se adotar medidas que favorecam um ambiente harmodnico entre os sistemas e

processos e o trabalho humano.

Guérin et al. (2001) também ressaltam a importancia da participagdo dos

trabalhadores como ponto central de todo estudo ergondmico.

Hubault (1996) relata que esta atencao voltada para o trabalho real, encontra
sua origem na busca dos fatos, mas também reune a preocupagdo de conhecer o melhor
possivel a realidade do trabalho para a qual resultam as arbitragens feitas pelos operadores,
com relacdo aos diversos constrangimentos aos quais eles estdo submetidos, na perspectiva

da realizagao do objetivo que eles construiram individualmente.

O trabalho ¢ uma tarefa a realizar, num contexto dado, através de meios, por
pessoas que vao desenvolver uma atividade que envolve componentes fisicos e mentais

que té€m efeitos sobre a saude e sobre a eficacia.

Dai, a importancia de se integrar a ergonomia, o mais cedo possivel no
processo de projeto, para favorecer o seu sucesso a curto € longo prazo, levando em

considera¢do as dimensoes técnica,econdmica, humana e social.

Daniellou e Naél (1995) preconizam que "a consideragdo dos dados
relativos ao homem ndo pode ser um suplemento tardio”. Prever o trabalho futuro (levando
em conta as dimensdes humanas e sociais) e associar os diferentes atores envolvidos deve

estar presente ao longo de todo o projeto.

De acordo com Daniellou (1997), qualquer projeto deve conduzir a empresa
a uma verdadeira reflexdo “sobre a sua populacdo, sobre o seu futuro em termos de
producdo, de processos e de produtos, sobre os danos em termos de condi¢des de trabalho

e sobre a propria condugdo de projeto”.
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Um projeto requer uma tomada de decisdo em relacdo ao futuro, que vai
além dos componentes técnicos € no qual a cooperacao deve ser colocada no centro como

condicao de sucesso.

(13

Bernoux (1997) confirma que “o sucesso de um projeto depende da
aceitacdo pelo grupo de atores que constituem a empresa e de decisdes cuja ldgica nao

corresponde necessariamente a todos os que existem neste grupo”.

A agdo de prevengdo nos projetos de concep¢do também nao pode ignorar

os aspectos ligados a organizacao do trabalho.

Organizacao ¢ definida, de acordo com Friedberg (2000), como conjuntos
humanos ordenados e hierdrquicos a fim de assegurar a cooperagdo entre seus membros
para a realizagdo de objetivos dados. Essa cooperagdo, que sobretudo "¢ construida", cobre
um carater essencial para a sobrevivéncia da organiza¢do como um todo, mas também,
num nivel mais "micro", para o sucesso efetivo de qualquer projeto de concepgdo de

situacao de trabalho.

Terssac ¢ Lompré (1994) consideram que os processos de cooperagdo
desenvolvidos pelos atores nas situagdes de concepgao coletiva consistem em esclarecer os
conhecimentos que eles manipulam, as informacdes das quais dispdem e transmiti-las aos
membros do grupo. “Conduzem a criagdo de um referencial operativo comum (...) de um

ponto de vista compartilhado”.

Segundo Garrigou (1992), cada grupo possui suas proprias orientagdes

sociocognitivas, que o leva a privilegiar certos modos de exploragao da situagao futura.

De acordo com Daniellou (1997) a dimensdo social da atividade de
concepgdo nao € um problema meramente cognitivo e as confrontagdes entre os diferentes
atores dos projetos de concepc¢do de trabalho, "referir-se-4 muito a outros dominios que
aquele dos conhecimentos". E, sobretudo, um “processo social que se constroi sobre jogos

complexos de estratégias de poder” (POMIAN, PRADERE e GAILLARD, 1997).

Vidal (2002) considera que a constru¢do social ¢ o meio de estabelecer
encaminhamentos de fato, evitando-se a passagem imediata de um problema constatado em

sua forma mais superficial a uma solu¢do de algibeira.
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Para Thibault (2002), os ergonomistas devem validar as escolhas de
concepeao desde a etapa de andlise da situagdo existente. O autor representa a contribuicao
da ergonomia no processo de construcao social do projeto de concepcao e implantagdo por
intermédio de reunides (Reu), grupos de trabalho (G), entrevistas (E), observagdes (Ob) e

relatorios escritos (R).
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Figura 7. A construcdo social do projeto. Baseado em Thibault (2002)

Para o autor, a abordagem ergondmica tem por objetivo conceber sistemas
que considerem a existéncia da variabilidade nas situag¢des de trabalho que os operadores

deverdo gerir e, para isso, exige uma colaboragdo importante do pessoal envolvido no

projeto.

Nos processos de projeto, a participacdo do usuério € vista como um meio
para que as necessidades sejam mais bem explicitadas. Num projeto de ergonomia no qual
os operadores s30 os destinatarios, sua participacao e o status que lhes ¢ dado nas tomadas

de decisao sao condi¢gdes fundamentais.
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2.6 A participacio dos usuarios nos processos de projeto

Ergonomia participativa ¢ um termo largamente utilizado para uma série de
métodos e técnicas que tem como objetivo o envolvimento do usudrio final no
desenvolvimento e implantacdo de andlises e solucdes ergondmicas (IMADA, 1991).
Entretanto, esse ndo ¢ um conceito unico, ele pode significar diversas formas de

envolvimento e participagdo, levando a diferentes resultados.

Para Darses e Reuzeau (2007), as motivagdes que sustentam a
implementagdo de acdes participativas sdo multiplas e em estreita interdependéncia. Os
autores elencam quatro motivacdes para se instaurar um processo de concepgao

participativa.

A primeira delas ¢ de carater “humanista”, ou seja, a participagdo contribui
para o desenvolvimento pessoal do homem e lhe d4 uma satisfacdo no trabalho. Essa
participacdo sO serd de fato efetiva e eficaz se as pessoas implicadas encontrarem um
interesse individual em participar e terem seus esfor¢os participativos recompensados,

como por exemplo através de melhorias das condigdes de trabalho.

A segunda motivacdo encontra-se na esfera dos sistemas de producao e visa
a introducao de principios democraticos no trabalho. A participagdo dos trabalhadores no
processo de concepgdo vai além do reconhecimento do valor de suas experiéncias, na

medida em que reconhece seu direito a decisao.

Uma terceira motivagdo ¢ a melhora do desempenho do sistema de
producdo. A ultima motivagdo ¢ a ergondmica, que comporta varios aspectos, como a
contribuicdo para a melhoria conjunta das condigdes de trabalho e¢ dos sistemas de
producdo; o desenvolvimento de competéncias e a organizacdo da concepcdo em equipe

integrada.
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A concepcdo participativa ¢ um meio de obter uma melhor expressdo das
necessidades para ajudar as analises funcionais e dar mais precisdo ao memorial
descritivo do ponto de vista do uso que sera feito do futuro dispositivo. Esses
saberes dizem respeito essencialmente as logicas operatorias (...) que foram
construidas a partir de diversas competéncias (...). Integrar essa dimensdo a
montante da concep¢do expondo estratégias potenciais de utilizacdo e
modelizando as intera¢cdes humano(s) — dispositivo(s) ¢ ndo s6 um trunfo para a
inovagdo tecnologica, como também um vetor de melhoria das condi¢des de

trabalho (DARSES; REUZEAU, 2007, p.345).

Os principios e métodos da concepgdo participativa sdo uteis nas situagdes
de concepcao por projeto, onde a principal dificuldade encontrada pelos chefes de projeto ¢

integrar os pontos de vista dos diferentes atores envolvidos.

Clement ¢ Van Den Besselar (1993) fizeram uma analise retrospectiva de
dez projetos de concepgdo participativa que ocorreram nas décadas de 1970 e 1980. A
partir dessa analise, os autores determinaram um conjunto de condi¢des consideradas

indispensaveis a implementacdo de uma acao de concepgao participativa:

a) fornecer aos usuarios o nivel de informagao necessario e suficiente ao

exercicio de seu julgamento;
b) garantir um real poder de decisdo aos operadores/usudrios;

c) ter empenho financeiro e dispor de ferramentas e métodos de

implementa¢do da concepgao participativa.

Darses e Reuzeau (2007) insistem no fato de que “a participagdo nao pode
ser reduzida a uma técnica de concepgdo”, os componentes organizacionais € sociais
devem ser explicitamente levados em conta e devem garantir a implicagdo das pessoas no

processo de participagao.

Para Duarte (2002), “ndo se trata de convocar operadores a se exprimirem
sobre o que eles desejariam para as futuras unidades de producdo ou a emitirem suas
opinides criticas sobre as proposicdes dos engenheiros de projeto”, pois esse tipo de
envolvimento dos operadores conduz, normalmente, a proposigdes de transformagao pouco

eficazes ou pouco operacionais.
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Wilson (1991) trata a participagdo em ergonomia como uma filosofia atenta
para o fato de que muitas formas de participagdo ndo envolvem realmente os usudrios
finais (operadores) e que, de fato, podem ser técnicas autoritdrias mascaradas como
participagdo. A verdadeira participagdo deve ter o envolvimento pleno de operadores,
supervisores com capacidade de tomada de decisdo desde o inicio e, acima de tudo, ndo

deve ser um “carimbo” para decisoes ja tomadas pelos niveis hierdrquicos mais altos.

A completa participagdo de operadores e supervisores na tomada de
decisdes em intervencdes ergondmicas pode alcancar bons resultados (MACIEL;

BARREIRA, 1994), se esse envolvimento ocorrer de maneira representativa.

E o poder de decisdo outorgado aos usudrios que distinguira as modalidades
de participagdo segundo um grau crescente: informar os usuarios, consultar os usuarios e

decidir com os usuarios.

Graus  Modalidade Atividades
1 Informar Informar os operadores dos planos de acao decididos pelos gestores
2 Coletar informagoes e experiéncia dos usuarios
3 Consultar Recolher as opinides e sugestdes dos usudrios sobre as acdes em curso
4 Decidir Negociar com os usudrios em comités formalizados
5 Co-concepcio e decisdo conjunta entre as diferentes partes implicadas

Tabela 3: Graus de participagao praticados na concepgao participativa. Fonte: Darses ¢ Reuzeau (2000)

Para Darses e Reuzeau (2007), a modalidade de informag¢do leva em conta o
fator humano como uma das dimensdes do contexto sociotécnico da concep¢do, mas

3

restringe os usudrios ao papel de fornecedores de informagdes sobre o “uso”. A
modalidade de consulta permite que os usudrios tornem conhecidas suas expectativas em
relagdo ao futuro dispositivo e seu ponto de vista sobre certas escolhas de concepcgao feitas
pelos projetistas, mas, ainda, ndo confere poder de decisdo aos usudrios. Somente a
modalidade de decisdo comjunta caracteriza plenamente a concepc¢do participativa, na
medida em que convida todos os atores envolvidos a, conjuntamente, examinar solugdes

propostas e produzir solugdes alternativas, exercendo, de fato, o papel de co-projetistas

cujas contribui¢des sdo reconhecidas e validadas pela empresa.
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“Essa implicacdo abrangente dos usudrios nas ac¢des de concepcdo ¢
colocada como um pré-requisito indispensavel para construir uma visdo sistémica dos

problemas” (DARSES; REUZEAU, 2007, p.347).

Alguns autores apontam aspectos que dificultam a instauracdo de uma
concepcao participativa. Segundo Jeantet ef al. (1996), “ndo basta reunir fisicamente os
atores do projeto de concepgdo para integrar seu trabalho e as contribui¢des especificas. E

preciso ainda instrumentar suas relacdes de maneira adequada”.

A questdo principal ¢ que, esses atores, vendo-se brutalmente promovidos a
projetistas de seu proprio sistema de trabalho, sdo levados a se prescreverem
indiretamente os modos operatorios ¢ as logicas de utilizacdo que deverdo aplicar
no futuro: ao conceber o artefato, sabem intimamente que concebem o uso que
fardo desse artefato. Assim sendo, eles se encontram numa situagio de prescrigdo
reflexiva, conscientes de que suas decisdes reduzem sua margem de liberdade
futura(..) Esse sentimento conduz paradoxalmente certos usuarios a nao
estabilizar as decisdes de concepg¢do, com o objetivo, freqlientemente
inconsciente, de preservar para si uma margem individual de decisdo na

utilizagdo (DARSES; REUZEAU,2007, p.352).

A tensdo gerada por esse processo pode entravar ou retardar as acdes de

concepcao participativa.

2.7 A ergonomia no processo de projeto

Ao evidenciar a importancia de se levar em considerac¢do o fator humano no
processo de projeto, a ergonomia apresenta-se como uma alternativa a busca de solugdes
prontas para um problema identificado. Qualquer que seja a situacdo, o trabalho dos
operadores jamais se resume a “simples” execugdo de procedimentos (GUERIN et al.
1991). Cabe a ergonomia evidenciar as interacdes existentes entre o ser humano e os
elementos do sistema e analisar como essas interagdes repercutem em termos de saude, nas

sobrecargas impostas ao trabalhador, e em termos de produtividade para possibilitar o



56

desempenho eficiente, confortavel e seguro de acordo com as caracteristicas, capacidades e

limitagdes daqueles que trabalham.

O objetivo do estudo proposto ¢ identificar os fatores determinantes das
melhorias, obtidas através de intervengdes em ergonomia. Portanto, sua consecucao
consiste numa avaliacdo de como a ergonomia, mais precisamente a metodologia da AET

foi incorporada ao processo de projeto.

Daniellou (2007) apresenta as conclusdes de estudos desenvolvidos por
sociotécnicos na década de 1980 e que apontam as principais deficiéncias encontradas na

conducdo de projetos, das quais destaca-se:

a) a fragilidade na definicdo dos objetivos do projeto, com freqiiéncia

limitada a expressdo dos desempenhos quantitativos esperados;

b) pouca presenca do empreendedor (responsavel pela definicdo de
objetivos,busca de financiamento e escolha das equipes técnicas), que
apos ter definido (mal) os objetivos, deixa para o coordenador de
projeto a sua condugdo. Dadas as competéncias técnicas deste, o projeto
passa a ser “conduzido pela técnica”, e as questdes relativas aos
recursos humanos, as condi¢des de trabalho, a organizagdo do trabalho
e a formacdo sdo com freqiiéncia tratadas como conseqiiéncias das

escolhas técnicas;

¢) pouca associagdo dos “usudrios” no projeto: os responsaveis pela
producdo e pela manutencao futuras sao deixados a margem, bem como

a fortiori, os operadores que deverdo fazer funcionar o sistema.

Duarte (2002) acrescenta a essas deficiéncias a inexisténcia de reflexdo
sobre o trabalho futuro ao longo do processo de concepcdo e assevera que “um fator
determinante do €xito dos projetos industriais é considerar, na concepg¢do, ndo somente as

situagdes normais de funcionamento, mas também o conjunto de situagdes possiveis”.

Para Djean e Naél (2007) o projeto de produtos deve apresentar uma série

de critérios:
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a) seguranca : deve ter prioridade sobre os demais critérios, diz respeito

tanto ao usudrio quanto aos atores passivos ou ativos do produto;

b) eficacia: relacionada a adaptacdo da funcdo do produto aos objetivos
que o usuario deseja alcangar. Quando esse critério ¢ desconsiderado ou
mal integrado desde a concep¢do do produto, o respeito ao critério de
seguranga pode ser questionado, uma vez que em condigdes reais de uso
do produto o usudrio pode ser levado a privilegiar a eficacia, a
realizagao do objetivo que deseja alcangar, correndo riscos para sua

propria seguranca ou daqueles a sua volta;

c) utilidade: se as fungdes do produto ndo respondem as necessidades de

utilizacao do cliente, este produto ndo sera utilizado;

d) tolerancia aos erros: trata-se de um critério classico que ¢ acentuado
pela variabilidade, dos usuarios e dos contextos de utilizacdo. As
utiliza¢des imprevistas, as modificagdes do ambiente sao fontes de erros
de manipulacdo, portanto, considerar os erros mais significativos ¢

crucial;

e) primeiro contato: considerado particularmente critico em ergonomia de
produto uma vez que, com freqii€ncia, um ou dois fracassos, bastam

para o produto ser descartado ou suas fungdes subutilizadas;

f) conforto: nocao dificil de definir em termos absolutos, medida em
referéncia ao desconforto. Uma situagcdo eficaz ndo ¢ necessariamente

confortavel;

g) prazer: como critério de aceitabilidade dos produtos, permite relativizar

e circunstanciar o peso dos critérios de eficacia e conforto.
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Para auxiliar o processo de concepcdo, além dos critérios apresentados,

devem ser consideradas tanto a analise da situacao futura quanto técnicas de simulagao.

2.7.1 Abordagem da atividade futura, simulacdes e concepcio no uso

As escolhas de concepcao determinam, em grande parte, as condi¢des de

execucao as quais os trabalhadores serdo submetidos.

Muito freqlientemente, decisdes de investimento sdo tomadas sem um bom
conhecimento da variabilidade que realmente existe nos locais de trabalho e das estratégias
empregadas pelos operadores para enfrentd-la (DANIELLOU, 2007). O autor destaca a
importancia das “referéncias para a concep¢do” para que seja possivel comparar as
escolhas de projeto a tudo o que estd fora das situagdes normais de funcionamento. Essas

referéncias podem ser descritivas, prescritivas ou de procedimento.

As referéncias “descritivas” assinalam as formas de variabilidade provaveis
no futuro sistema e expandem a lista das situacdes de agdo caracteristicas que os

operadores terdao de gerir.

As referéncias “prescritivas” sdo encontradas nas areas em que o estado dos
conhecimentos se encontra suficientemente estabilizado para ser possivel prescrever um
resultado, como dados antropométricos e de biomecanica. As referéncias ‘“de
procedimento” sdo aquelas através das quais o ergonomista prepara a seqiiéncia de sua
interven¢do, assinalando as etapas de sua metodologia e indicando os recursos que serao
necessarios para essas etapas. Ele estrutura anteriormente suas interagdes futuras com os

outros atores da concepcao.

A anadlise das situacdes de referéncia possibilita aos atores a identificacao de
caracteristicas suscetiveis de compor a situacdo futura e que deverdo ser geridas no curso

da agdo, permitindo prever as margens de manobra deixadas ao operador.
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Para Duarte (2002), a medida que as hipoteses de solucdes técnicas vao
sendo emitidas, € possivel ir introduzindo simulagdes que permitam prever as principais
caracteristicas do trabalho futuro. Para a realizacdo das simulacdes ¢ necessario que haja
um recenseamento de situacdes de referéncia, que existam representacdes das futuras
instalagdes (plantas, maquetes, protdtipos, software de simulagdo, etc.) e que pessoas com

competéncias diversas participem da simulagao.

Segundo Daniellou (2007) “as simulagdes permitem aos operadores ‘provar

a solucao’, no duplo sentido de colocé-la a prova e de experimenta-la”.

As simulagdes devem atuar como um instrumento que possibilita a troca

entre os atores envolvidos, contribuindo para uma reflexdo sobre a situag@o a conceber.

Béguin e Weill Fassina (2002) caracterizam a simulagdo como uma
ferramenta que permite evidenciar, as dificuldades possiveis de serem encontradas pelos

operadores e os possiveis riscos que incorrem quando buscam assegurar a produgdo ou a

qualidade. (DUARTE, 2002).

Existem, classicamente, duas grandes categorias de simulagdo, as “situacdes

simuladas” e os “micromundos” com potencialidades e lacunas:

As situagdes simuladas visam reproduzir, mais ou menos fielmente, uma
situagdo-alvo, buscando conservar suas caracteristicas essenciais (...) A
simulagdo das situacdes segue uma abordagem ascendente, fundada na analise de
uma situagdo natural, que ¢ modelizada para depois se elaborar um dispositivo
que reproduz algumas caracteristicas escolhidas como pertinentes. A extragdo de
varidveis ¢ uma caracteristica das situagoes simuladas, uma vez que se procura
conservar um conjunto de tragos da situagdo real considerados como pertinentes
em relagdo aos objetivos fixados. E isso o que a diferencia dos micromundos

(BEGUIN; WEILL FASSINA 2002, P.42).

O objetivo dos micromundos ¢ analisar 0s processos cognitivos como
resolu¢do de problemas, tomada de decisdo, em funcdo de restricdes selecionadas que
podem modelar o comportamento, para isso sao construidas situagdes em laboratério, cujas

variaveis podem ser manipuladas.

Através da constatacdo das dificuldades, as simulagdes permitem que ajustes

sejam realizados no inicio do projeto. Para que a constatacdo das dificuldades e as
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alteracdes sejam realizadas € preciso destacar que as simulagdes ndo se resumem a
perguntar aos operadores presentes sua opinido sobre as situagdes que lhes sdo
apresentadas. BEGUIN; WEILL FASSINA (2007) ressaltam a importancia do status que
se da ao operador durante essas simulagdes. E necessario que a simulagio remeta nio ao

desempenho, mas ao processo de trabalho, as suas caracteristicas e as suas dificuldades.

A simulagdo ganharia muito sendo concebida como uma espécie de ponte
langada entre a propria pessoa ¢ os outros, um meio comum, um vetor de trocas.
As trocas ndo se efetuam exclusivamente face a face, elas seguem a acdo e nela
se completam, através da confrontagdo diacronica na simulagio (BEGUIN;

WEILL-FASSINA, 2002, P.51).

Para Folcher e Rabardel (2007) o projeto nao deve encerrar nas

especificacdes uma vez que a concepgao prossegue no uso.

Para clucidar essa teoria, os autores fazem uma diferenciag¢do entre fungdes
constituintes e funcdes constituidas, atribuidas aos artefatos. As fun¢des constituintes sao
aquelas previamente definidas para as quais os artefatos sdo concebidos. A
instrumentalizagdo do artefato faz emergir fungdes novas, momentaneamente ou
duravelmente. Essas fung¢des novas, eclaboradas no uso no decorrer das géneses

instrumentais, sao as chamadas fun¢des constituidas.

A concepgdo deve visar a criagdo de espago de possibilidades, no interior das
quais a atividade dos usuarios possa se desdobrar, por um lado, para a atividade
produtiva, de acordo com a variabilidade e a singularidade das situagdes e, por
outro lado para a atividade construtiva, permitindo e facilitando o
desenvolvimento pelo sujeito dos objetos, recursos e condigdes de sua atividade
(FOLCHER; RABARDEL, 2007, P.220).

Apresentadas as abordagens cléssicas de projeto e a metodologia utilizada
pela ergonomia, a seguir sera discutida a complementaridade entre as disciplinas e suas

abordagens no provimento de solu¢des adaptaveis.
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2.8 Complementaridade entre ergonomia e engenharia

“Se, no inicio, a ergonomia era utilizada numa perspectiva de diagnostico de
condigdes de trabalho as quais estavam submetidos os operadores, atualmente
surge outra perspectiva para a complementaridade entre as duas disciplinas: a
participacdo de ergonomistas nos projetos de desenvolvimento tecnologico”

(DUARTE, 2002, p.11).

Darses, Détienne e Visser (2007) desenvolveram estudos que tratam da
assisténcia as atividades de concepcdo e consideram como desafios atuais instrumentar a
coordenacdo das atividades de concepcdao ao longo de todo o ciclo de concepcdo, bem
como a cooperagao entre os atores de projeto. Além disso, deve-se instrumentar os
processos de decisdo nos quais estdo implicados parceiros de estatutos desiguais e fungdes

diversas e favorecer a evolucao das competéncias dos projetistas.

Associar os usudrios ao processo de concep¢do no quadro das agdes de
concepcao participativa e instrumentar a capitalizacdo dos conhecimentos de concepgao,
para tracar a ldégica de concepcao, arquivar as solugdes produzidas e torna-las utilizdveis na

concepgdo de futuros produtos também sdo considerados desafios.

Maline (1994) comenta que, normalmente, se verifica nas empresas uma
demanda descendente, ou seja, daqueles que coordenam o trabalho. Entretanto,
considerando a proposta da ergonomia, de envolver os funciondrios no estudo do processo,
o autor considera essencial que seja buscado um equilibrio entre a demanda descendente e

a demanda ascendente, referente aqueles que realizam o trabalho.

De acordo com a abordagem descendente, o trabalho ¢ considerado variavel
de ajuste e ndo variavel de agdo (MALINE, 1994). Mas ¢ somente como variavel de a¢ao
que ele oferece de fato a empresa possibilidades de melhoria de desempenho e das

condi¢des de trabalho dos operadores (DUARTE, 2002).

A abordagem ascendente considera que incorporar as caracteristicas da
atividade desde as etapas iniciais de um projeto, pode ajudar a esclarecer as escolhas a

serem feitas em relacdo a concepgao dos sistemas técnicos e dos postos de trabalho.

A utilizacdo simultanea dessas duas abordagens para a consideragdo dos

determinantes da atividade de trabalho ¢ representada pela figura 8:
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Figura 8: Articulag@o entre as abordagens descendentes e ascendentes. Fonte: Maline (1994)

A figura 9 apresenta as diferentes articulacdes entre as duas abordagens. As
linhas A, B e C representam abordagens ascendentes incorporadas em fases distintas do
projeto. A linha A representa uma abordagem ascendente incorporada apds a etapa de
desenvolvimento do projeto. Por ser tardia, sua contribui¢cdo estara restrita ao fornecimento
de poucas informacdes e com impacto superficial. A linha B representa uma abordagem
ascendente com inicio simultdneo ao do projeto, mas que ird se relacionar com a
abordagem descendente ao final do projeto, portanto, as margens de manobra para
mudangas nos projetos sao reduzidas, pois as principais decisdes ja foram tomadas. Para o
autor, somente a abordagem representada pela linha C, na qual as abordagens ascendente e
descendente interagem desde o inicio do projeto, ird permitir, de fato, uma troca entre os

diferentes atores do projeto que ira contribuir para a redugdo das incertezas nessa etapa.
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Figura 9: Diferentes articulagdes entre abordagens descendentes e ascendentes. Fonte: Maline (1994)
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De acordo com Pomian, Pradére e Gaillard (1997), além do cruzamento das
demandas, também ¢ necessario que as varias dimensdes da organizacdo sejam

relacionadas, com o objetivo de delinear o trabalho de analise de forma mais realista.

Para Wisner (1987) a consideracdo desses dados contribui para que o
trabalho seja absorvido mais facilmente pelos dirigentes da empresa, ja que o estudo estara

considerando problemas concretos e documentados por eles mesmos.

Os projetos estdo inseridos numa realidade dindmica de um processo
marcado por tomadas de decisdes sucessivas que podem levar a questionamentos e a novas
pesquisas de informagdo para que se tome a decisdo final. At¢ mesmo na etapa de
execugdo, contrariamente ao que se faz supor o nome, ndo ocorre uma mera execugao de
decisdes tomadas em etapas anteriores. Novas decisdes se fazem necessarias conduzindo a

uma reconcep¢ao do projeto inicial. (DUARTE; CORDEIRO, 1998).

Garrigou (2001) propde um esquema, representado na figura 10, no qual

articula as abordagens ascendentes, descendentes e a simulacao:
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Figura 10. Integracao das abordagens ascendente, descendente e de simulagdo. Fonte: Garrigou (2001)
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E a partir das informagdes provenientes tanto da abordagem ascendente
quanto da descendente que deve ser estabelecida uma abordagem por simulacdes que
devem ser desenvolvidas com a finalidade de identificar, no inicio do projeto, possiveis

dificuldades a serem encontradas na situagdo futura.

2.9 Conclusao

Este capitulo procurou apresentar os principais conceitos utilizados para as
analises e discussao dos dados. Os conceitos de ergonomia e projeto apontam a
necessidade de complementaridade e integracdo entre as abordagens ascendente,

descendente e de simulagao.

As consideracdes tedricas acerca da validacdo em ergonomia ressaltam a
importancia dessa etapa da AET na medida em que ¢ somente a partir do retorno aos
resultados da intervencdo que as no¢des mobilizadas e mobilizaveis podem ser discutidas,

permitindo que os modelos utilizados possam evoluir para as futuras intervengoes.

Também podemos considerar que os projetos carregam em si a incorporagao
dos conhecimentos acerca da situacdo de trabalho estudada bem como materializa as
negociacdes e os acordos que se fizeram durante o processo de projeto. Partindo dessa
premissa, as questdes e conceitos tornados aparentes a partir de uma analise no nivel

micro, dos projetos, repercutem na avaliagdo do programa de ergonomia.

A ergonomia propde o conhecimento do trabalho com fins de
transformagdo. Para Dejours (2004), a transformagdo positiva das situagdes de trabalho
passa pela nogdo de “melhoria”. E através da compreensio do trabalho real, ou seja, da
aproximacdo com a atividade de trabalho confrontada a tarefa, da percepgdo das
variabilidades que sdo elucidados os determinantes nos quais a acdo ergondmica devera

intervir.

E somente a partir da identificacio dos determinantes que a agdo pode ser

disparada. Para a identificacio dos mesmos ¢ necessario que a etapa de “andlise” seja
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cuidadosamente realizada. E a anélise minuciosa da situagdo que ird fornecer subsidios
para o projeto de solucdes que atendam a dupla expectativa de resultados tanto

relacionados a saude quanto a produtividade e que ira configurar a transformagdo positiva

da situacao.

A partir dos subsidios da andlise, uma confrontacdo entre as diferentes

racionalidades que devem estar envolvidas na construgdo social do projeto ird permitir a

reducao de incertezas.

Apds a definigdo conceitual do projeto a ser realizado, todas as

caracteristicas ou requisitos desse projeto devem estar explicitos na forma de

especificacdes.

A partir do quadro teérico delineado, podemos inferir que falhas na
concep¢do de melhorias podem ser conseqiiéncias de falhas no processo de analise ou de
projeto. A figura 11 representa as finalidades de cada etapa da constru¢dao de um projeto de

melhorias ergondmicas, caracterizadas no estudo como anélise, confrontagdo e projeto:

ANALISE PROJETO - Construgio Tecnica

» Definicdo clara do problema * Andlise:

+ |dentificacio de Aspectos: o Tecnica

o Fizicos o Econdmico-financeira

o Cognitivos * Formalizagio de Requisitos e

o Organizadonais Restrigles

 |dentificagio das variabilidades * Espedficagdes

Execucin

v
ESPACOS DE CONFRONTACAO

*  SolugdesPossiveis
s Geragio de Alternativas
* Requisitos e Restrigdes

* |dentificacio de Falhas e Corregies

Figura 11. Processo de construgdo de melhorias ergonomicas.
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O processo de construgdo social, através de espagos de confrontagdo,
possibilita que falhas tanto na etapa de analise quanto na execucdo do projeto sejam

identificadas e corrigidas, reduzindo as incertezas do projeto.

O processo de projeto, dos casos eleitos para o estudo, ¢ descrito com a
finalidade de analisé-los frente a cada uma dessas trés etapas de construgdo. A partir dessa
analise, busca-se identificar pontos de falha e solugdes possiveis no processo de construgao
de melhorias ergondmicas a fim de assegurar a qualidade das solugdes e a continuidade do

programa de ergonomia.
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III - METODOLOGIA

3.1 Introducio

A opcdo pelo estudo de caso deve-se a possibilidade de uma andlise
aprofundada de um nimero reduzido de casos, levando a compreensao do contexto em que
os processos de projeto de melhorias ergondmicas sdo desenvolvidos em situagdes

concretas e reais de trabalho.

O estudo utiliza os pressupostos da Analise Ergonomica do Trabalho, uma
vez que se insere no escopo de um projeto mais amplo que trata da implementagdo de um

Programa de ergonomia na empresa.

Ao retomar a metodologia da AET e seus conceitos basicos descritos no
capitulo II, temos uma fase de andlise ¢ uma fase de sintese que sdo descritas a seguir
como metodologia de apoio para o estudo que tem seu foco voltado para a etapa de

validacao dos resultados ¢ eficiéncia da intervengao.

Para realizar a validagdo dos projetos as etapas precedentes a implantacao
foram retomadas através de analise documental para que o estudo fosse contextualizado

frente a metodologia.

A partir da validagdao dos projetos, o estudo desemboca numa validagdo
mais “macro” referente ao programa de ergonomia da empresa, uma vez que o resultado
dos projetos pode ser entendido como a materializacao dos conceitos acerca do homem, da
técnica e do trabalho empregados no processo. Podemos explicar esse processo através das
metaforas utilizadas por Ferreira e Dal Rosso (2003), associando o estudo dos projetos ao
movimento zoom-in, que torna possivel um olhar mais detalhado sobre as situagdes
estudadas, permitindo compreender as interagdes que se ddo no decorrer das acdes de
melhorias, € num movimento zoom-out, um olhar global que permite visualizar como estao
sendo conduzidas as atividades desenvolvidas pelo Programa de ergonomia e por qual

paradigma essas ac¢des estdo sendo pautadas.
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3.2 Escolha das unidades de analise e procedimentos para coleta de dados

O processo de definicio do objeto a ser estudado bem como dos casos
eleitos para apresentacdo sdo resultado de atuacdo da pesquisadora na empresa estudada,
durante um periodo de 36 meses, nos quais foram desenvolvidas diversas atividades como
analise ergondmica do trabalho, treinamentos voltados ao Nucleo de Ergonomia Industrial,
grupos de apoio e projeto, processistas e projetistas de ferramental com contetidos
referentes a AET, a utilizacdo de dados antropométricos e varidveis biomecanicas no
projeto de postos e dispositivos de trabalho, nogdes de anatomia e cinesiologia. Também
consistiram temas de treinamento a utilizagdo de manequins humanos em ambientes de

simulagdo, ferramentas de analise postural e de manuseio manual de cargas.

Além de atividades de analise e treinamentos também foram realizados
trabalhos denominados “Boas Praticas” em ergonomia. As boas praticas consistem de uma
etapa pré-implantagdo de projetos que deve ocorrer a cada novo projeto implantado na area
com o objetivo de esclarecer a todos os individuos que entrardo em contato com o projeto
qual o processo que deflagrou a construcao da melhoria e quais os beneficios ela traz tanto
em termos de preservagdo da satde quanto em relacdo a produtividade, uma vez que nem

todos que fardo uso desse projeto foram implicados na fase de projeto.

Para a escolha dos projetos, foi realizado um “Cadastro de Solugdes” que
buscou resgatar e construir uma “memoria” dos projetos realizados até entdo pelo

programa de ergonomia.

Esse cadastro foi feito através de visitas as unidades produtivas e entrevistas
informais com operadores da area, pessoas que estavam nos grupos de apoio e projeto na
¢época do desenvolvimento da melhoria e focal points de ergonomia de cada area. Foram
registradas 138 “solugdes™, categorizadas, posteriormente, de acordo o instrumento
corporativo de andlise, o Ergonomic Workplace Analysis (EWA). Essas solugdes

apresentam a distribuicdo apresentada na Tabela 4:
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Categoria N © de Solucdes

Espaco de Trabalho 36
Atividade Fisica Geral, Levantamento, Carregamento ¢ Aplicagdo de 41
Forga

Posturas de Trabalho 20
Ferramentas Manuais e Outros Equipamentos 27
Cargas Organizacionais ¢ Repetitividade 7
Cargas Cognitivas 0
Risco de Acidentes 7

Tabela 4. Projetos Realizados por Categoria de Analise

Algumas das solu¢des desenvolvidas foram generalizadas para todas as
areas da empresa que utilizavam a mesma tecnologia, inclusive para outras unidades da

empresa.

Além do cadastro das melhorias implementadas, realizou-se um
levantamento dos indicadores apresentados pelo Programa de ergonomia, de julho de 2005
a maio de 2008. Esses indicadores sdo apresentados em reunides mensais e consistem de
dados relativos a quantidade de postos avaliados (EWAs), projetos de melhorias realizados
e em andamento, reinser¢des, avaliagdes médicas, CAT’s emitidas por DORTs e taxa de

gravidade de acidentes e DORT.

Para obter os dados necessarios a andlise dos projetos, além do
levantamento documental e da revisdo bibliografica acerca dos temas correlacionados com

a pesquisa, foram realizadas entrevistas semi-estruturadas.

Quanto a analise documental, foram feitos levantamentos dos indicadores

do programa de ergonomia e dos estudos referentes a fase de analise.

Os dados relativos as analises e projetos foram os indicadores utilizados
nesta pesquisa. O tratamento desses dados revelou uma inconsisténcia significativa, o que

dificultou a defini¢do dos critérios de escolha dos projetos avaliados.

Para compreender o processo de projeto, foram feitas entrevistas semi-
estruturadas com o NEI, através de um roteiro pré-elaborado com questdes abertas. As
questdes buscaram contemplar aspectos macro, meso e micro das intervengdes. No
contexto macro, buscou-se contextualizar os projetos frente aos aspectos organizacionais
de desenvolvimento e implantagdo. Os principais topicos abordados foram: origem da
demanda, fluxo de informacdes, tempo de desenvolvimento e implantacdo, op¢do por

desenvolvimento interno e/ou externo e custos. Quanto aos aspectos meso, relativos as
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equipes de trabalho, os principais topicos foram composicdo da equipe, qual a fase do
projeto em que cada integrante foi incorporado a equipe, formas de comunicagdo e grau de
participagdo dos operadores. Os aspectos micro, relativos aos individuos e ao posto de
trabalho foram extraidos a partir dos documentos de andlises registrados (fichas de
descricdo ¢ EWAs) e a entrevista focou topicos relativos ao produto final como
caracteristicas de usabilidade, atendimento as necessidades de produgdo e primeiro contato

usuario-produto.

Com a realizacdo das entrevistas, objetivou-se, principalmente, abordar
uma descricdo do projeto em sua totalidade a fim de compreender as interagdes entre os

atores e identificar os fatores que determinaram o insucesso desses projetos.

Guérin et al. (2001) reforcam que, quando a demanda diz respeito a
problemas ndo estritamente localizados, escolhas devem ser feitas para saber em quais
situagdes especificas vao incidir as primeiras investigacdes. Podem ser utilizados,

basicamente, dois critérios de escolha para a defini¢cao das situacdes especificas, a saber:

a) a escolha de situacdes onde se encontra a amostra mais ampla dos

problemas levantados;

b) a escolha de situagdes que ocupam um papel central na empresa e cujo

funcionamento tem repercussdes a montante e a jusante.

Para o estudo foram escolhidos trés projetos considerados insatisfatorios
quanto aos resultados alcangados. O processo de escolha dos projetos ocorreu de maneira
analoga a escolha das situacdes especificas e deu-se pelo critério da repercussao desses
projetos tanto em relagdo a populagdo a qual sdo destinados, quanto ao proprio Programa

de ergonomia.

Para atender esse critério foi realizado um levantamento documental acerca

dos indicadores do periodo analisado. Esses indicadores estdo relacionados:
a) a origem da demanda;
b) a quantidade de estudos (EWAs) realizados;

¢) a0 numero de projetos com participagdo do Nucleo de Ergonomia

Industrial (NEI) implementados;
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d) ao orgamento destinado aos projetos que envolvam a ergonomia e,
e) ao custo dos projetos.

A partir dos dados obtidos pelo levantamento documental priorizaram-se os
projetos que envolveram situagdes complexas de produgdo, cujas demandas foram
originadas por queixas dos operadores encaminhadas ao servico médico e cujo custo de

implementagdo representa uma porcentagem significativa da verba destinada a ergonomia.

3.3 Descri¢ao dos documentos de analise

A empresa estudada utiliza-se de uma ferramenta de identifica¢do de riscos

(EWA) que contribui na definicao do foco da intervengao.

Essa ferramenta apresenta trés categorias de “sobrecarga” relacionadas as
Cargas Fisicas, Cargas Organizacionais e Cargas Cognitivas, além da categoria Risco de

Acidentes.

Nao existem documentacdes relativas aos projetos desenvolvidos que tratam
da etapa de analise da demanda. Tanto as andlises da tarefa quanto da atividade constam na
planilha de avaliagdio do instrumento corporativo utilizado para andlise de riscos
ergondmicos, o EWA, criado pelo Instituto Finlandés de Satde Ocupacional e adaptado a

realidade da empresa pelo Grupo Ergo&Acado da Universidade Federal de Sao Carlos.

O instrumento contém uma “ficha de caracterizagdo da tarefa”, representada
na tabela abaixo, que tem a finalidade de descrever a situacdo de trabalho identificando as
condi¢cdes técnicas € organizacionais nas quais as atividades sdo desenvolvidas e servir
como objeto intermediario para mediar as interagcdes entre o analista e os operadores, bem

como entre os membros do grupo de apoio e projetos no desenvolvimento de solugdes.
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Campo

Conteudo

Cabecalho

Identifica A Diretoria, Geréncia, Setor, Grupo e o Centro de Trabalho, o

Edificio e 0 Nome do Centro de Producéo.

Ambiente de

Producio

Descreve as caracteristicas dos locais de realizagao das atividades com
énfase nos aspectos ambientais: ruido, temperatura, ventilagao,
iluminagao e piso.

O layout e a disposi¢ao dos equipamentos (gabaritos, armarios de apoio,
mesas, terminais de microcomputadores, extintor de incéndio, macas,

PECS, entre outros mobilidrios) devem ser registrados.

Produto e Processo

Produtivo

Descreve o Produto resultante da situag¢do de trabalho em termos de

entradas e saidas, Tempo de Ciclo e Homens Horas.

Descreve de forma sumaria, mas passo a passo, a seqiiéncia do processo
produtivo no Centro de Produgdo, desde a entrada até a saida do produto

acabado.

Organizacio do

Trabalho

Identifica a populagdo de trabalhadores masculinos e femininos, os turnos

de trabalho e possivel revezamento.
Descreve a hierarquia no Centro de Produgéo.

Descreve a divisao de tarefas, os cargos e as fun¢des no Centro de

Produgao.

Recortes de Analise

Define como o Centro de Produgao sera recortado, ou seja, como as

atividades de trabalho serdo isoladas para a analise posterior.

Analista

Identifica o analista e a data da elabora¢do, bem como das revisdes.

Tabela 5. Resumo dos diversos campos da ficha de caracterizacdo. Fonte: Menegon (2001)



73

A figura 12 representa uma ficha de caracterizagao elaborada.
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Figura 12. Exemplo ficha de caracterizagdo. Fonte: Souza (2007)

Apbs o preenchimento desses campos segue-se a elaboracdo da “ficha
descritiva da tarefa”, representada pela tabela 6 e figura 13 abaixo, que consiste numa

descricdo detalhada que identifica passo a passo as atividades realizadas pelo operador

associando-as a uma imagem da situacao.



74

Operacao Descricao Proxima EPI Local Maquinas Observacao
do Operacao e
Processo Equipamentos
Ilustra a Descreve Indica o Listas os  Indica o Identifica os Registra
ctapa sucintamente  proximo EPIs local onde lequlpamentos, aspectos
1 ~ erramentas e
do processo  aetapa do passo do previstos 4 gperagdo dispositivos relevantes da
de produgdo  Processo €0 processo para a ¢ realizad T Operagao.
€ réalizada. til d
tempo de . ~ utilizados na
ta p produtlvo. ope€ragao. ~
que esta . ~ operagio
realizagdo da .
sendo operagao
descrito.
quando for
possivel.
Tabela 6. Representagdo dos campos da ficha descritiva
Transporte As pegas do | Fixagao no GM Oculos de | F107/2 Carro de | Durante a
subconjunte seguranga Area comum | transporte montagem &
inspecionadas e ja -Abafador de efetuado <]
montadas, sdo levadas ruide transporte de
através do carro de -Luvas anti-. mais  pegas
FOTO transporte  por uma conte  fio e do =
distancia aproximada ago. junte, dessa
de 60 metros até o GM. vez sem o
Sao  necessarios 2 auxilio do
funcionarios em 4 carro de
viagens. transporte
Fixagﬁo no GM Sao fixadas as e das | -Oculos de | F107/2 Talha elétrica A primeira
Longarinas no GM|pegas seguranga Area Comum | Capacidade de i é
através de furos -Abafador de 750Kg retirada do
coordenados por pinos ruido Plataformas carro de
sendo que os batentes Luvas anti-, moveis transporte e
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Figura 13. Exemplo da ficha descritiva. Fonte: Souza (2007)

Para a elaboragdo da ficha descritiva, o analista deve:

a) consultar anteriormente os documentos prescritivos do trabalho

(Roteiros de Producdo e Seqiiéncia de Operagdes) para interar-se do

processo a ser observado;

b) fazer observagdes preliminares (sem registro fotografico ou em video)

para familiarizar-se com os operadores € com os procedimentos do

processo de trabalho;
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c) esclarecer os operadores acerca dos objetivos da observagdo e do

registro das operagdes;

d) registrar todos os comportamentos dos operadores diretamente

relacionados com a operagao;
e) nao interferir no modo como a tarefa esta sendo realizada;

f) depois de finalizada, fazer a restitui¢ao aos operadores para a validagao

e ajustes finos na descri¢do do processo de trabalho e,

g) procurar compreender, na restituicdo, os motivos e as razdes dos
comportamentos manifestos pelos operadores ao longo do processo de

trabalho e registra-los no campo de observagdes.

A etapa de descricdo da tarefa demanda um tempo de observacdo da
situacdo de trabalho relativamente extenso para que haja uma perfeita compreensio das
situagdes enfrentadas pelo operador. E a elaboragio cuidadosa dessa ficha que ira suportar

uma boa analise dos fatores de risco, etapa subseqiiente.

A andlise dos fatores de risco engloba 7 grandes categorias desdobradas em

vinte e oito fatores, a saber:
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Sobrecarga

Categoria

Fatores de Risco

Fisica

Espago de Trabalho

Plano Horizontal
Plano Vertical

Espaco para Pernas

Posturas de Trabalho e Movimento

Pescogo-Ombro
Costas
Quadril-Perna
Cotovelo-Punho
Punho-M3o
Pernas-Pés

Estabilidade Postural

Atividade Fisica em Geral, Levantamento,
Carregamento e Aplicagdo de Forga.

Trabalho Leve
Trabalho Pesado
Levantamento de Carga
Carregamento

Aplicagdo de Forga

Ferramentas Manuais e Outros Equipamentos

Pega
Peso
Forca e Torque
Contato Mecanico

Vibragdo

Cognitiva

Cargas Cognitivas

Atengao e Vigilancia

Tomada de Decisao

Organizacional

Cargas Organizacionais e Repetitividade

Repetitividade Ciclica

Repetitividade Diversificada

Contetdo do Trabalho
Regulacdo no Trabalho

Comunicacéo entre Trabalhadores

e Contatos Pessoais

Acidentes

Risco de Acidentes

Mecanicos
Design
Atividade
Energia e Utilidades

Tabela 7. Representag@o dos fatores de risco contemplados pelo EWA. Fonte: Menegon (2001)

O analista ira atribuir uma pontuacao que varia de um a cinco de acordo

com as diretrizes estabelecidas pelo instrumento. A escala de pontuagdo representa um

risco trivial (1), toleravel (2), moderado (3), substancial (4) e intoleravel (5). Num primeiro
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momento, o foco das a¢des deve estar direcionado para a eliminacdo dos fatores de risco 4

es:

CLASSIFICAGCAO DOS FATORES DE RISCOS

Trivial | Toleravel | Moderado | Substancial | Intoleravel

FOCO DAS ACOES

Tabela 8. Classificagdo dos fatores de risco segundo EWA

Apds a elaboragdo do EWA pelo analista deve haver a restituicdo ao
operador que, sem observar a pontuacdo atribuida pelo analista, ird pontuar as categorias
segundo a sua percepcdo. E através dessa restitui¢do que a analise ¢ validada e é possivel
identificar variabilidades que ndo puderam ser apreendidas no momento da observagao.
Essa auto-confrontacdo caracteriza uma forma de validagdao no curso da acdo e autoriza e

subsidia a proxima etapa de intervengao.

A partir da elaboragdo dessas fichas e da identificacdo dos fatores de risco ¢

que o foco de intervengdo ¢ definido pela equipe envolvida no projeto.

Do ponto de vista da formulacdo do trabalho de andlise, focar elementos
pouco relevantes ou que niao visem responder o que se deseja entender na atividade

significa resolver o problema errado, tornando o estudo ineficaz.

Embora categorizadas, uma analise global deve ser feita e a os fatores de

risco devem ser contemplados, idealmente, com uma solugao.

As avaliacdes relativas ao Espaco de Trabalho devem considerar que estes
espacos condicionam as posturas adotadas pelos operadores na execucdo de suas
atividades. A essa consideragdao podemos destacar duas as premissas evidenciadas pela
redacdo do manual de aplicagdo da NR17 que retratam que o homem prefere escolher
livremente sua postura, dependendo das exigéncias da tarefa e do estado de seu meio
interno e, também, prefere utilizar alternadamente toda a musculatura corporal e nado
apenas determinados segmentos corporais. Portanto, a construcdo e delimitacdo dos

espacos de trabalho devem possibilitar a alternancia postural.
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Em relacdo a categoria que trata da Atividade Fisica Geral, Levantamento,
Carregamento e Aplicacdo de For¢a devem considerar os impactos da movimentacao
manual de cargas sobre o sistema musculoesquelético, especialmente em relacdo a coluna.
As alteragdes fisiologicas ligadas tanto ao trabalho leve quanto ao trabalho pesado também

devem ser consideradas.

As Posturas de Trabalho e Movimentos adotados sdo condicionados pelo
entorno da atividade, ou seja, pelos espagos de trabalho, pelo tipo de trabalho realizado e
pelas ferramentas adotadas. Essa categoria deve ser analisada a fim de evidenciar as
sobrecargas musculoesqueléticas em cada segmento corpdreo que corroboram para a
instalacdo de patologias como DORTs. Um das premissas da NR17 que caracteriza essa
categoria relata que o homem tem capacidades sensitivas ¢ motoras que funcionam dentro
de certos limites, que variam de um individuo a outro e ao longo do tempo para um mesmo

individuo.

As Ferramentas Manuais e Outros Equipamentos condicionam,
especialmente, as posturas do segmento punho-mao. Além disso, caracteristicas como

vibragdo, aplicag¢do de forga e torque contribuem para o aparecimento de diversas DORTS.

A avaliagdo das Cargas Organizacionais ¢ Cognitivas estdo relacionadas ao
conceito de competéncia e as margens de manobra das quais o operador dispde quando da
tomada de decisdes. A Repetitividade deve ser avaliada tanto em termos de conteudo do
trabalho quanto em relagdo as sobrecargas musculoesqueléticas. Em relagdo a essas
categorias de analise, a NR17 traz uma série de premissas acerca do homem no trabalho, a

saber:

a) suas capacidades sensorimotoras modificam-se com o processo de
envelhecimento, mas perdas eventuais sao amplamente compensadas
por melhores estratégias de percepcao e resolucdo de problemas desde

que possa acumular e trocar experiéncia;

b) sente-se bem quando solicitado a resolver problemas ligados a execucao
das tarefas, logo, ndo pode ser encarado como uma mera maquina, mas

sim como um ser que pensa e age;
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c) tolera mal tarefas fragmentadas com tempo exiguo para execucao e,
pior ainda, quando esse tempo € imposto por uma maquina, pela
geréncia, pelos clientes ou colegas de trabalho, ou seja, prefere impor

sua propria cadéncia ao trabalho; e,

d) organiza-se coletivamente para gerenciar a carga de trabalho, ou seja,
nas atividades humanas a cooperagdo tem um papel importante, muito

mais que a competitividade.

A partir do quadro tedrico podemos apresentar intervencdes possiveis de

acordo com a categorizagdo do instrumento apresentado:
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CATEGORIA ITENS A ANALISAR POSSIBILIDADES DE ACAO
ePlanos Vertical ¢ Horizontal de e Intervengdo nos espacos de
Trabalho trabalho: mobiliario, lay-out,
Espago e Espacos para movimentagdo: dispositivos de montagem
oEspaco para as pernas
de oEspaco lateral
o Espago entre coxas
Trabalho

o Profundidade ao nivel do joelho
o Espaco para o pé sob a bancada
o Espaco livre atras do trabalhador

Atividade Fisica
Geral, Levantamento,
Carregamento ¢

Aplicagdo De Forga

eTrabalho Leve e Trabalho Pesado
e Movimentagdo Manual de Cargas:
oLevantamento
oCarregamento

e Reducao do peso da carga

e Modificacdo dos espagos de
alocacdo da carga

e Criagdao de dispositivos de
movimentagao

e Redistribui¢do de atividades

Posturas de Trabalho

€

Movimentos

ePosicdes Relativas dos segmentos
corpdreos na execugao do trabalho:
oPescogo-ombro
oCotovelo-punho
oPunho-méo
oCostas
oQuadril e pernas
oPernas e pés
e Estabilidade Postural

e As intervengdes devem ser
feitas nas categorias que
condicionam as posturas:

Espagos de Trabalho, Atividade
Fisica Geral e Ferramentas de
Trabalho

Ferramentas Manuais
e

Outros Equipamentos

e Caracteristicas:
oPega
oPeso
oExigéncias de Forga e Torque
oContato Mecanico
oVibragao

e Adequacdo das caracteristicas

e Aquisicao de novas
ferramentas/equipamentos  que
atendam aos requisitos

Cargas Cognitivas

e Atengdo e Vigilancia
eTomada de Decisdo

¢ Treinamentos

¢ Informacdes claras

e Rotatividade entre tarefas com
menor demanda de atencdo

Cargas
Organizacionais

€

Repetitividade

e Repetitividade
oCiclica
oDiversificada

¢ Contetudo do Trabalho

eRegulacdo no Trabalho

e Comunicacdo entre Trabalhadores e
Contatos Pessoais

e Revezamento

Alargamento do Trabalho
Enriquecimento do Trabalho
Empowerment

Estratégias de Antecipacao e
Postergacao

Risco de Acidentes

e Probabilidade de Ocorréncia
e Grau de Severidade

e Eliminagao do risco

Tabela 9. Intervengdes possiveis
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Embora o instrumento carregue a categorizagdo, tanto a compreensdo da
situagdo quanto a proposicdo de solu¢des deve compreender, idealmente, todas as

categorias de forma integrada.

Além disso, hd que se considerar a premissa de que a intervengdo em um

dos fatores podera produzir efeitos nos demais.

3.4 Tratamento dos dados

Os dados quantitativos da pesquisa, referentes aos indicadores do programa,
aos fatores de risco e ao custo relativo dos projetos, foram dispostos em graficos para uma

melhor visualizacdo desses dados.

As entrevistas foram transcritas em sua integra para a andlise dos dados
qualitativos, procurando-se identificar temas, dimensdes, categorias, tendéncias e relagdes

que emergissem, visando interpreta-las a luz da revisdo tedrica desenvolvida no estudo.

O compromisso ético foi garantido ao informar os participantes dos
objetivos do estudo e obtencdo de consentimento de sua participacdo. Apds a conclusdo do

estudo, cabe a pesquisadora apresentar a analise dos resultados obtidos a empresa.

3.5 Conclusao

Esse capitulo procurou detalhar os procedimentos de escolha das unidades,
bem como os métodos de coleta e analise dos dados que carregam os pressupostos da AET,

utilizada como metodologia de apoio ao estudo de caso.

Através da metodologia empregada e da base conceitual apresentada, ¢
realizada a analise dos projetos de melhorias ergondmicas para a identificacdo de pontos de
falha nas diferentes etapas do processo de projeto e indicacdo de solugdes possiveis.
Partindo do pressuposto que os projetos materializam o paradigma pelo qual foram

desenvolvidos, busca-se uma reflexao acerca do programa de ergonomia que os sustentam.
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IV ESTUDO DE CASO - O CONTEXTO DO PROGRAMA E OS PROJETOS
VALIDADOS

4.1 Introducao

O estudo foi realizado através da analise de trés projetos considerados
insuficientes quanto ao alcance de seus objetivos, portanto, nesse capitulo ¢
contextualizado o Programa de ergonomia no qual esses projetos encontram-se inseridos,

seus objetivos e metodologia adotada.

Em seguida sdo apresentados os dados referentes aos projetos de melhoria,
como: a descricao das atividades que desencadearam seu desenvolvimento; o envolvimento
dos atores e suas caracteristicas, buscando subsidios para responder as questdes da
pesquisa que remetem ao processo de projeto, a incorporagao dessas melhorias na area e a

como a ergonomia ¢ integrada nesse processo

Esse capitulo é desenvolvido, portanto, em dois topicos principais, sendo
que o primeiro deles busca caracterizar o Programa de ergonomia através do qual as

analises e os projetos sdo desenvolvidos.

O segundo apresenta os projetos escolhidos com a finalidade de identificar

necessidades e possiveis pontos de falha.

A analise desses dois topicos permite uma reflexdo acerca da evolucdo do
Programa de ergonomia e de como as andlises e projetos vem sendo desenvolvidos sob a

perspectiva desse Programa.
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4.2 O Programa de ergonomia

Estudos relativos a ergonomia datados de 1991, como a Norma Interna de
Dados Antropograficos e Acessibilidade, demonstram que, embora até o fim da década de
90 ainda ndo houvesse se consolidado um nticleo de competéncias em ergonomia na
empresa estudada, as questdes relativas a disciplina ja eram colocadas (MENEGON,

2006).

No final da década, houve uma intensificacdo das demandas de ergonomia
decorrentes do quadro normativo brasileiro, a NR17 e a Resolugdo 606/1998 do INSS, e
também do contexto competitivo em que se encontrava a empresa. E nesse contexto que,
em 2000, a empresa realiza uma licitacao para o desenvolvimento de a¢des em ergonomia
com resultados a curto e longo prazos a fim de solucionar problemas localizados bem

como implementar um ntcleo de competéncias em ergonomia.

A empresa realiza uma parceria com o Grupo ERGO&ACAO/LAPT do
Departamento de Engenharia de Produ¢ao/UFSCar e, a partir de 2001, tém inicio as agdes

em ergonomia que se estendem até os dias atuais.

De acordo com Menegon (2006), no decorrer desses anos & possivel
distinguir algumas fases desse programa. A primeira delas, corresponde aos dois primeiros
anos de atuacdo no Programa (2001 a 2002), cuja dindmica se deu pela equipe da
Universidade, os esforcos foram direcionados no sentido da consolidagdo de um nucleo de
ergonomia ¢ da constru¢do de uma base de conhecimentos acerca do trabalho na industria
aeronautica. Em um segundo momento, nos dois anos subseqiientes (2003 a 2004), o
programa de ergonomia voltou seu foco para a implementagdo de projetos nas diferentes
areas produtivas e teve como consequéncia a gera¢ao de um conjunto de normas internas

relativas a ergonomia.
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Nesse segundo periodo,

“a sistematizacdo de conhecimentos acerca do trabalho na industria aerondutica,
incrementado pelo conhecimento gerado a partir da Analise Ergondémica do
Trabalho em situa¢des de referéncia, foi capaz de produzir conhecimento para
agir sobre as condigdes objetivas de realizagdo do trabalho na montagem
estrutural de aeronaves. No entanto, a incorporagdo destes conhecimentos nos
processos e rotinas organizacionais ainda ¢ uma questdo a ser equacionada”.

(MENEGON, 2006, p.5 ).

Ainda, segundo o autor, houve uma perda de espacos de confrontacdo na
segunda fase atribuida a uma “acomodacdo” dos atores sociais inicialmente envolvidos na
implantacao do programa e as dindmicas organizacionais onde hd uma rotatividade entre os

profissionais dedicados a ergonomia.

A partir desse quadro, em 2005, o programa caracterizou-se pela busca de
uma articulacdo entre o NEI e o Grupo de Estratégia e Gestdo Competitiva, responsavel

pelas agdes de melhoria continua, a fim de incrementar a dindmica do programa.

De acordo com o Manual da empresa, o Programa de Ergonomia objetiva
considerar e equacionar critérios de satide e de produtividade na concepgao e na gestdo das
situagdes de trabalho. As agdes coordenadas pelo Programa devem contemplar agdes

corretivas e preventivas, restritas e generalizaveis:

a) agdes corretivas com abrangéncia restrita as situacdes de referéncia
analisadas, resolvendo questdes pontuais de uma situacdo especifica,

podendo ser de ordem técnica ou organizacional;

b) acdes corretivas e preventivas generalizaveis para o Grupo de Trabalho
ou Area Tecnoldgica, resolvendo questdes gerais de uma tecnologia ou

processo produtivos;

c) agdes preventivas generalizdveis, as quais passam a constituir
Principios, Manuais ou Normas de ergonomia, validos para toda a

empresa,

Para dar conta dessas ag¢des, o programa foi, inicialmente, estruturado

conforme a representacdo a seguir:
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Figura 14. Estrutura do Programa de Ergonomia.
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Atualmente, o grupo de reinsercdo encontra-se inativo ¢ a formacdo e

consolida¢dao dos grupos de apoio e projeto ¢ dificultada devido a alta rotatividade dos

profissionais.

O NEI, atualmente, ¢ composto por 3 profissionais € um estagiario, todos

com formagao técnica em seguranc¢a ocupacional.

O Comité Diretor ¢ responsavel por acompanhar o Programa através das

seguintes acoes:

a) estabelecer de indicadores para avaliagdo e mensuragdo dos resultados

do Programa;

b) implementar e dar suporte ao N.E.L;

c) estabelecer politicas e definir objetivos para o Programa;

d) alocar recursos e priorizar agdes para o Programa;

e) promover a generalizacdo das acdes de adequagdo ergonOmica dos

postos de trabalho.

Sao de responsabilidade do NEI:

a) manter uma base de conhecimento em Ergonomia;

b) capacitar, monitorar e dar suporte aos Grupos de Apoio e Projeto;
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¢) interagir com as demais areas, visando agdes preventivas de ergonomia
industrial;

d) elaborar normas, manuais e outras publicagdes, difundindo os
conhecimentos em Ergonomia;

e) dar suporte ao processo de reinsercao de empregados.

Aos grupos de Apoio e projeto cabe:

a) a elaboragdo das Fichas de Caracterizacdo e EWA's;

b) propor solugdes ergonomicas;

¢) conceituar, testar ¢ validar as solugdes propostas;

d) garantir a continuidade das a¢des implementadas;

e) promover adequacdes ergondmicas dos postos de trabalho para a

reinsercao de operadores afastados.

O sucesso do programa, a perenidade e eficdcia das agdes ¢ creditado a
articulagdo das bases, ou seja, ao suporte das areas de decisdo no nivel da direcdo, dos
grupos técnicos nos niveis intermedidrios € o envolvimento do pessoal operacional na

condugdo cotidiana do programa.

Nota-se que a responsabilidade pela elaboragdo das fichas de caracterizagao,
EWAs e o desenvolvimento conceitual e implantagdo de solugdes ¢ delegada as grupos de
apoio. Como héa uma alta rotatividade entre os membros que compdem o grupo, verifica-se
uma dificuldade em manter a base de conhecimentos em relagdo as diversas areas nas quais
o Programa atua. Sao essas responsabilidades, de carater pratico, que garantem a correta

identificacdo dos determinantes que irdo deflagrar o processo de constru¢do da melhoria.

Toda acdo desenvolvida pelo programa tem como pressuposto a AET e
deve seguir o modelo “Ac¢des ergondmicas em 10 passos” preconizado pelo Grupo
ERGO & ACAO da UFSCar e que ¢ parte integrante do Manual de Aplicagdo do

Programa de Ergonomia da Empresa.

As agdes compreendem 10 passos divididos em 3 categorias: demanda,

desenvolvimento conceitual e difusio.

a) Demanda: A andlise da demanda ird definir o foco de intervencao.

Esse passo especifica que o processo de projeto de uma melhoria deve
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ter inicio com a elaboragdo da Ficha de caracterizacdo e a
identificacdo dos fatores de risco através da realizagdo do EWA.
Associados a uma pesquisa bibliografica também devem constar nessa

fase dados epidemioldgicos e o Questionario de Percepcao;

b) Os proximos sete passos relacionam-se ao processo de
desenvolvimento conceitual. Uma vez definido o foco de intervencao
deve-se gerar um documento contendo as especificagdes do novo
projeto. Essa fase deve ser auxiliada pela aplicagdo dos Pontos de
Verificagdo Ergonomica (OIT/IEA). Apds definir os requisitos ¢
iniciada uma busca por solucdes que podem ser utilizadas como base
conceitual para o projeto a ser desenvolvido. Dentre os diversos
conceitos gerados pelos participantes do processo de projeto, deve ser
escolhido aquele que melhor atenda as especificagcdes definidas. Uma
técnica que pode auxiliar esse processo ¢ a matriz de Pugh. Definido o
conceito, ele devera materializar-se na forma de protdtipos ou mock-
ups. A simulagdo virtual pode ser utilizada a fim de agilizar o
processo e poupar recursos. Os prototipos devem ser testados a fim de
identificar as melhorias que introduz na situacao de trabalho, mas,

acima de tudo, a fim de identificar suas falhas.

Avaliagdes comparativas devem ser feitas entre o novo projeto € o
anterior. Um questionario que avalie as percepgdes dos operadores em
relacdo ao projeto devera ser aplicado. Aprovado pelos operadores, o

projeto deve seguir para uma especificacao para compra.

c) Difusdo: a fase de difusdo compreende dois passos. O primeiro refere-
se a elaboracdo de uma cartilha que contém os beneficios alcangados
pela utilizagdo do novo projeto. O segundo refere-se ao registro da
melhoria num meio de comunica¢do interno da empresa para que
outras pessoas possam ter acesso, a fim de alimentar um banco de

dados no qual conceitos podem ser utilizados em projetos futuros.

Apbs realizada a fase de analise, o grupo de apoio da inicio ao processo de
desenvolvimento de solu¢des que envolve a consulta aos ‘“Pontos de Verificacao

Ergondmica” (PVE) elaborados pela Organizacdo Internacional do Trabalho (OIT) e cujo
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manual de aplicagdo foi traduzido pelo Ministério do Trabalho ¢ Emprego do Brasil e,
também, as solucdes ja implantadas na empresa. Em seguida deve-se proceder a
especificagdo técnica para que possa ser construido um protdtipo ou uma situacdo de

simulagao virtual.

A fase de especificacdo técnica deve envolver os diferentes atores do
processo para que se possa desencadear a constru¢do social como meio de estabelecer
encaminhamentos de fato, evitando-se a passagem imediata de um problema constatado em

sua forma mais superficial a uma solugao de algibeira.

Qualquer que seja o artefato a conceber, este ndo pode ser pensado como

uma simples justaposicdo de sistemas técnicos (BEGUIN, 2007).

A proposta da ergonomia ¢ que se deflagre um processo de andlise e
modelagem que permita a organizagdo assenhorar-se do resultado, inclusive tomando parte

ativa na especificagdo e implantacdo da mesma (VIDAL, 2003).

O fluxo do desenvolvimento de projetos ¢ representado pela figura abaixo e

vai da identificacdo dos fatores de risco a implantagao do projeto na area:

Identificagdo dos Fatores de Risco

Analise do Trabalho
Realx Prescrito

Desenvolvimento de Solugdes

Especificagdo de Conceitos «—— correcaes

( Interna ]‘ Prototipagem »[ Externa ]
| |

[ Aprovado ]‘ Testesjunto aos Usuarios ‘[ RCpI’DVEI do ]_

Fabricagae

implantagdo e Difusdo do Projeto nadrea

Figura 15. Fluxograma de desenvolvimento de Projetos. Fonte: Empresa.
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4.3 Historicos das analises e dos projetos desenvolvidos

Estudos realizados por Sechin (2007) e Souza (2007) caracterizam as agdes

ocorridas no inicio do Programa.

De acordo com Souza (2007), o inicio do Programa buscou fazer uma
caracterizagdo global da situagdo produtiva. Esse periodo foi marcado por atividades
intensas nessa caracterizacao e aproximacao das condi¢des de estudo, como:

a) apresentacdo institucional em varios niveis;

b) reunides de observagdo e entrevistas as geréncias de produgdo, técnicos
de seguranca e medicina do trabalho;

c) visitas de observagdo e entrevistas incluindo operadores, supervisores

de producdo, gerentes de producdo e técnicos de seguranga

Isso criou uma atmosfera favoravel ao desenvolvimento de estudos e
projetos em ergonomia e, principalmente, a participacao de pessoas com efetivo poder de
decisao.

Como resultados desse processo podem ser apontados:

a) a caracterizagdo do processo de produg¢do em diferentes unidades de
montagem estrutural feita conjuntamente com a aplicagdo do EWA,
cujo cerne ¢ a descri¢cdo sistematica e cuidadosa das tarefas e do posto
de trabalho através de entrevistas e observagoes;

b) o estudo aprofundado da tarefa contendo a caracterizagdo do trabalho,
de suas condigdes de execucdo e do processo de formagdo das
prescrigdes;

c) o desenvolvimento de solu¢des adequadas as necessidades dos

operadores e da organizagao.

Para a analise da atividade, além da ficha de descricdo ¢ EWA, foram
utilizados questiondrios de percep¢do. Para a validagdo dos dados foram organizados

grupos de auto-confrontacao.
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O questionario de percepcao foi elaborado por Bernardino et all. (1999) e ¢é
composto, originalmente, por 11 questdes que podem ou ndo permanecer em sua aplicacao
dependendo do contexto da situa¢do de trabalho. Os resultados obtidos orientam as
investigagdes na proxima fase. Para Sechin (2007) a premissa fundamental desse
instrumento consiste em uma lista detalhada de atividades que sera a base das respostas dos
operadores ¢ da modelagem das determinantes da situagdo de trabalho. O questiondrio
elaborado para a captacdo da percepcdo dos operadores possui duas caracteristicas
fundamentais, ele especifica detalhadamente o conjunto de atividades realizadas pelos

operadores e busca correlagdes entre atividades, posturas e desconfortos.

Desde o inicio do Programa até o ano de 2007 foram realizadas cerca de 437
analises ergondmicas de postos de trabalho (EWAs) e implantados cerca de 294 projetos

que estao distribuidos em onze areas dentro da empresa.

Os dados foram obtidos através de estudos documentais dos indicadores de
ergonomia elaborados pelo NEI. Esses indicadores foram disponibilizados a partir do ano

de 2004.

Até 2004 haviam sido elaboradas 308 analises; em 2005 foram realizados 24
EWAs; em 2006 apenas 9; em 2007 o numero de analises realizadas salta para 96 e; para o

ano de 2008 os dados sdo ainda inconclusivos:

Evolugdo de EWAS realizados
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100 96

&0

60 W quantidade de EWAS

realizados
40

24
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Figura 16. Evolucao do nimero de EWAs elaborados

No ano de 2004 haviam 63 projetos em andamento; em 2005 foram

implantados 42 projetos e 15 permaneceram em andamento; em 2006, 51 projetos
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implantados e 49 em andamento; em 2007 o nimero de projetos implantados subiu para
126 e os em andamento para 71; até maio de 2008 foram implantados 35 projetos e 80

estdo em andamento.

Projetos Implantados e em Andamento
m Implantados Andamento
126
_ 71
63
51 a9
42
I - I
2004 2005 2006 2007

Figura 17. Evolugdo dos Projetos Implantados e em Andamento

De acordo com as informagdes obtidas da analise dos indicadores de
ergonomia pode-se perceber um incremento significativo tanto no numero de analises

realizadas quanto no niimero dos projetos implantados.

No inicio do Programa houve um profundo trabalho de andlise que em

ergonomia compreende a demanda, a tarefa e a atividade.

A andlise da demanda, de acordo com Guérin (1997), deve ‘“guiar o

ergonomista na escolha de suas investigagdes e das situagdes particulares que ira analisar”.

Essa andlise deve expressar e dar coeréncia aos diversos pontos de vista
expressos pelos diferentes atores e conjuga dados sobre a empresa, como o contexto s6cio-
econdmico, sistema produtivo, populagdo de trabalhadores e indicadores de satude e

produtividade.

Como esse quadro ¢ variavel, as analises produzidas devem acompanhar as
mudangas ocorridas. Zilbovicius (1997) afirma que mudangas no ambiente competitivo
levam a uma mudanca do paradigma de producdo. Essa mudanga tem repercussdo nos
espacos de regulagdo, no modo como os operadores irdo gerir os compromissos entre satde
e produtividade. Implica, enfim, uma nova prescricio do trabalho que deve ser

compreendida por uma andlise da tarefa. E a confronta¢do dessa analise com os resultados
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da andlise da atividade que permite identificar os determinantes dessa situacdo, sobre os

quais a melhoria deve incidir.

Através dos estudos apresentados podemos identificar que até 2004 houve
um profundo trabalho de analise que propiciou o conhecimento aprofundado das situagdes
a modificar, com o envolvimento de atores dos diversos niveis hierdrquicos na construg¢ao

de propostas de melhorias.

Os resultados desse trabalho podem ser analisados frente a validagdo social
que apresentaram. A validacdo social das melhorias ocorre na forma de difusdo das
melhorias desenvolvidas para areas similares e também pela difusdao do proprio processo
de analise-sintese e de desenvolvimento de solucdes. Muitas melhorias desenvolvidas

passaram por essa valida¢ao, inclusive gerando pedidos de patentes.

Ao final de uma intervencdo ergondmica podemos obter como parte dos
resultados uma melhoria imaterial, de ordem organizacional, através da construgdo de uma
nova representagao do trabalho por parte dos atores sociais. Esse tipo de melhoria tem
conseqiiéncias praticas e conceituais. No nivel pratico, apds um processo bem delineado ha
uma nova maneira de conceber o trabalho levando em considerag¢ao a dimensao humana no

trabalho.

No periodo compreendido entre 2005 e 2006 houve uma queda no nimero
de analises, etapa fundamental em que o foco da intervengdo ¢ definido e que oferece
dados que subsidiam o processo de projeto. Paradoxalmente, houve um aumento do
nimero de projetos implantados, com destaque para 2007. Tal fato pode ser um indicativo

de abandono da metodologia proposta, que sera identificado através da analise dos casos.
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4.4 Casos

Como descrito no capitulo anterior, foram escolhidos trés projetos
considerados insatisfatorios quanto aos resultados alcangados. O processo de escolha dos
projetos deu-se pelo critério da repercussao desses projetos tanto em relagdo a populagdo a

qual sdao destinados, quanto ao programa de ergonomia.

Os projetos escolhidos tiveram seu desenvolvimento iniciado em 2004,
2005 e 2006, sendo que dois deles ainda passam por modificacdes em 2008 e outro foi
sucateado. Nos trés casos a demanda surgiu através de queixas dos operadores em relagdo
a atividade desenvolvida, caracterizam situa¢des complexas de produgdo e seus custos de
desenvolvimento tém um impacto significativo em relacdo ao orcamento destinado as

acoes de ergonomia.

O grafico abaixo representa a evolucao dos investimentos destinados a

ergonomia:

Investimentos em Ergonomia

633.895

380.159
273.000

138.745 166.397

RS - . .
__I.
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Figural8. Evolugdo dos investimentos em ergonomia

Os casos sdo descritos de acordo com sua ordem cronolédgica. A descricao
das atividades bem como a pontuagdo de riscos e suas justificativas foram extraidos dos
respectivos documentos de andlise da empresa. Em seguida, sdo apresentadas as
expressoes extraidas das trancricdes das entrevistas, de acordo com os topicos abordados.
Dada a exposicao dos dados, estes sdo analisados frente as etapas de construgao do projeto

definidas na metodologia do trabalho.
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4.4.1 Caso 1 — Manipulador de Placas de A¢o/Aluminio

O projeto descrito nesse caso refere-se a atividade de manipulagdo de placas

de aluminio e ago para o processo de corte em serras.

A demanda surgiu através do servico médico que reportou as queixas
trazidas pelos operadores. A partir da demanda o NEI iniciou as observacdes e elaborou o

EWA relativo a atividade. A documentagdo consultada apesenta a seguinte descrigao:

A atividade ¢ desenvolvida em um galpao de 1250 metros quadrados, com
pé direito superior a 9 metros. A ventilagdo ¢ predominantemente natural, iluminagdo
natural e artificial. O piso ¢ de concreto e nele estdo dispostas serras horizontais, serras de
fita, serras de mesa de grande porte, furadeiras de pedestal, calandra e guilhotinas de

grande porte. H4 um intenso trafego de materiais efetuado por meio de empilhadeiras.

O perimetro da area ¢ faceado por depdsito de matéria prima. O local dispde

de area de lanches e sanitarios compativeis com a ocupagao predial.

A area de corte de matéria prima ¢ caracterizada pelo manuseio intenso de
chapas, blocos e perfis de aluminio e aco que sdo serrados em trés tipos de serra, a saber:
horizontal, de mesa e de fita, que sdo operadas por operadores treinados e equipados para

tal.

As chapas passam pelo corte das gilhotinas e conformacdo da calandra,
sendo as placas serradas e destinadas a estamparia e usinagem (interna e externa) para

tratamento térmico e usinagem.

Cerca de 80% das Ordens de Fabricacao (OFs) recebidas pela area referem-
se a serragem de blocos para usinagem interna e externa. As imagens abaixo trazem uma

visdo geral da atividade:
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Figura 19. Representagdo da atividade de manuseio manual de placas

A placa a ser trabalhada ¢ colocada sobre a mesa ou cavalete pelo
preparador de material, numa média de 15 vezes ao turno. Com bragos estendidos e maos
fechadas em empunhadura de alavanca com pega nao especifica, com leve inclinagao
frontal de tronco, o preparador puxa a placa presa na borda curvada da alavanca numa
média de 40 vezes ao turno. Em seguida, efetuando empunhadura completa, empurra a
alavanca medindo a pega, regulando-a com a maganeta no esquadro numa média de 15

vezes ao turno.

Com bragos flexionados e abduzidos, segura um painel articulavel com mao
direita e aciona botdes de fixagdo dos pistdes e comando de serra com a mao esquerda,
acompanhando a descida dos pistdes € movimento da serra numa média de 15 vezes ao
turno. Em seguida, efetua limpeza do o6leo de corte das pecas serradas, fazendo
circunflexdo com a mao esquerda enquanto a mao direita estabiliza a peca numa média de

40 vezes ao turno.

Segurando pecas que variam de 10 a 80 Kg (estas ultimas a dois, quando

possivel),efetua empunhadura da placa com bragos estendidos e abduzidos,apoiando a
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quina do material sobre o baixo ventre, caminha cerca de 3 metros numa média de 20

vezes ao turno.

Com bragos ligeiramente flexionados e empunhadura na borda da placa,
deposita a mesma sobre a mesa, empurrando-a com o braco direito numa média de 20
vezes ao turno. Com uma inclinacdo frontal de tronco de até 45 graus, deposita placas
refugadas, com pesos que variam de 1 a 30 Kg, com uma freqiiéncia de 10 vezes ao turno.
Para finalizar, realiza a limpeza da mesa com o auxilio de um rodo. A atividade de limpeza
ocorre cerca de 20 vezes ao turno. A justificativa de pontuagdo para cada fator de risco

analisado ¢ apresentada na tabela 10.

1. Espaco de trabalho:
Trabalho diretamente em pé com presenca de ruido

2. Atividade Fisica geral
Atividade depende inteiramente dos ritmos de produgdo ou da organizagdo do trabalho, pesado, com

pausas irregulares durante o trabalho. Ocorre altos picos de carga de trabalho

3. Levantamento
Altamente intenso com flexdo elevada do brago, lombar com sustentacdo de peso manual, sem auxilio

mecanizado.

4. Posturas e movimentos de trabalho
Rotacdo em inclinagdo de cabeca, torax e freqiientes flexdes de coluna

5. Risco de acidentes
Risco médio de severidade gravissima.

6. Conteudo de trabalho
O trabalhador executa as tarefas de transporte, corte e selecdo conferindo destino das pegas conforme
solicitagdo.

7. Restri¢oes no trabalho
O trabalho e condicionado de acordo com a demanda de pegas a usinar ¢ tem relatorio capacidade de
regulacdo trabalho

8. Comunicacio entre trabalhadores e contatos pessoais
A comunicagdo e lenta pela presenca de ruido e dimensdo da maquina.

9. Tomada de decisao
O trabalho é composto através de roteiros e ha facilidade de comparagio de pegas.

10. Repetitividade do trabalho
Repetitividade baixa porém com intensidade e assimetria de esforco.

11. Atencao
Durante 80% do turno de trabalho, alto grau de demanda de atengéo.

Tabela 10. Justificativas de pontuacdo para a atividade de manuseio manual de placas. Fonte: Empresa
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Os fatores de risco, agrupados por categorias, de acordo com a metodologia

sdo:
Fatores de Risco Indice

Espago de trabalho 3
Atividade fisica geral, levantamento, carregamento ¢ aplicacdo de forca 5
Posturas de trabalho e movimentos 4
Ferramentas manuais e outros equipamentos n/a
Cargas organizacionais e repetitividade 4
Cargas cognitivas 4
Risco de acidentes 5

Tabela 11. Quantifica¢ao dos fatores de risco relacionados a atividade de manuseio manual de placas

Através da elaboragdo da ficha de descricao e do EWA, ficou evidente que a

atividade apresenta intenso esforco assimétrico e de trabalho de pegas pesadas, com

elevado risco de lombalgia e acidentes por queda de pecas sobre os membros inferiores,

além da interacdo com serra de grande porte

Apbs os estudos, foi decidido pelo NEI que a solugdo a implementar seria a

eliminacdo da movimentacdo e optou-se pelo desenvolvimento de um manipulador.

Através das entrevistas realizadas, as expressdes foram agrupadas de acordo com as

categorias de andlise expressas na metodologia:

ASPECTOS EXPRESSOES
Origem da demanda Servigco Médico
Tempo de desenvolvimento | Cerca de 1 ano
o Custo de desenvolvimento cerca de R$ 30.000,00
(2]
] . . , . . ~
= Desenvolvimento “Tivemos um problema sério com qualificagio de
2 externo/interno fornecedor... escolhemos um péssimo fornecedor que nos
§ atrapalhou muito... ndo era capacitado para aquele tipo de
o solucdo e entdo ele terceirizou o servigo. A empresa que ele
< terceirizou ndo tinha condigdes técnicas de nos atender”.
“Demoraram seis meses, além do prazo, para entregar o
equipamento pois ndo tinham condigdes de monta-1o”.
Composicao da equipe “O projeto foi idealizado pelo NEI em parceria com um
e fornecedor externo e ocorreu sem o envolvimento dos
§ operadores. A empresa contratada desenvolveu o projeto e
- terceirizou sua montagem”.
S
[P}
D
=9
wn
<

Tabela 12. Analise do projeto do manipulador de placas
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ASPECTOS

EXPRESSOES

Caracteristicas do produto
final

Aspectos Micro

e Seguranca:
“O equipamento quase caiu, quase desmontou na area por
causa de falha no projeto de estrutura”.

¢ Requisitos Técnicos:

“Houve varios problemas de ordem da Manuteng¢ao, pois
nesse meio-tempo as normas internas da manuten¢ao haviam
mudado entdo o projeto iniciou de uma forma e terminou de
outra”.

“No meio do caminho foram identificadas uma série de
mudangas exigidas pela manutencdo para atender parte
elétrica, sistema de seguranca devido ao risco de queda”.

“Entdo culminou no fato de vocé ter um processo critico, de
vocé ter uma empresa que ndo consegue te atender e vocé ter
uma série de exigéncias que nao estavam previstas”.

¢ Exigéncias do Processo:
“O sistema estava mais lento do que feito manualmente,
entdo ele ndo conseguia dar a mesma produtividade que
executado manualmente”.

“No6s tinhamos o respaldo da geréncia e nos tinhamos o
respaldo da supervisdo... s6 que na hora do operador
executar, era cobrada dele a mesma produtividade e ai...
conclusdo... os operadores simplesmente deixaram de usar o
equipamento”.

“Nao usaram o equipamento até encostar e até realmente
acontecer avarias no equipamento e por ai afora...”*

* As avarias citadas sdo referentes a um acidente,
considerado intencional, no qual os operadores colidiram a
empilhadeira com o equipamento o que causou danos a sua
estrutura.

Tabela 12. Analise do projeto do manipulador de placas

Através dos dados levantados e das entrevistas realizadas, nota-se que

apesar da demanda ter surgido por queixas dos operadores reportadas pelo Servico Médico

ao NEI ndo houve qualquer registro de tratamento dessa demanda. Ap6s a demanda posta,

foram iniciadas as analises através da elaboragao da ficha de descrigdo. Tanto a descricao

quanto a elaboragdo do EWA sdo bastante descritivos e justificados. Quanto ao

envolvimento dos atores sociais, apenas o NEI participou da elaboracdo do projeto,

optando pelo desenvolvimento através de um fornecedor externo. Apos cerca de um ano,

houve a conclusdao do projeto e implantacdo na area e foi nessa fase, onde investimentos
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em termos de dinheiro e tempo de pessoas envolvidas ja haviam sido feitos, é que os reais
requerimentos foram compreendidos. O projeto ndo atendeu as necessidades de produgdo
da area, nem aos requisitos de seguranga e manutencdo que evoluiram no transcorrer do

projeto. Em 2008, o equipamento foi retirado da 4rea e sucateado.

4.6.2 Caso 2 — Manipulador de Revestimentos Estirados

A demanda pelo desenvolvimento de melhorias na atividade de manuseio de
revestimentos estirados surgiu a partir da elaboragdo do EWA conjuntamente com a
solicitacdo pelo servico médico da empresa que identificou queixas na area e incidéncia de

afastamentos.

Nao existem documentos que registrem dados da demanda ou descri¢do da
tarefa. A seqiiéncia das atividades desenvolvidas ¢ descrita sucintamente na ficha de
elaboragdo do EWA sem qualquer conteido de imagens que ilustrem a operagdo: o
operador analisa as ordens de fabricacdo (OF’s) a serem executadas, em seguida monta a
mesa de apoio para posicionamento da ferramenta, fixa o ferramental e lubrifica 0 mesmo

com Oleo para efetuar o estiramento.

Preparado o gabarito, o operador posiciona o revestimento de acordo com
setup e acompanha a execu¢do do estiramento. O trabalho ¢ realizado em pé apresentando

limitagdes de alcance horizontal no manuseio de pecas de diversos tamanhos.

Ao final do processo, o operador analisa o revestimento realizando inspe¢ao
visual e porcentagem de estiramento e transporta-o até o local de armazenamento. A
movimentagdo dos revestimentos condiciona as posturas adotadas pelo operador durante a
execucao da atividade, ocorrem episddios de grande amplitude de movimento e forga, com
levantamento de revestimento acima da linha dos ombros € membros superiores em

contracdo estatica. Nao ha qualquer tipo de pega que facilite o manuseio.

Os revestimentos sdo acondicionados proximos ao piso o que exige que sua
elevagdo seja realizada com agachamento. Durante o manuseio hd risco de queda do

revestimento sobre os membros inferiores dos operadores bem como de lesdes nas maos
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devido a auséncia de pega. Tanto o posicionamento ¢ fixagdo do ferramental quanto o
setup e a inspe¢ao visual caracterizam atividades com grande demanda de atengdo. A

justificativa para pontuagdo dos fatores de risco ¢ apresentada na tabela abaixo:

1. Espaco de trabalho
Trabalho realizado em pé na horizontal apresentando limitagdes de alcance no manuseio de pecas de

diversos tamanhos .

2. Atividade Fisica geral
A atividade requer movimentagdo e o risco de esforco excessivo devido a picos de carga de trabalho ¢é

freqiiente .

3. Levantamento
Elevagdo com agachamento e movimentos acima do ombro no manuseio de revestimentos .

4. Posturas e movimentos de trabalho
Nas atividades de movimentacao de revestimentos ,ocorrem episddios de grande amplitude de forca ,

esforgo excessivo e posturas extremas em membros superiores , movimentos acima dos ombros .

pescogo e ombro: 4, cotovelo e punho: 4, coluna: 4 ¢ quadril e pernas: 3

5. Risco de acidentes
Risco de queda do revestimento em membros inferiores principalmente no transporte do mesmo e risco de

lesdes nas maos .

6. Contetdo de trabalho
Analisa documentacdo, posiciona ferramenta, fixa ferramental , e monitora as atividades executadas .

7. Restricoes no trabalho
Ha certas limitagdes no trabalho que exigem um certo tempo de concentragéo .

8. Comunicacio entre trabalhadores e contatos pessoais
A comunicagdo ¢ parcialmente limitada , pelo uso do EPI e a necessidade de concentragéo .

9. Tomada de decisdao
O trabalho é composto por tarefas complicadas. E necessario que o trabalhador monitore seus proprios

resultados.

10. Repetitividade do trabalho
Apresenta ciclo de 10 a 30 minutos .

11. Atencao
Grande demanda de ateng@o durante posicionamento da ferramenta, fixacao e lubrificagdo do ferramental,

durante o setup e inspecdo visual apds o processo de estiramento.

Tabela 13. Justificativas de pontuacdo para a atividade de manuseio de revestimentos. Fonte: Empresa
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O EWA da atividade, de acordo com as categorias analisadas, apontou os

seguintes riscos:

Fatores de Risco Indice
Espago de trabalho 4
Atividade fisica geral, levantamento, carregamento ¢ aplicacdo de forca 5
Posturas de trabalho e movimentos 4
Ferramentas manuais e outros equipamentos n/a
Cargas organizacionais e repetitividade 3
Cargas cognitivas 4
Risco de acidentes 5

Tabela 14. Quantificacdo dos fatores de risco relacionados a atividade de manuseio manual de revestimentos

De acordo com o NEI, a partir da identificacdo dos riscos pelo EWA foi
feita uma revisao de todo processo de movimentagao de revestimentos e os estudos foram

direcionados para encontrar “um meio rapido e eficiente” para fazer a movimentagao.

Ao ser implantado na drea ocorreu um acidente no qual o revestimento
soltou-se do equipamento. Foi apontada a necessidade de se desenvolver um sistema
redundante de seguranca através do qual a pega deve ser suspensa pelo sistema de succao e
amarrada ao equipamento. Como o projeto ja havia sido encerrado, a empresa que

desenvolveu o equipamento ndo se responsabilizou pelo desenvolvimento do sistema.

A equipe de Ferramental da empresa ndo havia sido envolvida até o
encerramento do projeto. Em 2007, essa equipe assume o projeto do manipulador a fim de

finaliza-lo com a implantacdo do sistema redundante.

As expressoes relativas a analise do projeto sdo sintetizadas na tabela 15:
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ASPECTOS

EXPRESSOES

Origem da demanda

Servigo Médico

Tempo de desenvolvimento

Cerca de 1 ano

“Houve uma demora muito grande entre o desenvolvimento
e a implantacdo do projeto, principalmente devido aos
impasses de alimentag@o e na hora dos testes o equipamento
derrubou o revestimento e o funcionario ficou com medo de
usar’.

Custo de desenvolvimento

cerca de R$ 50.000,00

Aspectos Macro

Desenvolvimento
externo/interno

“A dificuldade intrinseca do projeto estava relacionada a
diversidade geométrica dos revestimentos estirados em
termos de tamanho e conformagéo. Com a participagdo do
Processo, foram chamadas algumas empresas para
apresentagdo de propostas”.

Composicao da equipe

Aspectos Meso

Do desenvolvimento participaram seguranga, manutengao,
operadores, processo € NEI. A solu¢do encontrada foi o
desenvolvimento de um manipulador com sistema de sucgao
associado ao icamento dos revestimentos por ponte rolante.

“No inicio do trabalho houve uma divergéncia muito grande
entre manutengdo e producdo e engenharia de fabrica sobre o
mecanismo de alimentagdo das ventosas, se seria por
mangueira ou pulmao, e isso acabou dificultando o projeto
na época... a dimensio e o peso do equipamento ficaram
grandes”.

Caracteristicas do produto
final

Aspectos Micro

e Seguranca:

“Quando o equipamento foi disponibilizado para uso na area,
ocorreu um acidente no qual o revestimento soltou-se do
equipamento e caiu. Em seguida, foram feitas algumas
melhorias no equipamento com a finalidade de “torna-lo
mais leve e mais facil de ser manipulado”. As questdes de
alimentacdo foram resolvidas, mas ainda havia o risco de
queda da peca, pois o formato dos revestimentos apos o
processo de estiragem dificulta sua sustentagdo pelo
mecanismo de ventosas”.

Tabela 15. Andlise do projeto do manipulador de revestimentos

Até 2009, o equipamento, representado pela figura 20, ndo ¢ utilizado e

aguarda as melhorias do ferramental e “ainda existe a questdo da confiabilidade do

equipamento”.
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Figura 20. Manipulador de revestimentos estirados. Fonte: Empresa

A demanda pelo desenvolvimento de um projeto para atender as
necessidades da atividade de manipulagdo de revestimentos estirados também surgiu
através de dados epidemiologicos do Servico Médico. Apds a solicitagao foi elaborado o
EWA da atividade, sendo que registros da ficha de descri¢do ndo foram encontrados. O
EWA elaborado ndo apresentou fotos das atividades realizadas nem tampouco justificativa
para as pontuagdes de risco atribuidas. Foram envolvidos no projeto representantes dos
operadores, do NEI, do processo, manutengdo ¢ seguranca. Houve uma série de
divergéncias durante a defini¢do dos requisitos e a engenharia de ferramental ndo foi
envolvida. A opcao foi pelo desenvolvimento através de um fornecedor externo, o projeto
durou cerca de dois anos para ser implementado e ndo atendeu aos critérios de

produtividade e seguranga requeridos.
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4.6.3 Caso 3 — Sistema de Lastreamento

A atividade de lastreamento das aeronaves ocorre para viabilizar o teste de

desempenho exigido para todos os avides de um determinado cliente.

A atividade ¢ realizada na regido do compartimento de carga dianteiro e
traseiro e, também, no interior da aeronave que ¢ acessado através da porta principal de
passageiros, denominada porta PAX. Toda carga ¢ movimentada manualmente pelos

operadores.

A demanda pelo estudo da atividade surgiu em 2005 e originou-se de
queixas dos operadores ao servico médico. Além das queixas dos operadores, a atividade
também configurava risco de acidente como chegou a ocorrer. A geréncia levou a demanda
ao Comité de ergonomia que realizou as analises para que alternativas de solugdo
pudessem ser discutidas. O ambiente de produgdo e a seqiiéncia das atividades serdo

sucintamente descritas abaixo.

O ambiente de trabalho dos operadores que atuam na preparacao para voo ¢
externo, pois os operadores realizam as atividades de trabalho nas aeronaves que estdo no
patio em frente ao hangar. Devido a essa caracteristica da atividade, os operadores
permanecem expostos as condi¢des ambientais (chuva, sol, ventos e frio). Por isso, os
fatores ambientais: iluminagdo, ventilagdo, umidade, calor sdo determinados directamente
pelas condi¢des climaticas do dia e periodo do ano, em que a operagdo esta sendo

realizada.

Estao dispostos na 4rea: escadas pantograficas, rebocador industrial,
plataformas e escadas de apoio, recipientes PECS (Programa Coleta Seletiva), atendendo a
norma 001786 do SIGMASSQ (Sistema Integrado de Gestdo de Meio Ambiente Saude
Seguranca e Qualidade) extintores de incéndio e equipamentos de apoio utilizados para

movimentagao das aeronaves.

O trabalho ¢ dividido em turnos, sendo que os operadores recebem

orientacao técnica dos monitores e, administrativamente, sdo coordenados pelos gestores.

A atividade de lastreamento das aeronaves inicia-se quando um dos

operadores conduz o rebocador industrial até o local de armazenamento dos lastros. Na
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seqiiéncia, os operadores iniciam o transporte dos lastros da prateleira localizada para o

rebocador industrial que esta estacionado em frente a casinha.

A organizacdo dos operadores durante o transporte dos lastros para o
rebocador varia conforme o nimero de operadores disponivel. A movimentagdo pode ser
realizada em fila, sendo que o lastro passa de mao em mao até chegar ao ultimo operador,
o qual fica responsavel por alocar o lastro em cima do rebocador. As figuras abaixo

ilustram a atividade:

Figura 21. Representacdo da atividade de lastreamento

r

Outro método de trabalho ¢ o transporte individual dos lastros. Cada

operador retira um lastro na pilha e transporta o mesmo até o rebocador.

Para pegar os lastros na regiao inferior da prateleira, proxima ao piso, 0s
operadores adotam poturas de inclinagdo frontal de tronco. Quando o transporte ¢ realizado
em fila, os operadores adotam movimentos de rotagdo lateral de tronco associado ao
carregamento de carga para que o lastro possa ser passado ao proximo operador da fila. Os

operadores realizam pilhas de 10 lastros sobre o rebocador e cada lastro pesa 10Kg.

Concluido o transporte dos lastros que serdo utilizados como simulagdo de
peso durante o voo da aeronave, o operador conduz o rebocador até a aeronave, onde serd

realizado o lastreamento.

O operador aproxima o rebocador do compartimento de carga, os
operadores que estdo proximos da aeronave abrem o compartimento de carga dianteiro,
sendo que um deles sobe sobre a regido traseira do rebocador. Na seqiiéncia, posicionam a
sacola de armazenamento dos lastros e iniciam o transporte dos lastros do rebocador

industrial para o interior do compartimento.
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Apos preencherem a sacola, os operadores fixam a mesma com auxilio de

ganchos e cordas.

O operador manobra o rebocador at¢ o compartimento de carga traseiro e
todos os procedimentos realizados anteriormente sdo repetidos, a Unica diferenca ¢ que
devido as dimensdes do compartimento, os operadores t€ém menos espago para trabalhar, o
que os obriga a manter postura de trabalho: agachados e/ou ajoelhados sobre o piso do

compartimento.

A proxima etapa € o lastreamento interno da aeronave. Os operadores abrem
a porta PAX da aeronave e enquanto os operadores localizados na regido externa da
fuselagem retiram os lastros da regido traseira do rebocador, os outros operadores alocados
dentro da fuselagem retiram os assentos das poltronas, instalam uma protecao de espuma e

posteriormente posicionam os lastros.

A aeronave, depois de lastreada, ¢ liberada para realizacdo dos testes em
voo, sendo que apds o término dos mesmos, os operadores efetuam o processo inverso,
devolvendo todos os lastros que foram utilizados no momento do teste para o local de

armazenameto, repetindo toda a movimentacao e posturas anteriormente relatadas.

Observa-se que a aeronave tipo 1 utiliza 3.000 quilos de lastros, divididos
em 300 barras, distribuidas entre compartimentos de carga dianteiro e traseiro e assentos.
A aeronave tipo 2 utiliza 9.000 quilos de lastros, divididos em 900 barras, distribuidas
entre compartimentos de carga dianteiro e traseiro e assentos. A atividade ¢ caracterizada
por uma demanda grande de ateng¢do para evitar acidentes. O trabalho ¢ limitado pela
exigéncia de trabalho em grupo, devido ao volume de lastros a serem transportados para a

aeronave. Ha certas limitacdes a comunicagdo originadas pelo ruido gerado pela APU

(motor auxiliar de poténcia)

A realizacdo da atividade de lastreamento leva cerca de dez horas, divididas
entre o carregamento e o descarregamento dos lastros. Os operadores deixam de realizar as

atividades de montagem para executar o trabalho de carregamento do avido.

As justificativas a pontuagdo do EWA sdo apresentadas na tabela abaixo. O

formato de avaliacdo adotado mudou mas as variaveis analisadas sdo as mesmas.
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1. Espacgo de trabalho
Nao se aplica

2. Atividade fisica geral, levantamento, carregamento e aplicacio de forca
Os espacos de trabalho, equipamentos e¢ métodos limitam os movimentos de trabalho. As
possibilidades de movimentos ocorrem durante as pausas de trabalho.
Os operadores elevam os lastros da prateleira com variagdo da altura de trabalho, pois quando a pilha
fica menor, os mesmos necessitam abaixar-se para retirar a carga, essa mesma condi¢do ocorre durante a
retirada do lastro de cima do rebocador no momento do lastreamento dos compartimentos e assentos.

3. Posturas de trabalho e movimentos
Cotovelo-punho 4 (repeticdo do mesmo movimento) e Costas 4 (postura de trabalho com rotagdo de
tronco). Quadril e pernas 4 (trabalho agachado ou de joelhos).

4. Ferramentas manuais e outros equipamentos
Nao se aplica

5. Cargas organizacionais e repetitividade
O ciclo de movimentagdo dos lastros e lastreamento dos compartimentos ¢ acima de 30 minutos.
O operador executa apenas uma parte do trabalho.
O trabalho ¢ limitado pela exigéncia de trabalho em grupo, pois devido ao volume de lastros a serem
transportados para a aeronave entre 300 e 900 lastros.
Ha certas limitagdes durante a comunicacdo originadas pelo ruido gerado pela APU (motor auxiliar
de poténcia).

6. Cargas cognitvas
A atividade demanda atencdo do operador em mais de 80%.
O trabalho ¢ composto por tarefas que tem informagoes claras e ndo ambiguas.

7. Risco de acidentes

Tabela 16. Justificativas de pontuagdo para a atividade de lastreamento. Fonte: Empresa

O EWA que apontou os seguintes riscos:

Fatores de Risco Indice
Espago de trabalho n/a
Atividade fisica geral, levantamento, carregamento ¢ aplicacdo de forca 4
Posturas de trabalho e movimentos 4
Ferramentas manuais e outros equipamentos n/a
Cargas organizacionais e repetitividade 5
Cargas cognitvas 4
Risco de acidentes 4

Tabela 17. Quantifica¢ao dos fatores de risco relacionados a atividade de lastreamento

A demanda surge no final de 2005 quando o EWA ¢ elaborado. Apds os
estudos comecaram a ser discutidas solucdes. Uma restricdo apontada refere-se ao estagio
em que o avido se encontra no momento dos testes, ou seja, o produto ja estd pronto para
ser entregue, portanto a solu¢do ndo pode configurar nenhum risco para a aeronave tanto

relacionados a contaminagdo quanto a danos externos (como danos a pintura).

Foram envolvidas algumas empresas ¢ a solugdo tida como ideal foi o
desenvolvimento de um sistema de movimentagdo dos lastros do piso aos acessos da
aeronave (portas dos compartimentos de carga e PAX) associado a um sistema de trilhos
que distribuiria os lastros no interior da aeronave. O sistema de trilhos seria desenvolvido

somente para o interior da cabine PAX.
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Em 2006, com verba do NEI, foi comprado um projeto de uma empresa
externa com o objetivo de desenvolver um protdtipo para a distribuicao dos lastros no
interior da aeronave e, também, adquiriu-se uma esteira, por cerca de R$ 26.000, para a

movimentagdo dos lastros piso-acesso.

A esteira foi implantada na area em 2007 e emergiram uma série de
deficiéncias relacionadas ao produto que nao atendeu as necessidades dos operadores. As
equipes de seguranca ¢ manutencao sé foram incorporadas ao projeto apds a implantacao
da esteira na area. Identificadas as falhas e apontadas as melhorias necessarias, a equipe de
engenharia de manuten¢do da empresa foi envolvida, em 2007, para que essas melhorias

pudessem ser realizadas.

CORTE TIPICO

Figura 22. Esteira transportadora

O prototipo do sistema de lastreamento foi desenvolvido por um fornecedor
externo. A idéia era construir um trilho pelo qual correria um carrinho com os lastros
previamente empilhados. A solugdo comecou a ser desenvolvida em 2006 e ainda nao foi
implantada. Até agora foram gastos cerca de R$22.000,00 com o protétipo, para apenas um
trecho da cabine, que ja sofreu diversas modificagdes apds os testes. A expectativa do
projeto era “fazer a atividade, fazer a movimentagdo sem esfor¢o, diminuindo o niimero de

pessoas envolvidas com a atividade e o tempo de execucao”.
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Figura 23. Sistema de Lastreamento

As expressoes relativas ao projeto sdo apresentadas na tabela 18.

ASPECTOS EXPRESSOES

Origem da demanda Servico Médico

Tempo de desenvolvimento e Esteira: Imediato

e Trilhos: 3 anos
“Quando o projeto estava a 90%, a empresa decidiu
excluir esse servigo dos servigos oferecidos”

Custo de desenvolvimento e Esteira: cerca de R$ 26.000,00

e Trilhos: R$ 22.000,00 (protétipo)

“A previsdo do comego do projeto é que sé a confecgdo
dos trilhos custaria em torno de R$ 800.000,00, fora a
logistica de armazenamento, de plataformas elevatdrias,
local e veiculo apropriado para transportar as nove
toneladas de lastro”.

Aspectos Macro

Desenvolvimento eEsteira: “Alguém do NEI encontrou a solugdo e
externo/interno comprou. Na hora em que foi colocada na area é que os
problemas comecgaram a ser identificados.”

eTrilhos: “O prototipo do sistema de lastreamento foi
desenvolvido por um fornecedor externo”.

Composicao da equipe o Esteira: “Participaram desse processo a Producdo e o
NEI: “O equipamento chegou e a manutencdo nem sabia
como era”. As equipes de seguranga ¢ manutengdo soO
foram incorporadas ao projeto apds a implantacdo da
esteira na area. Identificadas as falhas e apontadas as
melhorias necessarias, a equipe de engenharia de
manutengdo da empresa foi envolvida, em 2007, para
que essas melhorias pudessem ser realizadas”.

Aspectos Meso

Tabela 18. Analise do sistema de lastreamento
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Quando o projeto teve inicio, todas as aeronaves de dois clientes especificos
realizavam o teste de desempenho. Hoje, o teste s6 ¢ realizado se houver uma exigéncia
por parte do cliente, mesmo para os contratos anteriores essa freqiiéncia diminuiu para 1

teste a cada 10 aeronaves com tendéncia de uma maior redugao.

O investimento para fazer o protdtipo na sua totalidade ¢ muito alto. Ha
ainda outras questdes a serem incorporadas no projeto, uma vez que a estrutura sera fixada
na aeronave devera passar por um processo de homologacdo. A estrutura metalica dos
trilhos ndo pode ser transportada pela esteira e deve ser fixada no interior da cabine sobre
os trilhos da mesma, pois ndo pode haver contato entre o equipamento e o piso da

acronave.

Outra questdo colocada refere-se a configuragdo dos trilhos das aeronaves
que difere entre as quatro acronaves produzidas e se sdo comuns ou com configuragdes de

primeira classe, perfazendo oito configuragdes diferenciadas de trilhos.

O NEI identifica, ao final de 2008, que o projeto esta inviabilizado pela
demanda. O intuito ¢ que, se aprovado pelos operadores, geréncia e supervisao, o projeto

fique guardado para caso haja necessidade futuramente.

Como nos dois projetos anteriormente descritos, a demanda surgiu do
Servigo médico, aliada a ocorréncia de acidente na realizacao da atividade. A descri¢ao e o
EWA elaborados foram ricos em detalhes das acdes e em fotos que possibilitam a
identificacao de alguns condicionantes. O desenvolvimento do projeto foi iniciado pelo
NEI em parceria com um fornecedor externo para o sistema de trilhos. A opg¢do pela
aquisi¢ao de uma solucao de mercado (esteira) foi feita por um membro do NEI e os outros

atores s6 foram envolvidos no projeto apds os testes.

O projeto da esteira, por tratar-se de uma solugcdo de mercado, teve sua
implantacdo imediata ¢ nao atendeu a uma série de normas e requisitos de producao,
seguranca e manutencdo. O sistema de trilhos, apos cerca de trés anos de desenvolvimento
ndo acompanhou as mudangas organizacionais € nem considerou as variadas configuragdes

de aeronaves as quais o projeto deveria atender.

Através do modelo proposto para analise dos casos podemos identificar

falhas no processo de constru¢do de melhorias ergondmicas que remetem as fases de
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analise, de construgdo social e de execucdo do projeto. O quadro apresentado abaixo busca

sintetizar as principais caracteristicas observadas em cada projeto:

FASE ETAPA PROJETO
Manipulador de | Manipulador de Sistema de
Placas Revestimentos Lastreamento
Demanda | Origem e Servigo eServico Médico | eServigo Médico
Médico e Acidente
Analise Nao registrada Nao registrada Nao registrada
Ficha de Descrigéo Detalhada Nao registrada Detalhada
L
:Tgx Com fotos das Rica em fotos e
< atividades descricdo de agoes
EWA Detalhado Pobre em Detalhado
justificativa de
pontuacao
Validag@o das Analises | Nao Registrada | N&do Registrada Nao Registrada
g Participagao dos NEI NEI NEI
£ Atores
Seguranga
é g
g
Q Manuten¢ao
=] Processo
2.
% Operadores
=

Simulagdes

Nao realizada

Naio realizada

Naio realizada

Projeto (execucio)

Tipo de Fornecedor

Externo

Externo

Externo

Tempo de
Desenvolvimento

Cerca de 1 ano

Cerca de 1 ano

e Esteira: solucdo de
mercado

e Sistema de
Trilhos: 3 anos

Caracteristicas do
Projeto

Atendimento dos
Requisitos

Naio atendeu aos
requisitos de:

e Seguranga
e Manuten¢ao
¢ Produtividade

N3io atendeu aos
requisitos de:

eSeguranca
eProdutividade

N3io atendeu aos
requisitos de:

e Seguranga

e Manutencao

¢ Produtividade

¢ Diferentes
configuragdes de
aeronaves

e Custo

Tabela 19. Sintese da Avaliacdo dos Projetos de acordo com suas Fases
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No caso 1, apesar de uma descricdo detalhada das atividades e de uma
pontuagao justificada dos fatores de risco, apenas o NEI envolveu-se no desenvolvimento
do projeto. Num processo de construcdo social, possivelmente, os requisitos teriam sido
bem definidos e acompanhariam a evolu¢do dos padrdes normativos da empresa. Além
disso, a constru¢do social vai ale da defini¢do de requisitos técnicos, identificacdo de
necessidades e falhas, ela, sobretudo, deve possibilitar uma mudanca na maneira em que os

atores consideram a atividade através de um processo de intercompreensao e negociagao.

No caso 2, a falha ocorre na etapa fundamental da constru¢ao da melhoria
que ¢ o entendimento da situacdo através da fase de andlise. Se esta etapa ndo ¢
cuidadosamente realizada, mesmo que o projeto da melhoria envolva diversos atores

sociais, o determinante pode no ter sido corretamente identificado.

No caso 3, a opg¢do pela solucdo de mercado na adogdo da esteira sem
qualquer envolvimento de racionalidades externas ao NEI implica a ndo identificagdo das
reais necessidades do projeto. O desenvolvimento do sistema de lastreamento em conjunto
com um fornecedor externo e sem o envolvimento de outros atores demonstra a
incompeténcia por parte dos executores do projeto em definir os requisitos em consonancia

com as necessidades da organizagao.

Os questionarios de percep¢ao nao foram aplicados em nenhum dos casos,
bem como ndo foram formados os grupos de auto-confrontacdo. Esse fato denota uma
perda progressiva de espagos de compreensdo da atividade real e da participacdo dos
operadores impedindo a evolug¢do da metodologia e dos conceitos envolvidos tanto na

analise da atividade quanto na execucdo do projeto.

A nao descricao detalhada das atividades, inclusive sem a adi¢ao de fotos
indica que a ferramenta passou a ser utilizada mais como um fim em si do que como um
meio. Seu objetivo principal, de fornecer uma analise minuciosa da situa¢do contendo
dados que servem como base para o desenvolvimento de projetos e que deveria permitir o
entendimento da situacdo por qualquer um dos atores envolvidos, bem como um objeto
intermediario para mediar a comunicagdo entre os atores numa linguagem entendida por
todos e contendo uma imagem pictorica da situagdo € sobrepujado pelo fim de justificar
uma intervengdo, um projeto ou investimento na area, uma vez posto que ao ser apontado

pelo EWA um risco 4 ou 5, este risco deve ser alvo de um projeto.
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O instrumento passa a ser imbuido de um carater politico dentro da empresa
podendo ser manipulado para obtencdo de outros fins que ndo a identificagdo de
determinantes (justificativa de investimento ou fins de respaldo ante fiscalizagdo pelo
MTE). Esse fato remete a uma distor¢ao da finalidade do Programa e, portanto ndo oferece

subsidios ao processo de projeto.
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V — DISCUSSAO

Ao analisar os dados apresentados no capitulo anterior, percebemos que
apos seis anos de implantagdo e consolidagdo do programa de ergonomia na empresa
estudada, ainda encontra-se dificuldades e falhas de andlise e de projeto relacionadas a
desconsideragao tanto de fundamentos basicos da AET quanto do processo de projeto
enquanto construgdo social. Ainda ha dificuldades em integrar no processo de projeto de

melhorias ergondmicas as questdes relativas a satide e produtividade

Nos trés projetos estudados houve falha quanto ao envolvimento dos atores.
As diversas racionalidades que deveriam estar presentes no inicio do processo de projeto
foram sendo incluidas conforme as dificuldades relativas a essas racionalidades foram
surgindo, muitas vezes apds a implantacdo da solugdo. Essa logica fez com que varias
modificagdes tivessem que ser elaboradas ao longo do processo e impactaram nao somente
em termos de custo, mas também em tempo de desenvolvimento e qualidade do produto
final. Na medida em que a ndo incorporacdo ou a incorporagdo tardia dos atores no
processo de projeto faz com que os determinantes da atividade, os requisitos técnicos e de
processo sejam mal-definidos, implica reflexos negativos na adequagdo da solucdo que,
por sua vez, gera perda de legitimidade das acdes do programa frente aos atores

envolvidos, em especial para os trabalhadores que vivem as conseqiiéncias das solucdes.

Apesar de a integracdo ser considerada um fator-chave para o
desenvolvimento de solugdes de sucesso, ela ndo ¢ um fendmeno que acontece
naturalmente, mas deve ser construida ao longo da intervencdo. Para Santos e Zamberlan
(2002), a inser¢do da ergonomia no processo de projeto ainda ndo ¢ sentida como
necessidade por todas as equipes que dele participam e o grande desafio continua sendo
orquestrar as interacdoes entre todas as equipes em prol da melhoria da qualidade,

produtividade e, sobretudo, da saude dos operadores.

Para Terssac et al. (2005), os problemas de concep¢do devem ser
socialmente construidos. Nessa perspectiva, um projeto serd bem sucedido quando uma

negociacdo dos diversos constrangimentos ¢ possivel no momento da definicio dos
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objetivos e avaliacdo das solugdes propostas, bem como quando esta dindmica funciona

quotidianamente.

O tempo longo de desenvolvimento e implantagdo e a identificagdo tardia
das necessidades dos usuarios e da produgdo ferem uma série de critérios para o projeto de
produtos identificados por Djean e Nael (2007). Os projetos estudados apontam que, nos
trés casos, a eficacia ¢ privilegiada pelos operadores, que executam manualmente a
operacdo a despeito da conseqiiéncia a sua satde. Esse fato evidencia a importancia da
consideracdo dos critérios de usabilidade e utilidade do produto, uma vez que os projetos
devem responder as reais necessidades de sua utilizacdo para que nao seja descartado ou

subutilizado.

Para Barreiros (2005), conceber ou transformar uma situacdo de trabalho ou
um produto ndo pode consistir numa aplicagdo direta dos conhecimentos cientificos gerais
relativos ao homem, mas esses conhecimentos devem ser confrontados com a
especificidade de cada situagdo ou produto. Essa especificidade da situagdo pode ser
alcangada através da AET, uma vez que a abordagem permitira compreender, na situacao
de trabalho, os determinantes da atividade e os modos de regulagdo privilegiados. Essa
compreensdo ¢ ponto de partida para qualquer projeto que vise a transformacgdo e a

introdu¢ao de melhorias na situacado estudada.

Ao longo do programa a especificidade das situagdes, ou seja, o
conhecimento situado foi enfraquecendo, notada ndo somente a queda no numero de
analises realizadas (descri¢des de tarefa, atividade ¢ EWAs), mas também a falta de

qualidade dessas analises que passam a ter um fim especifico de atendimento a legislacao.

Em um primeiro momento do programa, caracterizado anteriormente pelo
periodo compreendido entre 2001 e 2002 houve uma forte presenga da UFSCar que
influenciou o processo de produg¢do de conhecimento acerca do trabalho na empresa e
possibilitou o desenvolvimento de uma série de normas e procedimentos bem como deu
suporte para o desenvolvimento de projetos no periodo subseqiiente (2003-2004). Essa

intensidade de producdo de conhecimentos orientados a acdo pode ser evidenciada pelo
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numero de andlise realizadas no periodo, até¢ 2004 haviam sido estudadas, de acordo com a

metodologia da AET, 308 situagdes de trabalho.

Os trabalhos desenvolvidos por Secchin (2007) e Souza (2007) materializam
essa construcdo ao estudar e descrever em profundidade as atividades de montagem
estrutural na industria aeronautica. Secchin (2007) apos um estudo detalhado da atividade e
das implicagdes da organiza¢do da producdo e do trabalho sobre essa atividade, conclui
que “a complexidade de uma atividade de trabalho ¢ determinada pelo seu contexto e nao

pela analise de elementos isolados™ (p.137).

No segundo momento do Programa, caracterizado pela aplicacdo dos
conhecimentos gerados ao projeto de melhorias, foi identificada uma perda de espagos de
confrontacdo, atribuida por Menegon (2006) a uma ‘“acomodacdo” dos atores sociais
inicialmente envolvidos na implantagdo do programa e a rotatividade entre os profissionais

dedicados a ergonomia.

Em 2005, o programa caracterizou-se pela busca de uma articulagdo entre o
NEI e o Grupo de Estratégia e Gestao Competitiva, responsavel pelas acdes de melhoria
continua, a fim de incrementar a dindmica do programa. Apesar dessa iniciativa, notou-se
que houve um absoluto decréscimo das analises realizadas: 24 em 2005 e 9 em 2006. O
incremento no numero de andlises realizadas em 2007 deve-se a presenca de um analista da
UFSCar para realizagdo dos estudos. Esse paradoxo entre o numero de analises
desenvolvidas e o numero de projetos implantados denota uma influéncia da politica do
grupo de Estratégia e Gestdo Competitiva sobre o programa de ergonomia apesar de sabido
que o enfraquecimento da producdo de conhecimento gera impactos significativos no
desenvolvimento de solugdes adaptadas a realidade das situagdes de trabalho, a exemplo

dos projetos estudados.

O desenvolvimento de solugdes que ndo atendem nem as necessidades dos
usuarios (critérios de saude e seguranca) nem as necessidades da producao, por sua vez,
influencia o sucesso do programa. Uma das dificuldades apontadas no desenvolvimento
dos projetos refere-se ao extenso periodo entre o desenvolvimento conceitual e a

implantacdo do projeto na area e as possiveis mudangas de processo que podem vir a
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ocorrer nesse meio-tempo. Para Hendrick (2001), o programa deve estar fundamentado
numa andlise do sistema de producdo como um todo, especialmente sua estrutura e
processos-chave. Para Vidal (2002), o sucesso de um programa de ergonomia depende de
sua perfeita consonancia com os tempos da organizacdo e as oportunidades que nele se

apresentam, assim como do respeito a critérios de sensibilidade, visibilidade e efetividade.

A dificuldade de incorporagdo nos projetos dos conhecimentos gerados a
partir da analise de situagdes reais de trabalho também pode ser explicada pela estrutura de
responsabilidades designadas a cada nivel do programa. Como visto no capitulo anterior, ¢
de responsabilidade dos grupos de apoio e projetos a elaboracdo das fichas de
caracterizagdo e EWAs, a proposicdo de solugdes que incorporem principios de ergonomia,
bem como garantir a continuidade das agdes implementadas. Ao NEI, dentre outras
disposi¢des destaca-se a manuten¢do de uma base de conhecimentos em ergonomia, a
capacitagcdo, suporte € monitoramento aos grupos de apoio e a interacdo com as demais
areas. Ora, se ¢ sabida a rotatividade dos profissionais dedicados a ergonomia, que sdo
integrados aos grupos de apoio, € que o conhecimento e intervengdo em ergonomia s6 pode
ser produzido através da andlise das situacdes reais de trabalho, essa responsabilidade
deveria fazer parte das atribui¢cdes do proprio NEI, uma vez que € nele que estdo os
profissionais capacitados a desenvolver andlises e projetos que envolvam questdes relativas

a ergonomia.

A partir do quadro de analise proposto no capitulo II e dos dados obtidos
através do estudo dos projetos apresentados pode-se identificar algumas possiveis falhas e

solugdes para cada etapa delineada num processo de projeto de melhorias ergonomicas:
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ETAPA FALHA SOLUCAO
e Ma interpretacdo das necessidades e Qualificacdo/ Desenvolvimento de
2 e Uso incorreto da informagao Competéncias
‘Té e Informacao incorreta/desatualizada e Atualizacdo periddica dos dados/
< analises que subsidiam o processo de
projeto
e Escassa comunicagdo e Clareza e detalhamento das
e Comunicagédo falha informagdes
2 :g e Facilidade de consulta/ acesso ao
2 g conhec1.ment0 prqdumdo
g ° e Comunicacdo e integracdo entre os
> = atores (criagdo de espagos
= S especificos ao fim)
e Evitar a centralizacao de
conhecimentos
o Incompeténcia na execugdo o Integracdo projeto-produgio
e Ma interpretagdo das especificagbes o Padrdes de  apresentacdo  de
e Detalhamento falho especificagoes

e Mecanismos de controle e garantia
da qualidade dos projetos

e Metodologias de acompanhamento e
execucao

Projeto

Tabela 20. Possiveis Falhas e Solu¢des no Processo de Projeto de Melhorias Ergonomicas

Os projetos devem respeitar as particularidades tecnologicas e
organizacionais assim como as exigéncias de desempenho do produto final a fim de

contribuir com a reducao de desperdicios em termos de tempo, material e pessoas.

Para Romeiro Filho (2004), é crucial, no desenvolvimento de projetos o
fluxo eficiente de informagdes, uma vez que “o conhecimento deve estar disponivel em
tempo habil e destinado a pessoa certa para que o processo tenha andamento eficiente”. A
disponibilidade de conhecimentos permite antever as conseqiiéncias do projeto

incrementando a eficiéncia do processo.

A qualidade do produto final pode ser favorecida pela integragdo das
racionalidades. Para que a construcdo social ocorra de fato na empresa estudada, podemos

identificar algumas necessidades:
a) criagao de espaco fisico proprio para o grupo;

b) condugdo de reunides periddicas;
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¢) providenciar melhorias visiveis nas situa¢des de trabalho, que aparegcam

rapidamente.

d) implantar melhorias de curto prazo conjuntamente com propostas de
médio e longo prazos, uma vez que quando as respostas as necessidades

sdo lentas a motivacao tende a reduzir;

e) divulga¢do dos resultados dos grupos e reconhecimento de esforcos a
fim de incentivar a participagao;

f) estruturagdo de responsabilidades de cada membro; e,

g) acompanhamento constante de um membro do NEI.
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Consideracoes Finais

As agdes sdo desenvolvidas segundo o paradigma' da continuidade. Para
HUBAULT (2004), segundo o paradigma da continuidade, o trabalho ¢ considerado como
processo de otimizagdo que integra dados implementéaveis. No paradigma da continuidade,
as solucdes se inspiram numa cultura do programa, que favorecem os procedimentos de

certificacdo aos quais as empresas se sentem cada vez mais obrigadas.

Deveria haver um processo de ruptura através do qual as acdes seriam
pautadas segundo o paradigma da descontinuidade, no qual o desenvolvimento da
ergonomia repousa no reforco de seu ponto de vista pelo aprofundamento e pela
confrontacdo com outros pontos de vista cada vez mais diversificados e estratégicos. Para
Hubault (2004), o paradigma da descontinuidade estd pautado pela cultura do
acontecimento no qual a atividade de trabalho aparece plenamente na sua dimensdo de

atividade de decisdo ¢ a eficacia ¢ tratada como fruto de uma relagao.

Parece-nos util e necessario refletir o Programa através do modelo proposto
por Garrigou (2001), representado pela figura 10, pagina 64 dessa dissertagdo, que trata da

integracdo entre as abordagens descendente, ascendente e de simulagao.

A abordagem descendente corresponde a concepgao classica de projetos, em
que a partir de conhecimentos generalizadveis acerca do homem no trabalho sdo definidos
os objetivos do projeto. Neste momento, projetistas e ergonomistas mobilizam seus
proprios saberes de especialistas. Esse tipo de abordagem nao ¢ suficiente para apreender a

diversidade e complexidade das situagdes de trabalho.

! Esse conceito foi inicialmente introduzido por Thomas Kuhn (1976), que designa por paradigma um conjunto
heterogéneo de conceitos, de axiomas de base, de teorias que servem de referéncia, de critério de validade, de métodos,
de analogias, de exemplos, de metaforas e de valores. Todos os elementos que o compdem sdo partilhados pelos
membros de uma comunidade cientifica. Eles correspondem a uma forma de ver o mundo, a uma maneira de perceber e
de organizar a realidade.
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Para que os elementos determinantes das situacdes de trabalho sejam
identificados e incorporados no processo ¢ necessaria a presenca de uma abordagem
ascendente. A abordagem ascendente também utiliza situagdes de referéncia que permitem

reconstruir cenarios de trabalho.

E a partir das informagdes provenientes tanto da abordagem ascendente
quanto da descendente que deve ser estabelecida uma abordagem por simulagdes
desenvolvidas com a finalidade de identificar possiveis dificuldades a serem encontradas
na situacdo futura, sendo um objeto intermedidrio, mediador das interagdes entre os

diversos atores que devem estar envolvidos no processo de projeto.

Através de um nivel de andlise micro, ou seja, dos projetos estudados,
fazemos uma avaliagdo no nivel de analise do Programa e de sua estruturagdo através de
uma reflexdo que nos mostra que a via praticada para a introducdo de melhorias nas
situacdes de trabalho ndo se distancia da visdo de fundo da abordagem descendente,

caracteristica da ergonomia de Fatores Humanos que se quer superar.

Sao implantadas solugdes prontas em contrapartida a uma analise
aprofundada e da confrontagdo desses conhecimentos com a especificidade da situagdo que
se deseja modificar. As agdes sdo pautadas pelos conhecimentos acumulados na primeira
fase do Programa em contrapartida ao desenvolvimento de novos conhecimentos, na
medida em que houve uma diminui¢do ou quase nulidade de novos estudos. O trabalho ¢
visto com uma caracteristica de estaticidade, em contrapartida a um fendmeno que se
produz continuamente e cuja interpretagdo requer um quadro de andlise especifico. As
principais dificuldades do trabalho real, do trabalho quotidiano sdo subestimadas,
minimizadas ou até mesmo negadas. H4 uma desconsideragdo da constru¢iao social do
projeto e um quase esquecimento da interdisciplinaridade, caracteristica intrinseca da

ergonomia.

Este estudo da inicio a uma tarefa metodologica que até agora fora deixada
de lado das discussdes. Ao fazer o retorno ao resultado das intervengdes apresenta uma
reflexdo acerca dos conhecimentos integrados pelo Programa e os conhecimentos a

integrar.
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A literatura acerca da validag@o ¢ incipiente e a maioria dos estudos que
reportam intervengdes em ergonomia trata de casos de sucesso. Existe também uma lacuna
no que se refere a participagdo nos processos de projeto, em particular nos projetos de

ergonomia.

Fica evidente a necessidade de desenvolvimento de metodologias que
apdiem o mecanismo de integracdo entre as abordagens e que instrumentalizem as relagdes
no processo de construcdo social da interven¢do, bem como de metodologias de avaliacao
dos programas de ergonomia que contribuam com a evolugdo da integragdo entre

ergonomia e projeto e facilitem a ruptura de paradigma.
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