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RESUMO

As modificagdes ergondomicas no ambiente de trabalho interferem na relacdo entre
saude e trabalho. Este estudo de caso teve como objetivo analisar as repercussdes do
processo de mudangas técnicas e organizacionais decorrentes dos projetos de ergonomia
de uma empresa do setor de material escolar sobre o trabalho e a saude dos operadores.
Foram selecionados dois setores responsaveis pela etapa de acabamento externo do
principal produto da empresa. Um setor recebeu a intervengdo ergondmica € o outro
sofreu pequenas modifica¢des. Para o desenvolvimento deste estudo foram realizados os
seguintes procedimentos: aplicagdo de questionarios, observagdes para compreender a
atividade de trabalho nos dois setores e entrevistas para percep¢ao das mudancas nos
diferentes atores da empresa. Os resultados apontaram que apds a intervengdo
ergondmica houve diminui¢do dos afastamentos por LER/DORT, modifica¢des nas
exigéncias fisicas e cognitivas das tarefas, uma interpretagdo dos resultados da
intervengao diferenciada para cada grupo social da empresa e apropriagao pela empresa
dos resultados e do processo de transformacao do projeto de ergonomia para outros fins.
O estudo deste caso revelou a importancia do processo de avaliacdo de uma intervengao
ergondmica, porque confirma que um resultado positivo em relacio a demanda da
intervengdo nem sempre ird garantir condigdes de trabalho satisfatorias. A situagao
estudada aponta novos problemas cujas repercussdes ainda sdo desconhecidas, mas que

necessitam ser discutidas.

Palavras Chaves: ergonomia, intervencdo ergondmica, avaliacdo, relagdo saude-
trabalho e lesdes por esforcos repetitivos/  distirbios

osteomusculares relacionados ao trabalho (LER/DORT).



ABSTRACT

Ergonomics changes in the work place interfere in the relation between over operators’
work and health. This case study had as its objective to analyze the repercussions of a
process of changes technical and organizational due to ergonomic projects in a school
material plant. Two company sectors were selected which are responsible for the main
product external completion. One of the sectors received the full ergonomic intervention
and the other had only little adjustments. In order to develop this study, the following
procedures were executed: questionnaire applications, observations in order to
understand the work activity in both sectors and interviews with the objective of
comprehending different actors’ perception of changes in the in the company. The
results indicated that, after the ergonomic intervention, there was a reduction in
absenteeism due to RSI/WRMD, changes in physical and cognitive task requests, a
differentiated interpretation of results for each social group in the company and an
appropriation, by the company, of the results and transformation process started by the
ergonomic project for other purposes. This case study revealed the importance of the
evaluation process of an ergonomic intervention, because it confirms that a positive
result in relation to the demand that originated the intervention, will not always grant
future improvements. The analyzed situation points to new problems, whose

repercussions are not yet known, but need to be discussed.

Key Words: ergonomics, ergonomic intervention, evaluation, health-work relation and
repetitive  strain injury/ work related musculo-skeletal disorder

(RS/WRMD).
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1. INTRODUCAO

As relagdes entre o trabalho, saide e adoecimento despertam a reflexao
dos homens hé séculos, fazendo com que diversos enfoques fossem adotados antes de se
chegar na pratica de saude do trabalhador.

A saude do trabalhador tem como preocupacdo as relagdes entre o
trabalho e a satide dos homens, portanto, deve extrapolar o conhecimento dos fatores do
ambiente de trabalho, incorporando as informagdes politicas, culturais e econdmicas
atribuidas pela sociedade e influenciadas por fatos histéricos, como a Revolugdo
Industrial e a Segunda Guerra Mundial, que alteraram e interferiram na forma de
produzir e organizar o trabalho, modificando o modo de viver, adoecer e morrer das
pessoas (MENDES e DIAS, 1999 e DIAS, 2001).

No Brasil, o processo de incorporacdo da area de saude do trabalhador
dentro das praticas de saude publica demandou muitas lutas, principalmente nos anos
80, com os movimentos sindicais dirigindo suas reivindicacdes para os problemas
sociais relacionados com a satde. A partir destas lutas, ocorreram varios ganhos, entre
eles, a inclusdo da area de satde do trabalhador na sessdao de satde da Constitui¢ao
Federal de 1988, que atribuiu ao Sistema Unico de Saude as agdes de vigilancia
sanitaria e epidemioldgica ligadas a saude do trabalhador. (DIAS, 1993).

A partir dos anos 80, os servigos de satide da rede publica instituiram
praticas de atengdo diferenciadas e especializadas para os trabalhadores, com o objetivo
de buscar um sistema de vigilancia em saude, com o envolvimento dos trabalhadores, e
um campo de assisténcia dirigido a satide do trabalhador (DIAS, 2001 ¢ MENDES e
DIAS, 1999). Um dos instrumentos norteadores da atuagdo desta area, dentro das varias
normas e regulamentos desenvolvidos pelo Ministério da Saide e Ministério do
Trabalho, tem sido a Lei Organica da Saude, Lei n. 8.080/90, que estabelece acdes em
saude do trabalhador correspondentes a vigilancia epidemioldgica e sanitaria, promog¢ao
e protecdo a saude dos trabalhadores, envolvendo a recuperacao e reabilitagdo daqueles
submetidos aos riscos e agravos provenientes das condi¢des de trabalho (GOUVEIA,
1997).

Embora a saude do trabalhador venha recebendo apoio de institui¢des

sindicais e governamentais, ainda necessita de avangos para a sua incorporacao na rede



de saude. Algumas pesquisas nesta area realizadas a partir de trabalhos académicos
vieram a subsidiar praticas de programas de satde do trabalhador dentro da rede
publica. Segundo COSTA e colaboradores (1989), no final da década de 70, houve
algumas tentativas de implantag¢des de servigos de saude do trabalhadorl, mas que nao
obtiveram o sucesso esperado, devido a interesses politicos deste periodo que estavam
relacionados ao capital, a ndo inclusdo nas agdes destes servigos a participacao de
trabalhadores e o direcionamento de suas intervengdes as pequenas empresas. Dessa
forma, as atuagdes na area de saude do trabalhador eram limitadas, uma vez que as
grandes empresas estavam a margem das intervencoes.

Infelizmente, ainda estdo presentes na area de saude do trabalhador,
acles parciais ou mesmo que emulam atuagdes eficazes, decorrentes da auséncia de
equipes técnicas capacitadas, recursos materiais ¢ equipamentos deficitarios para as
acoes de diagnostico e avaliagdes ambientais, pouca bibliografia especializada para
subsidiar as agdes, participacdo pontual dos trabalhadores, sem haver a compreensdo da
complexidade da situagdo da saude dos trabalhadores na elaboragdo de estratégias mais
direcionadas a resolu¢do dos problemas de satde e trabalho (DIAS, 2001).

Estas agdes podem ser evidenciadas em muitos servigos de referéncia em
satde do trabalhador, que recebem um grande contingente de pacientes com distrbios
osteomusculares relacionados ao trabalho, na busca de auxilio no estabelecimento do
diagnostico, recursos terapéuticos e orientacdes referente aos direitos trabalhista e
previdenciario (SETTIMI et al, 1998).

Embora, haja uma busca constante de a¢cdes inovadoras que privilegiem
as atuacgdes em saude do trabalhador na aten¢do primaria (prevencao), ainda observa-se
a prevaléncia do modelo assistencial (atencdo secundaria). Os profissionais destes
servigos ficam impossibilitados de desenvolver a¢des preventivas, ja que ocupam toda a
jornada de trabalho com o atendimento de pacientes.

Os servigos de atencdo a satde do trabalhador acabam ndo conseguindo
analisar e criar estratégias para resolver outras queixas presentes nos depoimentos de
grande parte destes pacientes, como o subdiagnostico, a falta do nexo causal do

adoecimento com o trabalho, os maus tratos de chefes e colegas, além de atuagdes por

! Estes programas de saude do trabalhador aconteceram nas cidades de Campinas, Moji-Mirim, regides de
Cangaiba e Barra Funda (capital) do estado de Sao Paulo.



parte de algumas empresas que mascaram a real situacdo do adoecimento destas

pessoas.

1.1 Contextualizacio do Problema

Este estudo retrata parte de um problema grave e atual presente em todas
as discussdes da darea de satde do trabalhador: os distarbios osteomusculares
relacionados ao trabalho (DORT), que suscitam grandes polémicas para a compreensao
de seus fatores causais, do tratamento e reabilitagdo dos trabalhadores j4 acometidos e
das medidas preventivas.

Durante o atendimento de pacientes em tratamento fisioterapéutico, no
Centro de Referéncia em Saude do Trabalhador do Estado de Sao Paulo (CEREST/SP),
algumas destas polémicas eram mencionadas pelas pessoas, como a auséncia de
tratamentos mais eficazes, a organizacdo do trabalho como um fator determinante na
estipulacao do ritmo de trabalho e intervencdes ergonomicas paliativas como medidas
preventivas.

SETTIMI e SILVESTRE (1998) relatam o caso de uma empresa que
contratou uma assessoria em ergonomia para diagnosticar a situagao de trabalho e propor
mudancas para diminuir a incidéncia destes disturbios. Entretanto, a intervengdo
realizada nesta empresa tem sido questionada, uma vez que os servicos de saude e o
sindicato da regido continuam recebendo queixas dos trabalhadores desta empresa, mas a
auséncia de estudos e dados controlados dificultam a compreensdo se tratam-se de casos
novos, ou seja, posteriores as modificacdes ergonOmicas realizadas, ou se sdo os
mesmos casos que continuam em tratamento, ou ainda se sdo agravamentos dos casos
antigos. Por outro lado, se casos anteriormente diagnosticados continuam se agravando,
existe uma evidéncia que as mas condi¢des de trabalho ainda persistem neste local e que,
talvez, as intervencdes s6 tenham abordado uma parcela do problema.

Segundo SIQUEIRA et al (2000), num estudo para a compreensao dos
fatores geradores dos acometimentos, para subsidiar o desenvolvimento de medidas
preventivas, evidenciou-se que “ as propostas de mudangas sdo de dificil aceitagcdo por
parte das empresas, pois incorpora-las, coloca em xeque o modo produtivo que funciona
como forma de garantia do capital e conseqiientemente exploragdo do trabalhador” (p.

194).



Entretanto, nem sempre as medidas adotadas pelas empresas sao
ineficazes. LATINEN et al (1998) apontaram varios estudos que aplicaram intervencdes
ergondmicas e obtiveram resultados positivos em relagdo a postura e esforcos musculo-
esqueléticos associados a reducdo de absenteismo no trabalho.

A avaliagdo da eficacia de medidas preventivas apresenta muitas
dificuldades. Segundo uma revisdo bibliografica de estudos das lesdes por esforgos
repetitivos das duas ultimas décadas, realizada por SANTOS FILHO e BARRETO
(1998), existe uma falta de estudos epidemioldgicos para avaliagdo do efeito dos
procedimentos de prevencao destas lesdes relacionada a multiplicidade de propostas de
interven¢do, a precariedade das informacdes sobre estas medidas e a dificuldade do
acompanhamento das pessoas acometidas. Estes autores sugerem o desenvolvimento de
projetos de intervencao, visando avaliar a eficacia de certas medidas propostas e testar
novos procedimentos.

A partir destas reflexdes a respeito de avaliacdo da eficicia de medidas
preventivas no caso dos distirbios osteomusculares relacionados ao trabalho, verificou-
se que uma intervencdo preventiva, como as modificagdes ergondmicas que acontecem
em muitas empresas para a resolucao destas lesdes, nao garante que os riscos a saude dos
trabalhadores deixem de existir. E necessario para tal, realizar, apds cada intervengao,
uma avaliacao dos resultados da mesma.

Para o estudo, foi escolhida uma empresa multinacional que produz
material escolar, que ja havia colaborado com varias pesquisas realizadas pela
Universidade Federal de Sdo Carlos. A empresa, desde 1995, vem passando por vérios
processos de diagndstico e intervengdes ergondmicas para a diminui¢cdo do adoecimento
dos trabalhadores por DORT, associados a melhoria das condicdes de trabalho e de

produgdo, como sera melhor descrito no capitulo sobre o estudo de caso.



1.2 Objetivos do Estudo

1.2.1 Objetivo Geral

Analisar as repercussdes do processo de mudangas técnicas e
organizacionais, decorrentes dos projetos de ergonomia sobre o trabalho e a saude dos
operadores.

1.2.2 Objetivos Especificos

Analisar o processo de mudanca decorrente do projeto de ergonomia
como variavel explicativa da qualidade dos resultados sobre o trabalho.
Identificar as formas de regulagdo do modo operatorio antes e apos as intervengdes
ocorridas nos setores estudados.
Analisar as conseqiiéncias das mudancas nos indicadores de satde dos trabalhadores,
principalmente em relacdo ao adoecimento pelos disturbios osteomusculares
relacionados ao trabalho.

Perceber como os diversos atores envolvidos no processo de mudangas
ergondmicas as identificaram e como as avaliaram em relagdo as condi¢des de saude e
trabalho.

Contribuir para a formag¢do de um modelo de avaliacdo de intervengdes

decorrentes de projetos ergonomicos.

1.3 Estrutura do Trabalho

Este trabalho explora a avaliagdo de processos de intervenc¢ao
ergondmica a partir de um estudo de caso realizado em uma empresa. Apos exposi¢ao
deste capitulo de introdugdo do tema e dos objetivos deste estudo, o texto apresenta a
estrutura descrita abaixo.

O capitulo II contém os conceitos tedricos para melhor compreensao do
tema estudado e do método utilizado. Esta dividido em trés partes: na primeira, aborda a

questdo do processo satde e doenga e sua relagdo com o trabalho, mencionando as



questdes envolvidas no processo de adoecimento por DORT; na segunda realiza uma
revisdo histdrica dos sistemas de producao, das maneiras de gerenciamento do processo
de producdo e a relagdo destes com o processo de adoecimento dos trabalhadores; a
terceira parte contempla conceitos sobre a relacdo do trabalho com o homem através da
perspectiva ergondmica, explorando a historia desta abordagem e suas contribuigdes e
limites para o entendimento desta relacao.

Os métodos e técnicas utilizados na pesquisa estdo descritos no capitulo
III, que apresenta a relevancia da abordagem qualitativa associada a varios
procedimentos, como questionarios, observacdes e entrevistas, para realizar um estudo
de caso.

O capitulo IV descreve a empresa estudada e os setores escolhidos para
estudo.

Os resultados obtidos através dos varios procedimentos da pesquisa estao
descritos, confrontados e discutidos no capitulo V. O capitulo VI busca nas
consideracdes finais apontar algumas conclusdes pertinentes ao estudo e associa-las ao

desenvolvimento de novas linhas de pesquisas.



2. BASES E REFERENCIAIS TEORICOS

Neste capitulo estdo contidas as discussdes pertinentes ao tema do
estudo. Os conceitos sobre a relacdo do processo saude-doenca no trabalho tém
finalidade de demonstrar que nesta pesquisa duas epistemologias diferentes serdo
consideradas como contrapontos para o entendimento mais completo da relagdo saude e
doenca no trabalho: a determinacdo social do processo satde e doenga e a subjetividade
do trabalho.

Para subsidiar a discussdo acima apresenta-se os modelos de gestio
abordando o homem no processo de trabalho e a analise ergondmica do trabalho (AET)

como referencial metodologico sobre a representacdo da atividade de trabalho.

2.1. Processo Saude e Doenc¢a no Trabalho

A compreensdo da relagdo satde-trabalho ¢ muito complexa. Em grande
parte das pesquisas desta drea o que se observa ¢ a busca por doengas ou fatores de
riscos causados pelo trabalho, e sdo estudos voltados para a analise de um tnico ou
poucos aspectos do trabalho, mas a atividade de trabalho ndo ¢ sempre nociva a satde e
nem sempre € possivel relacionar o adoecimento dos trabalhadores a causas isoladas no
trabalho (DEJOURS, 1993 ¢ GUERIN et al, 2001).

A complexidade do conhecimento da relagdo satde-trabalho pode ser
decorrente do dificil entendimento de duas dimensdes: o processo de adoecimento, ou
melhor, do processo saude-doencga e da conceituagdao do trabalho apenas como técnica,
expondo os trabalhadores a agentes fisicos, quimicos, bioldgicos e psicologicos
(LAURELL, 1978).

A conceituagdo de saude ¢ muito abstrata, extremamente dificil e
variavel, sempre que se pergunta sobre a satde das pessoas, 0 que se espera como
resposta ¢ saber se elas apresentam ou ndo alguma doenca. A saude ¢ compreendida
como auséncia da doenga, uma vez que a conceituagdo de doenca ¢ mais objetiva, pois
se trata de um fendmeno que ¢ sentido ou pode ser identificado.

Os dois conceitos sdo partes de um mesmo fendomeno. Para BREILH e

GRAND (1989), a satide e a doenga devem ser entendidas como um processo devido ao



dinamismo dos movimentos entre os dois estados e toda investigacao deste processo
deve respeitar esse dinamismo.

Essa idéia ¢ compartilhada por SAN MARTIN (1968) que acrescenta que
este processo dinamico pode ser percebido na propria influéncia dos agentes causais, 0s
mesmos fatores que podem levar a doenga podem predispor a saude.

Segundo o autor acima, as manifestacdes de satde ou degradagdo da
saude estdo relacionadas ao equilibrio entre 0 homem e seu ambiente. E que se trata da
interagdo de multiplos fatores que podem ser agrupados em trés tipos: fatores
constitucionais, fatores ambientais e fatores externos que levam a doenca diretamente,
como bactérias, traumas entre outros.

Nesta abordagem, mesmo envolvendo fatores multiplos, a andlise do
dinamismo do processo saude-doenga ¢ voltada para o individuo, centrada na
compreensdo do fenomeno bioldgico individual. Nao se trata de negar o aspecto
bioldgico, mas de entender que a expressdao do processo saude-doenga encontra-se no
bioldgico e que essa expressdo ¢ determinada pelo social.

Segundo as descri¢cdes de varios estudos sobre o perfil patoldgico de
sociedades diferentes, apontados por LAURELL (1983), identifica-se que as condi¢des
de saude sdo distintas em cada organizac¢do social e que existem diferencas entre as
classes de uma mesma sociedade. Assim para esta autora, “a natureza social da doenca
ndo se verifica no caso clinico, mas no modo caracteristico de adoecer € morrer nos
grupos humanos” (p. 137) e para compreender o carater social do processo saude-
doenga ¢ necessario estudar grupos de trabalhadores expostos aos mesmos riscos.

Além disso, a determinacdo social do processo saude-doenca ndo se
manifesta exclusivamente no processo biolégico humano, ou seja, no adoecer e morrer
das pessoas do grupo, mas expressa-se na expectativa de vida, nas condigdes
nutricionais e na constituicado somatica (LAURELL, 1983).

Esta abordagem trouxe uma nova concep¢do para a causalidade do
adoecimento, que passa entender o corpo biologico que ¢ modificado pelo meio social
que pertence € que em contraparte age neste social modificando-o também, levando a
ocorréncia de uma dinamicidade no processo saude-doenca. Dessa forma, nao ¢ possivel
entender o processo de saude ou doenca das pessoas sem compreender o dinamismo das

relacdes destas com o coletivo a qual pertencem.



Essa relagdo entre o biologico e o social foi descrita por BREILH e

GRAND (1989) na seguinte frase:

“os processos dos dominios mais complexos incorporam os processos dos dominios
mais simples, submetendo-os a suas proprias determinagoes e leis. Por conseguinte, as
leis que regem o dominio mais complexo do social determinam as leis do dominio do

biologico e do fisico.” (p. 37)

Compreender a determinagdo social do processo saude-doenca depende
da compreensdo de um dos aspectos sociais, o trabalho.

“O trabalho ¢ um processo consciente por meio do qual o homem se
apropria da natureza para transformar seus materiais em elementos Uteis para a sua
vida” (MARX apud LAURELL, 1978, p.9). E, por conseqiiéncia, transforma-se numa
categoria organizadora da vida social. Para LAURELL (1978), o trabalho faz com que
cada trabalhador decida todos os projetos de sua vida sem que esta decisdo atrapalhe sua
dedicacao a este.

A autora acima demonstra como o trabalho organiza toda a vida social
utilizando como exemplo o seu estudo realizado num bairro operario da cidade do
México, que se desenvolveu ao redor de uma fabrica. Apontando que a necessidade de
trabalho determina o lugar social e as atitudes do grupo. A sirene de troca de turnos
impde um ritmo a todos que estdo dentro e fora da fabrica. Além disso, a unica escola
do bairro, possui o nome do dono da fabrica, o que faz com que as criangas
desenvolvam a expectativa de serem os operarios do futuro.

Assim, para o modelo de determinacao social da doenca, o processo de
trabalho determina também as condi¢des de vida fora do ambiente de trabalho, deixando
claro que o trabalho ¢ um elemento fundamental para compreensao do processo saude e
doenca.

LIMA e LIMA (1998) em sua critica a abordagem de LAURELL,
identifica o adoecimento nos grupos € ndo no individuo, desconsiderando que pode
haver formas e estratégias individuais de adoecer, mesmo quando estas sdo
determinadas por aspectos historicos e sociais. Citam a explicacdo de Marx que um

individuo s6 se individualiza quando esté inserido em sociedade, ou seja, se a causa dos



adoecimentos como bem aponta LAURELL ¢ social, o adoecimento ¢ sempre
individual.

Assim quando se busca uma analise social do processo satide-doenga no
trabalho pode se estar negligenciando novas formas de desgaste que ocorrem de forma
singular e servem para os processo praticos de resisténcia e transformacdo sociais
futuros (LIMA e LIMA, 1998).

Um outro aspecto que parece importante para compreensdao da relagao
saude e trabalho ¢ o processo subjetivo de adoecimento de cada trabalhador, estudado
pela psicopatologia e psicodindmica do trabalho, que tenta explicar como os
trabalhadores adoecem de formas diferentes ou nem chegam a desenvolver sintomas
mesmo expostos as condi¢des de trabalho que oferecem riscos para satde.

Segundo LANCMAN (2001) o trabalho ¢ um importante mediador entre
o individuo e a sociedade apresentando um papel fundamental no processo de
mobilizacdo da inteligéncia e na constituicdo da identidade do individuo. Assim o
trabalho podera estar sendo favoravel ou ndo para a saide dos trabalhadores, o que s6
pode ser desvendado através da vivéncia dos sujeitos em suas relagdes com a
organizacdo do trabalho, percebendo como esta organizagdo podera ser fonte de
dificuldades e pressdes levando ao sofrimento ou gerando situagdes prazerosas como
explicado por DEJOURS (1994).

A psicopatologia do trabalho e posteriormente a psicodindmica do
trabalho analisam a relagcdo entre saude e trabalho baseada na percepcao subjetiva que
os individuos possuem de seu trabalho, especificamente de como lidam com a
organizagao do trabalho, podendo desencadear sofrimento ou prazer (DEJOURS, 1994).

A explicacdo do adoecimento ou algum tipo de desconforto mencionada
por DEJOURS apud ARAUJO (1998) esti relacionada & impossibilidade de
transformagao ou aperfeicoamento de uma determinada organizagao do trabalho pelos
individuos nela inseridos gerando um sofrimento patogénico. Por outro lado, quando o
trabalhador pode mobilizar sua capacidade de andlise sobre sua relacio com a
organizagdo do trabalho e realizar ag¢des para transformacdo desta, estimulando sua

criatividade, o trabalho passa a ser um mediador para saude.



A conceituacdo de saude que DEJOURS (1986) conferiu em uma
palestra para trabalhadores da metalurgia francesa sobre saude e condi¢cdes de trabalho
coloca que a satide ndo ¢ algo externo, uma vez que pertence as pessoas; que nao ¢ um
estado fixo, pois modifica-se a cada instante; ¢ algo que se acrescenta e esta relacionada
com a realidade vivida. Ou seja, satde ¢ a possibilidade de cada um conseguir se
adaptar de forma flexivel as condigdes ambientais, afetivas, emocionais, familiares e
sociais a qual o individuo est4 inserido nos varios momentos de sua vida.

A apresentacdo destas diferentes abordagens para compreensdo da
relagdo satide-trabalho confirma a complexidade deste objeto e aponta que para analise
desta relagdo para efetuar uma intervengdo no ambiente de trabalho ou para uma
avaliacdo das repercussdes de uma intervencao nesta relagdo ndo se pode utilizar uma

unica teoria.

2.1.1 A Relacdo Saude e Trabalho no processo de adoecimento por LER/DORT.

Todos os aspectos do processo saude-doenga e a relagdo com o trabalho
apontados acima sao identificados nos trabalhadores com Disturbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (DORT)? ou, como denominados anteriormente, Lesdes por
Esfor¢os Repetitivos (LER) .

A historia clinica dos trabalhadores acometidos por LER/DORT mostra
graves repercussOes na saude destas pessoas, que apresentam alteracdes lentas e
graduais, que quando tratadas indevidamente ou diagnosticadas tardiamente evoluem
para quadros de dor cronica, gerando incapacidades funcionais e levando ao
afastamento de suas atividades, por vezes de forma definitiva.

Os tratamentos desses acometimentos envolvem uma equipe
multidisciplinar, na qual os aspectos fisicos, emocionais, familiares e trabalhistas devem
ser abordados simultaneamente, sendo que a melhor abordagem seria a¢des preventivas,
garantindo assim a integridade da saude desses trabalhadores (LIN, 1998 e SETTIMI et
al, 1998).

Para prevenir estes acometimentos deve-se agir nos fatores causais, que

no caso de LER/DORT sao multiplos. Segundo MACIEL (1998) os principais fatores

% Nesta pesquisa sera utilizada a terminologia LER/DORT.



do trabalho determinantes destas desordens sdo: posturas fixas, movimentos repetitivos,
utilizacdo de forca excessiva, vibragdes e baixas temperaturas. Entretanto, BARREIRA
em 1994, relatou que além dos fatores biomecanicos descritos acima, existem fatores
psicossociais e administrativos que estariam levando ao adoecimento dos trabalhadores.

E dificil mensurar o peso de cada um dos fatores causais, mas sabe-se
que em determinadas situagdes alguns fatores de risco podem contribuir de forma mais
intensa para os acometimentos. Os fatores psicossociais, que estdo relacionados ao
conteudo do trabalho, aos tipos de pressdes exercidas pelas chefias em geral, muitas
vezes pelos proprios colegas e os fatores culturais t€m um peso muito importante no
surgimento destes disturbios.

A observagdo do perfil social das LER/DORT demonstra que
trabalhadores de diferentes categorias sdo acometidos, mas a ocorréncia ¢ muito
pequena entre aqueles que possuem uma posi¢ao hierarquica de controle dentro das
empresas, sendo mais freqiiente entre aqueles que executam o trabalho e, portanto, sdo
controlados (RIBEIRO, 1997).

Por isso, dentre os fatores psicossociais, as relagdes de trabalho podem
ter maior significancia em relacao aos outros fatores, pois este termo € bastante genérico
e envolve questdes referentes a convivéncia € a comunicagdo dos trabalhadores com
suas chefias e com seus proprios colegas de trabalho que muitas vezes podem ser
conflituosas e causam sofrimento.

Estes fatores estdo relacionados a rigidez organizacional que estipula a
produtividade, desenvolve programas de incentivo a produtividade e controle excessivo
dos trabalhadores impedindo que os mesmos possam se apropriar € interagir na situagao
de trabalho. Outros fatores como a dupla jornada de trabalho e a auséncia de tempo para
lazer ou repouso somam-se para o adoecimento dos trabalhadores (PRADO e LIMA,
1998).

Para DEJOURS (2000) por traz das perturbagdes fisicas e mecanicas das
LER/DORT estao problemas na articulagdo de processos sociais € processos psico-
afetivos.

A epidemia de LER/DORT ¢ explicada pelo autor acima através da
evasdao do pensamento que ocorre em situacdes de trabalho cuja reflexdo levaria a uma

consciéncia dolorosa de sua situagao psiquica, intelectual e moral. Ou seja, em situagdes



em que o trabalhador ndo pode variar suas posturas € movimentos, que existem
exigéncias excessivas, pressdoes € ameacas, que geram grandes frustragdes e perda de
qualquer perspectiva de mudanga, as pessoas para impedirem o sofrimento interrompem
o pensamento utilizando como estratégia a auto-aceleragdo, que consiste num constante
esforco dos sujeitos para reduzirem progressivamente a duragdo do ciclo de tarefas
tornando a atividade mais repetitiva.

Segundo LANCMAN (2001), as LER/DORT podem estar funcionando
como uma forma de expressar o sofrimento e a insatisfacao do trabalho em busca de um
reconhecimento social num ambiente alienante e hostil.

E por ultimo ndo se pode esquecer como bem aponta LANCMAN (2001)
e DEJOURS (2000) que o medo do desemprego tem tornado-se se ndo mais uma fonte
de sofrimento no trabalho, uma das molas de dominacdo que faz com as pessoas se
sujeitem as condi¢des de trabalho insatisfatorias e que levam ao adoecimento como por
LER/DORT, temendo a marginalizacdo social enfrentada por aqueles que ndo possuem
uma ocupacao remunerada.

Desse modo, os acometimentos estdo relacionados a varios fatores do
trabalho que atuam conjuntamente ndo permitindo que os trabalhadores possam adaptar-
se fisicamente e mentalmente as situagdes de trabalho vividas e que, portanto qualquer
atuacdo preventiva deve considerar a capacidade de todas as pessoas envolvidas para

buscar estratégias de transformacao das condigdes de trabalho.

2.2 Sistemas de Produciao e a Relagao com o Homem.

As modificagdes que ocorreram com os modos de producdo da era
artesanal a manufatura, da manufatura a maquinofatura e desta a sistemofatura
trouxeram novas formas de relagdes interpessoais, interferindo diretamente na vida, nos
habitos humanos e no processo de adoecimento da populagdo, como citado
anteriormente.

A incidéncia das patologias relacionadas ao trabalho, principalmente, os
distarbios musculo-esqueléticos, tomam uma dimensao maior a partir da evolucao dos
novos modelos de organizacdo e gerenciamento do trabalho que introduziram principios

como a divisdo de trabalho, a separacdo do trabalho qualificado do desqualificado,



mecanizacgdo, selecdo dos trabalhadores, separagdo entre planejamento e execugdo da
tarefa e o controle do trabalho realizado através de supervisao, refor¢o e punigao.

Os métodos de gestdo da producdo ndo sdo os Unicos fatores causais de
LER/DORT, mas potencializam o aparecimento desses acometimentos, pois, a
racionalizacdo e a intensificacdo do trabalho de formas diferenciadas, que quando
associadas a perda da dominacao do trabalho pelos trabalhadores geram um sofrimento
que podera se expressar no adoecimento destas pessoas (LIMA, 1998).

As pesquisas encontradas na literatura cientifica ndo sdo conclusivas
sobre os efeitos negativos a saude dos trabalhadores decorrentes dos modos de
producdo, em especial, em relacdo aos disturbios musculo-esqueléticos, mas nao ha
davidas quanto a necessidade de compreensdo dos sistemas de gerenciamento do
processo de producdo, da organizagdo de trabalho e das tecnologias empregadas por
uma empresa quando se quer estudar a relagcdo da saude com o trabalho.

Atualmente, uma preocupacdo de varios autores ¢ a escolha de um
modelo de organizacdo do trabalho que seja mais eficiente para a producdo e
necessidades sociais e economicas da organizagao.

Segundo ZILBOVICIUS (2000) “o modelo refere-se a um modo de
pensar os problemas organizacionais, constituidos por principios interligados segundo
uma logica na qual se baseiam decisoes e escolhas organizacionais.” (p.40), ou seja,
por tras de um conjunto de praticas existe uma teoria ou um modo de pensar que ¢
considerado o modelo.

Mas hé uma dificuldade em compreender as repercussdes das praticas e,
também de avaliar se os resultados da producdo sdo decorrentes da pratica ou do modo
de pensar (modelo).

Conforme explica ZILBOVICIUS (2001)°, a necessidade de modelos é
caracteristica da cultura, ou seja, alguns paises precisam da denominagdao de um modelo
(paises ocidentais) e outros estdo mais preocupados com a pratica e seus resultados (ex.
Japao).

Havendo ou ndo a preocupag¢dao com modelos teéricos ou praticas, pode-
se perceber que os sistemas de produgdo estdo embasados em alguns modelos que se

legitimaram com o desenvolvimento do processo produtivo.

3 Anotagdes de aula ministrada na disciplina de Organizagdo do Trabalho na Universidade de Sdo Paulo



A administragdo cientifica do trabalho, considerada um modelo classico
(escola classica), idealizado por Frederick W. Taylor, introduziu uma nova abordagem
para a divisdo das tarefas, a fim de superar a administragdo por iniciativa e incentivo,
que visava estimular os esfor¢os através de um “estimulo especial” dos patrdes e
colocar um novo parametro para a produtividade, o tempo. Dessa forma, traz para
organizagdo do trabalho o planejamento, que desenvolve uma norma padrio de
execu¢do de movimentos e de tempo para completar uma tarefa.

A execucdo e a concepcao do trabalho estdo separados, a justificativa

para essa mudanga pode ser explicada por TAYLOR (1990) na seguinte frase:

“..a ciéncia que estuda a a¢do dos trabalhadores é tdo vasta e complicada que o
operario, ainda mais competente, é incapaz de compreender esta ciéncia, sem a
orientag¢do e auxilio de colaboradores e chefes, quer por falta de instrugdo, quer por
capacidade mental insuficiente. A fim de que o trabalho possa ser feito de acordo com
leis cientificas, é necessario melhor divisdo de responsabilidades entre a direg¢do e o
trabalhador do que a atualmente observada em qualquer dos tipos comuns de
administragdo. Aqueles, na administra¢do, cujo dever é incrementar essa ciéncia,
devem também orientar e auxiliar o operdrio sob sua chefia e chamar a si maior soma

de responsabilidades do que, sob condi¢coes comuns, sdo atribuidas a direg¢do.” (p.34)

Na década de 40, uma nova corrente de teoricos da organizagdo do
trabalho, provenientes da psicologia organizacional da origem ao movimento das
Relacdes Humanas, cujos objetivos das pesquisas iniciais eram examinar as relagdes
entre condicdes de trabalho e rendimento (produtividade). Este modelo tenta humanizar
a sociedade sem interferir na livre operacao das for¢as de mercado, portanto enfocando
questdes sobre o gerenciamento das pessoas no trabalho.

O movimento das Relagdes Humanas nao interferiu no gerenciamento
classico de Taylor, ele acrescentou a valorizagdo da satisfacao dos trabalhadores que era
inibida pela administracdo cientifica do trabalho. Portanto, neste modelo a maior

transformagao esta sobre o individuo dentro das organizagdes (HUCZYNSKI, 1993).

em 2001.



Para SILVA (1998) a principal critica a esta abordagem refere-se a
ingenuidade em acreditar que o enfoque no ser humano poderia resolver problemas
estruturais da organizacao.

Apods a Segunda Guerra Mundial, foi inserida uma nova experiéncia,
chamada de “modelo japonés™, que surgiu da tentativa de adaptacdo das novas
demandas sociais e econdmicas dessa €poca.

As praticas japonesas visavam eliminar os problemas encontrados nos
modos de produgdo anteriores (ex. produ¢do em massa de Ford), como a questdo dos
desperdicios, a grande quantidade de estoques de materiais e produtos durante o
processo, defeitos e baixa qualidade dos produtos. E como ja foi citado, o Japdo estava
num momento histoérico de “retomada” e tinha como necessidade fornecer produtos

variados a um menor custo, como explicam FLEURY e FLEURY (1993):

“... O mercado local era pequeno e demandava grande variedade de produtos: carros
de luxo para os oficiais de governo, caminhées pesados para produtos ao mercado,
caminhoes leves para os pequenos fazendeiros e carros pequenos adaptados as
congestionadas cidades japonesas que fossem economicos em termos de combustivel.
Ao mesmo tempo, havia grande numero de empresas automobilisticas ansiosas por
estabelecer operagoes no Japdo e prontas para defender seus proprios mercados ante

qualquer ameaga das empresas japonesas.” (p.79)

Entre as transformagdes no processo de producdo estdo a abordagem just-
in-time (JIT), para redugdo de estoques e desperdicios, eliminando as tarefas que ndo
agregavam valor ao produto; produ¢do enxuta, para produzir a quantidade especifica da
demanda.

Neste sistema o trabalhador foi envolvido e assume uma nova
responsabilidade, devendo ser mais interativo com o processo de produgdo e ter maior

flexibilidade de alocag@o aos postos. Para CORIAT (1994), esse modelo, assim como

4 Segundo ZILBOVICIUS (2000), as transformagdes que ocorreram nas industrias japonesas eram na
pratica , solugdes para as necessidades ¢ problemas encontrados na produgdo, ndo havendo a
estruturagdo ou planejamento teodrico, entretanto ao conjunto destas modificagdes foi colocada uma
teorizagdo vendida ou emprestada aos paises ocidentais. Proprio Ohno, colocou que o modo de
producdo da industria em que trabalhava surgiu de um consistente processo de aprendizagem.



no taylorismo e fordismo, ataca o conhecimento do operario, porém no sentido de
diminuir seus poderes sobre a producao.

A abordagem introduzida no Japdao modificou os métodos e técnicas
utilizados por Taylor, mas manteve seus principios (FLEURY e FLEURY, 1993 e
CORIAT, 1994).

Os modelos descritos acabaram legitimados na pratica dos sistemas de
produgdo, mas varias experiéncias estdo em andamento e possuem menor difusdo entre
as organizacdes como ¢ o caso da Escola Sociotécnica, desenvolvida desde os anos 40,
por Trist, Kennethe e Bamforth e que teve sua implementagdo mais complexa na
industria automobilistica sueca, na década de 70.

A implementa¢do de um projeto sociotécnico envolve a compatibilidade
de pessoas para um projeto participativo, uma especificagdo minima de tarefas, e um
controle de variancia dos resultados e metas para que o processo permanec¢a proximo ao
que foi planejado (BIAZZI, 1994).

Essa escola trouxe as seguintes contribuigdes:

- Introduziu a no¢do de um sistema aberto, com a interacdo de dois sub-sistemas:
o técnico e o social.

- Incorporou uma definicao de objetivos sociais para empresa: “O foco principal
dos estudos socio-técnicos se dirige a organizagdo dos sistemas produtivos no
dambito dos individuos e suas atividades” (BIAZZ1, 1994, p. 76).

- Autonomia: todo sistema tem que fornecer flexibilidade para que as pessoas
tenham liberdade, ou seja, permite que as pessoas tomem decisdo de “como
fazer”.

- Grupos Semi-autonomos: caracterizados por equipes de trabalho que executam,
cooperativamente as tarefas que sdo designadas ao grupo, sem haver uma pré-
defini¢do para os integrantes do mesmo.

- Um novo conceito de lider diferente da abordagem classica.

Essa ndo ¢ uma abordagem difundida entre as organizacdes de forma
integral, ou seja, na pratica observa-se que a coloca¢do dela dentro dos projetos
organizacionais ocorre em parte ou na adaptagdo de partes dos fundamentos

sociotécnicos, como por exemplo, os grupos enriquecidos observados em algumas



industrias, que introduzem o trabalho em equipe, mas a colaboragdo e autonomia dos
trabalhadores sdo pequenas.

As praticas de planejamento da organizacdo do trabalho acabam ndo se
pautando em um tUnico modelo. Segundo ZILBOVICIUS (2000) “os modelos tém o
papel de referéncias e operam como prescri¢do para os gerentes que tomam a decisdo
a respeito de praticas a serem empregadas no campo da organiza¢do da produgdo”.
(p.42), apesar dessa afirmagdo, em algumas situacdes torna-se impossivel a analise das
caracteristicas dos modelos através das praticas, pois estes se encontram naqueles que
os planejaram e a pratica pode estar em processo de transformagao.

Em todos os modelos encontra-se a preocupagdo com a producdo e
também com as pessoas que operam a producdo. A dimensdo humana tem sido
analisada em um contexto mais reducionista, chamado de fator humano, esquecendo-se
que a relacdo do homem com o trabalho nao esta relacionada apenas ao respeito da
condi¢do humana, mas também ao desenvolvimento das empresas (DEJOURS, 1997).

Segundo este autor, os modelos se dividem em duas grandes correntes
interessadas na pesquisa sobre o fator humano, ou melhor, na compreensao da complexa
inter-relagao do homem com o trabalho.

Uma corrente estd preocupada em detectar e criar meios de controle das
falhas humanas na situagdo de trabalho. Dessa forma, a compreensdo do homem esta
voltada para projetar o trabalho.

Na outra, a preocupagdo esta em mobilizar, desenvolver e gerenciar os
recursos humanos. Nessa corrente, o conhecimento do comportamento humano implica
em orientagdoes normativas.

Na primeira abordagem encontra-se um pressuposto mais fisicalista e
refere-se aos modelos de Taylor, Ford e o “modelo japonés”, porque olha 0 homem em
sua interagdo com o ambiente de trabalho ou posto de trabalho e percebe que se de um
lado existe um efeito da acdo do homem no ambiente de trabalho, de outro, ha acado
deste ambiente modificado sobre 0 mesmo homem, este Gltimo efeito ¢ visto de forma
enigmatica.

Assim, o homem ¢ compreendido por estes modelos como um elemento
estavel, capaz de otimizar através de sua relacdo com a maquina a eficdcia do sistema

global. Como cita DEJOURS (1997), nessa abordagem, mesmo compreendendo que



mudangas no ambiente de trabalho apresentem repercussdes no homem, acredita que o
comportamento humano e sua capacidade de desempenho ndo se alteram em
decorréncias dessas mudancas. E talvez esta seja a justificativa para inimeras falhas ou
fracassos encontrados em muitas empresas.

Ja na outra abordagem, baseada na psicologia social e ciéncias sociais €
ligada a Escola das Relagdes Humanas e a Sociotécnica, o ambiente fisico e as
exigéncias do trabalho ndo sdo muito importantes na organizacdo das condutas
humanas. As condutas humanas sdo passiveis de mudanca e estdo relacionadas ao
desenvolvimento social e historico, assim o mundo fora do trabalho influencia a conduta
humana.

A critica das duas abordagens sobre o fator humano apontada por
DEJOURS (1997) explica que as relagdes intersubjetivas vividas pelo individuo e o
coletivo, como os conflitos, as relagdes de poder e o reconhecimento causam impactos
no ambiente de trabalho e, portanto mesmo organizando as condutas humanas ndo
podem ser analisadas somente por este aspecto, como mencionado em um trecho de seu

livro:

“..0 julgamento sobre o outro diz respeito a relagdo desse outro com o real, e se
condeno sua postura ou sua atitude subjetiva é porque ela implica sempre uma certa
maneira de agir sobre o mundo que desaprovo ou da qual discordo, ou, ainda, que
prejudica meus interesses. Esse elo teorico é dificil de se apreender, mas é capital. O
Jjulgamento, o conflito, ou o reconhecimento ndo se referem diretamente ao ser do

sujeito, mas a seu fazer.” (p.35)

E também que o pressuposto fisicalista cria regras incompativeis com a
evolugdo historica das sociedades e condutas humanas, devendo haver uma abordagem
que envolva de forma mais complexa o homem, o ambiente de trabalho a qual esta
submetido e o grupo social que pertence.

Dessa forma, a organizacdo do trabalho pode ser entendida e
materializada pelo processo de producdo realizado por um conjunto de regras sociais €

suas representagoes.



Suas praticas devem contemplar pelo menos seis aspectos
interdependentes previstos pelos planejadores desta:

- divisdo das tarefas no tempo e no espago;

- sistemas de comunicacdo, cooperagdo e interligagdes entre atividades, agdes e
operacoes;

- estabelecer os procedimentos da producao;

- exigéncias e padrdoes de desempenho produtivo, associado a supervisdo e
controle;

- escolha do fator humano;

- métodos de formacgdo, capacitacdo e treinamento para o trabalho.(VIDAL,

1997).

2.3 Analise Ergonémica do Trabalho

As duas sec¢des anteriores deste capitulo apresentam aspectos relevantes
para compreensao da relacdo do homem com o trabalho, principalmente no processo de
adoecimento por LER/DORT. Este item aborda uma das maneiras de investigar esta
relacdo, a andlise ergondmica do trabalho (AET).

Segundo MACIEL (1998), a ergonomia vem sendo utilizada para
analisar e diagnosticar os fatores causais, assim como, planejar modificacdes para
prevenir a ocorréncia de LER/DORT.

Para WISNER (1987), “a ergonomia ¢ um conjunto de conhecimentos
cientificos relativos ao homem necessarios para a concepc¢ao de ferramentas, maquinas e
dispositivos que possam ser utilizados com o maximo de conforto, seguranca e eficacia”
(p-12).

Porém, a ergonomia, como relata LIMA (1998), tornou-se, em alguns
casos, um apelo de marketing utilizado indiscriminadamente por fabricantes de
materiais de informatica e moveis para escritério que passaram a vender seus produtos
como solugdes para a prevengdo de LER/DORT, reduzindo a complexidade dos fatores
causais e do entendimento das situacdes reais de trabalho que poderiam estar levando a

prejuizos na saude dos trabalhadores.



Este fato esta relacionado com um modo de abordagem da ergonomia,
que tem em sua raiz a questdo das recomendagdes de melhorias para as condi¢des de
trabalho.

As diferentes praticas da ergonomia demonstram as formas de
intervengdo desse conjunto de conhecimento que surgiram da necessidade de melhorar
as condic¢des de trabalho insatisfatorias, de uma parte focando a relagdo do homem com
a maquina e de outra envolvendo o homem e sua relacdo com a atividade de trabalho.
Ambas abordagens sdo complementares, ou seja, a primeira abordagem ¢é importante
por identificar e intervir em problemas decorrentes da concepgao do posto de trabalho e
seus dispositivos técnicos, maquinas e utensilios. J4 a segunda estad preocupada em
analisar a atividade real do trabalho humano e contrap6-la com a prescricdo dessa.
(WISNER, 1994).

Portanto essas duas abordagens da ergonomia sdo importantes para
entender o processo de producdo e intervir de forma a deixar o processo produtivo e a
atividade de trabalho em condi¢des mais positivas de serem realizadas.

Mas ¢€ preciso esclarecer que as metodologias utilizadas por cada uma das
abordagens sao diferentes. Na linha do sistema homem-maquina, a ergonomia prioriza
as questoes relacionadas as caracteristicas antropométricas, & biomecanica, ao ambiente
fisico, a psicofisiologia e ao ritmo circadiano. Isso a torna distante da situacdo de
trabalho, uma vez que para entender essas questdes, as analises sdo muitas vezes feitas
em laboratorios.

A segunda linha deixa os laboratérios e analisa a situagcdo de trabalho
onde ela acontece conjuntamente com os trabalhadores que executam a atividade. Essa
abordagem recebeu o nome de andlise ergondémica do trabalho (AET), como ja
mencionada neste estudo, e teve origem na década de 1950 a partir da proposta da
Escola Franco-Belga em manter seu interesse de estudo na atividade de trabalho,
envolvendo as representagdes sociais das pessoas que executam as operagdes e das que
planejam, a fim de transformar positivamente o trabalho. (WISNER, 1994, VIDAL,
1997 ¢ GUERIN et al, 2001).

Desse modo, na AET ocorre a observagdo participativa, de forma
sistemdtica, das situagdes de trabalho, que busca entender como o trabalho ¢

efetivamente realizado, quais sdo os determinantes que fazem o trabalho ser executado



da forma que ocorre e quais as repercussoes na saude dos que executam e no
desempenho da qualidade e produtividade do processo.

A AET esta dividida em etapas:

e Analise da demanda e propostas de contrato;

e Analise do ambiente técnico, econémico e social;

e Analise das atividades e da situacdo de trabalho e restituicao dos
resultados;

¢ Recomendagdes ergondmicas;

e Validacdo da intervengdo e eficiéncia das recomendacdes
ergonomicas (WISNER, 1994).

A etapa da andlise das atividades e da situacdo de trabalho pode
acontecer através de observacdes das atividades e tarefas, filmagens, através da
verbalizacao das situagdes, da autoconfrontacao que compara os dados coletados ao que
o trabalhador interpreta da atividade. Esta etapa visa identificar as cargas fisicas,
cognitivas e psiquicas do trabalho e sua relagdo com todo ambiente externo.

A atividade de trabalho ¢ uma das formas da atividade humana vinculada
ao contexto socio-econdmico e pessoal. E envolve trés aspectos: a tarefa que define o
trabalho, antecipando os resultados e determinando as condig¢des, a atividade para a
execucdo das tarefas com a utilizagdo do corpo e da inteligéncia do homem e os
resultados efetivos dessa atividade (GUERIN et al, 2001).

Assim, para este autor a AET € um tipo de andlise da atividade, que tem
como objeto as estratégias usadas pelos operadores para realizar sua(s) tarefa (s).

A atividade de trabalho é a materializacdo de como o trabalhador alcanca
os objetivos que lhe foram designados. Funciona como um elemento integrador entre
fatores externos ao operador, que sdo os objetivos determinados pela empresa e os
meios postos a sua disposi¢ado, e os fatores internos que dizem respeito as caracteristicas
do organismo humano, o conhecimento e a experiéncia adquiridos pelos operadores ao
longo de suas historias de vida, a sua personalidade e seus projetos pessoais. Ao mesmo
tempo, corresponde aos constrangimentos determinados por estes fatores exteriores ao
trabalhador, resultando na produ¢do e em conseqiliéncias negativas ou positivas para os

operadores (GUERIN et al, 2001).



Para analise da atividade de trabalho € necessario conhecer as razdes das
diferencas entre as tarefas prescritas e reais, que podem ser conseqiiéncias dos
constrangimentos gerados pelo desconhecimento dos modos de funcionamento do ser
humano e do ndo reconhecimento do mau funcionamento dos sistemas técnicos e
organizacionais de uma empresa (WISNER, 1987 ¢ DANIELLOU, LAVILLE e
TEIGER, 1989).

A variabilidade da producdo e os constrangimentos temporais sdo
determinados pela empresa. As variagdes decorrentes dos volumes de produgdo
sazonais, da diversidade de produtos, dos diferentes fornecimentos de matérias-primas
sdo determinadas pela empresa, mas dependendo de como ocorrem podem ser mais ou
menos esperadas pelos trabalhadores e existem variagdes imprevisiveis decorrentes de
incidentes na producdo, como um desajuste de uma maquina, que ndo estdo previstos
nos objetivos € meios determinados pela empresa, ocasionando uma diferencga entre o
que foi prescrito e o que é executado pelo trabalhador (WISNER, 1987 ¢ GUERIN et al,
2001).

O tempo ¢ um dos fatores condicionantes da atividade de trabalho. As
tarefas sao delimitadas num tempo prescrito, o qual geralmente ¢ utilizado para a
avaliagdo dos trabalhadores (GUERIN et al, 2001). Este tempo ¢ normalmente
calculado através da observacdo dos gestos de uma tarefa; pode haver um tempo
alocado para os incidentes, as variacdes da tarefa, as operagdes complementares nao
previstas. Entretanto, a duragdo e a complexidade da atividade mental exigidas para
realizar as tarefas ndo sdo contempladas na previsdo do tempo para realizagdo das
mesmas (DANIELLOU, LAVILLE e TEIGER, 1989).

Em relacdo ao funcionamento do organismo humano, existe o
desconhecimento da diversidade interindividual, ou seja, ndo ha um trabalhador padrao,
as pessoas sao diferentes e variam suas estratégias diante de uma mesma situagao de
trabalho, mesmo quando os resultados produzidos parecam idénticos (WISNER, 1987).

E existem variacdes intra-individuais, nas quais os acontecimentos do
decorrer do dia modificam o estado da pessoa e sua reagdo, além de haver uma
transformagdo com o decorrer da idade que sdo esquecidas na prescrigao das tarefas

(GUERIN et al, 2001).



As variabilidades encontradas levam o trabalhador a regular seu modo
operatério para alcancar os objetivos da atividade de trabalho. Para GUERIN et al
(2001), a carga de trabalho ¢ a possibilidade que o trabalhador tem de criar estratégias
para driblar essa variabilidade sem causar efeitos sobre seu estado interno.

Segundo WISNER (1987), a carga de trabalho pode ser decomposta,
teoricamente, em carga fisica e mental. Esta ultima pode ainda ser uma carga cognitiva
e uma carga psiquica. Os aspectos fisicos, cognitivos e psiquicos sempre atuam sobre o
trabalho de forma conjunta. O aumento da carga de um deles elevara a carga dos outros
dois aspectos.

A compreensdo das diversidades de uma situacdo de trabalho demonstra
que os trabalhadores possuem um conhecimento sobre o trabalho e que ¢ importante,
durante a analise, revelar suas estratégias ¢ modos operatérios, suas competéncias e
saberes tacitos, a forma de regulagcdo das exigéncias contraditorias e as negociagdes que
ocorrem no interior da atividade (LIMA, 2000).

A AET busca transformar a relacdo entre os varios atores sociais da
empresa, tornando os trabalhadores elementos centrais no processo de transformacao e
uso dos meios de trabalho.

Portanto, uma proposta de intervencdo ou recomendagdes ergondmicas
ndo deve se tornar uma listagem de modificagdes, pois trata de um processo
participativo de modificagdes em que devem interagir planejadores, operarios e
usudrios, ¢ necessita de um protdtipo para discussdes e analise das repercussodes das
mudancas.

Segundo WISNER (1994), a ultima fase, de avaliacdo da eficiéncia das
recomendagdes, aparece com pouca freqiiéncia nos estudos ergondmicos, estando
relacionada ao pequeno incentivo dos 6rgdos financiadores de pesquisa para este
procedimento, ao desinteresse dos ergonomistas que encaram esta etapa como uma
avaliacdo de sua competéncia, ao receio das empresas de exporem-se e da dificuldade
em estabelecer critérios para verificar efeitos positivos e negativos das recomendagdes
implantadas ap6s uma AET.

Num estudo de caso envolvendo o diagnoéstico, o projeto e a implantacao

de mudancas numa situagdo de trabalho para preven¢do de LER/DORT, MENEGON et



al (1998) também relatam que poucas sdo as intervengdes ergondmicas que completam
as fases da intervencdo da AET descritas acima.

A auséncia de um indicador para avaliar todas as melhorias de uma
intervengdo ergondmica ¢ um dos fatores limitantes da AET. Para LIMA (1998), a
verificacdo da eficdcia da etapa de intervencao utilizada pela AET esta relacionada a
elementos isolados do posto de trabalho, limitando-se a critérios fisioldgicos e de
produtividade, apontando melhorias ou descrevendo a diminui¢do da sobrecarga
diagnosticada.

A psicodinamica do trabalho explora a analise das estratégias individuais
e coletivas frente o sofrimento causado pelo trabalho, buscando uma descri¢cdo subjetiva
do mundo do trabalho, envolvendo a inteligéncia daqueles que executam a atividade, na
coordenacao destas e em toda organizacdo do trabalho ou em parte dela (DEJOURS,
1997 e 2000).

Essa abordagem demonstra um novo entendimento entre as questdes de
trabalho e o homem, e auxilia no conhecimento oferecido pela ergonomia, refor¢ando
que os resultados desta ultima s6 serdo positivos, caso os trabalhadores tenham a
apropriacao deste conhecimento e da utilizagdo pratica dele.

Segundo MACIEL (1998) e MASCIA e SZNELWAR (1998), a AET tera
resultados mais promissores caso consiga a participacdo de todos os atores envolvidos
com a producao.

A acgdo decorrente da AET visa compreender a variabilidade inerente aos
processos de trabalho e ao homem concebendo meios e organizagdes do trabalho que
permitam maiores espacos de regulacdo. Os efeitos destas mudangas podem surgir a
longo prazo, estando sujeitos a mudangas e intercorréncias da empresa. Além disso,
uma acdo ergondmica altera a relagdo entre os homens e seus meios de trabalho, o que
requer constantemente avaliagdes dos resultados.

Desta forma, torna-se necessario definir dois termos muito utilizados em
ergonomia: avaliacdo e validacdo. Nesta pesquisa estd sendo adotada a seguinte
conceituagao:

- Avaliagdo: consiste em identificar e atribuir valores aos resultados de uma
interven¢do ergondmica em relagdo aos objetivos que a desencadearam

(WISNER, 1994).



- Validagdo: consiste em confrontar a interpretacdo ou do diagndstico, ou das
propostas de modificacdo, ou dos resultados das transformagdes de uma situagao
de trabalho com os pontos de vistas das pessoas que vivenciaram qualquer uma

das fases desta situacao (DEJOURS, 1996).

Assim, a validacdo ¢ uma confrontagdo necessaria ao longo de todas
etapas da intervengdo para orientar o ergonomista quanto a corre¢do de sua leitura, de
sua interpretacdo ou conhecimento da situacao de trabalho e seus determinantes, e da
adequacdo das modificagdes que porventura sejam implantadas. Ja a avaliagdo envolve
o julgamento, pelos atores sociais, dos resultados obtidos pela intervencdo, em
contraposi¢do de um lado a demanda que originou o estudo, e de outro as modificagdes

implantadas e seus resultados concretos, seja em termos de saude ou de producao.



3. METODOS E TECNICAS

Muitas sao as formas de se estudar as situacoes de trabalho. Foi escolhido
o estudo de caso, uma pratica comumente utilizada nas pesquisas para compreensdo da
relacdo do homem com o trabalho, a fim de confrontar uma ago sobre a realidade.

O estudo de caso permite o conhecimento amplo e detalhado de um ou
de poucos objetos, retratando a realidade e as complexas condi¢des socio-culturais da
situacdo estudada (YIN, 1989 e CHIZZOTI, 2000).

Segundo YIN (1989), o estudo de caso ¢ uma estratégia de pesquisa que
pode ser utilizada quando a questdo inicial ¢ “como” ou “por qué”, quando ndo se
requer controle sobre as variaveis e quando se focaliza um evento contemporaneo.

Estas trés situagcdes foram contempladas, pois a pergunta inicial ¢ como
avaliar o impacto de intervengdes ergondomicas no trabalho e na satde das pessoas. Essa
avaliacdo ¢ preconizada por muitos ergonomistas, como Alain Wisner, mas pouco
realizada na pratica das empresas e pesquisas, 0 que torna o assunto uma necessidade
atual. E como o objeto de estudo da pesquisa ¢ a avaliacdo do resultado de uma
intervengdo ergondmica real realizada por uma empresa, o estudo levard em conta o
comportamento das variaveis.

Ainda, segundo YIN (1989), o estudo de caso tem um papel importante
na pesquisa de avaliagdo, sendo usado para explorar situagdes em que uma intervencao
esta sendo avaliada e que ndo possui um conjunto Unico e claro de seus resultados.

Dessa forma, para alcancar os objetivos desta pesquisa, optou-se por
estudar uma empresa que tivesse passado por um processo de mudancas ergonomicas
amplas.

A empresa escolhida vem passando por muitas mudangas na Ultima
década, entre elas, as modificagdes ergondmicas que tiveram inicio a partir de 1995.
Nesta época, a empresa solicitou pesquisadores da Universidade Federal de Sao Carlos
para auxiliar no processo de intervengdo para prevencdo de LER/DORT, acometimento
de elevada incidéncia entre os trabalhadores da empresa, e posteriormente constituiu seu
proprio Comité de Ergonomia, dando continuidade ao projeto de avaliacdo e

intervengado ergondmica presente até os dias atuais.



Para este estudo foram selecionados dois setores da empresa, um que
passou por amplas mudangas decorrentes do processo de intervencdo ergondmica, que
foi denominado de setor A, e outro, que sofreu apenas pequenas mudangas
organizacionais, denominado de setor B.

No estudo do caso desta empresa, utilizaram-se varios métodos e técnicas
que permitiram uma abordagem mais completa da avaliacdo do impacto do processo de
intervengdo ergondmica dos setores. Para esta avaliagdo, procurou-se os agentes sociais
envolvidos nas mudangas, de forma a poder confrontar as repercussdes destas mudancas
sobre os operadores, chefias imediatas e a geréncia. Isto porque, qualquer processo de
mudanga que interfere no modelo de organizagdo ou sistema de producdo modifica as
relacdes de trabalho, a comunica¢do no trabalho, as formas de gerenciamento e as
condicdes fisicas e mentais do trabalho, influenciando na saide e no trabalho das
pessoas.

A simples quantificagdo de algum tipo de afastamento por doenca pode
ndo mensurar o real impacto das mudancas decorrentes do projeto de intervengdo
ergondmica para a saude dos trabalhadores, uma vez que a relacdo causal do
adoecimento com o trabalho ndo ¢ imediato. As pessoas poderiam ja estar no processo
de adoecimento e as mudancas embora prevenisse novos casos poderia ndo ser
suficientes para conter o adoecimento j4 iniciado.

Outro fato ¢ que as mudangas foram amplas e podem ter sanado os riscos
para estes acometimentos, mas, no longo prazo, podem levar a outros. Portanto ¢
importante buscar indicadores mensuraveis que podem ser quantificados, bem como
aqueles que sdo subjetivos e passam pela percepcao individual e coletiva do estado da
relacdo entre a saude e o trabalho.

Frente ao exposto, neste estudo preconizou-se através de uma abordagem
qualitativa, a utilizagdo das seguintes técnicas: aplicagdo de um questionario para a
analise da saude dos trabalhadores, observacdes e filmagens dos setores estudados para
a andlise da atividade de trabalho e entrevistas para entender como os varios atores

envolvidos perceberam e avaliaram o processo de mudanca.



3.1 Analise Qualitativa

Num processo de intervencdo ergondmica, nem sempre os resultados
culminardo nas melhorias das condi¢des de trabalho e da producgdo, ou entdo, em
repercussoes totalmente positivas para a saude daqueles que trabalham. Uma agdo
ergondmica que reduza um aspecto nocivo do trabalho, ndo tornard os demais aspectos
que surgirdo ou que ja existiam mais toleraveis pelos trabalhadores (WISNER, 1987).

A saude e a doenca sdo dois fendmenos sentidos de formas diferentes
pelas pessoas e pelos grupos sociais, que podem repercutir no corpo, como nho
imaginario, e dependem das condi¢des de vida e de trabalho, que determinam as formas
de pensar, sentir e agir sobre estes fenomenos (MINAYO, 1992).

As praticas de pesquisa de uma corrente positivista, freqiientemente
utilizadas pelos estudos da area de saude, que buscam uma objetivacdo das varidveis
associada a quantificacdao, podem ser insuficientes quando se trata da compreensao dos
impactos de uma transformagao do processo de trabalho.

As informagdes quantitativas, como taxas de morbidade e todas as
informagdes numéricas a respeito do adoecimento e produtividade no trabalho podem
ser importantes, mas conforme menciona MINAYO (1992), estes dados podem
apresentar informacgdes parciais ou estabelecer relagcdes incongruentes, pois o conceito
socioldgico de saude deve abarcar dimensdes estruturais, politicas e historico-culturais.

Ou seja, ¢ importante verificar o sistema de relagdes exteriores ao ser
humano e as representagdes sociais de cada fato vivido individualmente.

Isto nao significa desprezar o conhecimento da abordagem quantitativa,
mas considerar a versdo e interpretacdo subjetiva das pessoas sobre os fatos,
incorporando nas pesquisas o significado e a intencionalidade dos atos, das relagdes e
estruturas sociais, que sdo contidas pelas pesquisas qualitativas (MINAYO, 1992 e
LEFEVRE e LEFEVRE, 2000).

Nesta pesquisa, a abordagem qualitativa foi priorizada, mas as
informagdes quantitativas e objetivas também foram alvo de anélise, pois ainda segundo
MINAYO (1992), analisar simplesmente o aspecto qualitativo pode criar dimensdes

equivocas de uma determinada situagdo, o que demonstra que as abordagens



quantitativas e qualitativas sdo inseparaveis para a compreensdo de uma realidade
social.

A érea de satde do trabalhador tem buscado desenvolver instrumentos
que verifiquem as variaveis do processo produtivo e as experiéncias, percepcdes e
opinides dos proprios trabalhadores (MINAYO, 1992).

Em um levantamento bibliografico sobre as diversas possibilidades
tedricas que embasam uma pesquisa social, apontado por MINAYO (1992), verifica-se
a complexidade do assunto, € que, no que concerne aos instrumentos metodologicos, a
mesma complexidade ¢ encontrada.

O uso de varias técnicas ¢ importante, sendo que a Unica preocupagao ¢
que os instrumentos estejam desenhados para o objeto do estudo. Nessa pesquisa, 0o
trabalho de campo aconteceu em trés etapas. Primeiro, obtiveram-se as informagdes
gerais dos trabalhadores e de indicadores para avaliacdo do estado de satide dos
mesmos. Em seguida, observaram-se os dois setores do estudo, primeiro o setor A e
depois o B, para compreensdo do processo de trabalho e suas condi¢des para detectar
aspectos positivos ou negativos a saide dos executantes desse trabalho e relaciona-los
ao processo de mudangas decorrentes da intervengdo ergondmica. E por tultimo,
realizaram-se entrevistas para obten¢do de informagdes do processo de mudancas da
intervengdo ergondmica e a representacdo deste nas pessoas que as vivenciaram.

Todos os procedimentos visam compreender como as mudancas
decorrentes da intervengao ergondmica interferiram na saude das pessoas, na atividade

de trabalho e no processo de producao.

3.2 Analise da Saude dos Trabalhadores

A atividade de trabalho gera varias consequéncias para o trabalhador,
inclusive para sua satide. As manifestagdes destas podem surgir rapidamente ou apos
um longo periodo e referem-se desde a desconfortos, como fadiga e irritabilidade, até ao
desencadeamento de doengas seguidas de afastamentos do trabalho. Nesse sentido, ao
avaliar os resultados das mudangas decorrentes de uma intervencao ergondmica deve-se

levar em conta o estado de satide dos envolvidos na situagio (GUERIN et al, 2001).



Os dados coletivos da saude podem basear-se em indicadores indiretos
como absenteismo, rotatividade entre os postos de trabalho ou setores da empresa,
afastamentos, tempo de empresa entre outros, que associados a dados da faixa etaria e
género oferecem informagdes da relagdo saude-trabalho (CAMAROTTO, 2001).

A empresa nao forneceu informagdes sobre os individuos dos dois
setores analisados e ndo disponibilizou os dados de afastamento por doencas
relacionadas ao trabalho entre os anos de 1995 a 2001 (periodo da intervengao).

Essas informagdes foram obtidas através de um protocolo de investigacao
elaborado na forma de questionério contendo sete questdes sobre a situacao ocupacional
e afastamentos do trabalho (apéndice A).

As informagdes obtidas no questionario, como a caracterizacao do tipo de
afastamento, o periodo em que aconteceu e sua duragdo, foram tabuladas e apresentadas
em tabelas e graficos, correlacionando-as através de célculos percentuais simples. E
permitiram conhecer caracteristicas dos trabalhadores dos setores, o tempo que estdo na
empresa, a rotatividade existente entre os varios setores, o que foi importante para
identificar os trabalhadores que vivenciaram todo o processo de mudangas da
intervengdo ergondomica, aqueles que foram admitidos posteriormente e ainda aqueles
que estavam em outros setores, dados que foram utilizados na elaboragdo dos critérios
da escolha dos entrevistados. Também possibilitou identificar os tipos de afastamentos
por doenga relacionados ao periodo e local em que trabalhavam, identificando o perfil
de adoecimento dos trabalhadores antes e apos as mudancas.

Os questionarios foram respondidos por 38 trabalhadores do setor A e 37
trabalhadores do setor B. Os dados foram analisados através de uma andlise estatistica
simples levando em consideragdo a freqiiéncia e percentuais de respostas.

A andlise da percep¢do dos diferentes atores sobre as condigcdes e o
estado de saude dos trabalhadores foi retirada das entrevistas aplicadas que estdo

descritas no final deste capitulo.



3.3 Analise da Atividade de Trabalho

O conhecimento da atividade de trabalho permite compreender como os
efeitos das condigdes de execucdo do trabalho se concretizam através da atividade,
explicar os mecanismos que o trabalhador possui para atingir seus objetivos com menor
desgaste e quantificar a carga de trabalho. E serve para avaliar a eficacia de
transformagoes realizadas e prever situagdes que poderdo no longo prazo resultar em
prejuizos para os trabalhadores e para a producao.

Nesse sentido, esta etapa da pesquisa aborda a analise da atividade de
trabalho, que corresponde a uma das etapas da AET, como preconizado por WISNER
(1994).

Para GUERIN et al. (2001), a anélise da atividade ¢ um momento em que
0 ergonomista entra em contato direto com o local de trabalho e seus operadores,
acrescentando que a coleta de informagdes da atividade de trabalho deve acontecer no
momento em que esta ocorre para que a compreensdo seja integral, utilizando-se para
isto da observagao.

A observagdo ¢ compreendida por alguns pesquisadores, como
SCHWARTZ ¢ SCHWARTZ (1955) apud MINAYO (1992), como sendo um método
ou um processo em que o pesquisador permanece na situagdo social a fim de investiga-
la cientificamente, coletando os dados. Existem varios tipos de vivéncia da realidade.
Neste estudo foram realizadas observacdes informais da rotina cotidiana e
acompanhamento dos acontecimentos mais importantes nos setores escolhidos, com o
pesquisador deixando explicito seu papel de observador perante o grupo.

A prética da observagdo traz algumas controvérsias sobre “o qué” e
“como” observar. Para GUERIN et al. (2001), a observagio pode ser livre e ocorre
durante as primeiras visitas, e pode ser sistematica, para coleta de informagdes com
objetivos precisos. A observagdo da atividade, no caso estudado, envolveu as seguintes
categorias: deslocamentos dos trabalhadores, que envolve o arranjo fisico e
dimensionamento do posto de trabalho; dire¢do do olhar; as posturas; as agdes e
tomadas de informagdes; aspectos coletivos envolvendo cooperagiao e colaboragdo no

trabalho; o sistema técnico; o ambiente fisico e os constrangimentos temporais.



Estas informacdes eram registradas em um didrio de campo. Também
foram feitas filmagens para melhor registro e andlise das posturas e movimentos e
quantificacdo dos ciclos das tarefas.

Estes procedimentos foram realizados nos dois setores, sendo que o setor
A foi o primeiro a ser analisado, j& que o B representa o setor de controle da situacao
estudada e os critérios utilizados em ambos foram semelhantes.

Em cada setor aconteceram 5 visitas para observagdo, que duravam de 4
a 6 horas cada, e tentavam observar periodos diferentes da jornada. No setor A foi
escolhida uma célula e o tempo de observagao foi dividido de forma semelhante entre os
4 postos de trabalho.

Ja no setor B, foram escolhidos 5 postos de trabalho que correspondem as
mesmas etapas de producdo do setor A. Os mesmos critérios para observacdo foram
utilizados. Cada posto de trabalho foi filmado por 10 minutos, totalizando 40 minutos
de gravacdo no setor A e 50 minutos no setor B.

Durante as observagdes, eram solicitadas aos operadores verbalizagdes
simultaneas, uma vez que nao foram encontradas limitagdes para este procedimento,
porque durante a atividade de trabalho acontecem micro-pausas, principalmente no setor
A, que facilitaram as interrogacdes. Além disso, os proprios trabalhadores, apds a
familiarizagdo com a pesquisadora, comecaram a expor voluntariamente seu
conhecimento da atividade, inclusive convidando-a para analisar tarefas que ndo eram
realizadas frequentemente nos postos.

Esta etapa possibilitou conhecer o processo de trabalho atual e identificar
as novas estratégias utilizadas pelos trabalhadores apds as mudancas, determinando as
novas cargas de trabalho e permitiu trocas mais detalhadas das constatacdes observadas

durante as entrevistas.

3.4 As Entrevistas

Nesta fase, foram realizadas as entrevistas para obter informagdes do
processo de mudangas ergondmicas nos setores estudados e a representagdo associada

ao impacto destas alteragdes naqueles que as vivenciaram, buscando compreender como



elas interferiram na satde das pessoas, na atividade de trabalho e no processo de
produgao.

Segundo KAHN e CANNELL (1992, p. 52) citado por MINAYO (1992,
p. 108), 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”.

As entrevistas fornecem dados objetivos que poderiam ser adquiridos
através de outras fontes como censos, estatisticas, registros civis entre outros e dados
subjetivos referentes as atitudes, valores e opinides dos atores sociais envolvidos na
situagdo que se quer estudar (MINAYO, 1992).

As informagdes obtidas pelos questiondrios e observagdes nio revelam
todas as condi¢des estruturadas, normas e as representagdes de grupo no contexto social,
historico, econdmico e cultural que podem ser encontradas através da fala, o que faz da
entrevista um instrumento privilegiado (MINAYO, 1992). Vale lembrar que uma
pesquisa no campo social ndo € transparente, uma vez que o pesquisador interfere no
conhecimento da realidade.

Como o objeto de estudo desta pesquisa € a avaliagdo de um processo de
intervengdo ergonOmica que aconteceu durante um periodo determinado na empresa
estudada, optou-se por entrevistas nao estruturadas.

As entrevistas nao estruturadas garantem que ndo ocorra um
distanciamento entre as respostas dos entrevistados e suas significagcdes, que podem
acontecer em uma entrevista estruturada na qual a relevancia dos dados ¢ determinada
pelo pesquisador que detém o monopélio da formulagio das questdes. E claro que na
entrevista nao estruturada o pesquisador controla todo o procedimento, mas assume o
papel de questionador e pode ser entendida como uma conversa com finalidade
determinada e o roteiro ¢ apenas uma orientagdo para o entrevistador (MINAYO, 1992).

A utilizag@o de entrevistas permite apresentar as experiéncias vividas por
uma pessoa, um grupo ou uma organizagao e ¢ capaz de verificar o conteudo cotidiano e
as opinides e motivacdes dos participantes da historia, que sdo protagonistas dos fatos
sociais, mas que podem ser desprezados na visdo das classes dominantes (MINAYO,

1992).



Assim, foi elaborado um roteiro de entrevista que visa identificar as
mudangas realizadas (técnicas e organizacionais), aspectos de saude e doencas dos
operadores de maquina, o relacionamento entre operadores e chefia, operadores e
colegas, o envolvimento dos trabalhadores no projeto e resultados da intervengdo
ergondmica.

Os entrevistados foram estimulados a refletir sobre estes aspectos, a
partir de uma pergunta inicial, que poderia ser: “conte-me como era um dia de trabalho
quando ingressou na empresa?”’,ou “como foi sua trajetoria dentro da empresa?”’. E, a
partir desta pergunta, acrescentava-se outras indagacdes conforme as informagdes
relatadas pelos entrevistados.

Dessa forma, o entrevistado tinha que relembrar sua situag¢do de trabalho
inicial e refletia sobre a condi¢do atual, podendo identificar alteracdes e como estas
foram percebidas por ele e por seu coletivo, sem que para isso o levasse a perguntas pré-
estabelecidas ou induzidas.

Segundo MINAYO (1992), uma condi¢do importante para o éxito desse
instrumento de pesquisa ¢ o envolvimento do entrevistado com o entrevistador, pois
facilita a relagdo intersubjetiva, desperta o contexto do dia-a-dia e permite a utilizagao
de uma linguagem de senso comum. Sendo que para isso algumas precaugdes devem ser
tomadas, como a apresentacdo do pesquisador ao entrevistado por alguém que gere
confianga, a explicacdo da entrevista e seus objetivos e garantia de anonimato e sigilo
das informacodes aos entrevistados.

Para a garantia dos entrevistados, todos assinavam um termo de
consentimento pos-informacdo (apéndice B) antes do inicio das entrevistas, com
excegdo de um entrevistado que optou pelo consentimento das informagdes sem assina-
lo.

A escolha dos entrevistados foi baseada no conceito de representacao
social, entendido como um senso comum entre os atores pertencentes a um grupo social.
Nesse sentido, cada ator detém o conhecimento de sua experiéncia relacionado a sua
historia de vida; seu proprio significado na defini¢do de uma situacdo ¢ decorrente das
abstragdes, formalizagdes e generalizagdes da vida cotidiana, o que ¢ fundamental para

compreensdo do contexto social (MINAYO, 1992).



Assim, SA (1995) cita JODELET (1989), para apresentar a defini¢io de
representacao social, que possui maior consenso entre os estudiosos de pesquisa social:
“representagoes sociais sdo uma forma de conhecimento, socialmente elaborada e
partilhada, tendo uma visdo pratica e concorrendo para a construgdo de uma realidade
comum a um conjunto social”’(p. 36)

Para a compreensdo e avaliacdo da situagdo, optou-se por escolher
trabalhadores que acompanharam todo o processo de mudanga, selecionando o mais
antigo de cada setor estudado, aqueles que foram admitidos apds o processo de
intervengdo ergondmica ter iniciado, sendo que de cada setor foi entrevistado um
trabalhador admitido em 1997, ano em que a empresa realizou a ultima contratagdo
efetiva. As entrevistas também foram aplicadas naqueles que tiveram afastamentos por
LER/DORT e retornaram ao trabalho e aqueles que ndo retornaram; neste caso, de cada
setor foi entrevistado um trabalhador de cada situagao, com excegao do setor B, em que
o trabalhador afastado por LER/DORT e que ndo retornou ao trabalho se recusou a
ceder a entrevista, mesmo com a explicagdo do pesquisador e com o termo pos-
consentimento, porque sentia medo e julgou que as informagdes poderiam ser utilizadas
para sua demissao.

Os encarregados e chefes de segdo, os lideres, o gerente de recursos
humanos e uma fisioterapeuta membro do comité de ergonomia da empresa foram
entrevistados porque fazem parte da situacao estudada e vivenciaram todo o processo de
intervencao.

As entrevistas foram individuais e tiveram a duragdo maxima de uma
hora, foram realizadas na propria empresa, em locais reservados e fora dos postos de
trabalho, sendo que apenas o gerente de recursos humanos permaneceu em sua sala.
Todas as entrevistas foram gravadas, com exce¢do da entrevista concedida pelo
trabalhador afastado do setor A, que aceitou falar com a condi¢ao de ndo ser gravado e a
conversa foi anotada.

As entrevistas gravadas foram transcritas integralmente e depois foram
submetidas a uma leitura criteriosa, na qual o conteido era analisado através da
classificagdo de trechos dos textos por categorias pertinentes ao objeto de estudo,

permitindo a contextualizacdo histérica do processo de mudangas decorrentes da



intervengao ergondmica, como os diversos atores envolvidos perceberam e participaram

desta mudanca e as resisténcias ¢ conflitos existentes atualmente.



4. ESTUDO DE CASO

A empresa estudada ¢ uma multinacional produtora de materiais
escolares, lider mundial do mercado destes produtos, estd ha 70 anos no Brasil, possui
aproximadamente 3.000 funcionarios e produz cerca de 1.485 artigos diferentes”.

A empresa investe constantemente na expansdo de sua producdo e
capacidade de desenvolvimento tecnoldgico, com a finalidade de aprimorar a qualidade
de seus produtos, tornando-os cada vez mais competitivos e satisfazendo os
consumidores.

O contato anterior da Universidade com a empresa facilitou o processo
de negociacdo e autorizacdo para a realizacdo desta pesquisa e, para o melhor
entendimento da escolha desta empresa, uma breve revisdo dos processos de mudancgas
passados pela empresa e caracterizacdo e delimitacdo dos setores estudados estdo

contidos nos proximos itens.

4.1 As Mudancas

A empresa estudada passa no inicio da década de 90 por transformagdes
na producdo e no gerenciamento visando melhorar e aumentar a produtividade e criar
estratégias mais competitivas para o mercado.

Segundo HUMPHREY (1993), na década de 90 as perspectivas
econdmicas para as industrias brasileiras eram desanimadoras, devido a expectativa de
recessao e a possibilidade de uma grande crise econdmica, sendo que uma solucgao seria
o aumento da produtividade para garantir no futuro um lugar competitivo no mercado.

O controle e gerenciamento do processo de producdo da empresa
estavam pautados nos modelos de Taylor e Ford, com produ¢do em massa, etapas do
processo produtivo divididas pelas tarefas, arranjo fisico detalhado por produto ou
também chamado em linha. O posto de trabalho era fixo, individual e havia o
predominio de tarefas manuais e a produgdo estava regulada por estoques.

Com este modelo, tornava-se mais dificil para a empresa alcancar a

competitividade baseada na producao, o qual ndo permitia manter qualidade, rapidez,



confiabilidade, flexibilidade e custo ao aumentar sua produtividade, caracteristicas
consideradas por SLACK et al (1997) como estratégicas para obter competitividade
através da produgdo.

Entdo, a partir dos anos 90, a empresa opta por uma outra abordagem
para o planejamento e controle da producdo, dessa vez, pautada num modelo mais
recente, o modelo japonés, cuja abordagem ¢ conhecida com a denominacdo mais
simplista de “just in time”.

Esta abordagem apresenta uma filosofia chave de simplificagdo com o
objetivo de aprimorar a produtividade e eliminar os desperdicios da produgdo. Preconiza
que a produgdo deve fornecer, no momento adequado, a quantidade exata de
componentes, com a qualidade necessaria, utilizando o minimo possivel das instalagdes,
equipamentos, materiais e recursos humanos (VOSS, 1987 apud SLACK et al , 1997).

A aplicagdo desta abordagem na pratica requer mudangas técnicas
associadas, como ocorreu na empresa estudada.

A empresa passou a utilizar processos mais mecanizados e semi-
automaticos, intercalados com atividades de manuseio e transporte (VASCONCELOS,
2000). O arranjo fisico das maquinas deixa de ser em linha, para ser organizado em
células, havendo um enriquecimento das tarefas nos postos de trabalho (WALSH, 1999
e VASCONCELOS, 2000).

Para VASCONCELOS (2000), a formulagdo de células ndo garantiu o
trabalho em equipe dos operadores e encarregados desta empresa, de forma que,
defeitos, falhas ou desentendimentos encontrados no processo de produgdo eram
transferidos de uma pessoa a outra, e a resolucdo do problema s6 ocorria quando
atingisse o limiar méaximo.

A empresa também aumentou a area de suas instalacdes e incorporou
novos equipamentos para tornar-se mais flexivel na producao de seu mix de produtos e
se adaptar com mais facilidade a produtos novos.

Os estoques passaram a ser controlados pelo Sistema Kanban®, que

segundo WALSH (1999), nao funcionou da forma preconizada, pois alguns estoques

5 Essas informacdes da empresa foram obtidas em consulta ao site da empresa no dia 29/10/2002.

5«0 controle Kanban é um método de operacionalizar o sistema de planejamento e controle puxado.
Kanban é a palavra japonesa para cartdo ou sinal. Ele é algumas vezes chamado de correia
invisivel”, que controla a transferéncia de material de um estagio a outro da operagdo. Em sua forma
mais simples, ¢ um cartdo utilizado por um estagio cliente, para avisar seu estdgio fornecedor que



intermediarios permaneceram decorrentes do mix de produtos, que acarretavam paradas
nas maquinas para as trocas de materiais e a distribuicdo fisica dos centros e postos de
trabalho, determinando que o produto percorresse grandes distancias.

A maneira como este sistema funcionou trouxe dificuldades ao
planejamento da producao, além de aumentar os esforcos de movimentacao dos lotes de
fabricagdo, para garantir a produtividade (WALSH, 1999).

Todas estas mudancas levaram a um aumento do ritmo de trabalho que
passou a ser constante dentro da jornada dos operadores de maquina.

A producao ¢ sazonal com picos entre os meses de agosto a novembro de
cada ano e dificultou este novo planejamento, mas parece ndo ter interferido no
desempenho, pois a cada periodo de pico registrado entre os anos de 1990 a 1995,
evidenciou-se um aumento da quantidade produzida em relagdo ao pico do ano anterior.
Nesse periodo a produgdao aumentou de 36.000.000 unidades de produto/més para
79.200.000 unidades de produto/més e a produtividade passou de 792 unidades/ hora-
pessoa para 1380 unidades/ hora-pessoa (WALSH, 1999).

As transformagdes ocorridas na empresa parecem ter atingido as
expectativas de aumentar a produgdo, garantindo a competitividade no mercado
consumidor, necessidades econOmicas deste periodo, mas também, geraram um
aumento do esforco fisico dos funcionarios, associado ao ritmo de trabalho elevado e
constante, o que para VASCONCELOS (2000) levou os trabalhadores a perderem o
controle de seu proprio tempo e ritmo, fatores que potencializam a incidéncia de
LER/DORT.

Assim, a empresa no inicio dos anos de 1990 passa a perceber a
incidéncia crescente de acometimentos musculo-esqueléticos em seus trabalhadores,
como mostra a tabela 4.1, que apresenta a distribuicao dos casos entre os anos de 1991 e

1994 registrados em setores da empresa.

mais material deve ser enviado. .....Um Kanban de produg¢do é um sinal para um processo produtivo
de que ele pode comegar a produzir um item para que seja colocado em estoque” (SLACK et al, 1997,
p. 486).



TABELA 4.1: Incidéncia dos casos de LER/DORT nos anos de 1991, 1992, 1993 e 1994 em
diferentes setores de duas unidades da empresa.

UNIDADE A 1991 1992 1993 UNIDADE B 1994
Setores Incidéncia Incidéncia Incidéncia Setores Incidéncia
1. 19,7 11,7 21,2 1 11,1
2 5,5 5,8 11,4 2 18,3
3 5,8 4.8 7,8 3 18,6
4 8,8 8,9 23,7 4 43
5 3,5 9,7 9,2 5 8,3
6 2,4 7,1 6.4 6 10
7 6,0 7,3 2,7 7 -

8 - 2,1 10,2

9 4,5 2,6 2.8

10 5,8 7,1 8,3

11 - 0,9 3,0

12 - 16,7 14,3

13 1,2 2,3 5,9

14 7,4 19,2 6,4

15 33 - -

Fonte: VASCONCELOS, R. C. Analise Ergonomica do Trabalho na Pratica: As
técnicas, os condicionantes e as confrontacoes no desenvolvimento de uma
intervencio ergonémica em situacdo de trabalho com lesées por esforcos
repetitivos. Sao Carlos, 2000. Dissertacio (Mestrado em engenharia de
producdo) — Departamento de Engenharia de Producgao, Universidade Federal de
Sao Carlos, p. 45.

O crescente aumento da incidéncia dos casos de LER/DORT fez com que
a Diretoria da empresa, em 1994, estabelecesse um contrato entre o grupo Ergo&Acao
da UFSCar e a empresa para o diagndstico da situacao e a implantagdo de solucdes para
os problemas encontrados. Dessa forma, os pesquisadores verificaram que o
acometimento de LER/DORT nos trabalhadores estava associado ao aumento da
produtividade e a implementacdo de mudangas no processo de produgdo e através de
dados gerais justificaram a necessidade de implantacdo do projeto de intervengao
ergondmica, para a evitar que mais trabalhadores adoecessem (VASCONCELOS,
2000).

O projeto propunha que a intervencdo ocorresse em varias etapas e foi
sugerido que a empresa continuasse este processo de mudangas com seus proprios
profissionais, criando um Comité de Ergonomia envolvendo os varios niveis
hierarquicos (encarregados de secdo, chefia do departamento, fisioterapeuta, psicoélogo,

projetista, engenheiro de seguranca, técnico de seguranga, funcionarios do setor e as



geréncias envolvidas) com o objetivo de estudar e participar do projeto de ergonomia
para melhoria das condi¢des de trabalho e também avaliarem os resultados obtidos com
o projeto (ALEM, 2002).

A etapa de avaliagdio dos resultados do projeto de intervencao
ergondmica na empresa esta relacionada com o objeto de estudo deste trabalho, cujo
interesse € analisar o impacto das mudangas deste projeto de intervengao.

Assim esta pesquisa estudou as mudangas que aconteceram a partir de

1995, ano em que o projeto de intervencao ergondmica teve inicio.

4.2 A Escolha e Apresentacao dos Setores Estudados

Apods prévia analise da empresa foi estabelecido um primeiro contato
com a fisioterapeuta da empresa responsavel pelo setor de Ergonomia, que indicou dois
locais da empresa, que apresentaram no passado um grande nimero de trabalhadores
acometidos por LER/DORT e que atualmente tém uma incidéncia pequena ou quase
nula, sendo que um dos locais passou por modificagdes mais completas que envolveram
desde mudangas nos maquindrios, na organizacdo da tarefa e até no treinamento dos
trabalhadores. E o outro sofreu apenas pequenas modificacdes organizacionais sem
haver mudangas fisicas do posto de trabalho ou treinamentos.

Os dois setores sdo responsaveis pela etapa de acabamento externo do
principal produto da empresa, cuja producao ¢ de cerca de um bilhdo e meio de
unidades ano’, além de realizarem outras etapas deste processo, mas que ndo foram alvo
de intervencgdes integrais e por isso ndo foram analisadas.

O setor que recebeu pouca intervengdo do projeto de ergonomia realiza o
acabamento de alguns tipos padronizados do produto e que possuem menor demanda do
consumidor. Este setor esta sendo utilizado na pesquisa como um setor controle da
situacdo estudada, ou seja, ele representa o setor modificado antes do processo de
mudangas decorrentes do projeto de intervengdo ergondmica, sendo uma forma de
avaliar o impacto das mudancas do outro setor, uma vez que seria necessaria a
comparacao da situacdo antes da intervencao, o que no setor modificado ja ndo ¢ mais

possivel, pois as mudancas ja aconteceram e conforme informagdes dos relatdrios

7 Essas informagdes da empresa foram obtidas em consulta ao site da empresa no dia 29/10/2002.



iniciais do projeto e da fisioterapeuta, o setor controle possui seu processo produtivo
muito semelhante ao do setor modificado antes da intervencao.

O setor da intervencdo mais complexa apresenta uma alta variabilidade
de acabamentos do produto, sendo que a principal caracteristica ¢ a variacao das cores

do produto.

O processo de acabamento externo do produto, em ambos os setores,

envolve varias etapas e estdo representadas na figura 4.1.

tinta

12 pintura

tinta

23 pintura

Envernizamento
Carimbo

Acabamento da extremidade
inferior

Acabamento da extremidade
superior

Inspegdo da pintura e extremidades

Armazenamento em caixas

FIGURA 4.1: Fluxograma do processo de acabamento externo do produto.

Para facilitar a compreensdo do texto, o setor que recebeu intervenc¢ao
mais complexa foi denominado de Setor A ¢ o setor com poucas mudangas, de Setor B,
como j& mencionado no capitulo 3.

Os dois itens subseqiientes deste capitulo apresentam brevemente os dois
setores estudados. A descricdo detalhada das tarefas com as exigéncias fisicas e

cognitivas destes setores encontra-se no apéndice C.



4.2.1 Apresentacdo do setor A

Os tipos de produto que recebem acabamento neste local podem ter
algumas variagdes em seu formato ¢ também na qualidade da matéria prima utilizada,
por exemplo, os produtos exportados sdo de qualidade superior e de maior tamanho.

O processo produtivo esta dividido em células, sendo que o setor possui 9
células de acabamento, havendo em cada uma quatro postos de trabalho, ocupados por 4
trabalhadores.

O periodo de maior demanda produtiva acontece por volta de agosto a
dezembro pela proximidade do préximo ano letivo.

Existem dois turnos de trabalho, um diurno, das 07:00 as 17:00 hs, com
pausa para o trabalho, das 11:00 as 12:00 hs, e um turno noturno, das 17:00 as 02:30 hs.
Nos periodos de aumento excessivo da producdo (outubro a dezembro), pode haver o
terceiro turno, que ocasiona um remanejamento no horario dos demais turnos, que
reduzem em uma hora sua jornada de trabalho de segunda a sexta-feira, mas trabalham
em sabados alternados, e passando a ser das 07:00 as 16:00 hs, das 16:00 as 0:00 hs e
das 0:00 as 7:00 hs.

Os trabalhadores realizam 4 pausas de 5 minutos durante a jornada de
trabalho para a realizacdo de exercicios (ginastica laboral). Além disso, existe um
rodizio dos postos de trabalho dentro das células a cada hora trabalhada e as demais
pausas sdo organizadas de acordo com o funcionamento da célula.

As células possuem uma prescricdo sobre as divisdes das tarefas para
cada posto de trabalho, transcrita abaixo:

Posto 1: maquina de pintura (primeira demao)

- abastece o posto com o produto;

- providencia a tinta da préxima cor antes do final da pintura da cor anterior;
- troca a tinta do posto 1 e acerta a cobertura da primeira demao;

- desenrosca posto 1 e suas esteiras de entrada;

- responsavel pela qualidade da primeira demao;

- ajuda os demais colegas quando necessario.



Posto 2: maquina de pintura (segunda demao)

- providencia a tinta da proxima cor antes do final da pintura da cor anterior;
- troca a tinta do posto 2 e acerta a cobertura da segunda demao e do verniz;
- desenrosca posto 2, envernizadeira e suas esteiras de entrada;

- responsavel pela qualidade da segunda demao e pelo brilho;

- ajuda os demais colegas quando necessario.

Posto 3: maquinas de carimbar e acabamento da extremidade inferior

- providencia o préoximo carimbo antes do final do carimbo anterior;

- troca o carimbo, acerta o carimbo e o topo do produto;

- desenrosca as duas maquinas de carimbar, a maquina de acabamento da extremidade
inferior e suas esteiras de entrada;

- responsavel pela qualidade do carimbo e topo do produto;

- providencia a troca dos dispositivos das maquinas;

- ajuda os demais colegas quando necessario;

Posto 4: Escolha do produto

- faz a escolha final, avisando os colegas sobre as falhas a serem corrigidas;

- preenche didrio de bordo, anotando a producdo e as paradas das maquinas;

- providencia a troca dos dispositivos das maquinas de acabamento da extremidade
inferior e superior do produto quando gastos (deve ser feita quando o funil da
maquina estiver enchendo);

- responsavel pela qualidade das extremidades do produto;

- ajuda os demais colegas quando necessario.

A demanda da produgdo ¢ controlada pelo sistema Kanban, através de
um quadro com o niimero de todas as células e embaixo de cada um encontram-se
cartdes com os codigos dos proximos produtos que passarao pelo acabamento, sendo
que a responsabilidade ¢ de cada equipe de trabalhadores das células verificarem o que
devem produzir.

Além, disso existe um controle direto dos lideres e encarregados do setor,

que acabam verificando o andamento da producao.



4.2.2 Apresentacdo do setor B

Neste setor, a organizacdo dos hordrios dos turnos acontece da mesma
forma que o anterior, havendo uma pequena diferenga no horario de pausa para almogo,
para ndo sobrecarregar o restaurante.

O processo produtivo tem algumas maquinas com arranjo fisico em
célula, mas a maior parte do setor possui suas maquinas agrupadas por processos, que
funcionam de forma isolada, sendo que esta parte foi o alvo desse estudo.

Assim, o processo tem inicio com as maquinas de pintura, sendo que em
cada maquina hd um operador, que ¢ o responsavel pela retirada e abastecimento do
produto na maquina, pela preparagdo das tintas, e pelo nimero correto de demao de
pintura de cada produto.

Depois, os produtos seguem para as envernizadeiras; nesta etapa, um
trabalhador ¢ responsavel por operar duas maquinas e existe também uma
envernizadeira tripla.

A proxima operagdo corresponde a escolha, na qual ¢ analisada a
qualidade da pintura e do envernizamento, ¢ depois avalia as extremidades do produto.
Esta operacdo ¢ realizada sobre uma mesa de escolha, na qual trabalham quatro pessoas.

Os produtos escolhidos seguem para a carimbadeira (existem 4 maquinas
avulsas no setor), na qual um trabalhador ¢ responsavel pelo abastecimento dos
produtos na maquina e retirada dos mesmos, analisar a qualidade da impressao e chamar
a equipe técnica para resolver problemas ou trocar os cddigos quando existe mudanca
do produto; além disso, este trabalhador também controla simultaneamente a maquina
que faz o acabamento da extremidade inferior do produto.

Por fim, ¢ realizado o acabamento da extremidade superior em uma
maquina, que opera com dois trabalhadores e realizam a avaliacdo da qualidade da
extremidade superior no proprio posto. Os produtos sdo armazenados em caixas e
seguem para 0 empacotamento.

Embora haja algumas diferencas de produtos e de organizacdo de
equipes, o processo de trabalho, a tecnologia e a organizacdo do trabalho sao

semelhantes ao setor A.



Todo transporte de produtos de um posto a outro deste setor ¢ realizado
manualmente por trabalhadores especificos para esta fungao.

A demanda de producdo para cada posto € controlada pelo lider de
produgdo que determina lotes e os encaminha para os postos correspondentes. Existe o
sistema Kanban, mas neste setor os operadores nao tem acesso a seqiiéncia da produgao
(n2o ha um quadro).

Nao existem rodizios entre os postos, havendo apenas as pausas de 5

minutos para a realizagdo de exercicios preventivos.

4.3 Caracterizacio dos Trabalhadores dos Setores Estudados

A idade média dos trabalhadores do setor B (34,5 anos) ¢ maior do que
no setor A (30 anos). A faixa etaria de maior prevaléncia no setor A ¢ de 31 a 35 anos,
seguida pela faixa etaria de 26 a 30 anos indicando que os trabalhadores deste setor sdo
mais jovens do que o setor B, cujas idades dos trabalhadores estdo concentradas na faixa

etaria de 31 a 35 anos e 36 a 40 anos como demonstra a figura 4.2.

12 4 E Setor A
10 A O Setor B

numero de trabalhadores

1520 21-25 26-30 31-35 36-40 41-45 46-50 51-55

faixa etaria (anos)

FIGURA 4.2: Distribuicio dos trabalhadores dos setores A e B por faixa etaria.

As informagdes obtidas pelo questionario de analise das condigdes de
saude mostram que existe uma prevaléncia do sexo feminino em relagao ao masculino

nos dois setores, como ¢ visualizado na figura 4.3.
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FIGURA 4.3: Distribuicio dos trabalhadores do setor A e B por género.

O periodo de admissdo destes trabalhadores foi na década de 80 e 90,
sendo que nos anos 80 houve contratacdes continuas e nos 90, as contratacdes se

concentraram entre os anos de 1996 e¢ 1997. Observe tabela 4.2.

TABELA 4.2 Caracteriza¢iao do ano de admissao dos trabalhadores dos setores A e B.

Setor A Setor B
Periodo de Admissao (nimero de trabalhadores)  (nimero de trabalhadores)
1960 a 1979 02 (5%) 04 (11%)
1980 a 1989 15 (39%) 14 (38%)
1990 a 1999 21 (56%) 19 (51%)
Total 38 (100%) 37 (100%)

Em relagdo a funcdo inicial dentro da empresa, 67,5 % dos trabalhadores
do setor B iniciaram suas atividades na empresa por este setor ¢ a média de tempo na
empresa ¢ de aproximadamente 11 anos e meio. No setor A, somente 37% dos
respondentes iniciaram suas atividades por este setor, seguido de 13% que iniciaram na
envernizadeira, 13% no empacotamento, 10% na escolha ¢ os demais tiveram suas
atividades iniciais em maquinas de acabamento da extremidade superior, maquinas de

pintura e outros setores da empresa.



Dessa forma, o perfil dos trabalhadores nos dois setores ¢ homogéneo e
mais de 50% dos trabalhadores dos setores vivenciaram as mudangas que aconteceram

na empresa inclusive as decorrentes da intervenc¢ao ergondmica.

4.4 Caracterizacio do Ambiente Fisico dos Setores Estudados

Um ambiente de trabalho pode ser caracterizado por meio de medidas
fisicas, térmicas, sonoras, luminosas, vibratorias e quimicas, que podem ser importantes
para conservar a integridade do organismo (LAVILLE, 1977).

Os setores estudados apresentam semelhancas em relagdo aos fatores
ambientais e estdo descritos conjuntamente.

O ruido ¢ elevado e proveniente do funcionamento de todas as maquinas
de cada setor e torna-se mais intenso proximo a maquina de carimbar, obrigando todos
os trabalhadores a fazerem uso de protetores auriculares para se prevenirem de perdas
auditivas. O ruido destes setores interfere na comunicagdo verbal entre as pessoas.

A temperatura do ambiente ¢ agradavel e a ventilagdo ndo oferece
desconfortos € podem ser controladas pela grande quantidade de janelas dos setores.

Essas janelas promovem uma boa iluminacdo natural que somada a
iluminacdo artificial garantem uma luminosidade adequada nos dois setores. Além
disso, no posto de escolha, existem lumindrias diretas, uma vez que a exigéncia visual
das tarefas neste local ¢ exacerbada.

As substancias quimicas presentes no ar ndo foram mensuradas, mas
identifica-se nos setores um forte odor de solventes e verniz provenientes das tintas
manipuladas durante o acabamento. Ainda em relacdo aos produtos quimicos, o0s
trabalhadores utilizam luvas de algoddo para evitarem contato com as substincias da
tinta do produto.

Proximo as maquinas carimbadeiras do setor A, ha ocorréncia de
vibragdes que sdo transmitidas aos membros inferiores e coluna. Este fator ndo acontece
no setor B.

Também no setor A, as caixas de produtos que ja receberam acabamento
e aguardam para serem empacotados sdo dispostas proxima ao corredor de passagem de

pessoas em um espago muito pequeno fazendo com que as pilhas de caixa sejam altas e



possam cair sobre os trabalhadores que estejam circulando no local, ocasionando um

acidente de trabalho.



5. RESULTADOS

Os resultados deste estudo de caso estdo descritos neste capitulo,
divididos em 3 itens. O primeiro item apresenta uma sintese das situagdes de trabalho
estudadas, com as tarefas desenvolvidas pelos trabalhadores nos dois setores da
empresa, analisando as exigéncias fisicas e cognitivas das tarefas.

O segundo contempla a comparacdo dos dois setores em termos da
atividade de trabalho, da organizag¢do do trabalho, dos dispositivos de trabalho e do
processo de regulacdo da atividade, para comparar as mudancas ocorridas.

O terceiro item aborda a andlise das entrevistas para identificar a
percepcao dos diversos atores da empresa sobre a intervencao ergondmica, através dos
seguintes aspectos: a) participacdo e planejamento da intervengdo; b) mudangas de
dispositivos técnicos; ¢) modificacdes no ritmo de trabalho; d) mudancas de horarios da
jornada de trabalho; e) multifuncionalidade dos trabalhadores e¢ f) os impactos da

interveng¢do na producao, na cultura organizacional e na saude dos trabalhadores.

5.1 Sintese das Exigéncias Fisicas e Cognitivas das Tarefas dos Postos de Trabalho

dos Setores A e B

Esta secao faz uma descri¢do sucinta das tarefas, visando uma analise das
exigéncias fisicas e cognitivas encontradas em cada posto dos setores estudados, pois a
observacao so6 permite identificar o esforco e acdes do corpo, € o conhecimento de
sinais, processos € regras necessarias para a execucao da atividade de trabalho, que
expressam a carga fisica e cognitiva do trabalho.

As exigéncias fisicas e cognitivas das tarefas encontradas nos setores A e
B estdo apresentadas nas tabelas 5.1 e 5.2 abaixo e a descricdo completa destas

exigéncias apresenta-se no apéndice C.



TABELA 5.1: As exigéncias fisicas e cognitivas das

tarefas dos quatro postos da célula do

setor A.
Posto Exigéncia Fisica Exigéncia Cognitiva
Posto 1 a) Permanéncia na posicdo em a) Acumulo de responsabilidades:
(um trabalhador) pé. iniciar o processo produtivo da
b) Descansos na posicao célula, controlar a primeira deméo
sentada durante as micro- de tinta, colocar as garrafas de tinta
pausas internas ao com as cores adequadas e realizar
funcionamento da maquina. ajuste ¢ manutengdo da primeira
c) Abastecimento manual do maquina.
primeiro funil (feixes de b) Atengdo para colocar os produtos
produtos com na posi¢do correta e controlar a
aproximadamente 10kg). qualidade do processo de primeira
d) Movimentos exacerbados de demao de tinta.
tronco para colocagdo dos ¢) Observacao constante do quadro de
feixes no funil e para retirada demanda de produgdo (sistema
dos produtos na esteira de Kanban), para cumprir as
secagem. seqiéncias de prioridades do
e) Movimentos de ombro ndo produto.
ultrapassam 90° e s6 sdo d) Conhecimento e memorizagdo dos
exigidos durante problemas codigos das cores dos produtos.
no funil. e) Comunicagdo constante com o0s
f) Movimentos esporadicos de trabalhadores dos postos 2 e 3 para
punho e dedos para regular a informar a troca do produto.
valvula das garrafas de tinta f) Manutencdo do ritmo de produgio:
e troca-las. qualquer redugdo do ritmo ¢
restringida pela fiscalizagdo da
chefia.

g) Interrupcdes constantes da chefia
para iniciar outros lotes solicitados
com urgéncia pelo empacotamento.

Posto 2 a) Permanéncia na posi¢do em a) Acumulo de responsabilidades:
(um trabalhador) pé. controlar duas etapas do processo
b) Descansos na posicdo de acabamento do  produto
sentada durante as micro- (segunda demdo de tinta e
pausas internas ao envernizamento) e realizar ajustes
funcionamento da maquina. e manuteng¢do das maquinas.
c¢) Nao ha abastecimento de b) Atencdo para controlar a qualidade
produtos (esteiras). destas duas etapas do processo de
d) Transporte  manual dos acabamento do  produto e
produtos que caem acompanhar a passagem dos
esporadicamente  entre a produtos entre as maquinas,
primeira e segunda maquina. evitando quedas dos mesmos.
g) Movimentos de ombro ndo c¢) Observar as trocas de cores dos

ultrapassam 90° de amplitude
e sO acontecem quando ¢
necessario abastecer o funil
manualmente (item acima).

e) Uso de forca muscular para
manipulagdo dos tambores de
verniz que s3o grandes e
fixos.

produtos no Posto 1, para trocar as
garrafas da maquina de pintura da
segunda demdo em tempo habil.




Posto Exigéncia Fisica Exigéncia Cognitiva
Posto 3 a) Permanéncia na posi¢do em a) Acumulo de responsabilidades:
(um trabalhador) pé, com constantes controla trés etapas do processo de
agachamentos para trocas das acabamento do produto (carimbo,
fitas de impressao. acabamento da extremidade
b) Menor quantidade de micro- superior ¢ da inferior), troca os
pausas, impossibilitando a codigos dos carimbos para
mesma freqiiéncia de identificar os produtos, troca a fita
descansos sentados. de impressdo e realiza ajustes e
¢) Manutengdo dos ombros manuten¢do das maquinas destas
elevados a  90° para trés etapas.
manipular os funis. b) Conhecimento ¢ memorizagdo dos
d) Movimentos repetitivos de codigos dos produtos.
supinagdo e pronagdo para c) Atencdo para a qualidade e
troca dos codigos dos tamanho do carimbo, para a
carimbos. colocagdo das cores de fita
e) Permanece em flexdo corretamente para cada modelo do
cervical para visualizar o produto, e qualidade das demais
carimbo durante a troca dos etapas.
codigos. d) Observar as trocas de produtos do
Posto 1, para trocar rapidamente os
codigos do carimbo.
Posto 4 a) Permite alternancia entre a a) Responsabilidades: inspecionar a
(um trabalhador) posi¢do sentada e em pé. qualidade do acabamento dos
b) As cadeiras estdo com os produtos; armazena-los correta-
ajustes de altura de assento e mente e controlar a produgdo da
encosto quebrados. célula.
¢) Menor quantidade de micro- b) Concentracdo e atengdo para
pausas, podendo paralisar excluir os produtos com defeitos.
suas tarefas apenas quando ¢) Comunicagdo constante com o0s
ocorre interrupgao do trabalhadores dos Postos 1, 2 e 3,
funcionamento da célula. para informar os problemas
d) Movimentos de abducdo de verificados no acabamento do
ombro ndo ultrapassam 60 ° produto.
de amplitude, para deslocar d) Conhecimento de todas as etapas
os produtos até a mesa de do processo e dos critérios de
escolha. qualidade dos produtos.
e) Movimentos de flexdo de
ombro ndo ultrapassam 90°
de amplitude e s6 acontecem
para colocar os produtos nas
caixas.
f) Presenca de um sistema
pneumatico que eleva uma
prancha na mesa para
facilitar a inspecdo da
extremidade superior.
g) Permanece com pequena
inclinagdo de tronco e
anteriorizacdo da cabega para
inspecionar os produtos.
h) Transporte manual

esporadico das caixas (25 kg)
de produtos e com auxilio de
outro trabalhador.




TABELA 5.2: As exigéncias fisicas e cognitivas das tarefas dos cinco postos de acabamento

do setor B.
Posto Exigéncia Fisica Exigéncia Cognitiva
Pintura a) Permanéncia na posigdo a) Responsabilidades:  pintar  os
(um trabalhador) sentada. produtos, realizando a quantidade

b) Abastecimento de feixes na de demaos necessaria, segundo

maquina manualmente. informagdes da chefia.

¢) Retirada manual dos b) Atencdo para a colocacdo dos

produtos da maquina. produtos na disposigdo correta,

d) Transporte manual dos para identificagio de desajustes

feixes do final da maquina dos produtos nos funis e
para o inicio para realizar verificacdo de entupimentos nas
outras demaos de tinta. valvulas de saida de tinta.

e) Movimentos extremos de c) Atengdo para controlar a qualidade

flexdo de tronco e extensdo da pintura.

de punho, para retirar os d) Atencdo para solicitar mais tinta

produtos dos coxos, que sdo quando esta esta no fim.

baixos. e) Interrupcdo da producdo durante a
f)  Utilizagdo de forga para espera da manutengdo ou troca de

deslocar os produtos do tinta. Estas tarefas sdo realizadas

funil de abastecimento e por outros trabalhadores.

para formar os feixes de f) Ritmo de trabalho pode variar e

produtos. utiliza estratégias para possibilitar

g) Peso de cada feixe é de micro-pausas.

aproximadamente 10 kg.
Envernizadeira a) Permanéncia na posigdo em a) Responsabilidades: operar duas
(um trabalhador) pé, podendo sentar-se nas maquinas  envernizadeiras  que
micro-pausas  (quando a podem  estar  atuando  no
maquina esta funcionando e envernizamento do produto ou na
ndo ocorrem interrupgdes). pintura de produtos de cor preta.

b) Abastecimento e retirada dos b) Os itens “b” ao “e” do posto de
produtos ¢ manual. Pintura se repetem neste posto,

¢) Manipulagdo ¢ transporte havendo apenas a substitui¢do de
constante de caixas, pesando tinta por verniz, quando esta sendo
de 23 a 25 kg. realizado o envernizamento.

d) Funis de abastecimento
elevados, exigindo movi-
mentos freqiientes de
abducdo e flexdo de ombros
acima de 90° de amplitude.

e) Movimentos extremos de
flexdo de tronco, para
retirada manual dos produtos
dos coxos que sdo baixos.

Escolha a) Permanéncia na  posigdo a) Responsabilidades: inspecionar a
sentada em cadeiras novas e qualidade da pintura e

(quatro Trabalha — com ajustes de altura de envernizamento dos produtos e

dores) encosto e assento. retirar os produtos com defeitos.

b) Os produtos sdo retirados e b) Atengdo e concentracdo para
colocados nas caixas identificar os defeitos.
manualmente. c) Conhecimento e memorizagdo dos

¢) O tronco e a coluna cervical critérios de qualidade de diversos
permanecem fletidos durante produtos.

a inspecao dos produtos. d) Excessiva quantidade de produtos

d) Os movimentos de desvio para inspecionar.
ulnar sd0 realizados e) Recebem cobrangas diretas dos

constantemente para deslizar
os produtos na mesa.

inspetores de qualidade, que
fiscalizam as escolhas.




Posto Exigéncia Fisica Exigéncia Cognitiva
Carimbadeira a) Permanéncia na posi¢do em a) Responsabilidades: controlar duas
(um trabalhador) pé, podendo sentar-se nas etapas do processo de acabamento

micro-pausas  (quando a do produto — carimbo do codigo e
maquina esta funcionando e o acabamento da extremidade
ndo ocorrem interrupgoes). inferior (INF.);
b) Deslocamentos  constantes b) Atengdo para colocar os produtos
entre as duas maquinas. na  disposi¢do  correta  nas
c) Abastecimento e retirada dos maquinas.
produtos de cada maquina, c) Inspecionar a qualidade do
manualmente. carimbo e da extremidade inferior
d) Manipulagdo de pequenos a cada 30 minutos e solicitar
punhados de produtos. ajustes aos acertadores de maquina
e) A posigdo e a altura dos funis quando necessario.
de abastecimento exigem d) Solicitar a troca dos coédigos de
movimento de ombro a 90° carimbo ao inicio de um lote novo.
de amplitude e movimentos e) O ritmo de produgdo depende do
de rotagdo de tronco funcionamento  adequado  das
maquinas.
Acabamento da a) Permite alternancia entre a a) Responsabilidades: controlar o
Extremidade posicdo em pé e sentada. processo de acabamento da
Superior (SUP) b) Levantamento de peso para extremidade superior e inspecionar
colocar as caixas de produto a qualidade do mesmo, e controlar
(dois sobre a mesa. o abastecimento de produtos na
trabalhadores) c) Abastecimento manual da maquina.
maquina. b) Atengdo e concentracdo para
d) Movimentos de ombro ndo identificar os produtos com
ultrapassam 90° de defeitos na extremidade superior.
amplitude. c) Atencdo para n3o  misturar
e) Movimentos constantes de produtos de lotes diferentes na
rotagdo de tronco para retirar maquina.
os produtos das caixas e d) Observar o posicionamento correto
abastecer a maquina. do produto na maquina.
f) Membro superior esquerdo e) Observar qualquer intercorréncia
mantém-se em trabalho no funcionamento da maquina e
muscular  estitico  para solicitar auxilio dos acertadores de
segurar os produtos enquanto maquina responsaveis pela
sdo inspecionados. manutencdo das mesmas.
g) O transporte das caixas com f) Ritmo de trabalho elevado e
os produtos com acabamento constante.
finalizado ¢ inspecionado ¢é
realizado manualmente por
dois trabalhadores.
h) Realizam rodizio de tarefas
entre os dois trabalhadores
deste posto.

Os fatores relatados acima demonstram que as exigéncias fisicas no setor

A sdo menores, permitindo maior variabilidade dos movimentos e posicionamento,

resultando numa minimizagdo do esfor¢o fisico, como era priorizado pelo projeto de

ergonomia.




As exigéncias cognitivas aumentaram no setor A. O trabalho ¢ realizado
por uma equipe e a regulacdo das tarefas exige mais comunicacdo, interacdo entre as
atividades, um maior conhecimento de todas as etapas do processo de acabamento,
resultando no aumento da responsabilidade, porque mesmo que a responsabilidade seja
dividida pelo grupo, ela ¢ uma responsabilidade individual no que concerne as decisoes
tomadas em cada etapa.

A discussdo das mudancas das exigéncias fisica e cognitiva apds a

intervengdo ergondmica estd apresentada no item seguinte.

5.2 As Diferencas no Processo de Trabalho entre os Setores A e B.

5.2.1 Mudancas nos Dispositivos de Trabalho

Observou-se que a intervencdo ergondmica nao modificou a tecnologia
de processos. Agregou dispositivos as maquinas, como as esteiras, interligando-as e
realizando o transporte dos produtos de uma maquina a outra entre os quatro postos de
cada célula, tornando o processo de acabamento dos produtos automatizado, como
descrito no apéndice C.

Os postos de trabalho seguem um arranjo fisico celular por produto,
havendo, inclusive, uma modificagdo na seqiiéncia do processo de acabamento, pois o
posto de trabalho da escolha passa a ser a ultima etapa do processo de acabamento dos
produtos, fazendo com que ndo haja ao final de cada etapa do processo de acabamento
uma inspe¢do de qualidade, como ¢ observado no setor B.

Outros dispositivos técnicos foram agregados as maquinas, como os funis
de abastecimento, com uma altura de mais facil acesso aos operadores e pranchas
inclinaveis acionadas por um botao pneumadtico nas mesas de escolha, que sustentam os
produtos e facilitam a inspec¢do de qualidade da extremidade superior dos produtos.

Além disso, em cada maquina, existem sensores que bloqueiam o
funcionamento da madaquina anterior automaticamente, quando ocorrem problemas.
Mesmo assim este sistema ¢ insuficiente entre a interligagdo dos postos 1 e 2 da célula

do setor A, como esta descrito no apéndice C.



As garrafas de tinta tiveram uma reformulagdo de seu formato e tamanho,
diminuindo seu peso e favorecendo as trocas de tintas constantes, para permitir trocas

rapidas e para atender variagdes no tipo de produto.

5.2.2 Mudancas na Organizacdo do Trabalho

A quantidade de trabalhadores envolvidos para o controle das maquinas
apods a intervengdo ergondmica foi reduzido. Antes, para controlar as cinco etapas do
processo, eram necessarios 6 operadores de maquina, e agora trabalham em cada célula
4 pessoas.

Esta reducdo trouxe uma multifuncionalidade aos trabalhadores, que
devem controlar, em alguns postos, mais de uma maquina. O setor A apresenta um
enriquecimento das tarefas. Os operadores dos posto de trabalho, de cada célula, sao
responsaveis por pequenas manutengdes e ajustes de funcionamento das maquinas, além
da troca de alguns dispositivos, como garrafas de tinta, cédigos dos carimbos, fitas de
impressao e lixas.

Além disso, a mudanga do arranjo fisico para celular transforma o
trabalho de individualizado para o trabalho em grupo ou equipe, que associado a
introdu¢do de rodizios, fazendo com que os trabalhadores tenham conhecimento de
todas as etapas do processo de acabamento do produto e saibam executa-las.

Essa interligacdo exige cooperacao entre os trabalhadores das células, o
que vem gerando alguns conflitos, uma vez que as pessoas possuem ritmos diferentes.
Além disso, o trabalhador alocado no quarto posto de trabalho na célula, a escolha,
funciona como o fiscalizador da atividade de trabalho dos demais, uma vez que
inspeciona a qualidade do acabamento dos produtos.

A intervencdo ergondmica nao modificou o controle da chefia na
fiscalizagdo direta da produ¢do no setor A, mas esse controle ¢ menos observado no

setor B.

5.2.3 Mudancas na Atividade de Trabalho




A intervencao ergondmica diminuiu as exigéncias fisicas da atividade de
trabalho, reduzindo o levantamento e transporte de cargas, como ¢ encontrado no setor
B, uma vez que os funis estdo fixos em alturas que levam em consideracdo as
diversidades antropométricas dos homens e os feixes de produtos tém peso inferior a 10
kg. Além disso, a mecanizagdo facilitou este processo, pois apenas o primeiro posto
necessita de abastecimento manual, que ¢ amenizado pela realiza¢do do rodizio entre os
postos.

Os trabalhadores podem variar suas posturas em cada posto, havendo a
possibilidade de alternarem entre a postura em pé e sentada, principalmente no posto de
escolha. Os demais postos permitem a sedestacdo durante as pausas intrinsecas a propria
atividade de trabalho. Esta variagao do posicionamento ¢ aumentada pela introdugdo do
rodizio, pois em cada etapa do processo observa-se que as exigéncias de posturas e
movimentos tornam-se diferentes.

Mesmo quando ocorrem paradas ou problemas no processo e existe a
necessidade de manipular os funis de abastecimento entre as maquinas, o trabalhador
ndo realiza amplitudes de movimentos em ombros que excedam 90°.

No posto 3, para manusear as maquinas carimbadeiras, observa-se um
esforgo maior da regido de tronco e coluna cervical, que se mantém inclinada
anteriormente, para visualizar o carimbo do produto, como também realizam
movimentos repetitivos de supinacdo e pronagdo de antebrago, para rodar a chave que
aperta os codigos do carimbo. Verifica-se que as ferramentas utilizadas ndo possuem
formatos que respeitam a medidas antropomorfas das maos. E importante lembrar que
esta tarefa ndo era realizada antes das mudangas, pois como acontece no setor B, a troca
do carimbo era de responsabilidade da manutencdo mecanica.

Os deslocamentos constantes entre o inicio e fim de cada maquina
observados no setor B, ndo sdo encontrados no setor A. Entretanto, ha um constante
deslocamento do trabalhador, quando estd no primeiro posto da célula, pois deve
acompanhar a demanda no painel de controle de estoque (sistema Kanban); deve
procurar as garrafas de tinta para o proximo lote a receber o acabamento.Quando
acontece o término da tinta e ainda existem produtos para receberem aquela cor, o
trabalhador deve procurar o funcionario responsavel pelas tintas, que nem sempre esta

na sala de armazenamento e mistura de tinta.



A atividade de trabalho na célula exige uma comunicagdo constante entre
os trabalhadores que estdo operando-a, pois a identificagdo precoce de qualquer
problema ou defeito no acabamento do produto permite que a pessoa responsavel
naquele momento possa realizar os ajustes e acertos necessarios na maquina; além
disso, a colocagdao de um novo produto gera modificagdes em quase todas as maquinas;
assim, quando se inicia um lote novo, o primeiro trabalhador deve avisar os demais para
que os ajustes sejam realizados.

O ritmo de trabalho pode ser regulado pelo trabalhador do primeiro posto
da célula, sendo que os sensores dos funis controlam a quantidade maxima de produtos,
para que ndo haja grandes aumentos do ritmo. A diminuicdo do ritmo nem sempre €
bem vista pela chefia e a possibilidade de iniciar lotes menores quando estdo proximos
do horario de almogo ou saida muitas vezes ¢ limitado pela chefia direta. No setor B,
isto ndo ¢ possivel pela demora das tarefas do trabalho em linha; entretanto, os

trabalhadores podem negociar o ritmo de trabalho com a chefia direta deste setor.

5.2.4 Mudancas no Processo de Regulacio das Atividades

A variabilidade do ritmo e qualidade da producdo em funcdo de
manutencdo ou panes das maquinas tornou-se pequena, porque existem manutengdes
preventivas e os trabalhadores foram capacitados para realizar ajustes nos maquinarios,
diminuindo o tempo de parada no processo de acabamento dos produtos enquanto
aguardavam os responsaveis por esta tarefa, como acontece no setor B.

O ritmo de trabalho aumenta no final do segundo semestre de cada ano,
em funcdo de uma maior demanda de producdo no periodo que antecede a volta as
aulas, e também quando chegam grandes pedidos para exportacdo. Em relagdo a esta
variabilidade, ndo se observam diferencas mesmo apds a intervencao ergonomica. Neste
periodo acontecem mais imprevistos; por exemplo, mesmo havendo o sistema Kanban
para o controle dos produtos que devem receber o acabamento, surgem pedidos de
urgéncia, que fazem com que toda a preparagdo e organizagdo dos trabalhadores da
célula sejam interrompidas, criando conflitos e aumentando o esfor¢o, pois um novo

lote gera mudangas nos galdes de tinta e nos codigos dos carimbos.



ApOs a intervengdo, houve distribui¢ao diferenciada entre as tarefas e as
pessoas nas células. Mesmo havendo uma prescricdo, os trabalhadores podem se
organizar de forma diferente, respeitando suas necessidades ou prioridades. Entretanto,
diminui a variabilidade de cada individuo, ou seja, se um dos integrantes do grupo
estiver mais cansado no final da jornada, este ndo pode diminuir o ritmo, a menos que o
grupo concorde, enquanto que antes esta variacdo poderia acontecer em fungdo de
estratégias, como a colocagdo de menor quantidade de produto na maquina, como ¢

realizado pelos trabalhadores do setor B.

5.3 A analise das entrevistas

O aspecto psiquico do trabalho nao foi deixado de lado, mas ndo pode ser
analisado somente com suas repercussdes concretas. E preciso conhecer a subjetividade
da relagdo do homem com o trabalho, especificamente com a organizagdo do trabalho, e
pode ser identificado neste terceiro item do capitulo, que analisa a percep¢dao dos
diversos atores da empresa sobre o impacto da intervengdo ergondmica.

A andlise das entrevistas permitiu identificar 12 temas relacionados a
intervencdo ergonomica pelos varios entrevistados. Para melhor compreensdo desta
analise, em alguns momentos foram utilizados trechos das entrevistas que estdo
identificados segundo grupo social a que pertencem. Para facilitar a identificacao, foi
utilizada a seguinte legenda:

a) Prod.: trabalhadores da produgdo
b) CI: chefia imediata
¢) CD: cargos de diregdo (chefe de departamento e geréncia)

d) ERGO: membro do comité de ergonomia

5.3.1 As Diferentes Percepcdes da Demanda da Intervencdo Ergondémica

As entrevistas apontam que os trabalhadores identificam as justificativas
para a intervencao ergondmica de formas diferentes, conforme o nivel hierarquico que

ocupam dentro da empresa.



Os operadores da producao, que ndo participaram da fase de diagnostico
da andlise ergondmica do trabalho, percebem a intervengdo como decorrente de um
processo mais amplo e externo, que desencadeou mudangas no sistema de gestdo das

empresas para reducao de custos e flexibilidade da producao.

“... foi uma globalizagdo essas mudangas.... a mudanca foi geral, todas as empresas,
exigindo mais dos funcionarios” (Prod.)

A intervengao ergondmica, como medida de prevengdo e diminuicio de
adoecimento por DORT/LER, embora tenha sido citada pelos trabalhadores da
producdo, esta mais claro no ambito dos niveis hierarquicos superiores, como os lideres

de produgdo, encarregados, etc.

“Foram necessarias devido ao numero de afastamentos que nos tivemos naquela
época. De pessoas alegando problemas com dores em algumas regioes.”(CD)

As diferencas na percepcdo da demanda podem estar associadas a
participagdo parcial dos trabalhadores no processo, e também ao fato de ter havido
apropriacdes, por parte da empresa, de algumas modificagdes que faziam parte do
projeto ergondomico inicialmente proposto. Outras alteragdes foram implantadas junto
com as mudangas ergondmicas € que interferiram diretamente no aumento das tarefas
dos operadores, visando o aumento da produtividade e redugdo dos custos e que serdo

melhor explicadas nos itens subseqiientes deste e do préximo capitulo.

5.3.2 Determinantes da Prioridade

A escolha do setor A para receber a interven¢do ergondmica mais
completa ¢ bastante clara para aqueles que ocupam cargos de decisdo dentro da
empresa. Pode-se perceber que a incidéncia elevada de afastamentos por LER/DORT
foi um dos critérios utilizados na priorizacdo do setor. Entretanto, nos discursos destes
entrevistados, a alta demanda da produgdo do setor A e a maior importancia deste setor
nas vendas da empresa foram fatores que influenciaram o direcionamento dos

investimentos para as modificacdes.



“0 que houve é que hoje o carro chefe da empresa é o produto A e o direcionamento
dos investimentos foi pro “A”’e o numero de LER era muito superior.”(CI)

“Embora a gente venda “B” pra chuchu, ele so e equivale a 5 % dos nossos produtos,
se priorizou a drea de “A”, até porque o numero de pessoas que usa o “A” é 10 vezes

oqueusao”’B”.” (CD)

A dificuldade de automacdo e a possibilidade de utilizar outras
estratégias organizacionais no setor B foram usadas como justificativas para a nido
ocorréncia da intervengao ergondmica neste setor.

Estas informagdes ndo sdo conhecidas por todos os trabalhadores da
producdo, principalmente os trabalhadores do setor B, que desconhecem o motivo de
terem participado do prototipo da intervencdo ergondmica e¢ ndo terem sido alvo,
posteriormente, da modificacdo. Esse setor vive uma expectativa que ainda ocorra a
intervengdo. A ocorréncia desta intervengdo para eles passa a ser um item, inclusive, de

reconhecimento da importancia do setor.

“Eu acho que eles vdo fazer também aqui em baixo .Mas, pelo o que eles falam pra
gente, pelo treinamento, aqui (setor B) vai ser igual la em cima (setor A). E que vai
devagar. *“ (Prod.)

“Tem interesse, sim (em modificar o setor B) . Eu acredito que ainda estdo em fase de
analise dessa primeira experiéncia, pra ver e mudar depois.”(CI)

A priorizagdo de setores para intervencdo ergondmica parece nao estar
associada apenas ao investimento para a melhoria das condi¢gdes de trabalho, nem para
evitar afastamentos por LER/DORT. O possivel retorno rapido do investimento também
parece ter sido utilizado como critério. E claro que, se o setor A apresenta uma maior
demanda de produg¢do, provavelmente possuia mais trabalhadores adoecidos.

A auséncia de clareza nos critérios para a escolha do setor de
intervengao, entre aqueles que participaram do piloto da intervengao e ainda aguardam-
na no seu setor pode ser fonte de frustragdes, pois os trabalhadores podem estar
entendendo que a pouca importancia do setor em que trabalham os desqualificam, e o

risco de adoecer ndo ¢ considerado como importante pela empresa.



5.3.3 Participacao

O projeto de ergonomia fez com que os responsaveis pelo planejamento
do trabalho valorizassem o conhecimento dos trabalhadores da producdo, como

apontam as afirmag¢des abaixo:

“A participa¢do dos trabalhadores da produgdo, operadores de maquinas, tornou-se
mais valorizado com o projeto de ergonomia.”(CD)

“Eles (os operadores de maquina) foram chamados e bastante coisa que eles falaram
foram aceitas, foram implantadas, eles ficam o dia todo la e muitas coisas que a gente
ndo vé eles enxergam. Muita coisa foi aproveitada.”(CI)

Entretanto, os entrevistados apontam uma contradi¢ao entre o modelo de
participagcdo preconizado pela ergonomia € o modelo de participagao utilizado pela
empresa. Apesar de ter-se formado um comité de ergonomia, valorizando a participagdo
de todos os membros da empresa, inclusive dos trabalhadores da linha de producdo, o
poder de decisdo das mudangas ergondmicas apresentadas pelo comité é centralizado
em niveis hierarquicos superiores, como ¢ ilustrado abaixo nos discursos da geréncia e

trabalhadores da produgdo.

“...eu decidi que nos niveis superiores as coisas acontecem mais rdpida.”(CD)

“..se a gente acha que determinada coisa ndo ta bom, eles pedem pra gente dar
sugestoes e eles tentam ver se faz alguma mudanga. No tempo certo, no tempo que eles
achar que é melhor pra eles, talvez eles mudem.” (Prod.)

Os relatos dos trabalhadores da producdo e da chefia direta possibilitaram
o conhecimento da real participagdo destes atores dentro do projeto de ergonomia,
mostrando que os operadores de maquina, lideres e encarregados de cada setor tiveram
participagdes em fases diferentes do projeto. Estas diferentes participacdes ajudam a

explicar os conflitos e as resisténcias que surgiram no processo modificado.

“Nossa! Foi aquele rebolico! A gente pegou férias, quando voltou estava tudo
mudado.” (Prod.)

Os trabalhadores do setor A mencionam terem auxiliado na fase de

diagnostico da atividade de trabalho, sendo questionados sobre os principais problemas



do setor através de enquetes ou de grupos de discussdo. Ja os trabalhadores do setor B
foram envolvidos na etapa de teste do prototipo, uma vez que este local funcionou como
piloto da intervenc¢do. Segundo relatos dos trabalhadores deste setor, a participacao se
restringia as informagdes e opinides sobre as mudangas que estavam acontecendo e as

sugestoes e ajustes para melhor funcionamento do maquinario.

“Eu ndo via quem ia la. Foi ali na se¢do da parte de baixo, eu trabalhava la em cima,
eu ndo fiquei perto quando tava montando.” (Prod.)

“..tem uma célula que eles sempre perguntavam pra gente. Eles mudaram e sempre ia
la perguntava como é que tava, se tinha alguma coisa pra mudar. Ali a gente teve
participagdo, eles deixaram uma lousa la pra gente escrever, pra eles ver no outro dia
se tinha que fazer alguma coisa, mudar alguma coisa. Ali a gente teve participagdo.”
(Prod.)

A discussdo das mudangas, assim como o planejamento, ndo envolvia
trabalhadores que lidavam com a produc¢do, nem mesmo os lideres, cabendo aos niveis
hierarquicos superiores esse planejamento e discussdo. Conforme citado pelos

integrantes da producdo, eles apenas acompanhavam os prototipos e a fase de

intervencao.

“... conversar comigo ou com os outros funcionarios, ndo. ...a chefia participava,
ficava por dentro do projeto de mudanga e acompanhava. Nos ficavamos de fora, so ia
vendo acontecer. Observando e acontecendo, acompanhando.”(CI)

O envolvimento de trabalhadores no projeto de ergonomia aponta um
reconhecimento pela empresa da importancia do “saber” dos trabalhadores da producao,
mas as formas como as participagdes deles foram dirigidas demonstram que esta
valorizagdo ainda ¢ parcial ou pode estar limitada pelo medo de perda do poder daqueles

que detém o planejamento do trabalho.

5.3.4 Dispositivos Técnicos

A instalagdo de todas as modificagdes planejadas na intervengdo
ergondomica foi demorada e encontrou dificuldades de ajustes nos maquinarios,

decorrentes das diferentes velocidades das maquinas, da diversificagdo das cores dos



produtos e da matéria-prima interna de cada um. O processo de mudanca teve inicio em
1997 e se completou em 2000.

A lentificacdo do processo de intervencdo estava associada a auséncia de
tecnologias prontas para as modificagdes, estas criadas ao longo da intervencdo para
resolver os problemas de cada etapa do processo de acabamento do produto.

Essa demora fez com que algumas outras medidas fossem tomadas para
diminuir o esfor¢o dos trabalhadores, enquanto a intervencdo niao se completava; uma
estratégia mencionada foi a substituigdo de mulheres por homens em postos de alto
risco para LER/DORT, uma vez que o adoecimento era mais prevalente entre elas.

Este tipo de estratégia pode reportar-se a uma compreensao limitada do
processo de adoecimento, expondo outros trabalhadores a riscos para saude, pois a
situacdo ndo foi modificada.®

Os trabalhadores do setor A percebem que as modificagdes nos
dispositivos técnicos diminuiram o esforco biomecanico exigido para operarem as

maquinas e melhoraram o fluxo da produgao.

“As esteiras, nos tinhamos os funis muito altos e nos tivemos também as garrafas,
houve uma intervengdo nos trocamos as garrafas.”(CD)

“Ndo chega a cansar muito como é que era antes, que era por fita e os feixes eram
maiores, agora é tudo do mesmo tamanho, ndo chega cansar tanto assim.” (Prod.)

Mas também identificaram uma maior exigéncia de atengdo e maiores
dificuldades para solucionar os problemas mecanicos das mdaquinas, pois agora o
problema em uma delas afeta toda a producao de uma célula.

Outro fato interessante percebido pelos entrevistados de diferentes niveis
hierarquicos foi a redugcdo do niimero de funcionarios no setor A, desencadeada pelas
mudangas nos dispositivos técnicos. A interligacdo das maquinas facilitou as etapas do
processo de acabamento, diminuindo a quantidade de trabalhadores por célula;
entretanto, eles ndo sabem com exatiddo quantos trabalhadores foram dispensados e

como foi o processo de realocacao destes que foram dispensados. Por outro lado, o setor

8 A prevaléncia de LER/DORT em mulheres esta associada a maior exposi¢do delas as condigdes de
trabalho com fatores de risco para este acometimento (monotonia, repetitividade, etc.) e as suas
inser¢des familiares e sociais, que levam a dupla jornada: uma no trabalho e outra no lar. Assim, a
substitui¢io das mulheres por homens pode ndo garantir a diminui¢io de afastamentos (CANDIDO e
NEVES, 1998 e MAENO et al, 2001).



B, que ndo sofreu modificagdes, teve um aumento no quadro de funcionarios para
amenizar a sobrecarga e os riscos do local.

Os trabalhadores da producdo, lideres e encarregados do setor B,
valorizam as pequenas modificacdes nos dispositivos técnicos deste setor em detrimento
das grandes modificagdes no setor A. No entanto, aceitam que a célula piloto feita para
teste no setor B e implementada no setor A esteja funcionando neste setor sem algumas
das modifica¢des sugeridas por estes trabalhadores e que foram implementadas no outro
setor.”

As mudancas nos dispositivos técnicos parecem ser mais facilmente
observadas, pois o trabalhador afastado por LER/DORT e que ainda ndo retornou a
atividade reconhece parte das mudancas, como a colocag¢do das esteiras e mudangas do
posicionamento das maquinas. No entanto, eles ndo sabiam nada sobre as mudangas
operacionais do processo e apenas tiveram contato com o resultado da intervengao
quando foram a empresa para levar seu atestado de afastamento. A falta de divulgacdo
das mudancas entre os afastados pode ser um dos motivos de resisténcia observada
durante a volta destes trabalhadores, como veremos nos proéximos itens do capitulo.

As mudangas nos dispositivos técnicos decorrentes da intervencao
ergondmica funcionaram como reguladores da carga fisica de trabalho e facilitaram o
processo de produgdo, mas também aumentaram as exigéncias cognitivas dos
trabalhadores. Este fato pode estar relacionado a diminuicdo do numero de
trabalhadores por célula, implementada pela empresa conjuntamente com a intervengao

ergondmica para reducdo de custos e aumento da producao.

5.3.5 Ritmo de Trabalho

Nas entrevistas do setor A, aparece uma contradi¢do na percep¢ao das
modificacdes do ritmo de trabalho, decorrentes da intervengdo ergondmica. Para o
trabalhador com menos tempo na empresa, a intervencdo ergondmica, principalmente a

interligagdo das maquinas, diminuiu o ritmo de trabalho, ndo sendo mais necessario o

? No setor B, foram realizados os testes dos prototipos de células para intervenc¢do do setor A. Os
trabalhadores do setor B operaram os prototipos e relatavam suas dificuldades e sugestdes para
melhorias no funcionamento dos mesmos. Apods a fase de teste, as células pilotos continuaram
funcionando no setor sem a incorporacdo de todas sugestdes realizadas.



abastecimento manual e constante das maquinas. Mas, para aqueles que vivenciaram o
processo de producdo manual, a intensificacdo do ritmo estd associada a introdugdo das
células, que ocasionou ndo somente um aumento na velocidade das maquinas, mas um
acumulo de tarefas a serem executadas.

A percepcdo de como a intervengao ergonOmica alterou o ritmo de
trabalho estd mais clara para os trabalhadores do setor B, que apontam que a
interven¢do ergondmica ndo aumentou a intensidade do ritmo, mas o deixou constante,
dificultando as adaptagdes inter e intrapessoais. Este conhecimento por parte dos
trabalhadores (que nao foram alvo da intervengdo) pode ser decorrente da participacao
deles durante os testes na célula piloto, fazendo com que eles refletissem sobre suas

condigoes de trabalho.

“... na célula vocé ndo pode parar, mesmo que outra pessoa saia, vai no banheiro,vocé
tem que tocar ela (a produgdo), mesmo com pouca pessoa.”(Prod.)

A auséncia de adaptagdo as variagdes dos ritmos inter e intra-pessoais

decorrentes do arranjo celular ficou explicita através dos varios conflitos mencionados

pelos diferentes niveis hierarquicos ligados a produg¢do do setor A.

“...a propria natureza da pessoa ser mais lenta e cruza com uma pessoa muito rdpida
comega dar o conflito, mas é da natureza da pessoa. Ela é de boa indole. Mas ela é
mais lenta.” (CI)

A impossibilidade de variar o ritmo de trabalho exclui os trabalhadores
que ja tiveram algum afastamento por LER/DORT de adaptarem-se a esta atividade. As
entrevistas apontam que, embora o trabalho nas células exija um ritmo constante e
exclua os trabalhadores que ja adoeceram por LER/DORT, o setor A apresenta outras
atividades que podem incluir estes trabalhadores, como a pré-escolha dos produtos que
receberam acabamento, o que ndo ocorre no setor B. Entretanto, apesar do ritmo
elevado em alguns periodos prejudicar aqueles que ja tiveram afastamentos, o setor B
apresenta uma maior tolerdncia para respeitar a variagdo de ritmo das pessoas e,

inclusive, negocia-lo com a chefia.

“..la vocé tem que dar produgdo, se vocé esta empatando a outra pessoa, eles vao
reclamar. o que vocé tem que fazer: ou é ir no médico pra sarar ou acompanhar o
ritmo deles. ”(Prod.)



“.., eu digo em relagcdo ao ritmo do posto, do ritmo ndo existe regras, eu ndo vejo
regra no ritmo, o que eu vejo no ritmo é um conhecimento do que se pode, e esse
conhecimento ndo ¢ se eu tenho um chefe, ele acha que esse ritmo tem que ser X, e eu
acho que aquele ritmo ndo pode ser aquele X, entdo eu vou contra, ndo que eu vou
desrespeitar, eu vou tentar mostrar pra ele, que o que ele ta pedindo ta fora, é nesse
momento que eu digo ndo a empresa. E ja disse ndo e vou continuar dizendo ndo a
partir do momento que eu acho que aquilo ndo ta em conformidade de realizar.....,
porque tem muitas pessoas que tem comando e ndo tem um conhecimento profundo do
ser humano.”(CI)

Uma solucdo rapida encontrada pelo comité de ergonomia para interferir
no ritmo de trabalho foi a introdugdo de pausas que funcionam como uma interrupgao
for¢ada do trabalho.

As pausas foram introduzidas, baseadas em conhecimentos dos
pesquisadores, e negociadas com os operadores, conforme mencionado por um
entrevistado, que contribuiu no planejamento da interven¢do. Durante as pausas, 0s

trabalhadores realizam exercicios e elas sdo realizadas nos dois setores.

“A pausa pra gente, da pra fazer o exercicio, antes ndo tinha.
Melhorou vocé relaxa mais. Porque, quem trabalha na escolha, por exemplo, eu acho
que fazer um alongamento é bom, porque vocé fica ali sentada. Pra todo mundo. Tem
muita gente que ndo gosta de fazer.”(Prod.)

“.. tem, hoje, as pausas pro exercicio, muito importante pra evitar...”(CI)

“a introducgdo das pausas foi uma das primeiras coisas a serem feitas, porque ela ndo
dependia de investimento alto e nem de tempo e de tecnologia”’(ERGO)
E interessante mencionar que os encarregados dos setores atribuem,
como causa do adoecimento dos trabalhadores, a auséncia de pausas antes da
intervencgdo. A introducao de mais pausas, além das existentes antes da mecanizacao do

processo, foi importante para diminuir a sobrecarga decorrente do ritmo de trabalho

intenso.

“a empresa dava os intervalos para o café, tipo 9 horas e depois 3 horas da tarde e
trabalhava com servigo muito manual, as pessoas tinham um intervalo até maior e uma
quebra de fadiga, e as pessoas ndo reconhecia, a engenharia nova. Porque parar pra

tomar café? Pode tomar café trabalhando — vamos poupar esse tempo. E comegou a
espremer daqui, espremer de la, diminuir o numero de funcionarios, diminuir pausas,
diminuir tudo, o que aconteceu?” (CI)



“Antigamente, um 10 minutos de café, diminui o café, as pessoas paravam, relaxavam,
de repente iam do outro lado conversar com quem ndo tinha possibilidade de
conversar, que ndo se via, porque era mais dificil, porque se ela saisse do lugar dela
ela ia fazer falta e outras pessoas iam se queixar, entdo também, na minha opinido foi
uma coisa que agravou.” (CI)

Estas pausas sdo obrigatérias e os exercicios laborais sdo controlados por
monitores, o que tem tornado esta intervengdo limitada e mais uma fonte de conflitos,
pois ndo permite aos trabalhadores decidirem o momento de suas pausas € o que podem

fazer durante este periodo.

“Quando eu entrei, tinha. S6 que as pessoas nao faziam igual agora. Apita todo mundo
para, vai e faz. Antes faziam se quisessem.

Era ruim. Porque ninguém fazia. Por ninguém fazer a outra ndo fazia. E depois a
XXXXI falou que era obrigatorio e que todo mundo tinha que fazer. Virou uma lei
dentro da empresa, uma regra e melhorou. Agora todo mundo tem que fazer, se ndao
pode levar adverténcia. ... a monitora acha que a pessoa ndo ta fazendo direito ou se
toda hora da ginastica ela for pro banheiro, se a pessoa for falar com o lider, o chefe,
ela pode levar adverténcia do chefe.”(Prod.)

Em relagdo ao ritmo de trabalho, pode-se concluir que a intervencao
ergondmica ndo foi suficiente para ajustar as variagdes inter ¢ intra-individuais do ritmo
de trabalho e que permanecem situagdes conflituosas. Ja o fato do setor B ter passado
por reflexdes que valorizaram a opinido dos trabalhadores, fez com que os operadores
adquirissem mais autonomia para regularem seus ritmos de trabalho em funcdo de suas

necessidades e da demanda de produgdo, podendo inclusive discutir com a chefia essa

regulacdo.

5.3.6 Multifuncionalidade

A comparacdo entre as entrevistas do setor A ¢ B demonstra que a
multifuncionalidade apresenta aspectos positivos e negativos para a atividade de
trabalho.

A multifuncionalidade no setor A levou a quebra da rotina e monotonia
das tarefas, trouxe um impacto positivo para os trabalhadores deste setor, que preferem
realizar vdrias tarefas a permanecerem num unico lugar.

Os trabalhadores do setor B acreditam que a presenga da rotina e

monotonia na atividade de trabalho ¢ fonte de fadiga fisica e mental.



“Uma rotina, acho que tudo que fica uma coisa muito repetitiva, ja se
torna. Porque vocé aprendendo o servigo da célula, ja se torna uma rotina, porque vocé
sabe que é aquilo la que vocé vai fazer. Se entendeu? Entdo, eu acho que quando era
assim dividido segdo por seg¢do, pra mim, eu achava que ia ser pior. Se por exemplo, eu
entrasse na época no carimbo, ja pensou, so ia viver carimbando, carimbando,
carimbando. Eu ndo sei se ia... ”(Prod.)

“«“

a escolha é sempre a mesma coisa..é um servi¢o muito cansativo. Exige mais um
esforco. E muito cansativo, vocé fica la sentada fazendo sempre a mesma coisa. So
fazendo aquilo, cansa mais do que trabalhar num mdquina.”(Prod.)

Os entrevistados mencionam uma certa satisfacdo em relagdo a
multifuncionalidade, que proporcionou aos trabalhadores do setor A o conhecimento e a
visualizacdo de todas as etapas do processo de acabamento do produto, o que lhes
permitiu o contato com o produto pronto, que para eles ¢ fonte de reconhecimento e

prazer do proprio trabalho.

“Superficialmente, eu ndo conhecia o processo como eu conhego hoje, por que a gente
50 carimbava e vivia naquele mundinho. “(Prod.)

“...passou a conhecer outros tipos de processo, quem so carimbava, ndo conhecia como
XXXXXX, ndo conhecia como pintar, melhorou o conhecimento. ...a gente recebe o
produto pronto do XXXXX, mas o produto cru. Se ndo tem muita no¢do de como é feito,
quem ndo foi ndo faz nem idéia de como é feito o produto. O mesmo acontecia com a
gente quando era processo individual, se ndo conhecia o processo como a gente
conhece hoje do acabamento. ”(Prod.)

Por outro lado, observa-se que as modificagdes trouxeram um acumulo
de tarefas, exigindo mais atencdo e concentracao dos trabalhadores, que tiveram que
passar por um novo aprendizado do processo de produgao.

O processo de aprendizado, ou o trabalho numa nova situagdo ¢
identificado por todos os trabalhadores como de dificil assimilacdo no inicio e que, para
cada etapa do novo processo, houve a necessidade de um tempo diferente para efetivar o
aprendizado.

Para se adaptarem a nova situagdo, a empresa ofereceu treinamentos para
todos os trabalhadores, incluindo os lideres e encarregados da producdo. Entretanto, os
encarregados e lideres de producdo acreditam que as modificagdes ergonoOmicas
facilitaram apenas o trabalho dos operadores de méaquinas nas células e consideram a

nova condicdo de trabalho do setor mais facil quando comparada a multifuncionalidade



dos cargos que ocupam. A chefia intermedidria vivencia uma falta de valorizagdo de seu
trabalho pelos demais niveis hierarquicos da empresa, e ainda aponta que a intervengao
ergondmica aumentou as exigéncias cognitivas destas fun¢des. Desta forma, parece que
os treinamentos nao foram suficientes para adequarem os encarregados e lideres as suas

novas exigéncias.

“...mais responsabilidade, o lider ndo tem tempo de sentar, ndo senta pra nada,
dificilmente, de repente pra fazer uma nota, pedindo alguma coisa. Ndo da tempo, se
tem que andar direto, o setor é grande. Na célula, ndo, vocé abastece e vocé senta e al
vocé descansa, so olhar o que esta acontecendo é muito mais facil. ”(CI)

“..e melhor na célula do que o que ela esta fazendo, na célula é menos cansativo do
que ser lider, do que ficar olhando a se¢do, do que esta acontecendo, ficar recebendo
produto e distribuindo o servigo.”(CI)

“..0 pessoal de célula ndo mudou muita coisa, quer dizer o pessoal de apoio que
movimenta o produtos e coloca pra eles trabalharem, mas pro pessoal de apoio e
pessoal de organiza¢do mudou bastante, teve muito mais preocupagoes do que ....tem
mais aten¢do agora. “(CI)

A questdo da multifuncionalidade dos trabalhadores exigiu um processo
de colaboracdo entre os trabalhadores, que no setor A, tem sido fonte de vérios
conflitos, como abordado logo a seguir no item de relagdes de trabalho.

Embora a atividade de trabalho no setor A pareca mais intensa apds a
intervencdo ergondmica, permitiu uma maior satisfacdo ao trabalhador e estimulou o
uso da inteligéncia e da criatividade no desenvolvimento do trabalho. Mesmo que,

muitas vezes, eles ndo sejam reconhecidos pela chefia direta.

5.3.7 Rodizio

O rodizio entre os postos de trabalho determinou a multifuncionalidade
descrita acima, principalmente no setor A. Embora o processo de aprendizagem seja
dificil, os trabalhadores consideram importante a troca de tarefas para tornar o trabalho
mental menos cansativo. E interessante ressaltar que as entrevistas com os encarregados
e com o membro do comité de ergonomia apontam a preocupacdo em permitir uma

varia¢ao de exigéncias biomecanicas da musculatura com este rodizio.



Pra mim vira uma rotina. Entdo, acho que fazendo uma coisa diferente se torna mais

facil.(Prod.)

“mas é uma preocupag¢do hoje em dia: ndo deixar a pessoa ficar muito tempo fixa num
posto.”(CI)

No setor B, o rodizio esta sendo introduzido mais recentemente e esta
trazendo opinides diferentes sobre a mudanca e adaptacdo das pessoas a mesma,
havendo aquelas que querem a continuidade destas mudancas e outras que preferem
trabalhar num tnico local. Esta tltima percepg¢ao esta vinculada aos trabalhadores que ja

tiveram afastamentos por LER/DORT.

“

a célula, ja é normal: rodizio de hora em hora, mas o setor B, a gente estd sempre

pedindo para fazer. Nao da para fazer o rodizio redondinho, como na célula, de hora
em hora, mas é uma preocupagdo, hoje, dos chefes, que antes ndo era: estar

programando o rodizio, estar fazendo, nem que ele nao seja formal.”(ERGO)

“Porque faz 6 anos que eu trabalhava na escolha. ..., eu gosto de trabalhar, ndo tenho
reclamacgdo nenhuma, mas eu acho que é melhor vocé mudar um pouco de servigo,
porque todo dia fazer a mesma coisa se torna cansativo. Eu gostei de ter
mudado. " (Prod.)

“ds vezes é bom e as vezes é ruim. Que nem se fosse para rodar todo dia, mas na se¢io
ainda ndo ta acontecendo isso, se muda e ainda fica varios dias num lugar so. Que é o
caso de mim que eu ndo agiiento. Se coloca eu na escolha, um dia eu agiiento, mas
varios dias eu ndo agiiento. Que nem na célula para empacotar um dia, dois eu
agtiento, mas mais eu ndo agiiento. Ainda ndo estd acontecendo aquele rodizio de
rodar todo dia, todo dia. Nos ta rodando, mas deixa varios dias num lugar so. Entdo,
pra mim nesse ponta ai, ta ruim, porque as vezes coloca eu num lugar que eu ndo
agtiento, e as vezes, para ndo escutar conversa, se tem que...que ficar “(Prod.)

Assim, para os trabalhadores da producdo, o rodizio estd vinculado a
diminui¢ao da fadiga mental, enquanto que, para os niveis hierarquicos superiores, trata-
se de uma estratégia para minimizar a exposicdo a movimentos e posturas

desconfortaveis.

5.3.8 Mudancas de Horéario

As mudangas no horario da jornada no final do segundo semestre,

identificadas nas entrevistas, ndo estdo relacionadas a intervencdo ergonOmica; sdo



modificagdes que aconteceram no periodo apds a intervencdo e podem estar
influenciando na qualidade desta.

Em ambos os setores, hd um descontentamento dos trabalhadores, que ¢
inclusive citado pelas chefias intermediarias, em relacdo as mudangas de horario
interferirem no tempo de descanso.

Segundo os trabalhadores da produgao, o trabalho aos sabados diminui a
possibilidade de descanso, de contato com a familia e de lazer dos trabalhadores.

Este fato ndo é apenas uma reclamagio; a chefia imediata aponta quedas
na producao decorrentes da intensificacdo do ritmo e diminui¢ao das folgas. Além
disso, percebe que os trabalhadores que mais sofrem com essa mudanca sdo as

mulheres, que passam a ter apenas um dia para cuidarem de suas casas e descansarem.

“O que eu vejo hoje é essa sazonalidade, a grande maioria que nunca tinha trabalhado
de sabado e agora chega um periodo em agosto ou setembro tem um tempo em que
vocé vai trabalhar de sabado, e a partir do momento que vocé trabalha dois sabados

seguidos, vocé comega a sentir que a produgcdo comega a cair, porque vocé so fica um
dia em casa, principalmente as mulheres casadas tem que limpar a casa e um dia 5o,

vem na segunda-feira ja cansada.” (CI)

Os entrevistados que ja se afastaram por LER/DORT relatam uma
incoeréncia na nova organizacdo dos horarios, pois antes, nos periodos de pico, os
trabalhadores realizavam horas extras e aqueles que possuiam algum sintoma musculo
esquelético necessitavam receber uma autorizagdo da fisioterapeuta da empresa para
aumentar a jornada. Esta autorizagdo funcionava como reguladora do ritmo para estes

trabalhadores e agora, todos eles cumprem este novo esquema independente de

possuirem ou nao alguma restri¢ao.

“Antigamente, ndo tinha isso. Tinha hora extra. Mas, que nem a gente que tinha LER,
a XXXXX ndo deixava vir. E muito dificil, as vezes eu pedia pra ela para vir, as vezes
ela autorizava, tinha vezes que ndo autorizava, que a gente que tinha LER tinha que
pedir pra ela, agora tem de vir direto.”(Prod.)
A empresa também tem oferecido prémios para estimular o novo horério
e o trabalho aos sdbados, mas os trabalhadores acreditam que os prémios ndo

compensam as conseqiiéncias desta nova organizacdo e reivindicam outras solugdes.

Um dos entrevistados sugere que se faga uma hora extra ao final de cada dia e que nao



se trabalhe aos sabados. Entretanto, a empresa parece considerar este novo horario um

mal necessario, impossivel de ser modificado.

“A gente nunca trabalhou de sabado, cada um tinha sua carga horaria de segunda a
sexta, mas quando entra o terceiro turno, dai sai uma hora mais cedo e se trabalha aos
sabados. No final é melhor trabalhar uma hora a mais e descansar um dia.”
“Injustica de querer que a gente trabalha todo sabado.”(Prod.)

“Tem que olhar as duas coisas, mas eu acho que se equilibrasse este horario seria
melhor, ndo adiante ficar com R$ 10,00 em dinheiro de prémio, assim, em sorteio,
porque se eu tivesse certeza que ia ganha eu ficaria feliz, ficava sem reclamar.”(Prod.)

As mudangas nos hordrios da jornada demonstram que a empresa
preocupa-se com os resultados do trabalho, preferindo impor novos horarios a discutir
outras estratégias com os trabalhadores, para garantir o aumento da producdo e cumprir

os prazos de entrega dos produtos neste periodo.

5.3.9 Relacdes de Trabalho

A comparagdo das entrevistas dos trabalhadores do setor A com o setor B
mostra uma diferenca exacerbada nas relagdes de trabalho entre chefia e trabalhadores,
e entre os proprios operadores de maquinas nestes setores, diferenca esta também
identificada pelos cargos hierarquicos superiores e pelo comité de ergonomia.

As relagdes de trabalho no setor A, que ja apresentavam problemas antes
da interven¢do ergondmica, continuam conflituosas. Para a chefia intermedidria, houve
uma melhora no relacionamento entre os trabalhadores, e acredita que os problemas
entre os operadores das células ocorrem com menor freqiiéncia pela melhora da
comunicacao.

Mas, a diminuicdo dos conflitos entre os trabalhadores da célula pode
ndo ser verdadeira. Apenas demonstra a dificuldade da chefia imediata em percebé-los.
Os conflitos aparecem no discurso de todos os demais entrevistados deste setor, entre

alguns entrevistados do setor B e do comité de ergonomia.

[z ““ e » L] . /4
...Tem sempre um “desavancinho” aqui outro ali, uma palavra que fala e é mal
interpretada...”(Prod.)



As proprias entrevistas das chefias intermedidrias sdo contraditorias em
relacdo a diminuicdo dos conflitos, uma vez que relatam intervengdes para minimizar
problemas de relacionamento entre operadores, que estavam causando alteragdes no

funcionamento da célula.

“..tem células deferentes, da noves células cada uma faz um volume, sempre tem uma
que funciona melhor naquele dia do que a outra. E interfere um pouco sim, e de repente
sobrecarrega uma pessoa, a pessoa que de repente é mais timida, faz e ndo reclama, de

repente a gente que observa e vamos trocar mesmo, tentar dar uma acertada ai. E tem
alguns problemas de relacionamento. Trabalhar com ser humano ndo é facil ndo.”(CI)

Os conflitos internos das equipes que trabalham em células estdo
associados a necessidade de colaboragdo entre os integrantes da mesma, a dificuldade
de adaptar-se a variabilidade de ritmo e das caracteristicas pessoais e a responsabilidade
do trabalho estar vinculada aos quatro integrantes da equipe.

Os trabalhadores da linha de produgao do setor A identificam que embora
estes conflitos permanegam, eles melhoraram em rela¢do ao inicio do processo, quando
houve a modificacdo para arranjo celular.

Embora a empresa pareca preocupada em sanar os conflitos dos
relacionamentos interpessoais entre os colegas e com as chefias, os problemas de
relacionamento com a chefia intermedidria sdo identificados no setor A, no qual os
trabalhadores relatam constrangimentos ¢ medo na relagdo e comunicagdo com seus
chefes e no controle direto da producgao.

Por outro lado, as entrevistas com as chefias intermediarias no setor A
demonstram a modifica¢do da atividade de trabalho destas pessoas, que diminuiram seu
poder de decisdo e passaram a mediar os problemas da diretoria e dos trabalhadores da
producdo, servindo de interlocutores dos cargos de direcdo e dos operadores de
producdo. Essa comunicacdo tem sido realizada com muita dificuldade, pois as pessoas
apresentam niveis de compreensdo muito diferentes entre si, gerando conflitos neste
relacionamento.

Este conflito se acentua uma vez que os niveis hierdrquicos superiores
ndo percebem as dificuldades vividas pela chefia intermediéria, e compreendem que
esta ¢ a causa de resisténcias nos momentos de mudangas, pois pensam que os chefes

intermediarios t€ém medo de perder o poder adquirido.



Entretanto, alguns trabalhadores da produgdo observaram as
modificacdes que aconteceram também no papel dos chefes, justificando a dificuldade

de comunicagdo com seus chefes, como exposto no relato abaixo:

“é uma pessoa de um coragdo muito grande, sdo as pessoas que ndo tem muito contato
com ele..... ele tem aquela cara fechada, mas no fundo ndo é nada disso. ...com quantos

problemas que tem, é o dia a dia, e a responsabilidade maior é dele, de entrega de
pedido.” (CI)

No setor B, as relagdes de trabalho parecem nao serem conflituosas, pois
os depoimentos dos entrevistados apontam existir a possibilidade de comunica¢do com
a chefia, o reconhecimento da importancia dos trabalhadores que executam as tarefas,
sendo eles os responsaveis pela qualidade do acabamento do produto € um respeito
mutuo entre trabalhadores e chefia sobre os limites individuais.

Para a chefia deste setor, as dificuldades no relacionamento com os
operadores de maquina diminuem a produtividade, o que nao ¢ benéfico para a empresa
e nem para o trabalhador que pode adoecer em decorréncia de cobrangas excessivas.

Este bom relacionamento tem sido valorizado por todos os membros
deste setor, o que pode estar relacionado a uma estratégia para permitir que continuem
trabalhando em condi¢des menos satisfatorias, ainda presentes neste setor.

A anélise deste item mostra que a intervengdo ergondmica nio trouxe
resolucdes para os problemas de relacionamento do setor A, e talvez tenha criado outra
situacdo conflitante, mas mostra que o projeto de ergonomia trouxe reflexdes sobre a
situacdo de trabalho, e que muitas vezes processos de cooperagdo e solidariedade podem
amenizar condi¢des de trabalho adoecedoras. As dificuldades de relacionamento no
setor A também estao relacionadas a maior exigéncia de produtividade e producao deste

setor.

5.3.10 Programas para Facilitar a Comunicacdo no Trabalho.

Como ja mencionado, as entrevistas revelam um interesse
constante da empresa na resolucdo dos conflitos de comunicagao, e para isso criou outro

projeto implementado em paralelo a intervengdo ergonomica.



O programa foi denominado Reunido do Bom Dia e ¢ citado nas
entrevistas apenas como “Bom Dia”. Segundo o entrevistado que iniciou o programa, o
objetivo desta reunido ¢ a troca de informagdes e a discussdo de assuntos gerais que
possam estar despertando o interesse dos trabalhadores da produ¢ao ou da chefia. Para o
entrevistado, a importancia do programa ¢ garantir que o funcionario mantenha-se
informado corretamente.

Para os trabalhadores do setor A e B, o programa foi introduzido para
aumentar a comunicagdo entre chefes e funcionarios. Especificamente no setor A, os
trabalhadores acreditam que o programa era necessario para melhorar o relacionamento
deles com a chefia.

Os comentarios sobre a utilidade da Reunido do Bom Dia sdo diferentes
em cada setor. Os trabalhadores do setor B consideram que a comunicagdo entre eles e
seus chefes, que ja era boa, melhorou, pois a informacao logo no inicio da jornada
facilita a atividade de trabalho. Esta informacao ¢ confirmada pela chefia deste setor.

As informagdes dos entrevistados revelaram que a apropriacdo do
momento da Reunido do Bom Dia se deu mais intensamente no setor B, onde discutem
assuntos diversificados, podendo estar relacionados a atividade de trabalho ou nao.

Os entrevistados citam que questdes problematicas, como a variabilidade
de cada pessoa, principalmente a menor tolerancia a ritmos intensos pelos trabalhadores
que apresentam algum sintoma musculo-esquelético, sao discutidas no setor B durante o
“Bom Dia”, para que haja a compreensao das diferengas ¢ das mudangas das pessoas.
Embora esta informag¢do ndo seja suficiente para diminuir o preconceito e discriminagao
destes trabalhadores no grupo, como expressa uma trabalhadora que ja foi afastada do

trabalho:

“... 0 encarregado ja falou varias vezes no Bom Dia. O lider ja falou. Mas, mesmo
assim vocé vai escutando, quando vocé vai num lugar que vocé ndo agiienta trabalhar
muito, ai se escuta mesmo.”(Prod.)

As entrevistas mostram a contradi¢do entre o objetivo inicial da Reunido
do Bom Dia ¢ a finalidade para a qual ¢ utilizada no setor A., pois as reunides tém sido

utilizadas para cobrancas, principalmente em relacao a produtividade.

“Ndo é chegar no Bom Dia e so reclamar, reclamar.



Elogiar. Dificil elogiar. So criticas.” (Prod.)

“... na reunido do Bom Dia ela tacou uma indireta, que a produgdo estava baixa, ndo
chegou falar de tal maquina, falou ali na segdo...., que precisava ter mais
companheirismo na célula. Um ajudar o outro. Talvez seria isso que ndo estivesse
dando producdo. ”(Prod.)

As citagdes acima parecem revelar que este programa ndo facilita a
comunicacdo entre chefia e trabalhadores, e que os trabalhadores esperavam que a
utilizacdo deste espaco fosse feita para o reconhecimento do esforco destes, como

acontece no setor B, que faz desta reunido uma motivagao para o trabalho.

“... uma coisa que eu gosto de fazer é elogios pelo bom empenho das pessoas. Na
reunido do Bom Dia, eu procuro sempre fazer da reuniao do bom dia uma reunidao pro
pessoal ta comegando bem.” (CI)

“Eles cobram e a gente faz. So, que também precisa disso, é incentivo pra gente. Dizer
que a gente ta trabalhando bem - meus parabéns.
As vezes, a gente passa até da cota, porque a maquina esta maravilhosamente bem,
passa da cota da produgdo, da mais tudo.
Muito raro, alias nunca é falado, foi falado na reunido do Bom Dia, assim no
geral. ”(Prod.)

A percepcao de que o programa ndo tem facilitado a comunicagdo entre
chefia e trabalhador s6 foi encontrada na entrevista do membro do Comité de
Ergonomia. Nas entrevistas de chefes e gerentes, hd a percepcao equivocada de que as
reunides estdo agilizando a comunicagao.

O entrevistado do comité de ergonomia menciona um outro problema,
que ¢ a falta de autonomia por parte dos lideres e encarregados para, conjuntamente
com sua equipe de trabalhadores, introduzirem outros assuntos ndo relacionados a
atividade de trabalho nestas reunides. Em contrapartida, os lideres e encarregados
queixam-se de pouca participacdo dos trabalhadores nestas reunides, fato encontrado
nos dois setores.

Esta pequena participacdo pode ser explicada pelas citacdes dos
trabalhadores entrevistados dos dois setores, que demonstram o medo de se exporem
durante as reunides, para evitar represalias dos chefes ou dos proprios colegas; mas este

espago tem sido utilizado para reivindicagdes e parece oferecer resultado, como no caso

da solicitagdo de cadeiras novas para as células do setor A.



Embora a empresa acredite na efetividade deste programa para solucionar
falhas na comunicacdo, os conflitos apontados neste item demonstram que, para o setor
A, o programa nao facilitou a comunicacgdo entre os trabalhadores e chefia e tem sido
mais uma fonte de conflito entre estes dois grupos. Uma provavel explicagdo ¢ que as
exigéncias de produgdo do setor A sdo maiores, nao permitindo a criacdo de um espago

para discussdo no qual a equidade entre as pessoas seja garantida.

5.3.11 Resultados da Intervencdo para Organizacdo da Empresa

A percep¢do de que a intervengdo modificou conceitos internos da
empresa e sua forma de gerenciar os problemas ndo aparece entre os entrevistados que
estdo ligados diretamente com a producdo, mas sim, na chefia intermediaria, gerentes e
membro do comité de ergonomia. Apesar deste fato poder estar relacionado a
participagdo parcial dos trabalhadores, a geréncia acredita que houve uma valoriza¢do
do trabalhador, que passou a ser ouvido pela empresa.

Para as chefias, a interveng@o ergondmica tornou a atividade de trabalho
da chefia intermedidria mais complexa, e isto nao tem sido avaliado.

Segundo o membro do comité de ergonomia, a intervencdo ndo aboliu
todos os problemas biomecanicos dos postos de trabalho do setor A, e que também sao
necessarias algumas intervengdes no ambiente fisico do setor B, ndo apenas pela
expectativa de mudanga que os trabalhadores tém, mas pela necessidade de algumas
adaptacoes.

Além disso, o membro do comité de ergonomia deixa claro que a
intervengdo ergondmica reduziu as exigéncias fisicas da atividade de trabalho do setor
A e aumentou as exigéncias cognitivas.

Entretanto, a percep¢dao de que uma mudanga gera uma nova atividade de
trabalho, que provavelmente trard outros problemas, que por sua vez necessitard ser
novamente avaliada, s6 apareceu no relato de um dos entrevistados da chefia, que
passou a compreender as necessidades de mudancas continuas, a partir do projeto de
ergonomia.

A geréncia acrescenta ser dificil uma avaliagdo isolada do impacto da
interven¢do ergondmica, pois a empresa realizou varios outros projetos em paralelo,

nao apenas para prevengao de LER/DORT. Acredita que a intervencdo ergondmica



favoreceu melhorias na organizacdao, aumentou a produtividade e reduziu custos, além

da melhora da seguranga dos trabalhadores.

5.3.12 Repercussdes para Saude dos Trabalhadores e na Reinsercdo dos Portadores de
LER/DORT

Através das entrevistas pode-se perceber que houve uma reducdo na
incidéncia de LER/DORT nos trabalhadores dos setores A e B. Todas as entrevistas
apontam que nenhum caso novo foi observado. Nenhum entrevistado forneceu niimeros
para mensurar esta diminui¢do, mas os diferentes niveis hierarquicos da empresa
apontam a reducdo de casos novos e relatam que os casos antigos e cronicos persistem e

ainda necessitam de afastamentos.

“Hoje, nos ndo temos afastamentos. Estes afastamentos novos isso é mais de um ano e
meio que nos ndo temos.”(CD)

Somente um entrevistado responsavel pela organizagdo da empresa
acredita que a intervencdo ergondmica auxiliou na redug¢do de acidentes de trabalho
tipicos.

Segundo o discurso dos entrevistados responsaveis pela organizagdo e
planejamento, a empresa utiliza as informagdes sobre os afastamentos dos trabalhadores
como um indicador para identificar a necessidade de possiveis mudangas, mostrando
que avaliam as repercussdes da intervencdo ergondmica através do adoecimento dos
trabalhadores. Este indicador pode estar sendo utilizado para mensurar o efeito da
intervencdo na produtividade, porque a ndo ocorréncia de afastamentos pode repercutir
num aumento ou manutenc¢ao da produtividade.

A diminuicao da incidéncia de novos afastamentos por LER/DORT foi
considerada por alguns entrevistados como resultado da intervencdo ergondmica, com
suas mudancas para diminui¢do do esfor¢o fisico e repetitividade de movimentos, e de
uma nova abordagem em relagdo a saude dos trabalhadores que passaram a contar com
profissionais de saude, principalmente fisioterapeutas especializados e preocupados em
identificar possiveis problemas nas condig¢des de trabalho que pudessem levar a mais

prejuizos para o conforto das pessoas e para a produgao.



Entretanto, a entrevista do membro do comité de
ergonomia acrescenta que ndo foram eliminados todos os fatores de risco para
LER/DORT, principalmente no setor B, mas que a nova forma de gerenciar os
problemas e o facil acesso dos trabalhadores ao servico médico e fisioterapéutico
contribuem para melhora.

Esse relato revela que pode estar havendo um processo de
“medicalizacdo” e ndo de prevencdo de LER/DORT, ou seja, os sintomas podem estar
sendo controlados pelo tratamento médico ou fisioterapéutico precoce, mascarando a
compreensao do proprio trabalho10.

Um dado interessante ¢ que a reducao de afastamentos por LER/DORT ¢
relatada por todos os entrevistados do setor B, mesmo que este setor ndo tenha sido alvo
da intervengdo ergondomica. Uma provavel explicagdo para este fato foi apontada por
um dos entrevistados, que acredita ter havido uma mudanga no relacionamento entre
chefes e funciondrios, e um maior respeito em relagdo aos limites e as variagcdes do ser

humano, que aconteceram a partir do projeto de ergonomia.

“O LER foi um aprendizado muito grande pra nos que as pessoas tem limites. Tem um
limite e sério, ndo pode ignorar. Tem que ter um pouco de dialogo. Ndo tem o que
substitui o dialogo.”(CI)

Embora, a maioria dos entrevistados revele que as mudancgas decorrentes
da intervengdo ergondmica tenham sido consideradas positivas em relagdo ao
adoecimento por LER/DORT, a interven¢ao ndo conseguiu resolver os casos dos
trabalhadores que adoeceram antes da mesma. Segundo os entrevistados, muitos ainda
ndo retornaram ao trabalho e outros que retornaram, vém encontrando dificuldades para
serem reinseridos na empresa.

A dificuldade de reinsercao destas pessoas tem sido compreendida de
forma diferente pelos diversos atores da empresa, conforme pode-se verificar nos
discursos dos entrevistados. Percebe-se que essas dificuldades sdo menores no setor

que nao sofreu a intervengao.

" Para LANCMAN (2001), a dor e o sofrimento dos pacientes com LER/DORT ndo podem ser
medicalizados sem haver uma compreensdo mais abrangente de seus significados na génese destes
problemas. A conduta de medicalizagdo pode reduzir a capacidade das pessoas de buscarem estratégias
para transformar as condi¢Ges de trabalho que estdo levando ao sofrimento, gerando a perpetuacdo do
problema.



Para aqueles que controlam a atividade de trabalho do setor A, o
principal empecilho para a reinser¢do dos trabalhadores com restri¢do ¢ o medo da nova
situagdo, que causa um grande impacto para aqueles que estdo retornando, trazendo de
volta 0 medo do retorno do adoecimento. Mas também apontam que o adoecimento
deve ter causado alteracdes psicologicas, que nao permitem a estas pessoas

experimentarem a nova situagao.

“...as pessoas estdo muito tempo afastadas, porque no dia-a-dia, a gente ndo percebe
todas as mudangas que aconteceu, mas quem chega de fora percebe, e o impacto é
muito grande”(CI)

Os afastamentos por periodos maiores que dois anos, as altas de
afastamento concedidas pelo INSS antes da recuperacdo total dos trabalhadores e a
permanéncia de fatores de risco no setor B, associada ao transporte de peso presente no
setor A, sdo consideradas como a maior resisténcia ao retorno dos trabalhadores
afastados por LER/DORT, pelo membro do comité de ergonomia. Este entrevistado
afirma também que no caso do setor A ndo se trata de uma readaptagdo, pois o setor esta
todo modificado e os casos de afastamentos mais prolongados ndo conseguem retornar a
sua funcdo, havendo necessidade de novos treinamentos.

O grau da lesdo e o tempo de afastamento também foram associados
como interferéncia para a reinsercdo no trabalho; assim, pessoas com acometimentos

mais graves sentem maior dificuldade para o retorno a atividade de trabalho.

“complicado é o retorno de quem ta afastado a 5 anos, 3 anos, 2 anos, assim mais
dificil porque... a pessoa ja perdeu o vinculo com a empresa, pessoas que estdo
afastada ha 5 anos, ela ndo tem nem nogdo de como esta a empresa, se fala pra ela se
vai pra célula, ela vai imaginar a célula como era antes e ela vai ficar arrepiada, tem
trauma, tem uma série de coisas.”’(ERGO)

“Eu acho que os casos cronicos mais complicados dificil voltar pra célula, enquanto a
gente estiver trabalhando com feixe e com caixa, porque de qualquer forma vai ter que
alimentar com feixe e quem é muito cronico ndo consegue sao 6 ou 7 Kg, mas vocé tem

que movimentar, uma hora que ela fique fazendo aquilo ja é dificil e descer caixa,
mesmo que seja com outra pessoa também acaba sendo pesado.”(ERGO)

Os entrevistados que ja estiveram afastados do trabalho por LER/DORT
consideram também que a falta de compreensdo de seus novos limites pelos outros

colegas de trabalho tem sido um fator determinante para a nao readaptacao deles. Outro



fator ¢ a impossibilidade de pessoas com ritmos diferentes trabalharem nas células do
setor A, porque a célula determina um ritmo constante.

Esta pode ser a explicacdo para que o setor B esteja recebendo mais
afastados, como mostram as entrevistas. Este setor oferece mais oportunidades de
insercdo por apresentar postos de trabalho com atividades individuais e por ser um setor
que possibilita a troca de postos, havendo a negociag¢do do proprio trabalhador que ja foi
afastado com a equipe e as chefias.

Entretanto, o entrevistado do setor B que ja& se afastou do trabalho
reclama da falta de compreensao de seus colegas. Este problema parece ser de menor
intensidade do que no setor A, no qual os trabalhadores ndo entendem porque aqueles
que possuem LER/DORT ndo podem realizar a mesma atividade, ja que houve
modifica¢des nas condi¢des de trabalho.

A empresa criou uma se¢do para reinsercao dos trabalhadores afastados
com DORT/LER, para poder controlar o ritmo, mas segundo as entrevistas, este setor
ndo resolveu os conflitos e nem o medo do retorno ao trabalho e acabou por ser extinto,
uma vez que as pessoas preferiam estar na secdo de origem. Este setor acabou

funcionando como uma forma de exclusdo dos trabalhadores doentes na empresa.11

“Existia o postinho, mas dava muita confusdo, foi por isso que terminou, ndo dava
certo.”(Prod.)

Agora ndo tem o postinho, ndo sei se era util, agora faz na propria se¢do. Entdo, so
tinham colocado la pra vé se animava o pessoal a voltar a trabalhar num servi¢o mais
leve.”(Prod.)

E preciso lembrar que o trabalhador com LER/DORT quer identificar a
utilidade de seu trabalho como expressa a citacdo acima. As dificuldades de reinser¢ao
mencionadas sugerem que ainda existe um desconhecimento dos fatores causais e que
as pessoas ndo estdo preparadas para receberem aquelas que ja adoeceram, porque
aceitar o retorno de trabalhadores portadores de LER/DORT revela que o trabalho pode

ser fonte de adoecimento e sofrimento.

" Este setor foi denominado de Posto de Readaptagio e ficou conhecido pelos trabalhadores como
“postinho”. “E um setor ergonomicamente planejado onde os funciondrios, apesar de executarem
tarefas similares as linhas normais de produgdo, ndo cumprem metas de produtividade” ( GIL COURY
et al, 1999, p. 82). Permaneciam neste setor trabalhadores com grau 2 e 3 de les@o.



A dupla jornada de trabalho das mulheres e a realizacdao de atividade de
trabalho fora da empresa foram consideradas fatores relevantes para o adoecimento dos
trabalhadores.

As entrevistas apontam que existe um desconhecimento dos fatores
causais da LER/DORT entre os trabalhadores da producdo que ndo desenvolveram
nenhum sintoma musculo-esquelético. A percep¢do das mudangas nas exigéncias do
trabalho apds a intervencao ergondmica ndo ¢ reconhecida pelos dirigentes da empresa
como passivel de causar um novo processo de adoecimento. Os esforcos fisicos e a
fadiga fisica s3o menores, mas existe a presenga de maior atengdo e um cansaco mental,
o que pode acarretar, a médio/longo prazo, novos processos de adoecimento.

Como a permanéncia do comité de ergonomia estd vinculada aos
afastamentos por LER/DORT, segundo um dos entrevistados, ele deixard de existir

assim que houver a resolucao destes adoecimentos.



6. CONSIDERACOES FINAIS

Os resultados de uma agdo ergondmica nao respondem apenas a demanda
e visam efeitos em longo prazo, porque a situagdo de trabalho continuard se
transformando (GUERIN, 2001).

Neste estudo, apds a intervencdo ergondmica, as exigéncias fisicas e
cognitivas passaram a ser outras, tornando-se dificil julgar de imediato como melhores
ou piores em relagdo as anteriores. Este julgamento so6 pode ser realizado pelos diversos
atores intervenientes no processo de trabalho, mas foi possivel identificar alguns
aspectos da nova situagdo, associados a intervencao ergondmica, que se mostraram
relevantes neste estudo e que merecem ser discutidos.

Neste estudo ficou claro que as mudangas provenientes da intervengao
ergondmica tiveram significagdes diferenciadas entre os trabalhadores da producao e os
demais niveis hierarquicos da empresa.

Essa revelagdo estd associada a compreensdo de que o trabalho envolve
trés componentes: as condi¢cdes de trabalho, a atividade de trabalho e os resultados do
trabalho. A representacdo destes trés aspectos do trabalho estd associada a um carater
pessoal e a um caréter socio-econdmico do trabalho (GUERIN, 2001).

Nota-se que os niveis hierdrquicos superiores estdo preocupados com a
reducdo dos afastamentos, porque a representacdo que possuem do trabalho estd sobre
seus resultados. A intervencdo ergonOmica ¢ identificada naquilo que ela pode
contribuir para a melhoria da produtividade.

A chefia imediata e o comité de ergonomia estdo preocupados com a
satde dos trabalhadores. A intervencao ergondmica ¢ percebida pelas modificacdes das
condi¢cdes de trabalho, para diminui¢do do esfor¢o fisico e, portanto, para reducdo da
carga fisica.

Por fim, os trabalhadores da produgdo identificam a intervencao
ergondmica na sua propria atividade de trabalho, analisando a situagdo do ponto de vista
da satisfa¢do e autonomia no trabalho.

A andlise dos questionarios confirmou as informagdes das entrevistas,

que apontam que os afastamentos por casos novos de LER/DORT nao surgem ha



aproximadamente dois anos no setor que recebeu a intervencdo ergondmica (ver
apéndice D)

Mas, identificou uma auséncia pontual dos afastamentos por LER/DORT
durante o ano de 1999, no setor B. A explicacdao deste fato ¢ muito complexa, porque
este setor nao foi alvo da intervencao ergondmica e, conforme verificado nos proprios
questionarios, ndao houve mudangas no quadro de funcionarios. Assim, esta auséncia
pode estar pautada em varias hipoteses:

a) uma diminui¢do da produgdo neste setor durante este ano, fator que ndo foi
mensurado nesta pesquisa;

b) pode ser decorrente de um receio de desemprego, uma vez que no setor A
aconteceram demissdes e trocas de funciondrios durante o processo de
interven¢do, como analisado nas entrevistas.

¢) a empresa pode ndo ter concedido afastamentos neste ano, uma vez que havia
um setor para trabalhadores com LER/DORT (“postinho”).

Embora nio se observe a diminui¢do apds 1999 no setor B, a andlise dos
dados dos questionarios dos afastados de 2000 e 2001 revelou que se trata de casos
cronicos, que ja haviam se afastado anteriormente, havendo apenas um caso novo, cujo
periodo de afastamento foi de 10 dias.

Entretanto, observou-se uma reducao na incidéncia de LER/DORT neste
setor, o que pode ser decorrente da mudanga organizacional do mesmo, que, frente ao
impacto dos adoecimentos, da impossibilidade das melhorias das condi¢des de trabalho
e da participacdo no teste da célula do setor modificado, modificou o processo de
comunicag¢do, passando a respeitar a opinido dos trabalhadores e os limites das pessoas
durante a realizacdo das tarefas. Este conjunto de fatores pode ter influenciado as
pessoas, fazendo com que modificassem seu entendimento da atividade de trabalho,
mudando a cultura organizacional dentro da empresa. Este ¢ um dos resultados indiretos
da intervencdo ergonomica.

Este fato ilustra a afirmag¢ao de DEJOURS (1996) sobre a dificuldade de
mensurar os limites temporais € espaciais para avaliar uma intervencao ergonomica. A
intervengdo ergonomica pode afetar outros setores da empresa, para os quais ela nao

estava centrada inicialmente, e os efeitos dela podem aparecer tardiamente.



Os trabalhadores da produgdo dos dois setores avaliam que a intervengao
ergondomica modificou as exigéncias cognitivas, aumentando suas responsabilidades no
trabalho. As mudangas exigiram um trabalho em grupo, que permitiu maior regulacao,
maior participacdo e conhecimento do trabalho, mas levou a um aumento da carga
cognitiva e também da carga psiquica, pois a responsabilidade de todo o processo ¢ do
grupo e, caso um erre ou nao mantenha o ritmo, o grupo passa a ser penalizado. Isto ndo
ocorria antes, como foi verificado no setor B, onde cada trabalhador ¢ responsavel por
apenas uma parte do processo. Entretanto, os trabalhadores do setor B esperam a
intervengao como uma possibilidade de modernizagao.

A discussdo desta controvérsia permeia o reconhecimento do trabalho,
que passou a ter outra importancia para estes trabalhadores. A expectativa da mudanca
mostra a esperanca do reconhecimento da utilidade do trabalho no setor B pelos niveis
hierarquicos superiores da empresa.

Por outro lado, a intervencdo ergondmica no setor A dificultou o
reconhecimento do trabalho entre os pares (colegas), porque as exigéncias cognitivas
aumentaram, desencadeando muitos conflitos, embora tenha havido o reconhecimento
dos niveis hierdrquicos sobre a importancia deste setor, ja que este foi o escolhido para a
intervencao.

As diferengas no julgamento do trabalho entre os setores A e B podem
estar associadas a reducgdo dos afastamentos por LER/DORT, principalmente no setor B.
A expectativa do reconhecimento pelos niveis hierarquicos superiores, associada a
menor pressao deste setor em relagcdo a produtividade, pode ter levado os trabalhadores
a adotarem outras estratégias, que promoveram maior integracdo e cooperagao entre eles
e a chefia imediata, aumentando a satisfacdo do trabalho e autonomia e, por isso, ndo
querem o aumento da responsabilidade, mas gostariam das mudangas dos dispositivos
técnicos.

No entanto, ainda ¢ muito precoce para conhecer todas as repercussoes
destas mudangas. Os efeitos desta nova situa¢do poderdo se refletir futuramente no
proprio adoecimento por LER/DORT, ou desencadear outros problemas para a satde
dos trabalhadores, ou prejuizos para a produgdo em ambos setores. Para DEJOURS

(1999), ndo se pode discutir a relagdo satde e trabalho sem analisar o funcionamento da



dinamica do reconhecimento, pois quando esta ndo funciona bem, ndo permite a auto-
realizacdo, e nem subverter o sofrimento causado pelo trabalho, tornando-o patogénico.

E necessario haver entre os trabalhadores da produgio, a geréncia da
empresa € 0s ergonomistas, cooperacdo e o reconhecimento da importancia da reflexao
sobre o trabalho por todos os atores da empresa (CARBALLEDA, 1997 apud
JACKSON, 2000).

Neste estudo de caso, foi possivel observar que as modificacdes dos
artefatos decorrentes da intervengdo ergondmica nao garantiram transformacgdes nas
relagdes sociais. Em varios momentos deste estudo identifica-se que o conhecimento e a
participa¢do dos trabalhadores ndo foram valorizados, principalmente apds o término da
consultoria externa em ergonomia.

A intervencdo ergonOmica trouxe a experiéncia de um projeto
participativo para a empresa, que passou a apropriar-se destes conceitos para criar
outras modificacdes que ndo necessariamente estavam relacionadas a ergonomia. A
reducdo de trabalhadores e aumento de tarefas dos trabalhadores do setor A durante o
processo de intervengdo ergondmica € um exemplo desta apropriacdo. O proprio projeto
“Bom Dia”, que incorpora o conceito de participacdo para cobranca da produtividade,
no caso do setor A demonstra esta apropriacao para melhorar a eficiéncia produtiva.

Por outro lado, revelou ser possivel transformar as situagdes apenas
assegurando a participagdo dos trabalhadores em simulagdes de atividades futuras, que
passaram a apropriar-se do conhecimento produzido pelo proprio trabalho, como
aconteceu no setor B.

As constatacdes acima mostram que a intervencdo ergonomica
desencadeia transformacgdes na organizacdo do trabalho. Para CARBALLEDA (1998), a
ergonomia pode contribuir para a analise e a transformagdo da organizacdo do trabalho,
propondo uma metodologia para tratar estas questdes, compreendendo o modo das
regulacdes existentes no trabalho, as ldgicas da empresa e as logicas dos diferentes
profissionais, considerando todo o conjunto de atores da organizacdo, inclusive a
hierarquia, como trabalhadores.

O estudo da intervencdo ergondmica desta empresa evidenciou que o
conhecimento da importancia de discussdes sobre as diferentes racionalidades no

trabalho, pela ergonomia, ndo ¢ suficiente para que a empresa crie um espaco para



discussao no qual a comunicacdao aconteca de forma efetiva e transparente entre todos
os trabalhadores (da geréncia aos operadores da producdo); porém, a implantagdo de
uma cultura ergondémica, na forma como foi conduzido o processo em estudo, pode
contribuir para que a empresa atue sobre os demais aspectos ligados as relagdes de
trabalho.

Este estudo revelou a importancia do processo de avaliagdo de uma
intervencdo ergondmica, porque confirma que um resultado positivo em relacdo a
demanda da intervengdo nem sempre ird garantir condigdes de trabalho satisfatérias. A
situagdo estudada aponta novos problemas cujas repercussdes ainda estdo em processo
de transformacdo e que necessitam ser discutidas. Nao se trata de julgar a qualidade da
intervencdo, pois esta ndo estd sendo avaliada, mas que, qualquer mudanca ira gerar
situacdes que nao foram planejadas e que poderdo desencadear outros conflitos.

Os procedimentos utilizados nesta avaliagdo contemplaram aspectos
importantes das tarefas e da percepcdo dos diversos atores sobre o impacto da
intervencdo ergonomica na relacdo saude e trabalho. Mas ndo foi possivel revelar
integralmente a subjetividade individual e coletiva dos trabalhadores para compreensao
do sofrimento do trabalho, ou melhor, a compreensao das defesas e estratégias criadas
pelas pessoas para enfrentarem o sofrimento no trabalho.

Apods todas a consideracdes expostas acima, pode-se dizer que uma
intervengdo ergondmica positiva é aquela que garante um processo de reflexdo continua
sobre o trabalho pelos diversos atores envolvidos.

Ao final desta pesquisa, varios problemas permanecem em aberto e
poderdo servir de sugestdes para novos trabalhos. Abaixo, estdo indicadas algumas
questdes que podem aprofundar a discussdo iniciada neste estudo:

- Como uma intervengdo ergondmica consegue contemplar a inteligibilidade, o
sofrimento e a autenticidade do trabalhador? Estes trés aspectos sao
considerados importantes por DEJOURS (1997) para garantir a comunicagao
entre as pessoas no trabalho.

- Como garantir que a participacdo dos trabalhadores seja contemplada com

equidade pelos varios atores da empresa em todas as fases de uma AET?



- Como introduzir, num processo de avaliacdo de uma intervencao ergondmica,
grupos de psicodinamica do trabalho, para analisar a subjetividade individual e
coletiva do trabalho, para compreensao do sofrimento no trabalho?

- Como identificar e controlar os fatores externos a intervengdo ergondmica, que
podem influenciar nos resultados da mesma, como modificagdes de gestao da
empresa?

- Como fazer com que a etapa de avaliacdo da interven¢do ergondmica ocorra
contemplando ndo apenas indicadores de satde ou produtividade, mas incluindo
a percepcao de todos os trabalhadores sobre as mudangas de forma continua?

Esta foi uma pesquisa inicial e espera-se que com o desenvolvimento de
novos trabalhos envolvendo outras areas de conhecimento, haja uma melhor

compreensdo das mudangas ergondmicas e sua relacdo com a satude e o trabalho.
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APENDICE A

QUESTIONARIO DE IDENTIFICACAO DOS TRABALHADORES

Bom dia!

Sou aluna da P6s-Graduagdo da UFSCar e estou realizando uma pesquisa de avaliagao
do impacto das modificac¢des que este setor vem sofrendo.

E para o conhecimento dos trabalhadores deste setor gostaria que vocé respondesse este
breve questionario.

L.Identificacao

Nome:

Data de Nascimento: / /

Sexo: () feminino () masculino

II.Informacao Ocupacional

Em que ano vocé foi admitido na empresa?

Qual era sua fungao inicial?

1
2
3. Qual ¢ sua funcao atual?
4

Caso vocé tenha trabalhado em varias fungdes ou setores da empresa desde sua
admissdo, cite quais foram e em que ano e por quanto tempo permaneceu em
cada uma.

Funcao ou Setor Ano Tempo

5. Com o qué voce trabalhava antes de trabalhar na empresa?

6. Vocé ja precisou ficar afastado do trabalho nesta empresa?

( )SIM ( )NAO

7. Se vocé respondeu SIM, cite o motivo de seu afastamento, o ano e por quanto
tempo permaneceu ausente do trabalho.

Doenga ou Cirurgia Ano do Tempo de Afastamento
Afastamento (dias, meses ou anos)
a)
b)
¢)

d)




APENDICE B

TERMO DE CONSENTIMENTO POS-INFORMACAO

UNIVERSIDADE FEDERAL DE SAO CARLOS
Centro de Ciéncias Exatas e de Tecnologia
Departamento de Engenharia de Produgao

I - DADOS DE IDENTIFICACAO DO SUJEITO DA PESQUISA

ENAETEGO: . ..iiviiiiiieiieteeteeec et |\ R Apto...........
Bairro:.....cooveierieseeseeceeeee e Cidade:....cooveeuieiieieieee e
CEProeeeeeeetee e Telefone: DDD (........... ) PSS

II - DADOS SOBRE A PESQUISA CIENTIFICA

1. TITULO DO PROTOCOLO DE PESQUISA: O processo de mudangas ergondmicas e as
relagdes entre saude e trabalho: um estudo de caso.
2. PESQUISADORA: Luciane Frizo Mendes
FORMACADO: Fisioterapeuta INSCRICAO NO CREFITO: 23926-F
UNIVERSIDADE: FEDERAL DE SAO CARLOS

III - REGISTROS DAS EXPLICACOES DO PESQUISADOR AO
FUNCIONARIO SOBRE A PESQUISA, CONSIGNANDO:

1. Justificativa e os objetivos da pesquisa:

O objetivo desta pesquisa ¢ verificar as repercussoes das mudangas técnicas e
organizacionais decorrentes dos projetos de ergonomia nos setores de acabamento de
um produto desta empresa e analisar o impacto dessas modificagdes destes setores
sobre a qualidade do trabalho e saude dos operadores.

2.Procedimento que sera utilizado e proposito, incluindo a identificacio dos
procedimentos experimentais:

Nao existem procedimentos experimentais. Os sujeitos desta pesquisa serdo
entrevistados pela pesquisadora. A entrevista sera individual terd a duragdo de
aproximadamente uma hora e abordara questdes relacionadas as mudangas realizadas
(técnicas e organizacionais), a evolugdo dos acometimentos dos trabalhadores, as
relacdes interpessoais com chefias e colegas e os servicos sociais e de qualidade de vida
e seguranga no trabalho oferecidos pela empresa. As entrevistas serdo gravadas e



posteriormente transcritas para analise das informacdes e serdo apresentadas na pesquisa
sem identificagdo do sujeito, podendo ou ndo estarem na forma como foram ditas.

IV — ESCLARECIMENTOS DADOS PELO PESQUISADOR SOBRE
GARANTIAS DO SUJEITO DA PESQUISA

1. Acesso a qualquer tempo, as informagdes sobre procedimentos, riscos e
beneficios relacionados a pesquisa, inclusive para dirimir eventuais duvidas.

2. Liberdade de retirar seu consentimento a qualquer momento e de deixar de
participar do estudo, sem que isto traga prejuizo a continuidade da assist6encia.

3. Salvaguarda da confidencialidade, sigilo e privacidade.

V — CONSENTIMENTO POS-ESCLARECIDO
Declaro que, ap6s convenientemente esclarecido pelo pesquisador e ter
entendido o que me foi explicado, consinto em participar do presente protocolo de

pesquisa.

Sao Carlos, de de 2002.

Assinatura do sujeito da pesquisa Assinatura do pesquisador



APENDICE C

1. Descricio das Tarefas de Trabalho em relacdo as Exigéncias Fisicas e Cognitivas

dos Setores A e B

1.1 Setor A

1.1.1 Posto 1

1.1.1.1 Exigéncias Cognitivas

Neste posto, as tarefas exigem muita concentragdo do trabalhador que
deve iniciar e controlar o inicio do processo produtivo da célula de acabamento do
produto.

Durante o abastecimento do primeiro funil o trabalhador deve estar
atento para colocacao dos feixes dos produtos na posi¢do correta, pois estes produtos ja
foram escolhidos e existe um lado certo para a extremidade superior e inferior. Para
facilitar, os produtos chegam com uma seta indicando a posi¢ao.

O trabalhador do Posto 1 deve verificar no quadro de controle (sistema
Kanban) a seqii€ncia das prioridades, ou seja, o nimero do produtos a ser pintado esta
colocado nas cores no quadro na seguinte ordem de prioridade: vermelha, amarela e
verde.

Depois deve executar o processo de acordo com esta demanda,
realizando primeiro a troca das garrafas de tinta e deve informar ao Posto 2 e 3 a nova
cor para que haja as mudancas nas garrafas de tinta e no carimbo no tempo correto.

O trabalhador tem suas tomadas de decisao limitadas, pois ao seguir a
ordem do painel de controle, muitas vezes inicia lotes grandes e recebe ordens para
interromper o processo e colocar um outro lote, algumas vezes com dois ou trés feixes,
que ndo estava na prioridade do quadro, mas que estd sendo solicitado pelo
empacotamento com urgéncia. Dessa forma, o trabalhador ndo pode decidir iniciar por
um lote pequeno, essa ¢ uma decisdo da chefia que realiza o controle do cumprimento

da sequéncia.



Permanece atento por todo processo de producdo da célula, pois
problemas em outras maquinas da célula podem gerar “gargalos” na producdo, e,
portanto, atrasos na producao.

Os trabalhadores da célula utilizam uma estratégia para diminuir o ritmo
de trabalho, diminuindo o ritmo da produgdo através da utilizacdo de apenas duas
garrafas de tinta para primeira demao. Esté estratégia ¢ limitada, pois existe fiscaliza¢do
da chefia.

Esse mesmo fato também acontece quando hé faltas das garrafas de tinta
ou da tinta, deixando o ritmo diminuido; muitas vezes isso ocorre com grandes lotes.

A cobranca da chefia ¢ realizada neste posto em relagdo ao ritmo de
produgao.

Para aumentar o ritmo e diminuir o tempo do set-up durante as trocas das
garrafas de tinta, o trabalhador abastece o funil com cerca de trés feixes enquanto a
outra cor continua sendo produzida e coloca uma placa de metal no segundo funil para
que os produtos ndo se misturem, s6 os liberando apds a troca das garrafas.

O trabalhador deve estar atento a erros do outro setor em relacdo a
escolha do produto anterior, pois muitas vezes chegam produtos com codigos de cores
erradas, ou seja, ocorre uma troca das cores como, por exemplo, um produto com
codigo azul marinho e sua cor interna ¢ verde. Essa aten¢do evita o retrabalho.

E auxilia no Posto2 para o transporte manual dos produtos para o terceiro
funil.

1.1.1.2 Exigéncias Fisicas

O trabalhador permanece em pé para realizar suas tarefas, mas pode
sentar-se durante as pausas internas do funcionamento da maquina. A cadeira possui
assento e encosto de madeira, cujos ajustes de altura estdo quebrados.

O tronco permanece inclinado anteriormente durante a retirada dos feixes
do chdo, que ¢é feita pelo cinto, devido a limitacdo do espago onde os feixes sdo
colocados; € 0 mesmo movimento de tronco ¢ observado quando ajusta os feixes
sobrepostos no primeiro funil, ou seja, o trabalhador, para ter mais tempo no controle de

outras partes da maquina, abastece o funil com trés feixes o que proporciona micro



pausas na tarefa, mas que também faz com que utilize mais forca para retirar o cinto dos
feixes como também para alinhar os feixes no funil.

O abastecimento do segundo funil é feito por esteiras, mas quando os
produtos enroscam, o trabalhador permanece com o ombro elevado a 90° e cotovelo
estendido, uma vez que este funil esta localizado no alto. Neste posicionamento, o
trabalhador utiliza o membro superior esquerdo, pois 0 membro superior direito deve
manipular a valvula que fica ao lado direito do funil. Para resolver este problema,
também se observa a utilizagdo de forga excessiva, pois o trabalhador deve levantar
todos os produtos que estdo neste funil fazendo uso de uma pé adaptada ou mesmo de
outro produto.

Para rodar a valvula que regula o escoamento dos produtos do segundo
funil para as garrafas de tinta, o trabalhador mantém a mao em pega de pinga média
com o punho em flexdo de 30° aproximadamente, e realiza os movimentos de flexdo,
extensdo, aducdo e abducdo dos dedos. Esses movimentos ocorrem em pequenas
amplitudes de movimento e sdo esporadicos.

Para ajustar as garrafas de tinta, faz uso de uma ferramenta que exige
uma pega fina lateral entre o primeiro e segundo dedo, realiza abducdo e aducio do
primeiro dedo com o punho em desvio ulnar.

Durante a inspe¢do dos produtos que receberam a primeira demdo de
tinta, o trabalhador realiza inclinagdo de tronco, pois, do lado direito da esteira de
secagem estd o primeiro e segundo funil e do lado esquerdo sdo colocadas as garrafas de
tinta que serdo utilizadas e as que foram retiradas.

Existe o transporte e levantamento manual de peso na retirada dos feixes
de produtos do chao para o abastecimento do funil; quando os feixes estdo ao lado da
segunda maquina de pintura, ¢ utilizado um carrinho para o transporte.

Quando a area de deposi¢ao dos feixes estd lotada, o trabalhador encontra
dificuldade para realizar o levantamento tendo que realizar flexdo anterior de tronco (os
feixes estdo no chdo e empilhados) com os membros inferiores em extensdo; pega a
carga pelo cinto que prende o feixe e que muitas vezes ndo possui uma adaptagao para
mado. Em uma situacdo observada, realizou o levantamento de 10 feixes em 61

segundos.



1.1.2 Posto 2

1.1.2.1 Exigéncia Cognitiva

Este posto envolve o controle de funcionamento de duas maquinas: uma
maquina de pintura para segunda demdo e uma envernizadeira, a manutencdo das
mesmas e o controle da qualidade do produto apos passar por elas, ou seja, a qualidade
da segunda demao de tinta e do envernizamento do produto.

O trabalhador deve estar atento para que os produtos ndo caiam no chao
na passagem da primeira maquina para a segunda, pois na primeira maquina existem
trés suportes para garrafas de tinta enquanto na segunda apenas dois, e o tamanho do
terceiro funil (que armazena os produtos para passarem pela tinta na segunda maquina)
¢ igual ao segundo, o que faz com que se encha mais rapido, e como estes funis
possuem sensores que param o funcionamento das esteiras, os produtos com a primeira
demao chegam ao coxo de sua maquina que ¢ pequeno e lota rapidamente, fazendo os
produtos cairem.

Quando o trabalhador percebe, realiza o transporte manual destes
produtos para o terceiro funil e deve estar atento para manter o posicionamento dos
produtos na maquina. Entretanto, quando ndo percebe o interrompimento do
abastecimento e os produtos chegam a cair, o trabalhador que esta no Posto 1 para sua
maquina e auxilia o colega do Posto 2 no transporte manual.

Este trabalhador deve estar atento ao Posto 1, pois em toda troca de tinta
do primeiro, haverd uma troca de tinta do segundo. Dessa forma, quando o Posto 1
estiver trocando a tinta, o trabalhador deve colocar no terceiro funil uma placa de metal

para separar a cor nova da antiga.
1.1.2.2 Exigéncias Fisicas
Neste posto, o trabalhador permanece em pé para realizar suas tarefas e

existe o deslocamento de uma maquina a outra. Enquanto ocorrem as micro-pausas

decorrentes do funcionamento automatizado da maquina, o trabalhador pode sentar-se



em uma cadeira com as mesmas caracteristicas do posto anterior, que estd localizada
entre as esteiras de secagem das duas maquinas, as quais estdo dispostas paralelamente.
Durante a troca das garrafas de tinta, o trabalhador deve realizar os
mesmos movimentos do posto anterior, porém existem apenas dois suportes de garrafas.
A maquina de envernizar exige um pouco mais de forca muscular quando
existem problemas nos tambores de verniz, que sdo fixos, mas que necessitam ser
inclinados algumas vezes.
Este posto ndo exige esforgos fisicos acentuados, observando-se apenas a
permanéncia com o ombro elevado a 90° durante o desenrosco dos produtos do terceiro

funil ou no transporte manual dos produtos para este funil.

1.1.3 Posto 3

1.1.3.1 Exigéncias Cognitivas

Este posto ¢ o de maior sobrecarga cognitiva, pois exige desde a atencao
para o controle das maquinas, até as decisdes para resolver os problemas e identificar os
codigos do carimbo.

O trabalhador deste posto deve controlar o funcionamento de duas
maquinas de carimbar (CAR), uma interna e outra lateral, uma maquina de acabamento
da extremidade inferior (INF) e outra de acabamento da extremidade superior (SUP) dos
produtos.

Nas INF e SUP, a tarefa tem uma demanda cognitiva pequena, pois
envolve mais o controle da qualidade do produto, sendo que periodicamente realiza uma
inspecao, retirando uma amostra para analisar; caso encontre problemas deve ajustar a
maquina para resolvé-los. Dessa forma, o trabalhador é o responsavel pela manutencdo
da maquina.

J& o trabalho nas CARs exige um esfor¢o maior, pois além do controle, o
trabalhador deve colocar os cddigos no carimbo, que correspondem ao ano € més de
produgdo, a marca e a cor. Entdo, o trabalhador permanece muito atento para realizar a
troca correta destes codigos; além disso, o carimbo tem um tamanho certo, que esta

vinculado a marca e quem deve conferir ¢ o trabalhador. E ainda, deve colocar as fitas



que imprimem a cor dos carimbos (dourado ou prata), que devem estar cortadas no
tamanho adequado.

Depois, deve realizar o controle periddico do carimbo impresso retirando
amostras dos produtos que ja foram carimbados.

A sobrecarga desta tarefa pode ser aumentada pela organizacdo do
trabalho, ou seja, como trabalham com sistema Kanbam, muitas vezes recebem pedidos
de pequenos feixes o que motiva a troca dos cddigos do carimbo rapidamente. Assim,
num periodo de quatro horas realizaram 12 trocas de carimbo, mas ¢ importante
mencionar que o tamanho dos pedidos ¢ diferente e, portanto, algumas vezes as trocas
ocorrem em meia hora; por exemplo, em um dia havia um lote de uma cor X para ser
carimbada, no Posto 2 havia uma cor Y e no Posto 1 estava uma cor Z., com apenas trés
feixes cada lote.

Além disso, na maquina SUP e na INF, deve haver a troca da lixa e da

lamina, com a freqiiéncia de dois dias aproximadamente.

1.1.3.2 Exigéncias Fisicas

O trabalhador permanece em pé para realizar suas tarefas e como existem
poucas micro-pausas, pois este realiza vdarias tarefas, ndo consegue permanecer muito
tempo sentado, mas hd uma cadeira ao lado do posto que possui as mesmas
caracteristicas das dos postos anteriores.

As tarefas deste posto exigem uma sobrecarga de membros superiores,
pois os funis de armazenamento das maquinas sdo altos e os ombros mantém-se
elevados a 90°.

Para trocar o carimbo, o trabalhador permanece com flexao cervical, para
visualizar o carimbo e a retirada dos cdodigos; estes sdo fixados por parafusos que para
serem apertados ou desajustados ¢ utilizada uma chave “T”’; para rodar esta ferramenta
o trabalhador realiza cerca de dez vezes o movimento de supinagdo e pronagdo em cada
parafuso.

Para retirar e colocar os cddigos, faz uso de uma pinga que ndo promove

uma boa pega a mao.



Depois, permanece agachada e com tronco inclinado anteriormente para
trocar a fita.

Para trocar a lixa da maquina SUP, o trabalhador permanece na area de
circulagdo externa, fica agachado com apoio em antepé. O tronco se mantém ereto com
discreta inclinagdo a direita. Utiliza uma chave para desenroscar os parafusos que faz
com que os punhos permane¢am em desvio ulnar, pois hd parafusos do lado direito e
esquerdo da maquina. Além disso, observa-se que a cabeca também esta inclinada
lateralmente a esquerda e a direita, pois ndo visualiza os parafusos.

Além disso, neste posto, pela maquina de carimbo, como a SUP e INF,

ha uma vibragdo freqiiente que atinge os membros inferiores (a vibragao ¢ do chao).

1.1.4 Posto 4

1.1.4.1 Exigéncias Cognitivas

Neste posto, o trabalhador deve verificar a qualidade do acabamento,
observando se o acabamento da extremidade superior esta correto, se a cor externa do
produto coincide com a cor interna do mesmo, se a extremidade inferior do produto ndo
apresenta defeitos, se ndo ha riscos ou lasca nas pinturas e também se o carimbo esta
visivel e ndo apresenta defeitos.

As tarefas do posto exigem concentragao e atengdo, uma vez que devem
excluir os produtos com defeito e ao mesmo tempo retornar para os outros trabalhadores
da célula o problema que esta acontecendo.

Além dessa escolha, o trabalhador também deve armazenar os produtos
em bom estado numa caixa e deve estar atento, pois irdo colocar os coédigos do produto
nesta caixa. E também responsavel pelo controle da producdo da célula, pois ao
terminar cada caixa deve marcar numa planilha que permanece ao lado de seu posto.

Neste posto também ocorrem micro-pausas, com duragdo de cerca de 30
segundos, mas em menor quantidade do que nos outros postos da célula, sendo que
somente paralisa suas tarefas quando a célula ¢ parada, ou uma boa parte das maquinas,

principalmente a carimbadeira, SUP e a INF que alimentam diretamente a escolha.



Além da escolha do produto, o trabalhador também deveria ser
responsavel pela maquina SUP; entretanto nos dias de observagdo e durante a filmagem,
quem realizava a manutengdo desta maquina era o trabalhador do Posto3, ou quando era
necessaria a troca da lixa, um trabalhador homem da célula era solicitado.

Isto ocorre provavelmente porque a demanda deste posto ¢ mais intensa e

exige uma concentracdo maior para execucao das tarefas.

1.1.4.2 Exigéncias Fisicas

Este posto permite uma alternancia entre a posicdo em pé e a sentada, o
que leva a uma menor sobrecarga fisica estatica. Além disso, pode utilizar apoio para os
pés nas duas posicdes, entretanto este apoio nao ¢ ideal, pois € um cano da mesa da
escolha ndo oferecendo apoio para toda planta do pé e ndo permite a adequacdo da
altura.

A cadeira deste posto ¢ mais alta que as demais utilizadas para descanso,
possui ajustes de altura do assento e do encosto, porém devido a falta de manutencao
néo estdo funcionando. E revestida por corvim e estd em mau estado de conservagao.

A mesa de escolha possui uma altura fixa e alta para que possibilite o
trabalho em pé, possui uma area articulada na qual os produtos se encaixam e ¢ possivel
inclind-los para a escolha das extremidades superiores; esta inclinagdo acontece ao
acionar uma alavanca pneumatica situada a direita do trabalhador.

Os produtos chegam até a mesa da escolha por uma esteira, mas para que
chegue até a depressdo da mesa, o trabalhador precisa realizar os movimentos de
abducdo de ombro de 60° com o cotovelo semiestendido e para trazé-los, realiza a
aducdo do ombro e flexao do cotovelo.

Para acionar a alavanca, realiza desvio radial de punho, permanece com
este posicionamento por poucos segundos € para a volta realiza desvio ulnar.

Durante a inspecao das extremidades superiores dos produtos, apesar da
inclinacdo da mesa, o trabalhador realiza pequena inclinagdo de tronco e anteriorizag@o

de cabega.



Depois, para retirar o produto da mesa e coloca-lo na caixa que esta em
frente ao trabalhador, realiza uma pega cilindrica maxima e eleva os bracos até no
maximo 90°.

O transporte da caixa ¢ realizado por um trabalhador do sexo masculino,
ou por duas trabalhadoras. As caixas finais s3o de madeira, podem armazenar vinte e
cinco grosas, o que pesa de 23 a 25 Kg. Recentemente, por um problema da matéria
prima dos produtos, ap6s acabamento, estdo sendo armazenados em uma outra caixa
para observacdo. Esta nova caixa ¢ de papel e modifica os movimentos executados pelos
trabalhadores, assim como o ritmo do trabalho.

A caixa de papel permanece ao lado esquerdo do trabalhador sobre um
trilho que foi adaptado a mesa, e dessa forma, para retirar os produtos da mesa, o
trabalhador continua realizando pega cilindrica maxima, mas mantém os membros
superiores elevados a aproximadamente 90°, pois estas caixas sdo fechadas e altas, e
realiza rotacdo associada a inclina¢do de tronco a esquerda para depositar os produtos;

estes movimentos sao mais acentuados quando a caixa estd vazia.

1.2 Setor B

1.2.1 Posto de Pintura

1.2.1.1 Exigéncias Cognitivas

Neste posto, o trabalhador deve realizar a pintura dos produtos, sendo
responsavel pela quantidade de demao de tinta que pode variar de acordo com o tipo de
produto.

A atividade envolve o abastecimento manual da maquina com feixes do
produto (cada feixe possui cerca de 10 grosas), o controle da saida de tinta dos galdes, o
acompanhamento da pintura e secagem dos produtos, a retirada manual dos produtos e a
formacdo de novos feixes de produtos através de uma forma que limita o tamanho dos
feixes para que os produtos possam ser transportados para etapas subseqilientes do
processo de acabamento ou para que volte para o inicio do processo de pintura para

receber a segunda ou terceira demao de tinta.



Essas tarefas nem sempre ocorrem de forma seqiienciada como descritas
acima, existindo variagdes em decorréncia da demanda de produgdo das etapas
seguintes do processo de acabamento, que estdo a espera do produto pintado e dessa
forma o operador da maquina faz ajustes com anteparos no funil de abastecimento da
maquina de pintura e inicia a segunda demado de tinta em parte dos produtos, nao
esperando passar o lote inteiro pela primeira demao para iniciar a segunda demao.

Além disso, a seqiiéncia pode ser atrapalhada por intercorréncias, como o
desajuste dos produtos no funil ou ainda por entupimentos na saida de tintas o que faz
com que o trabalhador esteja atento a todo o processo.

O trabalhador também deve estar atento para a colocagdo do produto no
funil de abastecimento na disposi¢@o correta indicada pela seta e para o posicionamento
correto dos produtos na forma para fazer um novo feixe, colocando a seta
adequadamente para facilitar as outras etapas do processo.

O trabalhador pode deixar o funil de abastecimento excessivamente cheio
e aguardar que os produtos pintados caiam no dispositivo de saida chamado de “coxo”
para que possam acompanhar o processo de pintura sentado.

O controle da produ¢dao ¢ marcado em um didrio e a chefia apenas
solicita e encaminha os produtos avisando sobre a necessidade e prioridade de cada
produto.

Em alguns produtos, o trabalhador deve passar uma demao de tinta com
rolo na extremidade inferior do produto antes de iniciar a pintura para que nao fiquem
manchados.

O trabalhador deste posto possui pouca autonomia em relagdo a mudanga
e o abastecimento dos galdes de tinta, pois, pelos galdes de tinta serem pesados, o
trabalhador responsavel pelas tintas acaba realizando tanto a troca de cor que ¢
solicitada pela chefia quando o produto ¢ modificado como pelo abastecimento quando
a cor utilizada estd terminando; este fato acaba levando a demoras no processo ou
diminuicdo da produgdo e garante pequenas pausas ao operador da pintura.

Os ciclos das atividades s3o curtos sendo de 52 segundos para o
abastecimento de cada feixe na maquina e variando de 30 a 45 segundos para retirada e

formacao de um novo feixe.



1.2.1.2 Exigéncias Fisicas

O trabalhador permanece em pé e realiza freqiientemente o transporte dos
feixes manualmente para os estrados. Podendo sentar-se quando utiliza sua estratégia
para diminuir o controle de abastecimento da maquina como descrito acima.

Em algumas maquinas de pintura foi adaptado um funil mais baixo e
interligado a uma esteira que carrega o produto evitando movimentos de flexdo
acentuada de tronco; entretanto este movimento ¢ realizado em todas as maquinas para a
retirada dos produtos, pois 0s coxos em que os mesmos sao depositados sdo baixos,
fixos e profundos; além disso o arranjo fisico destes dispositivos (sdo 3 coxos dispostos
em paralelo) exige do trabalhador rotacdo lateral a esquerda para retirar os produtos do
primeiro, pois 0 mesmo posiciona-se a direita dos coxos e proximo a mesa onde esta a
forma de feixes para facilitar o trabalho.

A colocacdo de mais feixes no funil de abastecimento, embora garanta
micro-pausas, faz com que o trabalhador utilize mais for¢a para puxar o cinto que fecha
cada aglomerado de produtos e também porque os produtos devem ficar alinhados ¢ o
acerto dos que ficam acima da altura do funil deve ser feito manualmente.

Para retirar os produtos que ja foram pintados do coxo, utiliza uma
ferramenta concava para facilitar em uma das mados e com a outra realiza preensdo
palmar maxima com o punho posicionado em 30° de extensdo para segurar os produtos
e transferi-los para a forma de feixe. Esta ferramenta ndo se adapta as formas
antropomorfas da mao, mas pode ser utilizada por um destro ou canhoto.

Na formacao dos feixes, os produtos precisam ser alinhados na forma e o
trabalhador acaba empurrando com algumas batidas com uma desempenadeira, fazendo
cerca de 12 movimentos repetitivos de abducdo e adugcdo de ombro em amplitudes
pequenas, associado a utilizagdo de forca muscular excessiva para o deslizamento dos
produtos que acabaram de ser pintados; e o impacto destas batidas ¢ transmitido a regido
do cotovelo.

Os feixes prontos sdo transportados manualmente para o estrado para
receberem a segunda demdo ou para serem encaminhados para a proxima etapa do

processo. Como os feixes que ja passaram pela maquina, como aqueles que estdo



aguardando, sdo colocados num mesmo estrado, o operador aproveita este deslocamento

em que deixa o feixe pronto para abastecer com mais um feixe a maquina.

1.2.2 Envernizadeira

1.2.2.1 Exigéncias Cognitivas

O trabalhador opera duas maquinas envernizadeiras que podem ter a
funcdo de envernizar o produto depois de pintado ou também servem para pintura de
produtos na cor preta, muitas vezes, opera uma maquina como envernizadeira e a outra
realizando a pintura a0 mesmo tempo.

As tarefas deste local sdo semelhantes as da maquina de pintura e como
no posto acima podem se sobrepor. O trabalhador deve abastecer manualmente a
maquina com os produtos, verificar a saida de verniz ou tinta preta dos galdes,
acompanhar o envernizamento (ou pintura) e secagem dos produtos, retirar os produtos
e armazena-los em feixes ou em caixas.

Neste posto, os produtos ndo estdo sempre agrupados em feixes; muitas
vezes, principalmente os produtos que receberdo a tinta preta, chegam ao posto em
caixas de madeira abertas em uma das laterais, o que facilita a identificacdo e retirada
do produto, ou em caixas de papeldo, quando os produtos precisam permanecer em
repouso para verificar alteracdes decorrentes de problemas com a matéria prima que
dificultam o reconhecimento do produto e sua retirada.

Os produtos pintados de preto recebem a segunda demdo de tinta, sdo
retirados da maquina e armazenados em caixas de madeira, e para facilitar o
abastecimento da maquina na proxima demao, o trabalhador utiliza uma fita de cetim
formando um feixe de tamanho aleatorio; normalmente, divide a caixa em duas partes e
na hora do abastecimento transporta dois feixes; por isso acaba abastecendo uma caixa
entre 33 a 37 segundos. Esta estratégia permite o controle das duas maquinas a0 mesmo
tempo e como nao hd uma forma para formar os feixes, torna a retirada mais rapida em
torno de 20 segundos.

Os produtos que estdo passando pelo processo de envernizamento sdo

retirados e armazenados em caixas de madeira para seguirem para a escolha.



Quando as duas maquinas estdo operando com pintura ou quando a
demanda de produgdo estd baixa, o trabalhador pode utilizar as formas de feixe para
transportar os produtos para a segunda demao.

Este trabalhador deve estar atento a quantidade de verniz ¢ tinta dos
galdes para solicitar a reposicao e verificar se as maquinas nao param por entupimento
da saida dos galdes ou produtos enroscados nos bicos de injecdo ou dentro dos funis;
neste caso, pode tentar resolver o problema sozinho. Entretanto, quando detecta
problemas na qualidade do processo decorrentes de desajustes nas maquinas, solicita
aos ajustadores de maquinas ou mecanicos para executarem o conserto.

O lider da secdo ¢ o responsavel por informar aos trabalhadores os
produtos que precisam passar nesta etapa do processo de acabamento e prescreve as
prioridades e urgéncias. Dessa forma, o trabalhador pode programar o funcionamento
das maquinas de forma a permitir pequenas pausas.

Depois de terminado este processo, os produtos armazenados nas caixas

permanecem ao lado deste posto aguardando serem deslocadas para escolha.

5.1.2.2.2 Exigéncias Fisicas

Este posto exige manipulacdo e transporte constante de peso devido ao
armazenamento dos produtos em caixas. Os produtos podem estar armazenados soltos
nas caixas, neste caso o trabalhador abastece a maquina com punhados dos produtos
utilizando uma ferramenta para auxiliar a retirada.

No caso dos produtos estarem separados por fitas nas caixas, formam
feixes ndo padronizados que facilitam o controle das maquinas e o abastecimento com
maior rapidez exigindo um maior esfor¢o do trabalhador.

O transporte de cargas elevadas acontece no deslocamento das caixas
com produtos até a maquina, e das caixas que estdo no final da méaquina e que receberdo
a segunda demao de tinta preta. O peso das caixas varia de 23kg a 25kg.

Quando as caixas para segunda demao estdo acumuladas no final da
maquina, o trabalhador solicita ajuda dos ajustadores de maquina para realizarem o

transporte dos produtos para o inicio da maquina.



O abastecimento desta maquina exige amplitudes de movimentos de
flexao e abdugdo de ombro em torno de 90° para retirar os produtos das caixas que estao
apoiadas na propria esteira de secagem, ¢ amplitudes de movimento de quase 180° de
flexdo de ombros para o abastecimento do funil que estd elevado (152 cm de altura), e,
mesmo havendo um tablado ndo ¢ suficiente para minimizar as amplitudes excessivas
da articula¢ao do ombro.

O tronco realiza movimentos de inclinagdo anterior para retirada dos
produtos do “coxo”, que ¢ muito profundo e estd a uma altura baixa (74 cm de altura e
30,5 cm de profundidade); esta amplitude ¢ acentuada quando se colocam os produtos
retirados na caixa que fica disposta sobre a esteira de secagem, a frente do “coxo”.

Toda atividade ¢é realizada em pé, sendo que nas pequenas pausas o
trabalhador pode utilizar uma cadeira colocada na lateral do posto para descanso. O
posicionamento desta cadeira dificulta a visualizacdo da primeira maquina e quando
existe alguma parada na maquina, esta acaba ndo sendo percebida pelo trabalhador.

Obs. Este posto apresenta um odor de solvente intenso e segundo os trabalhadores do
setor, o cheiro ¢ mais intenso de acordo com o tipo de verniz utilizado, e esta proximo a

maquina de estamparia que utiliza muitas tintas em processo diferentes.

1.2.3 Escolha

1.2.3.1 Exigéncias Cognitivas

O controle de qualidade de algumas etapas do processo de acabamento ¢
realizado neste posto chamado de escolha. A escolha ¢ realizada em uma mesa quadrada
dividida ao meio por dispositivos para colocar os produtos que ndo apresentam defeitos
e divisorias para a colocacdo do tipo de defeito; ao lado, existem suportes para as caixas
que estdo sendo escolhidas. Em cada lado da mesa estdo dois trabalhadores, totalizando
quatro, entretanto, durante as observacdes, um dos funcionarios estava em férias e a
escolha funcionava com 3 trabalhadores, o que aumentou o ritmo de trabalho destes.

O trabalhador analisa a qualidade da pintura e do envernizamento,
verifica se a cor externa do produto corresponde a cor interna; ndo ¢ necessario observar

a extremidade superior, pois o produto ainda nio recebeu acabamento.



O setor B também faz outros tipos de acabamento para produtos de
exportagdo, e estes necessitam de uma anélise especial, pois os produtos sdo pintados de
preto e apenas a extremidade inferior recebe uma pintura colorida que identifica a cor
interna do produto; desta forma, os trabalhadores da escolha devem verificar o tamanho
desta linha, o que acaba deixando o processo de escolha mais demorado; para facilitar e
identificar os produtos que ndo receberam a quantidade de tinta ou que receberam em
excesso, os trabalhadores tragaram uma linha sobre um papeldo na mesa e rodam os
produtos, verificando se a pintura esta dentro do padrio exigido.

Os produtos sdo encaminhados ao posto de escolha e ficam armazenados
em caixas de madeira no chao. Quando o trabalhador inicia a atividade, retira duas
caixas do chdo, em dupla, uma para cada trabalhador e colocam sobre a mesa entre os
dois trabalhadores em uma caixa vazia. Iniciam a retirada dos produtos em pequenas
quantidades e ao detectaram algum defeito, colocam nos dispositivos especificos para
cada tipo de defeito. Os produtos sem defeitos sdo colocados na caixa central; dessa
forma existe uma cooperacgao entre as duplas de trabalhadores que devem sempre estar
trabalhando com mesmos lotes de produtos.

Estes trabalhadores recebem a cobranca direta dos inspetores de
qualidade, pois de cada caixa que passou pela escolha, ¢ retirada uma amostra de
produtos para serem examinados. Caso encontrem defeitos em uma quantidade nao
informada, o lote ¢ reprovado e retorna para escolha, que deve realizar toda a inspegao
novamente.

A qualidade da matéria prima e os formatos do produto interferem no
processo de andlise do acabamento do produto, pois alguns ndo deslizam com facilidade
e tornam o processo mais lento, diminuindo a producao.

O posto de escolha parece ser o principal problema no processo de
producdo, limitando a continuidade do processo pela excessiva quantidade de produtos
que deve inspecionar. Isso faz com que os trabalhadores ndo realizem pequenas pausas
durante suas tarefas, apenas as estipuladas oficialmente para realizar os exercicios

ocupacionais.



1.2.3.2 Exigéncias Fisicas

Este posto ndo permite a alternincia de posturas; os trabalhadores
permanecem sentados durante toda jornada. As cadeiras sdo novas, almofadadas, com
regulagem de altura e encosto, entretanto a mesa possui altura fixa e elevada.

A coluna cervical permanece em flexao de aproximadamente 30°, para a
visualizagdo dos produtos. O tronco realiza o movimento de flexdo quando coloca os
produtos ja inspecionados e sem defeitos na caixa e rotagdes para retirar os produtos a
serem analisados das caixa dispostas ao lado dos trabalhadores.

Para deslizar os produtos sobre a mesa durante a inspe¢do, o trabalhador
realiza desvio ulnar bilateral e para retirar os produtos com defeitos no acabamento
externo, realiza pinga fina entre o primeiro e segundo dedo. O trabalhador retira uma
média de 19 produtos por minuto.

Os trabalhadores s6 levantam da mesa para buscar outras caixas com
produtos para serem escolhidos ou quando a caixa de produtos selecionados ja esta
cheia e acabam realizando o levantamento e transporte excessivo de peso, pois as caixas
pesam entre 23 e 25kg; ou dependem da parada do trabalhador ao lado para auxiliar,
pois os trabalhadores possuem ritmos diferentes para inspecionar, podendo nido
terminarem o lote a0 mesmo tempo.

A inspe¢do de uma caixa dura em média 13 minutos, ou seja, 3600
produtos sdo inspecionados neste periodo de tempo, sendo que num periodo de 10
minutos, acaba levantando-se por duas vezes para retirar a caixa com produtos ja

analisados, o que torna o ritmo de trabalho elevado.

1.2.4 Carimbadeira

1.2.4.1 Exigéncias Cognitivas

Este posto exige bastante atencdo e habilidade para controlar duas

maquinas a0 mesmo tempo: a maquina de carimbar e a maquina de acabamento da

extremidade inferior.



A atividade ¢ muito semelhante ao posto de pintura e envernizamento,
pois o trabalhador deve abastecer o funil com os produtos, acompanhar o processo de
impressao do codigo de identificagdo do produto, analisar a cada 30 minutos a qualidade
da impressdo e retirar os produtos da maquina, podendo armazena-los em uma caixa
localizada ao lado da maquina ou levar os punhados de produtos retirados direto para a
maquina do acabamento inferior. Na maquina de acabamento inferior, deve acompanhar
0 processo, retirar os produtos e armazena-los em caixas para que sejam encaminhados
para ultima etapa do processo de acabamento externo.

As tarefas ndo acontecem numa seqiiéncia como nos demais postos € se
sobrepde dependendo do ritmo da produg¢do. Nem todos os produtos necessitam do
acabamento da extremidade inferior, deixando a atividade mais facil de controlar e
permitindo pequenas pausas.

Como nos outros postos de trabalho, deve estar atento para colocar os
produtos no sentido certo na maquina, ja que o cédigo de identificagdo do produto deve
ficar proximo a extremidade inferior do produto e o trabalhador utiliza uma régua para
verificar se a distancia do cédigo a extremidade estd correta. Para colocar os produtos
na maquina de acabamento da extremidade inferior também deve estar atento ao
posicionamento, mas este ¢ mais facil de identificar as extremidades, pois os produtos ja
foram carimbados.

O trabalhador deste posto ndo possui autonomia para mudar de lote de
produtos para serem carimbados, mesmo que saiba quais os proximos produtos a serem
carimbados, pois cada produto tem um codigo que deve ser alterado no carimbo e essa
tarefa so pode ser realizada pelo acertador de maquina que ¢ responséavel por guardar e
trocar todos os carimbos. Além disso, o ajuste das maquinas também ¢ realizado pelo
acertador de maquina, que muitas vezes ndo consegue responder a demanda
rapidamente causando atrasos na produgao.

Além do controle das duas maquinas, também deve trocar as fitas de
impressdao, quando acabam, ou quando o produto exige um carimbo de uma cor
diferente.

A velocidade das maquinas € constante, sendo que o ritmo de trabalho
pode sofrer pequenas variacdes decorrentes da quantidade de produtos que necessitam

ser acabados, da disponibilidade dos produtos que saem da escolha e de estratégias do



trabalhador, que pode abastecer a maquina com mais ou menos produtos, formando
pequenos intervalos.
O bom funcionamento das maquinas também interfere no ritmo, pois se

as maquinas estao ajustadas podem ocorrer pausas maiores dentro da atividade.

1.2.4.2 Exigéncias Fisicas

A atividade de trabalho ¢ realizada em pé, mas o trabalhador pode sentar-
se durante as pausas intrinsecas enquanto acompanha o funcionamento da maquina. Os
deslocamentos entre as maquinas sdo constantes, elas estdo dispostas em fila, uma atras
da outra.

O abastecimento da maquina carimbadeira e da maquina de acabamento
da extremidade inferior ¢ manual: o trabalhador retira punhados de produtos e os coloca
no funil de abastecimento, que ¢ alto. Assim, o trabalhador realiza rotacdo de tronco a
esquerda para retirar os produtos da caixa; essa retirada ¢ dificultada quando a caixa ¢
de papeldo; os ombros s3o mantidos a 90 de flexao e abdu¢ao, mesmo estando sobre um
tablado. (altura do funil de abastecimento=151 cm e altura do estrado=21 cm).

O trabalhador empilha caixas de produtos ao lado do funil de
abastecimento da carimbadeira para facilitar a coloca¢ao dos produtos na maquina.

Os movimentos de rotacdo de tronco associados a flexdo sdo encontrados
durante a retirada dos produtos do coxo da maquina carimbadeira, por estar fixo a
71,5cm do chdo e possuir 20 cm de profundidade. J4 a saida da maquina de acabamento
da extremidade inferior estd proxima a altura do quadril do trabalhador, evitando flexao
de tronco acentuada; nesta situagdo s6 ¢ observada a rotagao de tronco a esquerda para
armazenar os produtos na caixa que esta a esquerda da saida da maquina. Além disso,
esta saida ndo possui um coxo profundo, que evita o0 movimento.

Entretanto, exige maior aten¢do para retirada dos produtos, pois os
mesmos nao tém onde ficar depositados, quando o coxo esta cheio e o trabalhador esta
controlando a carimbadeira acaba desligando a méaquina de acabamento da extremidade

inferior para conseguir realizar suas tarefas na carimbadeira.



1.2.5 Posto de Acabamento da Extremidade Superior

1.2.5.1 Exigéncias Cognitivas

Este posto de trabalho ¢ composto por uma maquina que realiza o
acabamento da extremidade superior do produto e trabalham nele dois operadores de
maquina.

Estes trabalhadores ficam posicionados ao lado da plataforma de saida da
maquina, sendo que um permanece a direita e outro a esquerda, havendo um rodizio
informal a cada uma hora entre os dois lados.

A atividade envolve o abastecimento da maquina, sempre realizado por
quem esta a direita da maquina, o acompanhamento do funcionamento da maquina,
retirada dos produtos, analise da qualidade do acabamento da extremidade superior e
armazenamento dos produtos em caixas para serem encaminhados para o
empacotamento.

O trabalhador alocado a direita deve estar atento ao abastecimento da
maquina e a inspecdo do acabamento nos produtos no final da maquina, deslocando-se
constantemente. J& o trabalhador que estd a esquerda, permanece sempre ao lado da
maquina realizando apenas a inspecao e retirada dos produtos.

A maquina pode ser abastecida com grande quantidade de produtos e
podem inclusive misturar produtos com cores diferentes, apenas havendo a necessidade
da colocacdo de uma placa metdlica que separa os produtos. Isto permite que o
trabalhador permanega mais tempo auxiliando na inspe¢do, deslocando-se para retirar a
placa divisoria.

A inspe¢do ¢ realizada manualmente ¢ ndo existe suporte para os
produtos que sdao apoiados nas pernas ou no abdomen dos trabalhadores dependendo se
estdo sentados ou em pé.

O ritmo de trabalho ¢ elevado e constante neste local, ndo permitindo
pequenas pausas, havendo apenas uma diminui¢do dos deslocamentos do trabalhador
localizado a direita e pequenas pausas para o operador situado a esquerda, quando a
producdo estd baixa, ou quando existe um atraso nos outros postos de processo de

acabamento, ocasionando falta de produtos.



A maquina pode variar sua velocidade realizando o acabamento de 266 a
344 produtos/minuto. O abastecimento de uma caixa de produtos acontece entre 8 a 16
segundos e o tempo médio de escolha dos produtos ¢ de 31 segundos, sendo que sdo
identificados por minuto por cada trabalhador na inspe¢ao uma média de 27 produtos
com defeito no acabamento da extremidade superior.

Quando existe algum problema com o funcionamento da maquina, ou
quando algum produto fica enroscado, os acertadores de maquina devem ser chamados.

Trata-se de um posto que exige muita ateng@o e concentragdo na hora da
escolha e também rapidez para abastecer a maquina e continuar auxiliando o outro

trabalhador.

1.2.5.2 Exigéncias Fisicas

A inspegdo dos produtos que acabaram de passar pela maquina pode ser
feita em pé ou sentado; ja o abastecimento € realizado em pé.

Existe um constante levantamento de peso para o transporte das caixas
com os produtos para a mesa. O trabalhador acaba empilhando de duas a trés caixas
sobre a mesa, localizada em paralelo ao funil da maquina. Além disso, existe o
transporte manual de pequenos feixes de produtos retirados das caixas e colocados no
funil de abastecimento e no final do processo para transportar as caixas com os produtos
com acabamento externo finalizado.

O transporte das caixas ¢ sempre realizado pelos dois trabalhadores,
sendo este o tinico momento que o trabalhador que permanece a esquerda realiza outra
tarefa.

A atividade desenvolvida por quem esté a direita possui um esforgo fisico
maior, por isso o rodizio entre os trabalhadores deste posto ndo deixa que apenas um
trabalhador se sobrecarregue.

O abastecimento na maquina exige um esfor¢o muscular maior na regido
de ombros, que ndo ultrapassam a posi¢do de 90° de abdugdo, e tronco que realiza
rotagdo para retirar os produtos e coloca-los no funil. Para pegar os produtos, utiliza

uma espatula concava em umas das maos € com a outra realiza a pega maxima.



Os produtos sdo inspecionados fora da maquina. Os trabalhadores os
retiram em grandes punhados, também com o auxilio da espatula e os seguram, apenas
com antebrago e punho esquerdos (60° de flexdo de punho), com as pontas superiores
para cima para que possam inspecionar, € apoéiam nas coxas quando estdo sentados ou
no proprio tronco quando em pé. Para retirar os produtos com defeito, utiliza a mao
direita, realizando desvio ulnar e pinca fina. Além disso, o tronco e cervical também
adotam posi¢des extremas, pois permanecem com inclinacdo lateral a esquerda e flexao
de cervical para poder visualizar melhor o acabamento da extremidade superior.

O tronco também adota um posicionamento ndo natural de flexao,
quando coloca os produtos que foram inspecionados e nao apresentam defeitos na caixa.

Em toda manipulagdo dos produtos neste posto, foi verificada a presenga

de desvio ulnar de punho direito.



APENDICE D

Analise dos Afastamentos por Doencas do Trabalho nos Setores A e B

As LER/DORT e os problemas de coluna sdao as causas de afastamentos
mais prevalentes nos dois setores: representam em média 25% e 18% respectivamente.
A média de dias perdidos por afastamento de LER/DORT ¢é, respectivamente, de 53 dias
e 98 dias nos setores A e B. Nos afastamentos por problemas de coluna, a média ¢ de 4
e 7 dias nos respectivos setores por afastado.

O fato do setor A possuir menor absenteismo por LER/DORT pode ser
resultante da intervencdo ergonOmica, que parece ter reduzido o numero de
afastamentos neste setor a partir de 1999, como aparece nas figuras D.1 e D.2, que

apresentam a quantidade de trabalhadores afastados por ano desde 1995 até 2001.
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FIGURA D.1: Freqiiéncia anual dos afastamentos por problemas musculo—esqueléticos
no Setor A.
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FIGURA D.2: Freqiiéncia anual dos afastamentos por problemas musculo—esqueléticos
no Setor B.

No setor A, observa-se uma maior prevaléncia de afastamentos por
LER/DORT entre os anos de 1996 a 1998 e uma maior prevaléncia de problemas na
coluna de 1998 a 2000. Essa alteracdo no perfil de afastamentos pode estar associada ao
fato da intervengdo ter ocorrido por etapas, principalmente, as modificagdes nos
dispositivos técnicos, conforme ja mencionado durante a analise das entrevistas, e talvez
o inicio da interven¢ao ter gerado uma maior exigéncia biomecanica para a regido da
coluna vertebral. Além disso, a observagdo dos postos de trabalho da célula aponta que
algumas posi¢des desconfortdveis para tronco permanecem, o que também pode
explicar a prevaléncia de patologias na coluna apos o inicio da intervengao ergondmica.

Ja no setor B, os afastamentos por LER/DORT e problemas de coluna
parecem constantes durante o periodo de 1995 a 2001. Entretanto, chama a atencdo o

ano de 1999, por ndo apresentar afastamentos por LER/DORT nos dois setores.
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