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RESUMO

Centrada em uma analise macroergonémica, esta pesquisa teve como objetivo identificar os
problemas mais importantes e propor solucdes de melhoria nas condic¢des de trabalho no setor
de cortes de um frigorifico de aves, focando principalmente a reducéo dos Distdrbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho. O diagnoéstico das atividades desenvolvidas na
unidade teve como base a observacéo direta e os Itens de Demanda Ergonémica (IDE’s)
identificados por uma amostra de trabalhadores. Os principais itens apontados envolvem
aspectos do posto de trabalho como o acesso a botas térmicas, organizagdo do rodizio de
cadeiras, afiacdo de facas, quantidades de cadeiras, distancia para chegar ao refeitério, além
de se ter que caminhar por um caminho sem cobertura contra intempeéries. Em seguida, sdo
citados problemas ambientais tais como: o frio no local de trabalho (que € climatizado com
temperatura entre 10 e 12°C, atendendo a legislacdo do Ministério da Agricultura) e o ruido
elevado (até 92 dB(A)), originado pelos exaustores e ventiladores do sistema de refrigeracéo
que foi destacado como causa de dores de cabeca. As questdes relativas a organizacéo do
trabalho dizem respeito ao ritmo de producdo da nérea transportadora, principalmente no final
da jornada, quando os trabalhadores estdo mais cansados, e ao acimulo de produtos na esteira.
Também foi salientada a pressdo para maior producédo por parte das chefias, falta de preparo
das chefias, falta de organizagéo do rodizio de funcdes e a cobranca de producao excessiva
para 0s novatos que necessitam de um melhor treinamento. A dor nos bracos, pernas e coluna,
que pode estar associada ao trabalho repetitivo em posigdo estatica, € o registro que mais
aparece nos relatorios médicos, e foram apontadas no diagrama de desconforto/dor adaptado
de Corlett e Bishop (1976).

Palavras-chave: Organizacédo do trabalho. Macroergonomia. Frigorifico. Avicultura.



ABSTRACT

Based on a macroergonomic analysis, this study identifyed the most significant problems of
the work carried out in a cutting sector of a poultry slaughterhouse and proposed solutions for
reducing Work Related Osteomuscular Disorders. Ergonomic diagnosis was based on direct
observation as well as on the identification of the Ergonomic Demand Items by a sample of
workers. The main items highlighted involve aspects regarding the workstation, such as the
access to thermal boots, access to chair (for alternating standing and sitting postures during
work), quality of knife sharpening, distance to reach the cafeteria, and also the need to walk
on an uncovered path (therefore being exposed to bad weather). Environmental problems
were also pointed out, such as the cold in the working site (where the temperature varies
between 10 to 12°C, in compliance with Agriculture Department legislation), and the loud
noise (reaching 92 dB(A)), originated from exhausters and fans of the cooling system which is
considered the cause of headache. Work organization problems are mainly related to the
conveyor belt’s production speed (especially at the end of the shift, when workers are more
tired), and to the accumulation of poultry on the belt. It was also mentioned the pressure for
an increase in production (this is especially true in the case of new workers who require a
better training), and the lack of managers ability for dealing with people and organizing the
chair rotation scheme for work posture alternation. Sore arms, legs and spine, possibly
associated to repetitive work in static position, are the most common complaints in medical

records, and were shown on Corlet and Bishop’s adapted diagram of discomfort/pain (1976).

Key-words: Work Organization, Macroergonomics, Slaughterhouse, Poultry Rearing.
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1 COMENTARIOS INICIAIS

1.1 INTRODUCAO

O homem vive num contexto onde é levado a adequar-se a uma série de mudancas impostas
pela sociedade contemporanea, ndo somente no seu cotidiano pessoal, como também no
ambiente de trabalho, principalmente em funcéo da informatizacao e das novas tecnologias.
Como colocam Mendes e Leite (2004), a tecnologia, sem duvida, veio para facilitar a vida das
pessoas, diminuindo o tempo de qualquer tarefa a ser realizada “(...) transformando o esforco
muscular em um simples apertar de bot&do”. No entanto, na viséo de Guimarées (2004) “deve
ficar claro que em todo o trabalho sempre véo existir a0 menos trés aspectos: o fisico, o
cognitivo e o psiquico (definido nos niveis de conflito, consciente ou inconsciente, entre a
pessoa (ego) e a situacdo da organizacao do trabalho) cada um deles podendo determinar uma
sobrecarga”. Da mesma forma, a atual organizacgdo industrial, voltada para a obtencéo
progressiva de maior produtividade, assim como a mecanizagdo ou automagao trouxe novas
exigéncias para os trabalhadores principalmente pelas func¢des que sdo executadas
manualmente hoje conjugadas na maioria dos casos com a realizacdo de movimentos de
repeticdo ou sob esforco fisico, ao ritmo da maquina, muitas vezes em posturas inadequadas,
atuando também fatores como a temperatura, vibragao ferramental, entre outros. Mendes e
Leite (2004, p.3) alertam que, “embora o ser humano apresente diversos sistemas corporais
interligados que o possibilitem executar movimentos globais, as condi¢Ges de trabalho atuais,

como o alto grau de repeticdo e monotonia, limitam a natureza humana”.

Uma outra questdo refere-se, especialmente no caso dos frigorificos, ao ajuste das maquinas
as caracteristicas pessoais dos seres humanos que ali trabalham. Como exemplo disso
podemos destacar as esteiras, ndreas transportadoras, maquinas de corte abdominal, extratoras
cloacais e pulmonares, que geralmente sdo montadas em série para reduzir custos e, em
funcdo disso, as caracteristicas pessoais dos seres humanos que operacionalizam estas
maquinas ndo sao consideradas, o0 que também pode ocasionar acidentes e doencas
ocupacionais. As diferencas mais acentuadas, segundo Guimaraes (2004), ndo sao 0s
tamanhos dos membros, em si, mas a proporgéo entre as diferentes partes do corpo. “Existem
diferengas raciais entre a proporgéo dos membros inferiores e o tronco: no caso dos
americanos e a maioria dos europeus, 0 comprimento da perna é 48% da estatura. Entretanto,

para coreanos e japoneses, 0 comprimento da perna é 46% da estatura. Comparando com 0s
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brancos, 0s negros americanos tém pernas mais longas em relacdo ao tronco”. As variacfes do
corpo ocorreram para facilitar a adaptagédo climatica das diferentes regides geograficas, por
exemplo, os povos de clima quente tendem a ter tronco fino e membros superiores e inferiores
mais longos facilitando a troca de calor com 0 ambiente. Também contribuem para a
promocao de diferencas fisicas na alimentagdo e na qualidade de vida como um todo. Outro
fator tem a ver com o sexo, isso porque homens e mulheres, de um modo geral, apresentam
diferencas corporais, e, ainda, a idade, uma vez que a estatura decresce em relacdo a idade, em

funcdo das alteracdes da coluna vertebral pelo envelhecimento.

Além dessa questdo que envolve a adaptagdo do homem as maquinas e equipamentos
considerando as varia¢fes do corpo, € necessario destacar que as mudangas mecanicas e
tecnoldgicas ocorreram com muita rapidez, em poucas décadas, ou, em menos tempo ainda,
porém, o organismo humano ndo consegue acompanhar toda essa evolugdo com a mesma
agilidade. Conforme Bellusci (2001, p.82), “a modernizacgéo do trabalho trouxe, para 0 nosso
meio, o trabalho automatizado, de ritmo acelerado, fragmentado, sem pausas para
recuperacdo, com repouso insuficiente para compensar o desgaste provocado por suas

jornadas inadequadas”.

Estas situacdes favorecem o aparecimento de doencas ocupacionais, como as DORT
(Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho) que englobam as LER (LesGes por
Esforcos Repetitivos). De acordo com Codo (1998), devemos considerar as DORT's como um
mecanismo de trauma, relacionado ao trabalho, caracterizado pela ocorréncia de varios
sintomas concomitantes ou néo, tais como: dor, parestesia, sensa¢ao de peso, fadiga, de
aparecimento insidioso, geralmente nos membros superiores, mas podendo acometer membro

inferior.

Diante disso, a Ergonomia estuda diversos aspectos do comportamento humano no trabalho e
outros fatores importantes para o projeto de sistemas de trabalho, que sdo: o homem, a
maquina, 0 ambiente, a informacéo, a organizacdo e as consequéncias do trabalho. A partir de
entdo, busca-se minimizar o esforco na realizacdo das tarefas diarias, especialmente no que se
refere aos esforgos repetitivos, proporcionando bem-estar e qualidade de vida as pessoas, 0
que deve ser feito dentro de uma visdao multidisciplinar da Ergonomia, considerando a

organizacao do trabalho como um todo.
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A histdria do trabalho repetitivo é tdo longa quanto a do proprio trabalho, visto que na
agricultura primitiva e no comercio antigo ja existiam tarefas altamente repetitivas. Diante
disso, pensou-se que o trabalho com movimentos repetitivos iria desaparecer, dando lugar a
automacdo. Entretanto, White (apud KUORINKA, 1995) afirma que essa tendéncia ndo pode
ser considerada como totalmente verdadeira, pois a manipulacéo tem assumido um papel
relevante em tarefas que a maquina ndo consegue executar, sendo que os esforgos repetitivos,
muitas vezes, ficam a cargo de maos humanas, o que é uma realidade em abatedouros

frigorificos, questdo que esta sendo abordada nesta pesquisa.

Diante disso, a presente pesquisa enfatiza tais questdes e esta fundamentada em um estudo
realizado junto a uma empresa frigorifica de abatedouro de aves, onde a intencéo € analisar e
propor melhorias nas condicdes de trabalho a partir de um enfoque macroergondmico. As
reflexdes estdo fundamentadas na visdo de uma série de autores que repensam as estruturas
organizacionais e 0 ambiente de trabalho enfatizando a sua relagdo com a Seguranca e Salde
do Trabalho, com destaque para a Ergonomia. De igual forma, cabe aqui mencionar que as
idéias apresentadas tiveram como ponto de partida uma inquietacdo pessoal e profissional de
buscar respostas para algumas questdes fundamentais relacionadas a ocorréncia e ao registro
de Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho. Assim, concretiza-se nesta
pesquisa um desejo pessoal de contribuir com idéias acerca do tema, considerando vivéncias e
observacdes feitas ao longo da trajetdria pessoal deste pesquisador, anteriormente como
supervisor de producdo em um abatedouro de aves, e, atualmente, com atua¢do como

engenheiro de Seguranca do Trabalho / Ergonomia.

1.2 TEMAE OBJETIVOS

Esta pesquisa constitui-se de um estudo sobre Ergonomia, salde e seguranca dos
trabalhadores, discutidos no @mbito do setor frigorifico de aves. O objetivo geral é realizar um
diagndstico das condicdes de trabalho, e a promocédo de melhorias por meio de uma
intervencdo ergondmica na organizacao do trabalho de um frigorifico de aves, visando. Como
objetivo especifico, destaca-se a identificacdo das demandas ergondmicas mais importantes e

solugdes de melhoria nas condigdes de trabalho do setor de cortes, e consequente reducdo dos
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Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho. O setor foi selecionado com base em
um estudo anterior” realizado por este pesquisador que apontou uma maior ocorréncia de

doencgas ocupacionais nos postos de trabalho da sala de cortes.
1.3 JUSTIFICATIVA DO TEMA E OBJETIVOS

As empresas frigorificas, de um modo geral, apresentam uma forma de organizacéao de
trabalho composta de maquinas, equipamentos e dispositivos de corte que possuem risco
consideravel de acidentes do trabalho com os seus trabalhadores, principalmente nas
operagdes que exigem atividade manual. Segundo Silverstein (1991), historicamente os
frigorificos tém tido altas taxas de incidéncia de doengas musculo-esqueléticas nas
extremidades superiores, conforme mostram dados de indenizacGes a trabalhadores deste
setor. Ainda, conforme o autor, um estudo realizado nos Estados Unidos, conduzido pelo
Washington State Departament of Labor and Industries revelou que 79% dos trabalhadores
em frigorificos de aves tiveram sintomas recorrentes no pulso e na mdo num periodo de 12
meses e mais de 60% deles relataram que o problema interferia na sua habilidade de manter o
ritmo de trabalho. Isso ocorre porgque o processo produtivo solicita principalmente atividades
e movimentos nos membros superiores e inferiores dos trabalhadores. Da mesma forma, as
tarefas exigem continuamente habilidade manual e atencdo operacional, assim como o
elevado ritmo e a repetitividade dos mesmos movimentos e dificuldades de organizacao do
trabalho podem ser possiveis fatores predisponentes de acidentes do trabalho e doencas

ocupacionais.

A justificativa pratica do tema relaciona-se a alta incidéncia de doencas ocupacionais no
segmento frigorifico, especialmente no setor de cortes, 0 que pode estar associado a atividade
laboral gue solicita a posicao estatica associada ao movimento repetitivo e continuo dos
membros superiores do corpo durante toda a jornada. Diante disso, justifica-se a importancia e
necessidade de estudar novas formas de organizacéo do trabalho visando oferecer melhores
condicdes de saude e seguranca aos trabalhadores. Cabe destacar que a pesquisa esta ancorada

em uma série de questionamentos deste pesquisador no ambito da sua vida profissional e

! pesquisa de Especializacdo em Ergonomia que analisou os possiveis fatores predisponentes de acidentes e
doencas ocupacionais nesta mesma empresa.
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académica, especialmente na atuacdo em frigorificos, quer como engenheiro de Seguranca ou

como supervisor de producao.

Quanto a justificativa académica dos objetivos, destaca-se que a pesquisa pretende contribuir
para o estado da arte da Ergonomia aplicada a frigorificos em empresas brasileiras, uma vez
que hé poucos estudos que abordam a organizac¢do do trabalho no setor frigorifico. Por fim, a
justificativa préatica dos objetivos refere-se a necessidade de reducéo de doencas ocupacionais
junto ao setor frigorifico, uma vez que este indice é muito elevado. Acredita-se que um novo
método de organizacao de trabalho executado de forma participativa pode modificar a
situacdo atual, sem comprometer as metas de producdo, uma vez que 0s sistemas de gestdo
organizacional, de um modo geral, véem mudangas na organizacéo do trabalha como entraves

para o modo de producéo tradicional.

1.4 METODO DE TRABALHO

Quanto a natureza, o desenvolvimento deste trabalho pode ser caracterizado como pesquisa
aplicada, pois pretende gerar conhecimentos e propor solucdes para melhorar a organizacéo
do trabalho em uma empresa frigorifica visando a reducdo de doencas ocupacionais,
especialmente os Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho. A pesquisa possui
abordagem qualitativa, pois considera 0s aspectos mais relevantes identificados por uma
amostra de funcionarios que participa de entrevistas individuais desenvolvidas na fase da
Apreciacdo dentro da Analise Macroergonémica do Trabalho (AMT). Também, é
desenvolvida uma pesquisa quantitativa, na medida em que todos os funcionarios que
integram o setor pesquisado responderam a um questionario especifico. Estas informacdes
foram transformadas numericamente para avaliacdo dos itens de maior relevancia apontados
pelos funcionarios. Ja do ponto de vista dos procedimentos, a pesquisa deve ser classificada
como Pesquisa-Acdo devido a necessidade de resolucdo de um problema coletivo, onde o
pesquisador e os funcionarios que vivenciam o problema estdo envolvidos de modo

cooperativo e participativo.

Para o desenvolvimento do estudo empirico, foi selecionada uma unidade de um grupo
industrial que possui abatedouros em vérias cidades brasileiras, escolha atribuida a
possibilidade de aproveitar dados ja existentes. Ainda, porque esta empresa ja possui um

trabalho em andamento na area de Ergonomia ha mais de trés anos, em cuja iniciativa teve-se
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participacdo efetiva na sua implantacao e execucdo. Outra caracteristica que contribuiu para a
selecdo da empresa é a abertura dada para a realizacdo da pesquisa, além do acesso direto a
gerencia industrial, chefias e funcionarios para realizacdo das entrevistas, e as demais coletas
de dados necessarias. Winkin (1998), ao orientar 0s seus alunos sobre o trabalho de campo e
as suas exigéncias, escreveu que a analise deveria se dar em lugares simples, comuns, porque
na andlise esses lugares se revelardo terrivelmente complexos. O mais importante, segundo
ele, é escolher lugares onde é possivel voltar tantas quantas vezes conforme a necessidade.
Nesse caso, a empresa apresenta-se como uma possibilidade interessante para o
desenvolvimento deste projeto, até porque possui interesse nos resultados da pesquisa.

Esta pesquisa aborda seis etapas. A primeira envolve uma revisao bibliografica sobre os tipos
de organizacdo do trabalho, caracteristicas das organizacGes, mecanizacdo e automacéo de
linhas de produgdo, macroergonomia e industria frigorifica: abate, processamento, produto no
processo de um frigorifico de aves, caracteristicas das atividades de trabalho na industria de
abate e processamento de carnes, questfes organizacionais e de contetdo do trabalho. A
pesquisa bibliografica foi realizada através de consultas em livros, artigos periodicos

cientificos, working papers, manuscritos, papers de conferéncia.

Na segunda etapa € apresentada a proposta aos funcionarios envolvidos na pesquisa para
explicar o objetivo do estudo e buscar o envolvimento dos mesmos. O presente estudo devera
ser autorizado pela Geréncia da empresa pesquisada, com fins académicos e com
possibilidade de implantagéo de melhorias na organizacédo do trabalho. Os trabalhadores do

setor foram informados sobre os objetivos e métodos a serem utilizados no estudo.

A terceira etapa é a avaliacdo da organizacdo do trabalho, através da observacao direta do
pesquisador e da equipe do Servico Especializado em Seguranca e Medicina do Trabalho
(SESMT) da unidade.

A quarta etapa esta relacionada ao planejamento da Analise Macroergonémica do Trabalho
(AMT) no setor de cortes, considerando o tamanho da amostra, turnos de producéo, método,

local e horéario das entrevistas.

Na quinta etapa ocorre a realizagdo das etapas da Anélise Macroergondmica do Trabalho
(AMT) no setor de cortes. A analise macroergonémica do trabalho (AMT), proposta por
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Guimarées (2001) e que segue a nomeclatura de Moraes e Mont’Alvéo (2000), compreende

0S segu intes momentos:

a) apreciacao ergonémica: fase inicial, exploratdria que abrange o mapeamento dos
problemas ergonémicos da empresa, por meio de observacdes sistematicas e
assistematicas, no local de trabalho. Realizam-se observacdes no ambiente da pesquisa
e entrevistas com supervisores e trabalhadores, registros fotograficos e em video.
Ainda, levanta-se “quem faz”, “o que faz”, “como faz”, “quando faz” e “onde faz”. Na
fase de apreciacdo ¢ feita a identificacdo da demanda ergonémica, de forma
participativa, por meio da ferramenta Design Macroergonémico (DM) proposta por
(FOGLIATTO; GUIMARAES, 1999). A etapa de apreciacio ergonémica finaliza com
0 parecer ergondmico que compreende a apresentacdo ilustrada dos problemas

ergondmicos do sistema homem-tarefa-maquina;

b) diagnose ergonémica dos fatores ambiental, biomecanico, contetdo do trabalho,
organizacional, riscos e empresa: consiste no detalhamento da apreciacéo
ergondmica e analise dos dados obtidos no levantamento, por meio de observacoes
sisteméticas. Efetuar o levantamento de dados por meio de observacgdes diretas e
indiretas (registros fotograficos e em video); entrevistas; questionarios; documentos:
trabalho prescrito, historico dos postos: doencas, acidentes, afastamentos,
absenteismos; condicdes fisico-ambientais do posto de trabalho real ou descrito. Nesta
etapa, detalha-se “quem faz” (compreende dados de identificagdo, como, por exemplo,
sexo, idade, nivel de escolaridade dos trabalhadores); “como faz” (abrange o trabalho
prescrito, que segundo Montmollin, 1990: “constitui a tarefa prescrita pelas normas”);
“0 que faz” (compreende o trabalho real, de acordo com Montmollin, 1990: “é aquele
que se desenrola efetivamente na oficina ou no escritério”); “quando faz”
(corresponde a jornada de trabalho, pausas, tempos de ciclos) e “onde faz”
(consideram-se as condi¢des ambientais: condi¢des fisico-ambientais e
espaciais/arquiteturais e condi¢6es do posto, que compreende 0s seguintes
componentes: interfaciais, comunicacionais, instrumentais, informacionais, acionais e
movimentacionais). Portanto, na fase de diagnose ergonémica, realiza-se andlise das
atividades da tarefa, com base no trabalho real ou descrito, considerando-se as
exigéncias fisicas, cognitivas, mentais e psiquicas, o posto de trabalho, as ferramentas

usadas e a organizacao do trabalho. O diagndstico ergonémico ird apresentar a revisao
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de literatura e recomendac6es ergonémicas. Esta etapa finaliza com o relatério de

diagnostico ergondmico que confirma ou refuta predicGes e/ou hipoteses;

c) projetacdo ergondmica (solucdo): a etapa do diagnostico permite a elaboracédo de
proposta de solugdes de melhoria que deverdo ser implantadas para obtencédo da
qualidade ergondmica;

d) validacdo ergonémica com avaliacdo de produtividade na linha de frango desossado,
através de planilha de controle especifica durante um periodo de cinco dias, nos dois
turnos de producgdo. Consiste na constru¢do de mock ups (modelos) ou protétipos para
teste ergondmico do projeto e consequiente ajustes finais, sempre com a participagao
dos usuérios e por meio de validacdo de testes e experimentos com variaveis

controladas.

Na sexta etapa deste trabalho, através de reuniBes especificas, ocorre a apresentacao dos
resultados para a empresa e aos funcionarios envolvidos. Aqui, a proposta € debater todo
percurso da pesquisa e o0s resultados para averiguar a possibilidade de implantacéo das acdes

ergondmicas que foram desenvolvidas no estudo.

1.5 LIMITACOES DO TRABALHO

Este estudo esta considerando somente dados do setor de cortes de um frigorifico de
abatedouro de aves, embora haja o entendimento de que a abordagem utilizada possa servir

em outros setores.

Ainda, cabe esclarecer que questfes associadas a forma de gestdo, mudancas de gestores e
cultura organizacional serdo abordadas superficialmente, uma vez que aparecem apenas como

pano de fundo no contexto da pesquisa.

Com relacdo a possibilidade de aumentar o conforto térmico dos trabalhadores com o
aumento da temperatura das salas de processamento de carnes, ressalta-se que o Sistema de
Inspecédo Federal (SIF) do Ministério da Agricultura utiliza, aplica e fiscaliza legislagdo
especifica de boas préaticas de fabricacdo dos produtos que em alguns itens entram em
confronto com o bem estar dos funcionarios. Como exemplo, pode-se citar a temperatura nas

salas climatizadas de processamento de carnes, onde exige-se temperatura ambiental maxima
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de 12°C ao passo que a temperatura de conforto é de 20°C a 22°C, conforme item 17.5.2 da
norma regulamentadora 17. Neste contexto, inclusive o mercado consumidor (europeu) é

mais exigente, indicando temperatura ambiental deste setor de, no maximo, 10°C.

1.6 ESTRUTURA DO TRABALHO

Este trabalho esta organizado em cinco capitulos. No primeiro capitulo ¢ feita uma introducéo
ao tema, justificando a importancia do mesmo devido a alta incidéncia de Disturbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho em empresas frigorificas. Este capitulo também

apresenta os objetivos, 0 método de trabalho, a estrutura e as limitacGes do estudo.

O segundo capitulo trata do estado de arte da Ergonomia aplicada a frigorificos, onde é
realizada uma reviséao bibliografica contemplando: tipos de organizacéo do trabalho,
caracteristicas destas organiza¢6es, mecanizagdo e automacao das linhas de producéo,
macroergonomia e industria frigorifica: abate, processamento, produto no processo de um
frigorifico de aves, caracteristicas das atividades de trabalho na industria de abate e

processamento de carnes, questdes organizacionais e de conteudo do trabalho.

O terceiro capitulo € composto pelo diagndstico da realidade no segmento frigorifico no setor

de cortes, através de uma descrigdo do processo produtivo.

O quarto capitulo descreve o estudo realizado, resultados e discussao, através da analise
macroergonémica do trabalho qualitativa e quantitativa, contemplando as condigdes de

trabalho e sua relacdo com os Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho.

O quinto capitulo apresenta as conclusdes obtidas a partir do trabalho desenvolvido,
esclarecendo as limitacfes da pesquisa. Neste capitulo também sdo propostas sugestdes para

trabalhos futuros que possam dar continuidade ao estudo desenvolvido.
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2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 MODOS DE ORGANIZACAO DO TRABALHO

A organizacdo do trabalho é caracterizada pela divisdo do trabalho (contedo das tarefas e seu
modo de execucdo) e a divisdo dos homens (hierarquia, comando, vigilancia, relacdo entre as
pessoas). E a organizagao do trabalho que determina o uso que seré feito do mobiliario, dos

instrumentos de trabalho e do tempo de realizacdo das tarefas.

Desde o comeco da era industrial e do capitalismo, as organizacGes sofreram um processo
evolutivo marcado por varios modelos de administracdo empresarial e conseqliente
organizacao do trabalho. Como observa Guimaraes (2004), “os modelos de gestédo se
desenvolvem de acordo com as situaces de uma época, em meio as circunstancias historicas

que explicam sua concepcdo, potencialidades e limitacoes”.

Na visdo inicial, para alcancar a producao desejada, era necessario o uso de métodos de
trabalho diferentes e, assim, ocorreram muitas tentativas de organizar a administracdo e torna-
la 0 mais cientifica possivel. Varios estudiosos se concentravam em procurar formas de
controle e métodos com a intencdo de atender as exigéncias de produtividade determinadas
pela nova sociedade. Para promover uma reflexdo sobre tais questdes, faz-se necessario
desenvolver alguns topicos sobre a histdria da evolucdo administrativa, passando pelo

taylorismo, fayolismo e fordismo. Os primeiros estudiosos importantes foram:

a) Adam Smith (1723-1790), economista que procurou romper com o mercantilismo
(politica econébmica que norteava 0 comércio), e mostrar que a riqueza ndo se
originava do comércio em si, e sim do trabalho. Afirmou, também, que para que o
trabalhador possuisse um pensamento mais agil e desse conta do processo, era
necessaria a educacdo basica para todos. Contudo, acreditava que o trabalhador
precisava somente de um minimo de instrucdo para que pudesse produzir de forma

eficiente;

b) Frederick Winslow Taylor (1856 — 1915), centrou seus estudos em detectar um
método cientifico para aumentar a produtividade do trabalho, evitando a perda de

tempo da producdo. Ele prop6s que se tornassem cientificos os movimentos do
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trabalhador, controlados pela geréncia, pois percebeu que na fabrica, mesmo havendo
a diferenca entre o saber e o fazer, o trabalho era ensinado oralmente pelos préprios
operarios. Defendia que o saber do trabalhador deveria ser apropriado ao capital, o que
garantiria eficiéncia no processo de producéo, ou seja, o trabalhador teria que executar
as suas tarefas dentro de um determinado tempo e ritmo. Segundo Taylor, a geréncia
cientifica pressupunha a existéncia de um orgao de planejamento para pensar
antecipadamente o que e o como fazer. Aos operarios competia mais fazer e menos
pensar para que a empresa ganhasse tempo. Pensar e fazer passavam a ser fungdes
separadas e diferenciadas. Contudo, acredita-se que Taylor ndo se deu conta das
decorréncias negativas dessa proposta, uma vez que o trabalhador se tornava mero

repetidor de uma atividade isolada e despersonalizada;

Henri Fayol (1841-1925) defendeu, como principios gerais, a divisao do trabalho, a
autoridade, a responsabilidade, a disciplina, a unidade de mando, a convergéncia de
esforcos, a estabilidade de pessoal e a remuneracdo adequada as capacidades.
Enquanto Taylor estudava a empresa privilegiando as tarefas de producéo, Fayol a
estudava privilegiando as tarefas da organizacdo, mas defendia principios semelhantes
na Europa, baseado em sua experiéncia na alta administracéo. Para ele, a
administracdo ndo era nem um privilégio nem uma carga pessoal do chefe ou dos
diretores da empresa; € uma funcdo que se repartia, como as outras funcdes especiais,

entre a cabeca e os membros do corpo social;

Henry Ford (1886 — 1947) avangou essa idéia da divisdo do trabalho (o que também ja
havia sido observado por Adam Smith no século XVIII), e introduziu as linhas de
montagem nas quais a esteira e 0s sistemas automaticos impunham o ritmo de
producéo. Dessa forma, o trabalhador ndo precisa se locomover porque as pegas iam
até ele. Ford lancou alguns principios para agilizar a producéo, reduzir os custos e o

tempo de producéo:

- integracdo vertical e horizontal - Producéo integrada, da matéria-prima ao produto
final acabado (Integracdo vertical) e instalacdo de uma rede de distribuicdo imensa
(Integracéo horizontal);
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- padronizacao - Instaurando a linha de montagem e a padronizacdo do equipamento

utilizado, obtinha-se agilidade e reducéo nos custos;

- economicidade - Reducdo dos estoques e agilizacdo da producao.

Enquanto que o taylorismo procurava administrar a forma de execucdo de cada trabalho
individual e testava 0 maximo que um ser humano podia produzir, o fordismo realiza isso de
forma coletiva, agrupando os operarios em torno de tarefas concomitantes. A linha de
montagem tinha o seu préprio ritmo e os trabalhadores precisavam se adaptar a ela. Em
sintese, o grande mérito de Ford foi o pioneirismo das linhas de montagem, até hoje
fundamentando os sistemas de produgdo em massa.

O modelo cientifico de Taylor, a teoria de geréncia de Fayol e 0 modelo de producéo de Ford
preocupavam-se com 0s processos de producdo, com a eficiéncia e com 0 maximo
aproveitamento de recursos, nem sempre valorizando a dimenséo individual do ser humano. O
ser humano precisava produzir e tinha que se adaptar as maquinas. A principal caracteristica
deste tipo de producéo foi a separacdo entre a mente e 0 corpo, ou seja, para a producdo nao é
necessario utilizar a inteligéncia ou a criatividade, uma vez que ao ser humano competia

unicamente a tarefa de produzir.

Por outro lado, uma visdo mais humana comegou a tomar forma por volta do ano de 1927.
Trata-se de um movimento que buscou corrigir a forte tendéncia a desumanizagéo no
trabalho, ocorrida pela aplicacdo de métodos exclusivamente rigorosos, pautados em estudos
cientificos precisos aos quais os trabalhadores eram submetidos. Foi a chamada Escola das
Relac6es Humanas que defendia, por meio de experiéncias, a preponderancia do fator
psicoldgico sobre o fator fisiologico: as pessoas eram e sdo motivadas principalmente pela
necessidade de reconhecimento, aprovacdo e de participacdo nos grupos que integram. Uma
nova linguagem passou a dominar o repertdrio das organizagdes, com o uso de termos como
motivacdo, lideranga, comunicacado, organizacao informal, dindmica de grupo. Elton Mayo é
considerado o fundador dos movimentos das relagdes humanas e da sociologia industrial.
Seus experimentos mostraram que o trabalhador reconhecido, o ambiente de trabalho
harménico e as relagdes interpessoais estimuladas geram motivagéo e alto indice de
aproveitamento. A concepcao proposta por Mayo e seus assistentes contribuiu para que

fossem repensados os modos de atuacdo das organizagdes em relacdo aos trabalhadores, o que
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também foi reforcado pelo surgimento e oficializacdo dos sindicatos, no ano de 1935, como
representantes autorizados dos trabalhadores. Assim, as organizac6es foram evoluindo no
modo de lidar com as pessoas, passando a vé-las como seres complexos e com uma série de

necessidades.

Retomando as concepc¢des defendidas pelo taylorismo, fayolismo e fordismo, é possivel
afirmar que estas ainda tém marcas muito fortes nas relac6es de trabalho, na medida em que
as empresas buscam a maximizacao do rendimento do trabalho a um tempo e custo reduzido.
LOPES (2000) afirma que “a “eficiéncia capitalista’ se realiza através da direcdo, sempre
atualizada do processo técnico de producdo e da organizacdo social do trabalho. Essa
eficiéncia materializada nos ganhos de produtividade, competitividade e lucro, fundam-se na
capacidade de a empresa agenciar e mobilizar a subjetividade operaria, antecipando-se as
tentativas de resisténcia ante seus objetivos” (LOPES, 2000, p. 23). No entanto, isso ocorre
dentro de um novo cenario onde ha um investimento cada vez maior na tecnologia
minimizando a participacéo do trabalhador no processo produtivo. Nesse sentido, um exemplo
é o desenvolvimento da microinformatica que, segundo Guimarées (2004), transformou
radicalmente a relacdo ser humano-méaquina. Ou seja, ao invés de manusear um determinado
produto, o trabalhador agora controla a maquina que opera sobre o produto, em muitos casos,
passando o tempo todo ao lado de uma maquina tendo a fungéo Unica de acionar botdes.
Guimardes observa que “a diferenca entre as maquinas da era da automacéo e as maquinas da
era da informatizacdo € bastante importante: aquelas atuam como extensdes para ampliagcdo
da acdo fisica do ser humano ao passo que estas atuam como extensées do cérebro” (2004, p.
1).

Rigotto (1993) afirma que a mecanizacgéo do trabalho, se por um lado minimizou a sobrecarga
fisica total do trabalho, por outro, principalmente nas industrias cujo processo de trabalho é
descontinuo, trouxe duas consequéncias a satde dos trabalhadores: a primeira, uma
sobrecarga dindmica na musculatura das maos e bragos e uma sobrecarga estatica da
musculatura das regides da nuca, ombros e pescoco, por colocar os trabalhadores em situacéo
de trabalho monétono e repetitivo, conseqiientemente gerando as Lesdes por Esforgos
Repetitivos (LER); a segunda, o estresse gerado ao ritmo intenso, a pressao pela produgéo e a

perda do controle sobre o prdprio processo de trabalho.
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Fatores referentes a organizacgéo do trabalho, tais como a inflexibilidade e alta intensidade do
ritmo de trabalho, execucédo de grande quantidade de movimentos repetitivos em grande
velocidade, sobrecarga de determinados grupos musculares, auséncia de controle sobre o
modo e ritmo de trabalho, auséncia de pausas, exigéncia de produtividade, uso de mobiliario e
equipamentos desconfortaveis sdo apontados como responsaveis pelo aumento dos casos de
doengas ocupacionais. Por outro lado, cabe ressaltar que as Lesdes por Esforcos Repetitivos

ndo sdo doencas novas para a Medicina do Trabalho.

Ainda em 1700, Ramazzini, em seu trabalho De Morbis Artificum Diatriba, descreveu as
Doencas dos Escribas e Notarios. No entanto, é a partir da Revolucao Industrial que comegam
a aparecer casos com maior freqliéncia, intensificando-se com a mecanizagéo da producéo,
principalmente com o advento do computador e mais recentemente a automacao.
Praticamente no mundo todo a doenca j& foi reconhecida entre os trabalhadores. Nos Estados
Unidos, Armstrong (1993) apresentou o conceito de tinel do carpo e tendinites como
exemplos tipicos. No Brasil, a primeira preocupacao com esta patologia partiu de Ahmed Ali,
médico que investigou a sua ocorréncia em agéncias bancarias no sul do pais. Em 1973, foram
apresentados casos em lavadeiras, limpadoras e engomadeiras no XII Congresso Nacional de
Prevencao de Acidentes. Com a luta dos profissionais de processamento de dados, em 1986, o
entdo INAMPS - Instituto Nacional de Assisténcia Médica e Previdéncia Social reconheceu a
tenossinovite como doenca do trabalho nas atividades de esforgo repetitivo. A partir de
pressdes dos trabalhadores, em 1990, o Ministério do Trabalho alterou a Norma
Regulamentadora 17 atualizando-a. Outra alteracao foi a publicagédo da Ordem de Servigo n°
606 de 5/8/98 do INSS - Instituto Nacional da Seguridade Social, que estabeleceu atualizacédo
clinica e critérios para a avaliacdo da incapacidade laborativa, instituindo para tanto a

denominagdo DORT - Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho.

E importante comentar que alguns estudiosos tém abordado a quest&o da influéncia dos
aspectos psicossociais no desenvolvimento das LER. Nesse sentido, Ribeiro (1997) apresenta
a hipdtese de que existe uma dimenséo social mais abrangente que contém duas outras a que
ele chamou de dimenséo do trabalho, relativa ao processo e & organizacdo do trabalho, e uma
outra a dimensé&o individual, que trata da forma como cada um percebe o mundo.
Prosseguindo na sua analise formula outra hipdtese que diz respeito ao fato de alguns
individuos adoecerem e outros ndo, submetidos, teoricamente, a0 mesmo processo produtivo:

“A impropriedade do adoecimento ndo esta na pessoa, posto que lhe é externa, mas no
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trabalho” (RIBEIRO, 1997, p. 92). Em sintese, tal pensamento entende o trabalho como um
fator construtivo do ser humano, fator essencial de equilibrio e de desenvolvimento, de saude
mental, como também de adoecimento. No campo tedrico da psicanalise, por exemplo, Lucire
(1986), em oposicdo as teses da repeticdo dos movimentos, apresenta a tese das causas
oriundas de fatores psicolégicos. As LER seriam, segundo a autora, expressao de uma neurose
histérica, e sua estruturacao se explicaria pela insatisfacdo de necessidades e desejos ndo
realizados. Assim, a dificuldade do trabalhador em expressar acdes que levem a satisfacédo de

necessidades no local de trabalho comporia o quadro nosolégico.

Almeida (1995), baseada na anélise de Lucire, aborda esta idéia de quadro histérico das LER
a partir da nocao de histeria de conversao, onde a dor expressa no corpo seria uma
significacdo simbdlica de afetos recalcados. Segundo a autora, as LER revelariam a
impoténcia do individuo de simbolizar, adequadamente, ou de reavaliar ou elaborar a situacdo
traumatica. Dejours (1987), em seus estudos sobre trabalhos repetitivos no processo de
adoecimento, expde que as situacdes ansiogénicas geram condicbes de sofrimento e
manifestacdes de somatizacao, quando o sujeito ndo é mais capaz de tratar mentalmente essas
condigdes no trabalho. Ainda na opini&o desse autor, “o trabalho repetitivo cria a insatisfacéo,
cujas consequéncias ndo se limitam a um desgosto particular” (DEJOURS, 1987, p. 133),
podendo ser também fonte de doencas somaticas, descompensacdes mentais e acidentes do
trabalho. Para 0 mesmo autor, enquanto as condicGes de trabalho sdo prejudiciais a satde do
corpo, o funcionamento da organizagdo do trabalho traz consequéncias a satde tanto fisica
como também mental. O autor aborda a existéncia de um sistema coletivo de defesa contra o
sofrimento, que tem por objetivo mascarar, conter e ocultar uma ansiedade grave. Ele
distingue trés diferentes formas de ansiedade: relativa a degradacdo do funcionamento mental
e do equilibrio psicoafetivo; relativa a degradagdo do organismo, que resulta do risco sobre a
salde fisica e a ansiedade gerada pela “disciplina da fome”, que € a necessidade de

sobrevivéncia.

Segundo DEJOURS (1987), nessas condic@es, hd emergéncia do sofrimento psiquico dos
trabalhadores, o que o autor atribui “ao choque entre uma histdria individual, portadora de
projetos, de esperancas e de desejos, e uma organizagédo do trabalho que os ignora. Esse
sofrimento, de natureza mental, comeca quando o ser humano, no trabalho, ja ndo pode fazer

nenhuma modificacdo na sua tarefa no sentido de torna-la mais conforme as suas necessidades
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fisioldgicas e a seus desejos psicologicos - isso &, quando a relagdo ser humano-trabalho é
bloqueada” (DEJOURS, 1987, p. 133).

Na mesma perspectiva, Rigotto (1993) afirma que a principal causa da doenca encontra-se na
organizacao do trabalho, visto que esta leva a movimentos em alta velocidade estimulados
também por prémios-producdo; horas extras frequentes; falta de controle do operador sobre
sua tarefa, principalmente sobre o ritmo de trabalho; utilizacdo de mao-de-obra com
inexperiéncia para trabalhos repetitivos sem treinamento adequado. De um modo geral, as
organizac@es, em especial as industrias, estdo cada vez mais buscando automatizar seus
processos produtivos, atraves de investimentos em novas tecnologias que viabilizem um
processo rapido e eficiente de producdo e maior produtividade. No entanto, a modernizacéao
do maquinario, pode afetar diretamente a forca de trabalho que, ou seré treinada para utilizar
0S novos equipamentos, ou serd descartada. O efeito direto dessa mudanga no mundo do
trabalho é o desemprego. Além das conseqiiéncias econdémicas da situagdo do desemprego, 0
trabalhador empregado teme a marginalizacao social enfrentada pelos desprovidos de
ocupacdo remunerada. Forrester (1997, p. 10) observa que “nédo é o desemprego em si que é
nefasto, mas o sofrimento que ele gera e que para muitos provém de sua inadequacéo aquilo
que o define, aquilo que o termo ‘desemprego’ projeta, apesar de fora de uso, mas ainda
determinando seu estatuto”. Segundo Guimarées (2004) o desemprego ndo é um problema
tdo grave quanto o despreparo para 0S novos empregos. A autora menciona que “para
ingressar no sistema de producdo, atuando nos Novos postos ou nos antigos remodelados,
além de ter que superar a dificuldade de lidar com as novas tecnologias, o trabalhador precisa

superar seu medo de assumir responsabilidade”.

Além disso, as novas tecnologias cortam postos de trabalho porque possibilitam o acimulo de
funcgdes, colocando um trabalhador para fazer a tarefa de dois, tornando o operario o mais
multifuncional possivel. Este, por sua vez, movido pela necessidade de manter o emprego a
qualquer custo traz, entdo, um cotidiano de trabalho muitas vezes repleto de resignagéo e
impossibilidade de mudancas do que gera incbmodo no contexto laboral, fazendo com que o
trabalhador se submeta as condic¢des de trabalho em muitas situa¢fes incompativeis com a sua
satde. Dentro desse contexto, as novas tecnologias estdo constantemente afetando o ser
humano que, ou ficara sem trabalho e buscara novas formas de sobrevivéncia, ou vera esse
mesmo trabalho sendo intensificado pela necessidade de novos conhecimentos e novas

praticas decorrentes das “transformacdes no conteudo do trabalho” (CATTANI, 1997, p.172).
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Segundo Gongalves e Gomes (1993, p.109), a tecnologia serve como um espelho e uma
metafora: “as pessoas sdo usuarias das ferramentas e construtoras dessas ferramentas, sem
deixarem de ser artifices”. Assim, o ser humano se vale de bens produzidos por ele préprio,
que por sua vez serdo utilizados na elaboracdo de produtos ou servigos, sem deixar de ser
operario. Tanto os recursos tecnoldgicos como outros recursos materiais facilitam o processo
de producéo e a integracdo de idéias novas, desde que a organizacao onde o trabalhador esta
inserido capacite-o e Ihe dé subsidios para tal fim. Se antes a iniciativa ndo era valorizada e 0
fazer do trabalhador consistia em atividades repetitivas, hoje, caracteristicas como a inovagao
e a criatividade sdo requeridas no &mbito empresarial. Ou seja, além de produzir, agora o
trabalhador precisa também criar para transformar o objeto. Numa vis&o capitalista, o
trabalhador segue sendo visto como uma maquina. Braverman (1987, p.157) ressalta esta
afirmativa ao escrever que ha “o deslocamento do trabalho como o elemento subjetivo do
processo do trabalho e a transformagdo num objeto”. Na producéo em série, cada operacéo do
trabalho de um operario, ao ser reduzida ao menor movimento, se compara aos movimentos
padronizados, repetitivos e rotineiros de uma maquina. E o “controle do processo de trabalho

sobre massas de homens”.

Hendrich e Kleiner apud Guimaraes (2004) observam que a tecnologia pode ser definida
segundo trés caracteristicas: a automacao do equipamento, ou 0 quanto uma tarefa ¢ realizada
pela maquina; rigidez do fluxo de trabalho, ou o quanto a seqliéncia das atividades é
inflexivel; especificidade da avalia¢do, ou o0 quanto as atividades podem ser avaliadas por
meios quantitativos especificos. Na visdo dos autores, a tecnologia parece ter menos impacto
na estrutura organizacional em comparacdo com o0s outros dois elementos sociotécnicos: o
subsistema pessoal e o ambiente externo. Por outro lado, segundo referem os autores, a
sobrevivéncia das empresas depende da sua habilidade em se adaptar ao meio externo o qual,
que interessa ao projeto de sistemas de trabalho, pode variar em duas dimensdes criticas:
mudanca e complexidade. O grau de mudancga diz respeito ao dinamismo do ambiente. O grau
de complexidade tem relacdo com o numero de componentes do ambiente externo com 0s

quais a organizacao se relaciona.
2.2 MACROERGONOMIA

A macroergonomia € uma subdisciplina reconhecida da ergonomia que trata da interface ser

humano-organizacao. Segundo Hendrick e Kleiner (2006), como uma perspectiva, a



27

macroergonomia prové certos principios e guias para auxiliar o ergonomista, onde figuram:
participacao, flexibilidade, otimizacao conjunta, projeto conjunto, melhoria continua dos
processos e harmonizacdo do sistema. Segundo Guimardes (2004), a ciéncia empirica que da
base a macroergonomia foca os trés subsistemas e as interacdes entre estes subsistemas: o
tecnoldgico, o pessoal e o projeto do sistema de trabalho. Segundo Brown (1995) apud
Guimarées (2004), a macroergonomia € 0 campo que enfatiza a interagcdo entre 0s contextos
organizacional e psico-social de um sistema e projeto, implementacdo e uso de novas

tecnologias.

Para realizar um estudo sobre macroergonomia, é importante resgatar alguns aspectos sobre o
surgimento da ergonomia e 0s seus objetivos no contexto organizacional. Existem diversas
defini¢bes de ergonomia, sendo que todas procuram ressaltar o carater interdisciplinar e o
objeto de seu estudo, “que é a interacdo entre 0 homem e o trabalho, no sistema homem-
maquina-ambiente” (1IDA,2005). Com a mesma pretensdo, a IEA (International Ergonomics
Association) prop6s, em 2000, uma definicdo para Ergonomia e delimitou o trabalho do
ergonomista, com a seguinte abordagem: Ergonomia é uma disciplina que trata da
compreensdo das interagcdes entre seres humanos e elementos de um sistema, que
modernamente se estende por todos os aspectos da atividade humana. O ergonomista aplica
teorias, principios, dados e métodos a projetos para otimizar o bem-estar humano e a

performance global dos sistemas.

No Brasil, a Associagdo Brasileira de Ergonomia adota a seguinte defini¢do: “Entende-se por
ergonomia o estudo das interagdes das pessoas com a tecnologia, a organizacdo e o ambiente,
objetivando intervencdes e projetos que visem melhorar, de forma integrada e nao-
dissociada,a seguranca, o conforto, o bem-estar e a eficacia das atividades humanas” (I1DA,
2005). Existem, no entanto, varios outros conceitos como o de Wisner (1994), que conceitua
ergonomia como “o conjunto dos conhecimentos cientificos relativos ao homem e necessarios
para a concepcao de ferramentas, maquinas e dispositivos que possam ser utilizados com o
méaximo de conforto, de seguranca e de eficacia”. Todas as definicdes centram-se no objetivo
basico da ergonomia, que é o estudo dos diversos fatores que influem no desempenho do
sistema produtivo para reduzir as consequéncias nocivas sobre os trabalhadores. Assim,
procura reduzir a fadiga, estresse, erros e acidentes, proporcionando seguranca, satisfacao e
salide aos trabalhadores, durante o seu relacionamento com esse sistema produtivo. Segundo

lida (2005), a eficiéncia, nesse caso, vem como conseqiiéncia de um bom planejamento e
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organizacdo do trabalho. Isso se este proporciona saude, seguranca e satisfacdo ao
trabalhador. Por outro lado, o autor alerta que a eficiéncia precisa ser almejada dentro de
certos limites para evitar que desencadeie prejuizos a saude das pessoas. Diz ele: “[...] quando
se aumenta a velocidade de uma maquina, aumenta-se a eficiéncia, mas ha também uma
probabilidade maior de acidentes”. Na producéo industrial, alerta lida (2005), h& casos em
que se consegue aumentar a eficiéncia sem comprometer a seguranca, “mas isso exige
investimentos em tecnologia, organizacdo do trabalho e treinamento dos trabalhadores, para

eliminar os fatores de risco”.

Inicialmente, considera-se que a ergonomia surgiu junto com a necessidade do ser humano
primitivo de se proteger e sobreviver. A época, os principios da ergonomia eram utilizados na
fabricacdo de utensilios com a proposta de melhorar as condi¢des de trabalho. Num outro
momento distinto, durante a Il Guerra Mundial, a ergonomia fora utilizada para elevar a
eficacia combativa, a seguranca e o conforto dos soldados. Ou seja, tal avango ocorreu

baseado em dados e estudos de manutencéo bélica.

Ao final da década de 1940, surgiram, na Universidade do Estado de Ohio e na Universidade
de Ilinois, os primeiros cursos universitarios de human factors. A partir disso, 0 ensino e a

pesquisa difundiram-se em outras instituicdes dos Estados Unidos.

No periodo po6s-guerra surgiu uma nova ramificacdo da Ergonomia, empenhada na
reconstrucdo do parque industrial europeu dizimado. Entendeu-se que o projeto de um posto
de trabalho deveria ser precedido por um estudo etnografico da atividade e mostravam

distanciamento entre as suposi¢es iniciais e o conferido nas analises.

Na década de 60, a ergonomia comecgou a ser vista sob um outro angulo, principalmente com
0 advento do computador, que faz surgir a ergonomia cognitiva, englobando processos
perceptivo, mental e de motricidade. Segundo Guimardes (2004), desta vez a énfase € para a
natureza cognitiva do trabalho e seu reflexo nos sistemas. No projeto de um sistema de
trabalho considera-se quatro subsistemas sociotécnicos que interagem e afetam o projeto: o
subsistema tecnologico, o subsistema pessoal, as questdes do ambiente externo, e o projeto do

sistema de trabalho que permeiam a organizacao.
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Nas execucdes do trabalho em diversos setores, principalmente no setor industrial, tem-se o
envolvimento de intensos esforcos fisicos, repeticdes posturais, riscos de exposi¢ao excessiva
a poeira e a insolacao, riscos acidentais, de manipulacdo de componentes quimicos, dentre
diversos outros. Todos esses fendmenos podem ser avaliados através de uma analise
ergondmica, e 0s seus impactos amenizados ou até mesmo solucionados através de uma
intervencdo ergondmica. Dentro desta idéia, Wisner (1994) menciona ainda que para analisar
o trabalho em seu cotidiano, é necessario considerar os aspectos fisico, cognitivo e psiquico.
Cada um deles pode determinar uma sobrecarga, ainda mais se consideramos que eles estdo
interligados, e é onde a ergonomia ganha importancia. O autor assinala que existe uma
contradicdo absoluta entre a necessidade de compreender os raciocinios dos trabalhadores,
pela qual utilizamos a analise ergondémica do trabalho, e 0 comportamentalismo, que

considera o cérebro como uma caixa preta inviolavel.

Conforme lida, atualmente, ha um respeito maior as individualidades, necessidades do
trabalhador e normas do grupo, o que leva a uma tendéncia e envolver os proprios
trabalhadores nas decisfes sobre o seu trabalho. Dessa forma, a ergonomia integra 0s
conhecimentos fisiologicos e psicolégicos quando estuda o ser humano na situacao real de
trabalho para identificar os elementos criticos sobre a salde e a seguranca originados nestas
situacOes e a partir dai elabora recomendacdes de melhoria das condic¢des de trabalho, bem
como desenvolve instrumentos pedagdgicos para qualificar os trabalhadores. Neste sentido, o
trabalhar é considerado como algo complexo e te preciso ponderar sobre a variabilidade intra
-individual, onde o ser humano em atividade varia constantemente no tempo, aprende e é
marcado pelas situacdes vivenciadas (ASSUNCAOQ; LIMA, 2002).

A avaliacdo ergonémica é prevista na legislacdo brasileira, através da NR -17, Norma
Regulamentadora fiscalizada pelo Ministério do Trabalho a partir do Programa de Prevencao
de Riscos Ambientais — PPRA, e do Programa de Controle Médico de Satde Ocupacional —
PCMSO. Porém, para criar um ambiente de trabalho confortavel, elevando a produtividade e
diminuindo a incidéncia das diferentes formas de acidentes sofridos pelos trabalhadores, é
necessario mais do que a mera elaboragdo dos Programas de Controle Médico de Salde, e de
Riscos Ambientais. Na realidade, é necessaria uma adequacao de todos os trabalhadores para
um desempenho ergonémico, que devera ser proporcionado através de analises, intervencdes

e programas ergondmicos. Diante disso, 0 empregador deve compreender que ele terd maiores
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lucros e menores prejuizos econdémicos e sociais se favorecer um ambiente de trabalho

confortavel e seguro, isto é, ergondmico.

Na visdo de Hendrick (1990), a ergonomia esta na sua terceira geracdo. A primeira seria a
engenharia humana, que concentrou-se no projeto de trabalhos especificos, interfaces ser
humano-maquinas, incluindo controles, painéis, arranjo do espaco e ambientes de trabalho. A
segunda geracéo, definida como ergonomia cognitiva, enfatiza a natureza cognitiva do
trabalho e ocorreu em funcdo das inovacgdes tecnologicas e, em particular, do
desenvolvimento de sistemas automaticos e informatizados. O trabalho com computadores
implica o processamento de informacdes e exige o projeto de programas adequados. A
terceira geracdo, a macroergonomia, resulta do aumento progressivo da automacéo de
sistemas em fabricas e escritorios, do surgimento da robdtica. Observou-se que é possivel
fazer um trabalho em microergonomia, projetando os componentes de um sistema, mas falhar
no que diz respeito ao sistema como um todo, por desconhecimento do nivel
macroergondémico. Ressalta-se que a maioria dos projetos das duas primeiras geracGes de
ergonomia enfocou trabalhos e interfaces ser humano-maquina especificos, enquanto que a
macroergonomia considera 0 modo como as organizagdes séo projetadas e gerenciadas no que
se refere a tecnologias e relaciona-se com quatro niveis de analises, segundo Hendrick (1990):
levantamento inicial das necessidades de tecnologia da organizacdo; projeto de uma estrutura
organizacional e uma intervencao apropriada; implantacdo do processo; mensuragao e
avaliacdo da efetividade organizacional. (GUIMARAES, 2004).

Segundo observa Brown apud Guimardes (2004), a macroergonomia é o campo que enfatiza a
interacd@o entre 0s contextos organizacional e psicossocial de um sistema e o projeto,
implementacao e uso de novas tecnologias. Para os autores, macroergonomia é
conceitualmente uma abordagem descendente porque, em Gltima analise, 0 macroergonomista
deve assegurar que o projeto geral do sistema de trabalho seja compativel com as
caracteristicas do sistema sociotécnico da organizacdo e que o projeto das subunidades e
componentes do sistema de trabalho se harmonizem com o projeto geral. As estruturas e 0s
processos que constituem o sistema geral de trabalho podem ser analisados e desenhados,
comecgando com a estrutura e 0s processos gerais do sistema de trabalho, e assim trabalhando
para baixo através dos subsistemas e dos componentes do sistema; com 0os componentes, e

sistematicamente construindo as estruturas e processos do sistema geral de trabalho; ou em
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um nivel intermediario na organizacdo, e sistematicamente construindo ambos em cima e em

baixo.

Hendrick e Kleiner (2006) observam que “a macroergonomia é uma abordagem sociotécnica
(porque lida com subsistemas: o tecnoldgico, o pessoal e organizagdo, além de variaveis
ambientais e suas intera¢des, novos conhecimentos cientificos sobre sistemas de trabalho e
seu projeto), topdown (porque adota uma abordagem estratégica), middle-out (porque fica no
processo) e bottom-up (porque a abordagem é participativa)”. Pode-se dizer que a
macroergonomia analisa a organizagdo como um todo e, atualmente, envolve profissionais das
mais diversas areas: médicos, engenheiros, fisioterapeutas, administradores, entre outros.
Todos trabalham na otimizagéo dos sistemas ser humano-maquina, considerando 0s mais
diversos angulos, o que depende da especialidade de cada area. Desde a administracao,
passando pelas relagdes laborais, métodos de trabalho, seguranca do trabalho, condicGes de

higiene, cada uma destas areas € vista com maior énfase pela sua area especifica.

Nesse contexto, a macroergonomia enfatiza os contextos organizacional e psicossocial do
trabalho (BROWN JUNIOR, 1995): logo, a analise macroergondmica deve compreender 0s
niveis gerenciais hierarquicos, a organizacdo do trabalho, a ambiéncia tecnoldgica, o ambiente
fisico e a participacéo dos trabalhadores (GUIMARAES, 2004).

Assim, a abordagem macroergonémica envolve a implantacao de novas tecnologias no espacgo
organizacional para priorizar as a¢6es iniciais de um projeto ergondmico, no intuito de prever
e eliminar possiveis disfun¢fes que venham a acarretar constrangimentos para 0s usuérios. A
metodologia macroergondmica reconhece que os fatores organizacionais, politicos, sociais e
psicologicos do trabalho devem merecer a mesma atengdo no momento da inovacao, quer seja

tecnoldgica ou administrativa.

A teoria macroergonémica, proposta por Hendrick e Kleiner (2006) entende o subsistema
pessoal de uma organiza¢do como sendo composto por trés componentes (Figura 1):
profissionalismo, fatores demograficos e 0s aspectos psicossociais, como esta representado no

esquema abaixo:



Caracteristicas Macroergondmicas do Subsistema
Pessoal (HENDRICK; KLEINER 2001)
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Figural - Caracteristicas macroergondmicas do subsistema pessoal (HENDRICK; KLEINER, 2001)

a) o profissionalismo cria uma formalizacdo interna de comportamento por meio de um

processo de socializagdo, que € parte integral da educagéo e do treinamento. S&o as

normas e procedimentos, definidas pela empresa, que limitam a tomada de deciséo do

trabalhador;

b) fatores demograficos sdo as caracteristicas dos trabalhadores, como: idade, género,

nivel de escolaridade, valores culturais, diversidade cultural;

C) aspectos psicossociais sdo as caracteristicas da personalidade de cada individuo.

Segundo Hendrick e Kleiner (2006), como uma perspectiva, a macroergonomia preveé certos

principios e guias para auxiliar o ergonomista, onde figuram: participacdo, flexibilidade,

otimizacdo conjunta, melhoria continua dos processos e harmonizacao do sistema. Os autores

alertam que “0 macroergonomista deve assegurar que o projeto geral do sistema seja

compativel com as caracteristicas do sistema sociotécnico da organizacdo e que o projeto das

subunidades e componentes do sistema de trabalho se harmonizem com o projeto geral”.

Dessa forma, as estruturas e processos gque constituem o sistema geral do trabalho podem ser

analisados e desenhados, comegando com:

a) aestrutura e os processos gerais do sistema de trabalho, e assim trabalhando para

baixo atraves dos subsistemas e dos componentes do sistema;
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b) com os componentes, e sistematicamente construindo as estruturas e processos do

sistema geral de trabalho; ou

c) emum nivel intermediario na organizacdo, e sistematicamente construindo ambos em

cima e em baixo.

Hendrick e Kleiner (2006) alertam que o mais comum é acontecer uma combinacéo onde
estas estrategias sdo utilizadas e este processo envolve a participacdo dos trabalhadores em
todos os niveis da organizacdo. Também, o macroergonomista deve saber que nem sempre 0
projeto a ser implantado é puro, pois podera ser necessario a aceitacao de alguns subsistemas

Ou componentes existentes na organizagao.

Na macroergonomia, uma vez identificadas as necessidades organizacionais, séo
determinados parametros para o projeto organizacional e podem ser empregados varios
métodos. Um enfoque que propicia a vantagem de considerar os problemas e associa-los as
mudancas tecnoldgicas € a ergonomia participativa, que implica a contribui¢do de varios
niveis da organizacao para identificar, analisar e resolver problemas ergonémicos. Segundo
Hendrick e Kleiner (2000), numa abordagem participativa, a macroergonomia reconhece o
trabalhador como de grande importancia na implementacdo da analise do contexto
organizacional. Ainda, segundo o autor, com 0 método macroergondmico, podem-se
implantar melhorias e reduzir 70%, ou mais, os distirbios musculoesqueléticos relacionados
com o trabalho. A macroergonomia promove a participacdo de trabalhadores de diferentes

setores da empresa, explicitando interagOes existentes entre esses profissionais.

A ergonomia participativa prevé o envolvimento das pessoas no planejamento e no controle
de uma parcela significante das suas proprias atividades de trabalho, com conhecimento
suficiente e poder para influenciar tanto processos como os resultados para estabelecer as
metas desejaveis. O envolvimento dos trabalhadores tende a aumentar de forma significativas
as chances de sucesso na implementacdo de modificacdes sugeridas através da andlise
macroergonémica do trabalho. O emprego das praticas participativas busca desenvolver a
capacidade das pessoas para participar na mudanca do desempenho do seu trabalho, tanto
quanto nos resultados do trabalho do grupo e da organizagéo, assim como nas tentativas de
melhorar a performance da organizagdo. Conforme Guimardes (2004), para envolver a

empresa no estudo e comprometé-la oficialmente com o projeto, é preciso estabelecer o
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comité de ergonomia, tendo os seguintes representantes: direcdo e geréncia; trabalhadores
diretamente envolvidos no sistema; equipe médica e de seguranca; equipe de manutencéo;

representacdo legal (delegados sindicais, CIPA).

Para Hendrick e Kleiner (2006), um esfor¢co completo de macroergonomia é mais viavel
quando ocorrer uma mudanca maior no sistema de trabalho, que ja esteja agendada para
acontecer, como mudancas para uma nova tecnologia, reposi¢do de equipamentos ou a
transferéncia para uma nova planta. Os autores também alertam que podem ocorrer situacfes
em que uma mudanga macroergonémica do sistema de trabalho pode, a principio, ndo ser
possivel. Nesses casos, deve-se comecar implantando pequenas melhorias que mostram
resultados positivos num espaco de tempo mais curto. Tal postura pode atrair a atencao dos
gerentes que, impressionados com os resultados, tendem a apoiar futuras acGes de ergonomia.
Mas € preciso ter paciéncia na medida em que esse processo de conscientizagao pode levar

um certo tempo para se efetivar.

Segundo Guimardes (2001), a forma de implementar qualidade ergonémica a produtos e
processos é por meio da intervencdo ergondmica. Esta intervencdo pode ser realizada por
meio da Analise Macroergonémica do Trabalho (AMT), proposta por Guimaraes (2001) e que
segue a nomenclatura proposta por Moraes e Mont’Alvao (2000), consistindo em uma
abordagem eficaz de analise ergondmica do trabalho. Esta compreende as seguintes etapas:
apreciacdo ergonémica, diagnose ergonémica, projecdo ergondmica, avaliacdo ou validagédo

ergondmica e detalhamento ergonémico e otimizagéo.

2.3 A INDUSTRIA FRIGORIFICA DE ABATE E PROCESSAMENTO DE CARNES

Segundo dados da Unido Brasileira de Avicultura, em 2005, a avicultura das Américas
concentrou o maior volume de carne de frango do planeta, com 48,3% da producdo e 79,5%
das exportagcdes mundiais. Os Estados Unidos € o maior produtor do mundo e do continente,
com 16,025 milhdes de toneladas. O Brasil fica em segundo lugar com 9,3 milhdes de
toneladas de carne de frango, sendo abatidos 4,427 bilhdes de frangos aumentando 9,46% na
producdo de carne de frango em relacdo ao ano de 2004. O Brasil, maior exportador mundial,
e 0s Estados Unidos representam 76% dos embarques globais. Por ser grande produtor de
grdos e pelos avancos tecnoldgicos alcangados, tanto na area genética como na industrial, o

continente americano ganha importancia cada vez maior, seja na producéo de frangos, seja no



consumo e nas exportacdes. Neste cenario destaca-se a América do Sul, que em 2005

experimentou crescimento de 5,3 % em sua producéo.

Os paises que sdo os maiores exportadores de carne de frango (Tabela 1) no mundo séo o

Brasil, Estados Unidos, Unido Européia, Tailandia e China.

Tabela 1 — Exportacdo mundial de carne de frango — principais paises

Exportagdo mundial, em mil toneladas, de carne de frango
principais paises (1999 - 2007**)

ANO BRASIL EUA UE TAILANDIA CHINA MUNDO
1999 771 2.080 776 285 375 4.442
2000 907 2231 774 333 464 4.856
2001 1265 2520 726 392 489 5.527
2002 1625 2180 871 427 438 5.702
2003 1960 2232 788 485 388 6.023
2004 2470 2170 813 200 241 6.055
2005 2846  2.360 755 240 331 6.791
2006* 2713 2454 620 280 350 6.470
2007** 3203 2508 685 280 365 6.737

Fonte: USDA / ABEF
* Preliminar ** Previsdo
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Os maiores importadores de carne de frango (Tabela 2) sdo a Russia, Japao, Unido Européia,

Arabia Saudita e México, conforme dados relacionados:

Tabela 2 — Importagdo mundial de carne de frango — principais paises

Importacdo mundial, em mil toneladas, de carne de frango
principais paises (1999 - 2007**)

= ARABIA .
ANO RUSSIA JAPAO UE SAUDITA MEXICO MUNDO
1999 930 667 198 364 195 3.870
2000 943 721 278 348 228 3.940
2001 1.281 710 202 399 245 4.149
2002 1.208 744 500 391 267 4.443
2003 1.081 695 588 452 338 4.625
2004 1.016 582 466 429 326 4.384
2005 1.225 748 522 484 374 5.063
2006* 1.240 740 600 434 400 5.168
2007** 1.150 725 645 470 424 5.337
Fonte: USDA / ABEF
* Preliminar  ** Previsao

No Brasil para o mercado externo foram destinadas 2,762 milhdes de toneladas, atendendo

a 142 paises, participando de 41% do comércio internacional de carne de frango, alcancando

receita cambial de US$ 3,5 bilhdes, 35% maior do que 2004, e 15% maior em volumes,
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mantendo o pais como o maior exportador mundial. Deste total produzido, 6,535 milhdes de
toneladas foram encaminhadas ao mercado interno, sendo que o consumo de carne de

frango aumentou em 4,69% alcancando 35,4 Kg per capita.

As exportacoes de carne de frango encerraram 2006 com embarques de 2,713 milhGes de
toneladas, em queda de 4,7% em relacdo a 2005. A receita cambial somou US$ 3,203 bilhdes,
0 que corresponde a uma reducéo de 8,7% na mesma comparacdo. Em dezembro as
exportac@es totalizaram 237.824 toneladas, ou 3,19% a menos em relacdo a dezembro de
2005, e US$ 296,421 milhdes, com uma queda de 17,25% na comparagdo com 0 mesmo més
do ano anterior. Em 2006 o desempenho da avicultura brasileira de exportagéo foi
comprometido pela retracdo em importantes mercados consumidores da Europa e da Asia, no
inicio do ano, devido a focos da gripe aviaria em paises dos dois continentes. O setor também
enfrentou uma conjuntura desfavoravel no cambio, o que reduziu a rentabilidade das empresas

exportadoras.

As mudancas nos padrdes de producdo, em funcéo da competitividade dos mercados exige
cada vez mais produtividade dos funcionarios, o que resulta em grande nimero de incidéncia
de desordens musculoesqueléticas cronicas relacionadas ao trabalho, reconhecidas como
problemas de satde ocupacional significativo como o efeito de trabalhos, altamente
repetitivos, particularmente na extremidade superior. As desordens, tais como sindrome do
tunel do carpo, tendinites, tenossinovites e tensdes cronicas do masculo, estdo ligadas ao
trabalho repetitivo, que requerem posturas inabeis continuas ou repetitivas (ARMSTRONG et
al., 1982).

As tarefas em abatedouros de aves sao repetitivas e requerem que os trabalhadores executem
este excesso de movimentos por longo periodo de tempo na jornada de trabalho, conduzindo a
um maior namero de desordens crénicas. As empresas frigorificas sdo organizadas de tal
maneira que o processo produtivo e os métodos de trabalho favorecem o aparecimento de

doengas ocupacionais ou até mesmo a ocorréncia de acidentes do trabalho.

O abate esta entre os principais setores industriais relacionados com doengas ocupacionais
crénicas de membros superiores. 1sso porque as empresas do setor de abate trabalham, em
sua maioria, com processo em linha, caracterizado pelo alto volume de producdo e baixo nivel

de customizacgéo dos produtos. Outras caracteristicas sdo os curtos tempos de ciclo de trabalho
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e as tarefas repetitivas. Devido ao processo produtivo englobar tarefas que exigem habilidade
manual e atencdo, principalmente nas atividades que envolvem movimentos dos membros
superiores, registra-se a maior incidéncia de acidentes do trabalho nestes postos fabris. A
tarefa de cortar repetitivamente, levantando os bragos para segurar o frango é mais suscetivel
a ferimentos do que outras funcdes, sendo que os trabalhadores nesta ocupacao enfrentam,
ainda, a ameaca séria dos ferimentos incapacitantes que geram um grande numero de
afastamentos do trabalhno (ARMSTRONG et al., 1993).

Pode-se dizer gque a integridade fisica dos funcionarios é influenciada por muitos fatores como
a organizacdo do trabalho, tecnologia e técnicas operacionais. A indUstria de processamento
de aves desenvolve atividades que estdo entre as mais perigosas nos EUA. Armstrong et al.
(1982) e Silverstein et al. (1991), entre outros ja alertaram para o alto indice de disturbios
osteomusculares relacionados ao trabalho (DORT’s). Tais estudos mostram o alto risco das
atividades de corte e apontam que 22,7% dos trabalhadores desta indUstria sofreram um
ferimento sério nos Gltimos anos, além dos problemas de salde relacionados a alta velocidade
e repetitividade de movimentos. Nesse sentido, estudos realizados por Bao, Silverstein, Cohen
(2001) e Juul-Kristensen, Fallentin, Hansson (2002) demonstraram, através do uso de
eletromiografia, que a utilizacdo dos grupos musculares flexores e extensores do brago chega
a altos niveis de exigéncia; principalmente, nas tarefas que utilizam ferramentas como a faca e
a chaira, aléem de necessitar de maior destreza manual. Além disso, as atividades realizadas
sdo fragmentadas, sujeitas a cadéncia imposta pelas maquinas e pela organizacdo da
producédo, com pressdes de tempo, 0 que favorece a ocorréncia de acidentes do trabalho e
doengas ocupacionais. Conforme Silverstein (1991), no Estado de Washington, nos Estados
Unidos, os abatedouros de aves aparecem em 3° lugar entre as classes industriais que mais
geram acidentes do trabalho. O estudo mostra ainda que entre as doengas mais registradas em
abatedouros estdo doencas ocupacionais graduais no pulso e na mao.

Patry et al. (1993) e Toulouse, Vézina e Geoffrion (1995) apresentam a importancia dos
problemas de satde nos trabalhadores de frigorificos e apontam que a incidéncia de lesdo nos
trabalhadores dos frigorificos é quase quatro vezes superior em relacdo aos trabalhadores
manuais das demais manufaturas. Um estudo canadense realizado em 1983, em varios
frigorificos, mostra a prevaléncia de trabalhadores que sofrem pelo menos uma vez por
semana de problemas ligados a movimentos repetitivos: 54,8% atestaram dores na parte

superior das costas, 40,9% nos ombros, 49,9% nos bragos e por ultimo 31,8% no pesco¢o
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(PATRY, 1993). Da mesma forma, em Washington, o processamento de carne e frango fica
em terceiro lugar no ranking de problemas musculoesqueléticos de membros superiores entre
todas as industrias e em primeiro lugar para problemas em méos/punhos. Segundo Bao
(2001), 79% dos operadores tiveram sintomas de problemas de mao/punho em 12 meses.
Desses, 60% informaram que esse problema interfere no seu trabalho. A carga muscular nos
musculos flexores e extensores de punho nos postos de corte de frango foi maior do que em

trabalhos pesados, como o manejo de pecas de madeira de 38kg.

Pode-se constatar que alguns autores como Patry (1993), Richard (2002) e Toulouse (1995),
demonstraram uma associacao entre os problemas musculoesqueléticos e 0s movimentos
repetitivos na industria do abate. Segundo eles, os fatores de risco sdo0 numerosos; trés destes
fatores retornam regularmente na maior parte destes estudos, e é por isso que sdo classificados
como riscos especificos. Trata-se da postura, freqtiéncia e for¢ca muscular. Segundo Juul-
kristensen (2002), a atividade muscular durante o corte € significativamente maior do que a
tarefa de arrancar a parte cortada. Isso ocorre porque 0 corte requer um movimento mais
longo, profundo e mais preciso combinado com um alto grau de estabilizacdo articular. Ja a
tarefa de arrancar € mais simples, a carne ja esta solta e precisa apenas de um pequeno corte
ou puxao. Altos niveis de forca de preenséo palmar combinados com alta repeticéo (ciclo < 30
segundos) aumentam o risco de tendinite de mao/punho dramaticamente. Modelos
biomecanicos do punho mostraram que altas velocidades e aceleracées (e desaceleracdes)
aumentam a forga exercida sobre o tenddo, e a fricgcdo contra ligamentos e 0ssos pode irritar o

tecido tendineo e adjacentes, causando inflamagdo e compressao nervosa.

Armstrong (1984, p. 199) afirma que "numerosos estudos durante os ultimos cem anos
mostram que as tendinites sdo a maior causa de sofrimento do trabalhador cuja atividade é
manual, bem como de indenizacéo trabalhista”. Tal afirmag&o traz & cena uma ambigtidade
na construcdo de um discurso que, pela volatilizacdo da doenca, serve a diminui¢do dos custos
no pagamento de beneficios. Principalmente, quando se considera a consequiente negacao de
um corpo-doente que cresce consubstancialmente no mundo do trabalho, mesmo nas regides

onde as relagdes de trabalho sé&o mais desenvolvidas e ergonomicamente mais estruturadas.

Também no Brasil, onde a realidade ndo é diferente, estas questdes tém chamado a aten¢do de
especialistas, entidades de classe, empresarios e autoridades, tanto que, desde o0 ano de 2004,

estd sendo elaborada uma Nota Técnica pelo Ministério do Trabalho e Emprego que tem entre
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seus objetivos orientar empregados, empregadores, auditores fiscais do trabalho (AFT),
profissionais ligados a area e outros interessados quanto as boas praticas a serem adotadas na
concepcao e funcionamento do trabalho na industria de abate e processamento de carnes para
preservar a salde dos trabalhadores deste segmento. Informagdes constantes neste documento
séo abordadas no presente texto.

24 LER/DORT

As LER/DORT por definicdo abrangem quadros clinicos do sistema musculo-esquelético
adquiridas pelo trabalhador submetido a determinadas condicdes de trabalho (KUORINKA;
FORCIER, 1995). Caracterizam-se pela ocorréncia de varios sintomas concomitantes ou n&o,
tais como dor, parestesia, sensacdo de peso, fadiga, de aparecimento insidioso, geralmente nos
membros superiores. Entidades neuro-ortopédicas definidas como tenossinovites, sinovites,
compressdes de nervos periféricos podem ser identificadas ou n&o. E comum a ocorréncia de
mais de uma dessas entidades neuro-ortopédicas e a concomitancia com quadros mais
inespecificos como a sindrome miofascial. Freglientemente sdo causa de incapacidade laboral
temporaria ou permanente. Sdo resultado da superutilizacdo das estruturas anatbmicas do

sistema musculo-esquelético e da falta de tempo de recuperacéo.

Na verdade, os quadros musculoesqueléticos relacionados a atividades laborais sdo
observados desde a Antigiidade, como por exemplo, Hipocrates em sua obra Epidemia
(DEMBE, 1996), passando por varios periodos posteriores, mas ganhando atencdo especial
somente por volta da segunda metade do século XX. Os acometidos, na Antiglidade, eram
servos ou escravos libertos e as suas doengas ganhavam pouca atengéo e consequentemente
ndo eram consideradas importantes como objeto de estudo. Foi na Revolucgédo Industrial que
os trabalhadores comecaram a adquirir importancia s6cio-econdmica e seu adoecimento
passou a ser estudado por parte da ciéncia. No caso das Lesoes por Esfor¢os Repetitivos
(LER)/Distarbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT), a partir da segunda
metade do seculo XX, proliferaram as descri¢des de populacdes de trabalhadores com
problemas musculoesqueléticos relacionados ao trabalho. A denominacéo abrange 0s
disturbios ou doencas do sistema musculo-esquelético, principalmente de pescogo e membros
superiores, geralmente relacionados ao trabalho. Para se ter uma idéia das referéncias iniciais
sobre estas afec¢des do sistema musculoesqueléticos, aborda-se, a seguir, o surgimento

historico do termo e suas relacdes com o trabalho.
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No Japdo, em 1958, as lesdes musculoesqueléticos relacionadas ao trabalho de perfuracédo de
cartdes, caixas registradoras e datilografos, receberam o nome de “Cervicobrachial Disorder”,
determinando aquelas lesbes na regido cervical e membros superiores. Em 1973, estes
sintomas passaram a ser denominados “Ocupational Cervicobrachial Disorder” (OCD),
conceituando aqueles distarbios ocupacionais produzidos pela fadiga neuromuscular devido a
exercicios estaticos e/ou repetitivos dos muasculos destas regides, tendo nesta terminologia,
uma conotacdo causal (SANTOS FILHO; BARRETO, 1998; OLIVEIRA, 1999).

Na década de 80, na Australia, ocorreu uma epidemia de sintomas dolorosos na regiao
cervicobraquial, chegando a atingir 80% dos trabalhadores de alguns locais. Em 1984, estes
sintomas foram denominados “Repetitive Strain Injury” (RSI1) (BROWNE et al., 1984). Este
termo, até entdo, era utilizado na literatura ortopédica para descrever lesdes apresentadas por
corredores de longa distancia (OLIVEIRA, 1999).

Nos Estados Unidos, utilizam-se os termos “Cumulative Trauma Disorders” (CTD) e
“Repetitive Trauma Disorders” (RTD), para referenciar aquelas lesGes dos tecidos moles em
trabalhadores expostos a traumas cumulativos (SANTOS FILHO; BARRETO, 1998).

A mudanca e criacdo de ramos de atividade repercutem na satde dos trabalhadores. De
economia rural, o Brasil passou rapidamente a economia industrial. Os fatores de risco e
possibilidade de agravo mudam com esses fatos, e junto com mudangas na organizacéo do
trabalho, devem ter influenciado no aumento das LER/DORT. Por outro lado, deve ser levado
em conta que essas doengas ja existiam antes, mas ndo eram consideradas como relacionadas
ao trabalho. No Brasil, nos anos 80, tais lesdes e suas assemelhadas passaram a acometer
principalmente trabalhadores que atuavam em funcdes que exigiam movimentos rapidos e
repetitivos, surgindo o termo “Lesdes por Esforcos Repetitivos”, sendo uma tradugéo do
conceito australiano de “Repetitive Strain Injury”, tendo sido oficializado em 06 de agosto de
1987, pela portaria 4.062 do INSS — Instituto Nacional de Seguridade Social.

Em 1992, a Secretaria de Estado da Saude de Séo Paulo publicou a resolugédo n°® 197/92, ja
introduzindo oficialmente a terminologia Lesdes por Esforcos Repetitivos (LER), apds amplo
processo de discussdo entre os mais diferentes segmentos sociais. Em 1993, o INSS publicou
sua Norma Técnica para Avaliacdo de Incapacidade para LER, baseada nas resolugdes

anteriormente citadas.
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Em 1998, na revisdo de sua Norma Técnica, a Previdéncia Social substituiu LER por DORT,
que € uma traducao dos termos “Work-Related Musculo-Skeletal Disorders Of The Upper
Limbs (WMSDs), utilizado na Europa, principalmente Inglaterra e Italia e, adotada nos
Estados Unidos como “Work-Related Upper-Extremity Disorders (WRUEDs)”. Varios
autores preferem esta nomenclatura, pois inclui ndo somente as lesdes causadas por
movimentos repetitivos, mas outros tipos de problemas fisicos gerados por movimentos
criticos e rotacionais, por posturas inadequadas e excesso de esforco realizado em atividades
profissionais mais diversas. Dessa forma, atualmente no Brasil, observa-se, que o termo LER
encontra-se em crescente desuso, seja pelo abandono de sua equivaléncia nos paises de
origem, ja que ela privilegia apenas o esforco repetitivo, ou pela propria reestruturacéo
interna, uma vez que as LER assumiram um conceito problematico neste pais, quando
passaram a ser o nome de uma doenca (diagndstico) e ndo o mecanismo de lesdo, como o
proprio nome sugere. O termo DORT apresenta-se como um conceito mais adequado,
conforme sugerem Verthein e Minayo-Gomez (2000), pois contempla dois referenciais
distintos: uma atencdo aos dados biomecanicos e psicossociais, de reconhecida importancia
no entendimento deste disturbio e a analise do disturbio, o que abre a possibilidade de

compreensdo do mesmo, atribuido a um carater constitucional, subjetivo e pessoal.

Na verdade, existem inUmeras nomenclaturas e conceitos para esse conjunto de disturbios que
acometem diversos segmentos produtivos da sociedade, porém o que tem preponderado do
ponto de vista cientifico, é a dificuldade e controvérsia na caracterizagdo dos seus quadros,
refletindo as limitacdes da pratica médica diaria para lidar com a questdo, tanto no que se
refere a caracterizacdo dos quadros clinicos, quanto aos aspectos envolvidos na sua
causalidade e historia natural (SANTOS FILHO; BARRETO, 1998).

O termo LER é tradicionalmente conhecido pelos diversos atores sociais no pais,
principalmente melhor identificado pela classe trabalhadora. JA DORT € o que sugere a
normatizacgéo brasileira atual, sendo uma terminologia que vem ganhando espaco progressivo.
Por serem as denominacdes duplamente usadas e difundidas no Brasil, esta dissertacéo refere-

se ao fendbmeno como LER/DORT.

Segunda causa de afastamento do trabalho no Brasil, somente nos Gltimos cinco anos foram
abertas 532.434 CAT’s (Comunicacédo de Acidente de Trabalho) geradas pelas LER / DORT -

sem contar os trabalhadores que pleiteiam na Justica o reconhecimento do nexo causal, em
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milhares de acGes movidas em todo o Pais. A cada 100 trabalhadores na regido Sudeste, por
exemplo, um € portador de Lesdes por Esforcos Repetitivos. As LER / DORT atingem o
trabalhador no auge de sua produtividade e experiéncia profissional. Existe maior incidéncia

na faixa etéria de 30 a 40 anos, e as mulheres sdo as mais atingidas.

Segundo Kuorinka et al. (1998), atualmente LER/DORT constitui um tema de preocupacéo
central em bom namero de paises industrializados. Quando ocorriam as primeiras correlagdes
sobre a cadéncia imposta e o estresse ligado ao trabalho, pensava-se que as atividades
caracterizadas pelas tarefas repetitivas iriam diminuir com o passar do tempo, o que levaria a
uma reducdo de seus efeitos negativos, inclusive LER/DORT. No entanto, o que se verifica é
que esse fendmeno continua sendo um dos principais problemas relacionado ao trabalho. Tal
situacdo pode ser atribuida a postura das empresas que priorizam a diminui¢do dos custos de
produgéo, com menor investimento em mao-de-obra e buscam o aumento da produtividade.
Introduzem novas formas de organizacgao, novas tecnologias e equipamentos e acabam
limitando a autonomia dos trabalhadores sobre os movimentos do préprio corpo e reducdo de
sua criatividade e liberdade de expressdo nas atividades que desenvolvem. Para Oliveira
(1998), o trabalho coletivo nas fabricas, concebido por técnicos, é elaborado em funcdo das

exigéncias de producéo e quase sempre ndo leva em consideragdo o organismo humano.

Considerando LER/DORT como um fenémeno multifatorial, varios sdo os fatores que
contribuem para sua manifestacdo na realidade laboral. Miranda; Dias (1999) apresentam trés
grandes grupos como fatores causais, como sendo consensuais, apesar das diferentes

abordagens existentes a cerca deste tema, entre eles destacam-se:

a) fatores de natureza ergondmica - forca excessiva, alta repetitividade de um mesmo
padrdo de movimento, posturas incorretas dos membros superiores, compressdo das
delicadas estruturas dos membros superiores, incluindo fatores ambientais como frio,
vibracdo, ventilacdo e ruidos, ma adaptacdo do mobiliario, falta de manutencéo em
equipamentos e ferramentas, mas concepcdes de postos de trabalho, exigéncia fisica
desnecessaria em funcdo da disposicdo ou das dimensdes de equipamentos e

instrumental de trabalho;

b) fatores de natureza organizacional e psicossociais - concentracdo de movimentos

para um mesmo individuo, horas extraordinarias, dobras de turno, ritmo apertado de
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trabalho, auséncia de pausas, jornada de trabalho exagerada, gratificacdo por
produtividade, cobranca excessiva por producéo e qualidade por parte da supervisao
ou da chefia, incompatibilidade entre a formacéo e as exigéncias do trabalho,
atividades monotonas, conflitos disfuncionais, problemas nas relagdes e interacdes
humanas, ambientes de trabalho hostis, privacdo da criatividade e potencialidades

individuais colocadas em segundo plano, empobrecimento e fragmentacao da tarefa;

c) fatores socio-econémicos e culturais, como o0 medo do desemprego, baixa
remuneracao e falta de reconhecimento social, auséncia de perspectivas de

desenvolvimento humano e pessoal e mas condicbes de vida.

Assim, LER/DORT seria uma manifestacao da faléncia dos mecanismos psicolégicos,
individuais e coletivos, de resisténcia por parte dos trabalhadores, diante de préaticas
administrativas e gerenciais autoritarias, rigidas e opressivas existentes nas organizagoes.
SMITH (1996) observa que sdo oito os fatores de risco que interferem na possibilidade de
ocorréncia de LER/DORT, sendo eles: a frequéncia dos movimentos; a postura da articulacéo
envolvida; a forca necessaria para realizar a tarefa ou a carga que exige forcas; a vibracao; as
condicBes ambientais; as caracteristicas da organizagdo do trabalho; as condi¢des

psicossocioldgicas e os fatores de risco de ordem individual, como o sexo.

Segundo Oliveira (1998), a disseminacao deste fendmeno é fortemente influenciada pelas
inovacgOes tecnoldgicas e pela informatizacao, que espalham-se em larga escala, muitas vezes
sem preocupagédo com protecdo e prevencgdo. Ainda sobre a influéncia das inovagdes, Rocha
(apud SZNELWAR et al., 2000) frisa que a incorporagédo de novas tecnologias ndo piora
necessariamente as condicGes de salde, mas que esta questao esta vinculada a possibilidade

de interferéncia dos trabalhadores sobre esse processo.

As condices de vida fora do ambiente de trabalho também devem ser consideradas, podendo
ter contribuicdo na génese dos distarbios. Isso porque a presenca de um fator de risco no
trabalho néo é suficiente para desencadear LER/DORT. Para seu aparecimento seria
necessario um determinado grau de gravidade (importancia) e conjuncao de outros fatores. De
igual forma, a complexa combinacéo dos fatores contributivos para a potencializagcdo de uma
determinada atividade ao risco, ndo sdo raras em muitas situacdes de trabalho e vao além das

linhas de producéo ou dos setores onde predomina a méo de obra feminina. Complexidade
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essa expressada por Sznelwar (2001), ao afirmar que LER/DORT poderia ser considerada, em

ultima analise, como a sintese, o resultado de rela¢des sociais de producao e do

desenvolvimento tecnoldgico presentes em nossa sociedade.

O fator de risco apresenta trés caracteristicas moduladoras: intensidade, freqiiéncia e duracgéo.

Varios fatores de risco associados as LER/DORT podem néo causar diretamente o problema,

mas favorecem as reacOes fisiopatologicas que determinam seu aparecimento. A

repetitividade é o fator de risco mais freqlientemente referido, mas nao é o unico fator

biomecanico determinante, pois LER/DORT podem aparecer também ndo ligadas a

repetitividade, mas a cargas e posturas estaticas. A seguir, comenta-se os fatores de risco

presentes no ambiente de trabalho e que séo associados ao aparecimento das LER/DORT:

a)

b)

d)

repetitividade: fator de risco importante que interagindo com outros fatores tem seus

efeitos potencializados;

ritmo de trabalho: o ritmo de trabalho pode ser imposto pela maquina, cuja
velocidade determinara o ciclo. Também pode ser determinado pelo pagamento por
produtividade, como por exemplo, digitadores que ganham por fra¢6es de segundos.
Nesse caso, a duracdo do ciclo é proporcional ao nimero de operagdes realizadas e ao

numero de incidentes que, porventura, acontecam;

invariabilidade do trabalho: refere-se a atividade que € sempre a mesma durante a
jornada de trabalho. E um conceito ligado & repetitividade. As tarefas monétonas, com
posturas imobilizadas pelas exigéncias do trabalho, parecem apresentar risco maior

para a ocorréncia de LER/DORT;

posturas inadequadas: sao assumidas pelos trabalhadores para realizarem as
operacdes do ciclo de trabalho quando o posto de trabalho é inadequado. Uma postura
é inadequada quando, por exemplo, o corpo tem de lutar contra a gravidade para
manté-lo. As estruturas anatdmicas, entdo, encontram-se em ma posicéo para poderem
funcionar de maneira eficaz. No entanto, as posturas no trabalho véo depender do
estado fisico do ser humano, da disposicdo das maquinas e dos equipamentos no

espaco de trabalho, das caracteristicas do ambiente, da forma das ferramentas e suas
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condigdes de utilizacdo, do produto utilizado, do conteudo das tarefas, da cadéncia e

ritmo de trabalho e da frequiéncia e duracao das pausas;

e) forca: € aquela gerada pelo sistema musculo-esquelético para ser aplicada sobre um
objeto exterior e que pode ser medida. Determina-se carga musculo-esquelético as
forcas exercidas sobre estruturas desse sistema, gerando por exemplo, tenséo no
mausculo e estiramento de um tenddo em sua bainha. O esforgo é o custo que o

organismo deve pagar para exercer uma forca;

f) trabalho muscular estatico: ocorre, por exemplo, quando um membro é mantido em
determinada posicéo, lutando contra a gravidade, e quando as estruturas

musculoesqueléticas devem suportar o peso desse membro;

g) pressdo mecanica: ocorre quando tecidos moles de segmentos do corpo sdo
esmagados pelo contato direto contra um objeto duro presente no ambiente de
trabalho. Geralmente, o local mais afetado é a mo, pois a manipulagéo de objetos
com bordas vivas e pegas estreitas, por exemplo, levara a uma grande presséo local.
Outras regides do corpo como punhos, antebracos e cotovelos podem também ser
submetidos a pressdo mecanica em determinadas atividades, por exemplo: digitacéo,

revisao de textos e nos postos de trabalho com bancadas fixas de bordas vivas.

Também, certas caracteristicas no ambiente de trabalho podem contribuir para o aparecimento

das LER/DORT, como a exposicdo a certos agressores fisicos, como vibracéo e frio.

A vibracdo proveniente da manipulag&o de instrumentos elétricos e pneumaticos contribui
para o aparecimento de varios problemas vasculares, neurol6gicos e articulares de membros

superiores.

O frio reduz a destreza e a forca das méaos na realizacdo de um trabalho manual. Assim, um

trabalho especifico pode se tornar mais exigente no frio.

E importante ressaltar que, no Brasil, o registro das LER /DORT refere-se ao segmento de
trabalhadores com vinculo empregaticio regido pela Consolidacdo das Leis do Trabalho
(CLT), segurados da Previdéncia Social e cobertos pelo Seguro Acidente do Trabalho. Dessa

forma, os trabalhadores informais por néo estarem oficialmente reconhecidos ficam fora das
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estatisticas, isso € mais um fator de forte influéncia para que os dados oficiais sejam
contestados. Paralelamente e exercendo grande influéncia, esta a situacdo dos servidores
publicos, que por estarem fora da Consolidacdo das Leis Trabalhistas (CLT), ndo entram nas
estatisticas, ficando assim os casos manifestados por estes trabalhadores, a exemplo do
trabalhador informal, fora dos registros oficiais e os trabalhadores autdnomos.

Segundo Galafassi (1999), a marginalizacdo criada em torno dos DORT’s pelos empresarios
faz com que o trabalhador ndo recorra a assisténcia médica, a ndo ser quando ja se encontra
com dificuldade de manter o ritmo de trabalho. Segundo a autora, ao enfrentar o afastamento
forcado, o trabalhador também tem perda econémica, o que acaba gerando tantos outros
conflitos. Assim, encontrar ndo sé um tratamento adequado como também a solucdo para seu

problema torna-se um grande desafio.
2.5 PREVENCAODE LER/DORT

Para falar sobre a prevencdo e o fendmeno LER/DORT, inicialmente, faz-se uma reflexdao
envolvendo o proprio significado da prevencédo. O sentido de antecipagéo e acautelamento a
que a prevencao remete parecer ser de dificil associacdo com esse fendmeno, ao se considerar
que independentemente das medidas adotadas a exposicao ao risco que é a propria situacéo e
condig&o de trabalho, continuaria existindo.

E importante considerar a natureza das atividades, do treinamento do trabalhador, da
disponibilidade de relacbes de assisténcia e supervisdo, que podem afetar a exposicéo, a
satisfacdo, a atitude e o comportamento. No aspecto organizacional, as politicas e 0s
procedimentos da empresa podem afetar a exposicao, por meio da defini¢do de projetos de
cargos, através da especificacdo da duracéo do tempo gasto no trabalho e estabelecendo o
clima psicologico em relacdo a socializacdo, a carreira e a seguranga no emprego. Esses
fatores podem influenciar a disposicao psicoldgica que afeta a motivacéo, a atitude, o
comportamento e a salde numa base holistica. Seus efeitos podem influenciar a
suscetibilidade para o desenvolvimento de LER/DORT (SMITH, 1996).

Para Dejours (1987), Miranda (1998), Assuncdo (1993, 1995, 2000 e 2001), os principios da
prevencdo de LER/DORT sdo as reestruturagdes do processo produtivo que resultem em
melhoria da qualidade de vida no trabalho, proporcionando maior identidade com a tarefa,
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maior autoridade sobre o processo, ciclos completos e a eliminagdo de posturas extremamente

rigidas normalmente existentes nas relacGes de trabalho.

Por outro lado, Assuncao e Lima (2002) fazem uma critica a realidade dos dias atuais da
pratica prevencionista como simples aplicagéo de leis e normas. Na visdo que defendem
consideram que ha uma série de procedimentos que tornam-se meros rituais, uma vez que sdo
incorporados a legislacdo e sdo obrigatdrios na pratica da engenharia de seguranca e de outras
profiss@es relacionadas a salde ocupacional. Seria o caso da NR-17, com a fixacao de limites
para a entrada de dados, como sendo paradigmatico: desde que o nimero de toques esteja
abaixo do limite legal, os novos casos de lesdes por esforgos repetitivos sdo descaracterizados
e atribuidos a outras causas nao relacionadas ao trabalho. Desta forma, os autores destacam a
defasagem entre a producdo de novos conhecimentos, teorias e metodologias de analise e
assimilacdo pela prética, por parte dos profissionais da seguranca que deveriam atuar como
prevencionistas, mas de forma geral, limitam-se a aplicar as normas ou verificar em que

determinada situacéo fere a legislacao vigente.

Sznelwar (2001) destaca que, apesar da questdo da justica e da importancia da influéncia
destes fatores, é lamentavel que ainda uma parte significativa do esforco social esteja voltada
para o aspecto da comprovacéo do fato e do nexo causal. Para a caracterizacdo de um quadro

clinico de LER ou DORT, € necessario definir o nexo causal por meio de:

a) anamnese ocupacional;

b) exame clinico;

c) relatorio do médico responsavel pela assisténcia ao paciente;

d) relatério do coordenador do PCMSO;

€) Se necessario, uma visita a empresa.

Segundo Galafassi (1999), uma boa anamnese ocupacional inclui:

a) antecedentes ocupacionais;
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b) riscos ocupacionais a que esta exposto;

c) jornada de trabalho, ritmo, pausas, hierarquia, horas extras;

d) analise do equipamento e das ferramentas de uso, desvios de posturas.

Devido aos varios tipos de LER ou DORT, seu diagndstico deve ser individualizado.
Geralmente, o diagndstico é clinico com apoio de exames complementares. Para estabelecer o
nexo causal, deve considerar-se a histéria clinica: tempo de evolugéo, afastamentos do
trabalho, tratamentos instituidos, retornos ao trabalho, recidivas, recolocacdo em outras
atividades, pareceres especializados e de reabilitacdo profissional; investigagéo dos sinais de
impoténcia funcional nos atos cotidianos da vida social que antes eram desempenhados
normalmente; e dados positivos do exame clinico, particularmente as condic¢des indicativas de
déficit funcional. Quando o nexo causal com o trabalho se tornar evidente, a constatacédo de
alguma afeccdo subjacente ou condi¢do anémala pré-existente ndo pode descaracterizar este
nexo (INSS, 1993). O inconveniente desta conduta é que, devido a sua extensdo e aos tramites
burocréticos, as exigéncias para o estabelecimento do nexo causal podem demorar para serem
evidenciadas, podendo até ser concretizadas somente quando a incapacidade encontra-se

instalada.

A discussdo aberta sobre o trabalho entre todos os segmentos envolvidos é o principal
mecanismo de enfrentamento de LER/DORT, ao envolver a atuacdo multidirecional que a
problematica exige. A reflexdo sobre as acBes de prevencdo deve iniciar pelos envolvidos em
desenhar e configurar o trabalho, pois determinam as exigéncias que o trabalhar impde a
quem ird executar a atividade real de trabalho. Desde as preocupagdes diretas com a
complexidade do ambiente de trabalho, até as influéncias legais envolvendo LER/DORT, a

prevencao passa por um comprometimento social amplo (SZNELWAR, 2001).

Segundo Handar (1998), sobre a politica defendida pelo MTb para o combate as doencas
decorrentes do trabalho, a formulacdo e implantacdo deve considerar as transformagoes
tecnologicas e econdmicas que vém ocorrendo em nivel mundial nas Ultimas décadas,
promovendo junto a sociedade, mecanismos ageis de adequacdo dos diversos setores sociais
as novas realidades e evitando, assim, uma possivel precarizacdo das condi¢des de vida e do

meio ambiente.
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As diretrizes do MTb, de atuacdo por meio da composicdao tripartite, com a valorizagéo da
negociacéo coletiva, da participacéo das demais areas de governo e de segmentos da
sociedade, tém por objetivo a prevencdo dos acidentes e doencas no trabalho e a consequente
melhoria nas condi¢des de vida do trabalhador. Nesse sentido, 0 MTb por intermédio da
SSST, vem desenvolvendo uma politica centrada na mobilizacdo dos atores sociais, para a
canalizacao de recursos e criacdo de mecanismos alternativos na busca pela integracdo de

acdes voltadas a prevencdo de LER/DORT.

Sznelwar (2001), em seu registro sobre o Férum Nacional sobre o Fenbmeno LER/DORT,
destaca que um grande problema, evidenciado nos debates e apresentacdes do evento, é a
fragmentacéo das a¢des e a pobre integracdo entre os envolvidos em atuar na complexidade
do trabalhar em todos seus aspectos. Ficando evidente a falta de articulacdo entre programas,
0 que poderia contribuir para fortalecer as suas a¢des e aumentar a sua eficicia. Segundo Cord
(1999), o principio do trabalho humanamente significativo, é o que proporciona ao sujeito que

trabalha espacos de liberdade e de criacéo, e ndo opressao e tortura.

Quanto ao estabelecimento da atividade causal da lesdo, diversos autores
(ARMSTRONG,1982; ASSUNCAO, 1995) relatam que ha uma intima relagéo dos distdrbios
de origem ocupacional com a inadequacéo do trabalho ao ser humano que trabalha. Sznelwar
(2001) observa que, quando considerado o ambito das empresas, ja seria um passo
significativo se houvesse o reconhecimento do problema como sendo real, como sendo fruto
do trabalhar e algo que precisa ser combatido. Tal visdo remeteria a melhorias nos processos
de producéo, na organizacao do trabalho, no conteido das tarefas, nas ferramentas, no
ambiente e nos postos de trabalho, se tornam objetivo das empresas, abrindo caminho para

resolver ou, a0 menos, para minimizar os problemas.

Uma abordagem global para LER/DORT deve levar em consideracao o sistema de trabalho
composto dos seguintes elementos: o individuo, os aspectos técnicos do trabalho, ambiente
fisico e social, a organizacao e as caracteristicas da tarefa, sendo que a Ergonomia, utilizada
de maneira sistematica e rigorosa permite a transformacao das situacGes de trabalho para que
elas correspondam as possibilidades e as capacidades dos trabalhadores. Para Lima, Aradjo e
Lima (1997), o problema LER/DORT né&o pode ser resumido as condigdes fisicas, o que
configura uma abordagem reducionista da situacao de trabalho, baseada na ergonomia

tradicional anglo-saxdnica. Neste enfoque, segundo o autor, é considerado o trabalho em si, 0
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ser humano que trabalha enquanto trabalha. A aplicacdo dos resultados por sua vez, pretende
ser pontual e definitiva, ndo envolvendo também os trabalhadores, a ndo ser para dar-lhes

instrucdes de como devem se sentar, regular as cadeiras, fazer pausas ou ginasticas.

Como os disturbios estdo vinculados sobremaneira ao trabalho, os programas de prevencéo e
tratamento precisam priorizar este aspecto. Nesta perspectiva, LER/DORT €é um verdadeiro
fendmeno gerado pelo trabalho. Assim, as a¢Ges preventivas devem atuar a partir do
adoecimento da prépria condicdo de trabalho, buscando o saneamento e aprimoramento das
condigdes ergondmicas (OLIVEIRA et al., 1998). Para Assuncéo (2001), a abordagem
ergondmica cujo objeto é o trabalhar e as regulagBes decorrentes desta préatica, os resultados
produtivos s6 podem ser obtidos gragas a capacidade de regulacao da atividade desenvolvida
pelos sujeitos. Atuando de um lado, para administrar as variagdes das condicdes externas e
internas da atividade e de outro, para dar conta dos determinantes da atividade. Assim, a
Anélise Ergondmica do Trabalho se justifica por varias raz@es, entre elas, de que esta centrada
sobre a anélise da atividade, podendo identificar as condi¢des que determinam esta atividade.
Assim, ela ultrapassa as rela¢fes simplistas, uma causa um efeito, dentro da explicacédo das
origens e das consequéncias das LER/DORT, e pela mesma forma, ultrapassa as abordagens

biomecanicas predominantes neste assunto.

A abordagem das LER/DORT pelo estudo ergondmico esta alicercada na idéia de uma
construcdo permanente pelo trabalhador de seus modos operatorios, para atingir os objetivos
em condigdes socialmente determinadas, levando em consideragdo os constrangimentos que
representam, de um lado, as condicGes de trabalho, e de outro, as suas préprias capacidades.
Esta escolha se fundamenta sobre o fato de que as pessoas trabalham diferentemente em
funcdo das suas caracteristicas individuais e que a salde é o resultado de uma negociacéo
entre os objetivos da producéo e o estado interno dos trabalhadores. Esta abordagem
possibilita, na situacdo de trabalho, colocar em evidéncia o contexto da tarefa e o seu
ambiente, a maneira pela qual o trabalhador realiza a sua tarefa e como ele reage as mas
condicdes de trabalho. A importancia de tal abordagem é de propor medidas de prevencao a
partir do que fazem as pessoas para proteger a sua propria satde contra 0s riscos presentes nos
ambientes de trabalho (ASSUNCAO, 2001).

Por fim, para que a prevencdo atinja seus objetivos, & importante que haja um entendimento

entre trabalhadores e empregadores no sentido de estabelecer critérios uniformes de acdo em
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todos os aspectos relacionados ao surgimento da doenca nas empresas, COmo a organizagéo, o

conteudo e o posto de trabalho.
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3 DIAGNOSTICO DA REALIDADE

3.1 APRESENTACAO DO GRUPO EMPRESARIAL

3.1.1 Aspectos historicos

Ocupando a 23° colocagdo no ranking das maiores empresas do Sul do pais, a empresa
pesquisada é destaque no pais ndo sé no setor avicola, mas também na area de laticinios,
racdes e no ramo de soja. As atividades industriais tiveram inicio na década de 1950 com
apenas uma granja de criacdo de aves, em uma area de aproximadamente sete hectares. Como
reflexo de solidificagcdo, em meados de 1976, adquire outro abatedouro, sob vigilancia da
Inspecdo Federal, garantindo a qualidade e higiene de seus produtos para comercializagdo em
outros estados e paises. Neste mesmo ano, ingressa no segmento industrial de gréos,
realizando esmagamento de soja, com o objetivo de produzir matéria-prima propria para
fabricacédo de racdo fornecida aos criadores de frangos, formando assim um ciclo de retro
alimentacdo da produgdo. Ja em 1979, inaugura a nova Fabrica de Ragdes, produzindo 40
toneladas de racdo por hora. Em 1984, a empresa adquire um parque industrial,
compreendendo quatro granjas, um abatedouro, um incubatério e uma fabrica de ragdes,
permitindo triplicar a capacidade de producdo de ragéo animal, alojamento de pintos e abate
de aves. Em 1985, ocorre a incorporacao de outro frigorifico e, no ano seguinte, a aquisicdo
de uma planta voltada para industrializacdo de polietileno, para a fabricacdo de embalagens.
Ainda neste ano, a empresa constitui seu braco direito financeiro, com outra empresa voltada
ao mercado financeiro, como Corretora e Distribuidora de Titulos Mobiliarios e atividade na
area de factoring. Em 1994, constitui um grupo de Cereais adquirindo mais quatro unidades.
Em 1995, amplia seu quadro industrial inaugurando empresa no Mato Grosso do Sul, além de
iniciar as atividades em abatedouro de suinos, exportando carne e embutidos para diversos
paises. Em abril de 1996, o Grupo adquire uma empresa de laticinios ingressando em novo
segmento. Hoje a empresa figura entre as cinco maiores empresas de produtos lacteos do

Brasil, com capacidade instalada para produzir trés milhGes de litros de leite diariamente.

O Grupo compreende atualmente 70 unidades, 9.300 colaboradores diretos, e mais de 78 mil
colaboradores indiretos, alocados principalmente em seus complexos industriais, unidades e

centros de distribuicdo, localizados nos Estados do Rio Grande do Sul, Mato Grosso do Sul,
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Bahia, Rio de Janeiro, Sdo Paulo e Parand, tendo como sede de sua matriz a cidade de Porto

Alegre.

No segmento de frango, a empresa esta entre as trés maiores produtoras de capital privado
nacional, atuando tanto no mercado interno quanto no externo (leste europeu, Oriente Médio,
América Central, Europa, Japdo e paises do continente africano), abatendo mais de 200

milhGes de aves e mais de 600 mil suinos por ano.

No segmento de lacteos é a maior empresa produtora de leite Longa Vida das Américas, com
um processamento aproximado de um bilhdo de litros de leite por ano, tendo como
participacdo de mercado o percentual superior a soma do 2°, 3° e 4° colocados no ranking

nacional.

No segmento grdos, atua na industrializacdo e comercializacao de soja e seus derivados, €, no
comeércio de milho, movimentando a cada ano, um volume de mais de um milh&o e duzentas
mil toneladas de gréos. Através de suas duas plantas situadas no Rio Grande do Sul, possui

capacidade total para o esmagamento diario de 2.300 toneladas de soja.

Os principais produtos sdo: frangos inteiros e em cortes, embutidos e industrializados de

frangos e suinos, leite e seus derivados, sucos de frutas e pizzas.

3.2 APRESENTACAO DA UNIDADE ESTUDADA

A unidade estudada possui um abatedouro de aves e um abatedouro de suinos,
compreendendo 35 mil metros de area construida e uma area total de 12,5 hectares. A
empresa conta com 3200 funcionérios divididos em dois turnos de producao no frigorifico

aves e trés turnos de producdo no frigorifico suinos.

Nesta unidade, séo abatidos, em media, diariamente 280.000 frangos e 1.500 suinos, tendo
como produtos finais frangos inteiros congelados e resfriados, cortes e miudos congelados de
frango, cortes e miudos resfriados de frango, salsichas, linguicas, mortadelas e frango, carne
suina congelada e resfriada, cortes e mitdos resfriados de suino, que sdo direcionados ao
mercado interno e principalmente externo, exportando para paises do Oriente Médio, China e

Russia.
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A empresa destaca-se por ser uma das maiores do municipio oportunizando aproximadamente
3.200 empregos diretos e 7.500 indiretos, trabalhando em trés (trés) turnos, iniciando suas
atividades no 3° turno do domingo e finalizando no 2° turno do sabado. Disp&e de geradores
préprios para auxiliar os trabalhos em horarios de “pico” de consumo de energia, bem como
para suprir uma eventual falta de energia elétrica. Também, suas aguas residuais séo tratadas
em estacao propria de efluentes, e os residuos do processo industrial processados em farinha
de adubo.

3.2.1 Estrutura Organizacional da Empresa

A empresa esta organizada em quatro setores: Administracdo Geral, Almoxarifado, Logistica,
Planejamento e Controle da Producgéo (PCP). Administracdo Geral realiza a administracéo e
gerenciamento da Unidade e suas diversas areas. O almoxarifado realiza os trabalhos de
controle e programacao de materiais utilizados no processo. A logistica controla o
carregamento dos produtos, emissao de notas fiscais e realiza o controle de matéria-prima
(frango vivo). O PCP estabelece um elo entre o planejamento e a execucéo das operacdes,
assegurando subsidios para uma maximizacao dos controles do processo, identificando as

anormalidades, bem como definindo agGes corretivas.

3.3 AREAS PRODUTIVAS

3.3.1 Abatedouro Aves

O setor produtivo do abatedouro de aves pode ser dividido nos seguintes setores: Recepc¢éo de
Aves, Depenagem, Evisceracgéo, Chiller, Embalagem, Sala de Cortes, Congelamento,
Expedic¢do, Fabrica de Farinhas. A Recepcao de Aves executa a atividade de recebimento,
pendura, insensibilizacdo e sangria das aves. A Depenagem realiza a escaldagem, depenagem
e corte das patas das aves. A Evisceracao executa a retirada das visceras e miudos da carcaca
e o Chiller é o responsavel pelo resfriamento das carcacas. A Embalagem processa 0s mitdos
e embala o frango e a Sala de Cortes realiza os cortes selecionados de frango, (coxas, asas,
peito, dentre outros). A Expedicdo executa o carregamento e estocagem dos produtos,

enguanto que a Fabrica de Farinhas realiza o processamento das penas e visceras em farinhas.
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3.3.2 Abatedouro suinos

O setor produtivo do abatedouro de suinos constitui-se da Recepc¢édo de Suinos, Depilacéo,
Evisceracdo, Desossa, Embalagem e Producdo de Embutidos. A Recepcao de Suinos executa
a atividade de recebimento, insensibilizacdo, sangria e pendura dos suinos, a Depilacéo faz a
escaldagem e depilacdo dos suinos e a Evisceracao retira as visceras e miudos da carcaca. A
Desossa realiza os cortes selecionados de suinos (paleta, pernil, filés suinos, dentre outros),
enguanto que a Embalagem processa os mitdos e embala os cortes de suinos e a Producéo de

Embutidos realiza o processamento de salsichas, lingticas e mortadelas.

3.3.3 Setores de apoio

Os setores de apoio podem ser divididos nos seguintes setores: Recursos Humanos, Servico
de Seguranca e Medicina do Trabalho (SESMT), Manutencdo, Utilidades, Garantia da
Qualidade, Controle de Qualidade.

O setor de Recursos Humanos executa a selecéo e recrutamento, administra a folha de
pagamento e beneficios aos colaboradores. O SESMT realiza os trabalhos de prevencéo a
acidentes juntamente com a Comissdo Interna de Prevencdo a Acidentes (CIPA), além de
atendimentos médicos aos colaboradores. A Manutencéo esta dividida em trés setores
(Elétrica, Mecanica e Predial) e realiza os trabalhos de manutencdo. O Setor de Utilidades
comporta os Geradores de Frio, responsaveis pela geracdo de frio para o processo, camaras e
tuneis de congelamento, producdo de gelo e 4gua gelada; Geradores de Vapor, que produzem
vapor, através de caldeira a cavaco; e Estacdo de Tratamento de Efluentes (ETE), responsavel
pelo tratamento de efluentes e afluentes.

A Garantia do Controle da Qualidade é responsavel pela qualidade sanitaria do produto final
nos abatedouros aves e suinos, contando com uma equipe de 39 funcionarios. O Sistema de
Inspecdo Federal (SIF) conta com 105 funcionarios cedidos pela empresa, dois agentes de
inspecdo e dois veterinarios do Ministério da Agricultura, e também é o responsavel pelas
auditorias e monitoramentos da qualidade dos produtos finais, matéria - primas, insumos e dos

processos produtivos.
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3.4 ASPECTOS ERGONOMICOS DA UNIDADE

Em 2004, a empresa foi escolhida como Top Ser Humano pela Associacdo Brasileira de
Recursos Humanos (ABRH-RS). O reconhecimento foi conferido pelo trabalho que é
desenvolvido na area de Ergonomia, através de um projeto especifico em funcionamento ha
trés anos e sob a coordenacéo e supervisdo de uma equipe multidisciplinar que integra o
Comité de Ergonomia (COERGO). Formado por médico do trabalho, engenheiro de
seguranca do trabalho, gestor da unidade, fisioterapeuta, educador fisico, integrantes da CIPA,
coordenadores de Recursos Humanos, supervisores de producéo, este comité realiza reunides
mensais para avaliar as agdes em desenvolvimento e as novas demandas ergonémicas
observadas. Entre as a¢des desenvolvidas constam o estudo e implantacao do sistema de
rodizio de funcdes formal (com registro) mediante auditoria mensal realizada pelos técnicos
de Seguranca do Trabalho e instrutores técnicos operacionais (ITO’s), ginastica laboral,
treinamento sobre levantamento de peso, melhorias no piso, aquisi¢do de equipamentos novos
de transporte (paleteiras), confeccdo de estrados metalicos, instalacdo de apoio para 0s pés,
instalacdo de locais adequados para guarda de aventais, aquisicdo de cadeiras ergonémicas
para os funcionarios do setor produtivo, além de melhorias operacionais em diversos

equipamentos (esteiras, maquina de limpeza de moelas).

3.5 APRESENTACAO DO PROCESSO PRODUTIVO

Apresenta-se, a seguir, uma descricao detalhada do processo produtivo do Abatedouro de
Aves, que contempla: Recebimento das cargas de aves vivas, Descanso das Aves,
Descarregamento das Aves Vivas, Pendura de Aves, Insensibilizacdo, Sangria, Escaldagem,
Depenagem, Corte e Depilacdo de Pés / Patas, Transpasse, Lavagem da carcaca, Evisceracéo
(Retirada da cabeca, Extracdo da cloaca, Corte Abdominal, Eventracdo, SIF (Servico de
Inspecdo Federal), Retirada de visceras, Extracdo de papo, eséfago e traquéia, Succéo do
pulmao e residuos, Avaliacdo da carcaca, Retirada de pescoco e pele, Lavagem da carcaca,
Pré-resfriamento de carcaca, Pré-resfriamento de miudos e cortes, Embalagem de miudos,
Pendura e Gotejamento, Classifica¢do por peso/ embalagem, Sala de Cortes, Congelamento,

Paletizacdo e Estocagem e Expedicéo e Transporte.

No setor de Recebimento das cargas de aves vivas, 0s caminhdes que transportam as aves sao

recebidos no frigorifico, passando pela balanca de pesagem para registro do peso real da
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carga. Apos, nos galpdes de descanso, as aves recebem banho com agua por sistema de
aspersdo durante trés a seis minutos. Também, neste momento, nos galpdes de descanso, é
realizada a checagem dos seguintes documentos: Guia de Transito Animal, Declaracdo
Adicional, Ficha de Acompanhamento de Lote e sdo realizados os monitoramentos de tempo
de jejum e caréncia de medicacao das aves.

Apds a checagem da documentacao de cada uma das cargas, 0os caminhdes carregados
permanecem na area de descanso das aves, onde existe um sistema de pulverizacdo d’agua e
ventilacdo forgada, com o objetivo de proporcionar o bem-estar das aves, enquanto aguardam
a descarga. A temperatura ambiente no galpao de descanso ndo deve ultrapassar 25°C, o que
garante maior conforto as aves, auxiliando na reducédo do estresse do transporte, e

consequente reducao da mortalidade.

No descarregamento das aves vivas, as gaiolas com as aves sdo colocadas manualmente na
plataforma de recepc¢éo e transportadas por esteiras para serem penduradas. Nessa etapa,
mantém-se as tampas fechadas das gaiolas até a primeira posi¢do de pendura, evitando que as
aves venham a se machucar. Ap6s o descarregamento, as gaiolas vazias passam pela maquina
de lavagem, a qual utiliza agua pressurizada, sanitizando-as em sequéncia. Logo depois, 0s
caminhdes vazios sdo lavados e recebem as gaiolas vazias limpas e sanitizadas. Por fim, 0
caminh&o com as gaiolas é sanitizado em um arco de desinfec¢éo, localizado préximo a saida
do frigorifico. Na pendura, o caminhdo é descarregado manualmente numa esteira do setor de
recepgao e as aves sao retiradas das gaiolas e penduradas manualmente pelas patas nos
ganchos da norea, reduzindo a mobilidade das mesmas e evitando contusdes. As aves que
chegam mortas no transporte sdo colocadas na tubulagdo que conduz para a Fabrica de
Farinhas e Oleo. A seguir, as gaiolas vazias seguem através da esteira para lavagem e
sanitizacdo. J& na etapa de insensibilizacdo, as aves seguem presas pelas patas nos ganchos da
norea do setor de recepcdo e passam no aparelho insensibilizador, constituido de um tanque
com agua potavel, e reposicdo continua, sendo que a voltagem é inferior a 50 volts e a
freqiiéncia inferior a 1000hz, previamente definidas conforme o peso médio da ave atendendo
a Instrucdo Normativa n° 03 de 17 de janeiro de 2000 do Ministério da Agricultura e Pecuaria.
Este ajuste do equipamento é realizado pelo auxiliar do setor e o objetivo desta etapa é
garantir um bom contato da cabeca da ave com a agua para acalma-la e facilitar a sangria da

mesma.
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A sangria é realizada manualmente por colaboradores treinados para a funcéo, seccionam-se
0s vasos da regido do pescoco (carétidas e jugulares) e apos as aves percorrem o tunel de
sangria por um tempo minimo de trés minutos, visando 0 maximo escoamento do sangue. Na
escaldagem, as aves seguem presas pelas patas na norea e passam por um tanque com agua a
temperatura média de 58 a 62°C, com borbulhamento e renovagdo continua, sendo que as
aves ficam submersas no tanque por um periodo meédio de 58 segundos, com o objetivo de
facilitar a depenagem. A etapa da Depenagem objetiva a retirada total das penas, que €
realizada por depenadeiras de rolos, sdo quatro depenadeiras dotadas de dedos de borracha,
presos em canecos e fixados em mancais, girando alternadamente. Este equipamento possui
entrada constante de agua para sua lavagem. O operador do setor mantém atencéo sobre a

pressdo dos dedos de borracha nas carcacas, visando evitar a ruptura de tecidos.

No corte e depilacdo de pés/patas, as mesmas sao cortadas através de disco de corte giratério e
caem num tanque com &gua quente e com renovagdo continua de onde seguem para um
depilador de patas dotado de dedos de borracha para a remocao da cuticula. Apos, as patas ja
limpas séo classificadas e enviadas por uma esteira para o pré-resfriamento de miudos. As
patas que foram descartadas s&o enviadas por “chute” (press&o) a Fabrica de Farinhas e Oleo.
No transpasse, as aves sao depositadas na esteira de rependura de onde, manualmente, séo
colocadas pelas canelas na norea de evisceracdo. Apos a rependura do transpasse, as aves
passam por um processo de lavagem da carcaca através de jatos de agua sob pressdo, onde

entram para outra area do processo denominada zona limpa.

O processo de evisceracdo pode ser separado nas seguintes etapas: retirada da cabeca,
extracao da cloaca, corte abdominal, eventracéo, Servico de Inspecéo Federal, retiradas das
visceras, extracdo do papo, esdfado e traquéia, succdo do pulméo e residuos e avaliacdo da
carcaca. Na retirada da cabeca, as aves passam pelo arrancador de cabegas, que caem num
chute (pressdo) que as direciona a Fabrica de Farinhas e Oleos. A etapa de extrago da cloaca
é realizada automaticamente por um equipamento com estagfes mecanicas. Possui uma
lamina helicoidal e uma haste de suc¢édo a vacuo, sendo gque a lamina faz o corte em torno da
cloaca e a haste succiona, através do vacuo, a Ultima porg¢éo do intestino expondo-o. O
proprio equipamento realiza a lavagem automatica dos intestinos apds cada operacao.

O corte abdominal é realizado automaticamente por equipamento com brago mecanico de

lamina de corte. O corte é longitudinal, realizado a partir da incisdo na retirada da cloaca. Na
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etapa da eventracao ocorre a exposicdo das visceras da cavidade abdominal, processo que €
realizado automaticamente por equipamento com estagdes de eventracdo. Cada estagdo possui
um bracgo que se ajusta e fixa o peito do frango permitindo a penetracdo da uma mao
espalmada, cuja funcgdo é retirar e expor as visceras. Caso haja falha no processo mecénico, a
eventracdo é feita manualmente. Estes equipamentos realizam lavagem automaética apds cada

operacao.

O Servico de Inspecdo Federal (SIF) retira as partes contaminadas e lesdes, sendo que 0s
cortes sdo destinados ao chiller do proprio SIF, e a temperatura admitida para os cortes é de
no maximo 7°C. Apds inspecionadas, as aves seguem pela norea, e sdo retiradas as visceras: o
coracao e retirado manualmente do conjunto de visceras e enviado, sem o saco pericardio, ao
sistema de pré-resfriamento por imersdo, com agua hiperclorada (2,0 a 5,0 partes por milhéo -

ppm), renovagao constante (1,5 litro/kg de miudo) a temperatura de 4°C.

O figado é retirado manualmente do conjunto de visceras e enviado, sem a vesicula biliar, ao
sistema de pre-resfriamento por imersdo, com agua hiperclorada (2,0 a 5,0 partes por milhéo -

ppm), renovacao constante (1,5 litro/kg de mitdo) a temperatura de 4°C.

A moela é retirada manualmente e conduzida em calha para o equipamento que realiza o
processo de limpeza da moela. Este equipamento realiza o corte, retira 0 seu conteudo interno
e realiza a remocéo da cuticula (membrana coalina), sendo logo apos conduzida ao depilador
de gordura atraves de caracol com rosca sem fim. Apos a moela segue para o sistema de pré-
resfriamento por imersdo, com agua hiperclorada (2,0 a 5,0 partes por milh&o - ppm),
renovacao constante (1,5 litro/kg de miudo) a temperatura de 4°C.

A extracdo do papo, esofago e traqueéia é realizada automaticamente por equipamento dotado
de gruas giratorias. Estas gruas penetram através da cavidade abdominal para chegar no
pescoco, fazendo a retirada do papo, eséfago e traquéia. Os residuos sdo retirados da grua
através de uma escova giratoria e jatos de agua. A succ¢do do pulméo e residuos tem por
finalidade fazer a retirada de pulmdes e/ou outros residuos que ndo foram retirados na etapa
de eventracdo. O equipamento é dotado de bragos mecanicos que penetram na cavidade

abdominal e retiram o pulmdo ainda presente através de sucgdo a vacuo.
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Na etapa final da evisceracdo ocorre a avaliacdo da carcaca e os trabalhadores realizam a
avaliacdo da possivel contaminacao por fezes e bilis. Toda carcaca contaminada € retirada da
linha para avaliacdo do destino e, conforme a extensdo da contaminacao, pode-se cortar a
parte contaminada ou destinar a carcaga para a Fabrica de Farinhas e Oleo. O trabalhador
monitora o niumero de carcacas que foram retiradas da nérea a cada hora, para avaliar 0
desempenho dos procedimentos de evisceracao, a fim de justificar as medidas corretivas que
devem ser adotadas. Duas vezes por turno, um inspetor de qualidade realiza a amostragem de
verificacdo de carcacas ap0s a inspecdo, avaliando a presenca de contaminacdo. A retirada do
pescoco e pele da carcaga ocorre automaticamente por presséo e quebra, com sistema de
higienizacdo automatico. A seguir, ocorre a lavagem das carcacas que ainda penduradas na
norea passam por um chuveiro com agua sob pressdo. Esta etapa consiste na lavagem interna

e externa da carcaga, com vazéo de 1,5 L/ave.

No pré-resfriamento de carcaca, as mesmas sao retiradas automaticamente da norea pelo
desenganchador, seguindo para um tanque dotado de rosca sem fim para o transporte das
carcacas a proxima etapa do processo. O pré-resfriamento é realizado por sistema de imersao,
em trés tanques de rosca sem fim para o transporte das carcacas a etapa seguinte do processo.
O pré-resfriamento ocorre em duas etapas, que sao: o primeiro estagio (pré-chiller) e segundo
estagio (chiller). No pré-chiller a temperatura minima da agua admitida é de 16°C, com
renovacdo de &gua hiperclorada e gelada, numa taxa de renovacdo minima de 1,5 L/ave. O
tempo maximo de permanéncia da carcaca neste sistema é de 30 minutos. No chiller a
temperatura minima da 4gua admitida é de 4°C com renovacdo de agua hiperclorada e gelada,
numa taxa de renovacdo minima de 1,0 L/ave. Também ocorre nesta fase a adicao de gelo no
sistema, para auxiliar no controle da temperatura. O objetivo desta etapa € a reidratacdo, a
reducdo rapida da temperatura da carcaca de frango no valor minimo de 7°C e a reducéo da
carga microbiana da carcaga. O tempo de permanéncia no equipamento varia de 50 a 60

minutos.

O preé-resfriamento de mitdos e cortes ocorre na sala de mitdos, onde estdo dispostos 0s
tanques para o pré-resfriamento por imersdo dos mitdos (mini-chillers). Estes s&o em nimero
de dois, para pés e patas, um para figado, um para moela, um para coragao e um para pescoco.
Os tanques possuem renovacgdo constante de agua gelada com temperatura de 4°C, entre dois
a cinco partes por milh&o de cloro e renovacdo minima de 1,5 L/kg de produto. A temperatura

admitida para a agua do chiller e para os mitdos é de 4°C e para os cortes é de 7°C.
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A seguir, ocorre a embalagem de miudos que podem ser embalados em sacos plasticos
soldados ou grampeados ou bandejas, de onde seguem ao tunel de congelamento. Também
podem ser processados em maquinas especificas, com autolavagem constante, para
composic¢do dos pacotes de miudos, os quais serdo colocados no interior da carcaga na etapa
seguinte. Na etapa de pendura e gotejamento, ap6s a saida do chiller, o frango é pendurado
pela extremidade final de uma das coxas na norea de classificacdo para gotejamento. O
objetivo € escorrer a agua excedente na carcaca decorrente do resfriamento por imerséo nos
chillers. Logo apos, é realizada a classificagdo das carcagas destinadas ao corte, as quais sao
penduradas na norea de cortes. A empresa tem implantado um método estatistico (CEP) para

o0 controle de absor¢édo de 4gua nas carcacas de frango.

Na etapa de classificacdo por peso / embalagem, as carcacas destinadas a exportacdo sao
selecionadas de acordo com a gramatura pré-estabelecida. As gramaturas sdo programadas
por sistema computadorizado, onde estdo ligadas a estacfes de pesagem acopladas a linha de
embalagem, que classificam carcaca por carcaca, conforme as faixas de peso desejadas. A
carcaca € depositada em cuba de inox de onde é retirada manualmente e introduzida no funil
para ensacamento. Depois de embalada em saco plastico devidamente rotulado e lacrado, a
carcaca é depositada em caixa de papeldo, em nimero conforme solicitacdo do cliente,
seguindo através de esteira para checagem de peso, marcacao da unidade produtora, data

conforme calendério (dia e més), ano e hora de producéo.

Na etapa da sala de cortes, que é o local de realizagdo desta pesquisa, as carcacas sao
penduradas na nérea que conduz as mesmas ao setor de trabalho. No setor de cortes, as
carcacas sdo cortadas manualmente em partes, coxa, peito, asa e abastecem as esteiras de
trabalho do setor para processamento, pesagem e embalagem. Ja no congelamento, as caixas
seguem através de esteira para o tinel de congelamento. Este equipamento é automatico e
continuo. O acesso do produto aos niveis de congelamento é programado pelo operador,
sendo feito pela esteira de entrada. Depois de posicionado, o produto permanece a
temperatura de congelamento por um periodo adequado que assegure a temperatura minima
de -18°C na intimidade muscular da carcaca. Na saida do tanel de congelamento, o produto é
retirado pela esteira de saida. Ao sair do tlnel de congelamento, na paletizacéo e estocagem,
as caixas sdo tampadas manualmente e plastificadas automaticamente, seguindo para o tunel
de encolhimento do plastico que envolve a caixa, apds as caixas sdo depositadas manualmente

em pallets identificados com etiquetas para controle de estoque. Estes pallets séo
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encaminhados imediatamente para as cAmaras de estocagem onde permanecem a temperatura
minima de -18°C, aguardando expedicdo. Por fim, a expedicéo e transporte dos produtos
ocorre conforme a programacéo do setor de Expedicao, onde os pallets sdo retirados das
camaras de estocagem com auxilio de empilhadeiras elétricas ou paleteiras manuais e
elétricas, seguindo para a area de expedicdo. Antes de liberar o inicio do carregamento, sao
verificadas as condicdes higiénicas e a temperatura do bau frigorifico. Também, neste
momento, é realizada uma amostragem de pesos e a temperatura dos produtos, sendo
autorizado somente o carregamento de produtos cuja temperatura e peso estejam adequados.
O carregamento das caixas € manual com auxilio de esteiras, onde as caixas sao conduzidas e
empilhadas internamente no caminhdo frigorifico, dotado de paredes isotérmicas e de gerador

de frio préprio. Ao término do carregamento, o caminhéo € fechado e lacrado.

Para visualizar o processo de abate da empresa pesquisada, e que foi descrito anteriormente,
apresenta-se um fluxograma na 2 contemplando todas as etapas pelas quais passam as aves,
desde o recebimento, quando elas ainda estédo vivas, até o ponto final, que é o transporte do

produto processado.
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3.6 DESCRICAO DO SETOR ESTUDADO

3.6.1 Salade cortes

O estudo foi realizado no setor de cortes do frigorifico, que apresenta consideravel
representatividade no desenvolvimento de doencgas ocupacionais, conforme registrado pelo

SESMT da empresa. Localizado no interior de um prédio amplo, construido em alvenaria, o

- Fluxograma do processo de abate de aves
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setor de cortes possui aproximadamente 1.088 m2, piso de concreto polido e lajotas, cobertura

de chapa de concreto com forro de PVC. A ventilacéo é artificial através de ventiladores e

evaporadores que mantém o setor climatizado. A iluminacéo é artificial com 62 luminarias
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com lampadas fluorescentes de 2x110W sobre as areas de trabalho. O pé direito € de

aproximadamente trés metros.

O setor de cortes é responsavel pelo processamento de partes do frango, como coxas, sobre-
coxas, asas, filé de peito e dorso e recebe os frangos depenados, eviscerados, sem pés e sem
cabeca. O transporte dos frangos, dentro do frigorifico, é realizado através da nérea
transportadora (corrente com ganchos movimentada por motores). As partes do frango séo
retiradas com uso de facas e, ap6s, lancadas em uma esteira, onde outros funcionarios

realizam a limpeza, processamento, pesagem, agrupamento e a embalagem dos produtos.

Existem no setor de cortes aproximadamente 500 funcionarios divididos em dois turnos de
producdo. O primeiro turno inicia as 6:40h e termina as 16:20h, com pausas de 0ito minutos
antes e depois do intervalo para ida ao banheiro, e intervalo para almoco das 11:30h até
12:30h. O segundo turno inicia as 16:28h e termina as 01:44h, com pausas de oito minutos
antes e depois do intervalo para ida ao banheiro, e intervalo para janta das 20:00h até 21:00h.
Os funcionérios podem ir ao banheiro conforme a necessidade desde que informem ao
Instrutor Técnico Operacional (ITO). Os funcionarios do setor de cortes tém o mesmo nivel
salarial, com excecdo do Instrutor Técnico Operacional (ITO) com o nivel salarial mais
elevado por possuir maior responsabilidade. Cabe ressaltar que este profissional existe em
cada setor do frigorifico. Ele é responsavel pela apresentacdo do setor e pelo treinamento dos
funcionarios. O treinamento consiste no aprendizado sobre o trabalho realizado em cada
posto, sobre os materiais utilizados (uniforme, luvas, faca, equipamentos de protecéo
individual (EPI’s)) e boas préticas de fabricacdo (BPF). Importante ressaltar que o setor
apresenta consideravel umidade relativa no ar e umidade (agua) no piso, paredes e

mesas/equipamentos de trabalho.

3.6.2 Descricéo do processo de corte

As carcacas de frango resfriado sdo produzidas de acordo com o planejamento e controle da
producéo e abastecem o setor de cortes. Na etapa da classificacdo, todas as carcacas que saem
do chiller sdo penduradas nas ndreas transportadoras da embalagem ou do setor sala de corte,
conforme sua classificacdo de peso, sendo que quando o destino da carcaca é para o corte,
segue-se 0 seguinte processo: corte manual do frango (composto pelas atividades de

desmanche na ndrea e desossa na mesa), toalete, embalagem em bandejas, embalagem em
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sacos plasticos e embalagem em caixas com interfolhas (asa, sobrecoxa, s6 coxa, filé de
peito). Na atividade de corte manual na ndrea (Figura 3), as carcacgas seguem pela nérea
transportadora, sendo que as partes (coxa, asa e peito) sdo cortadas manualmente, com 0s
bragos elevados até a altura da ndrea (entre 1,27 e 1,50 metros do piso), e colocadas nas
esteiras. O frango é desmontado, por corte, na nérea, sendo colocado em partes nas mesas
(Figura 4) entre 0,85 e 0,93 metros do piso para desossa, 0 que exige corte de precisdo. O

dorso segue até o final da nérea sendo conduzido até a maquina de CMS por esteira.

Figura4 - Processo de corte na mesa

As mesas de trabalho sdo constituidas de estrutura metéalica com 20 metros de comprimento,
com esteira giratoria e regulador de velocidade. Os funcionarios utilizam placas de tecnil e
facas para executar as atividades de cortes. Nestas mesas (esteira) as partes (coxa, asa e peito)
da carcaca sdo processadas, a coxa e 0 peito sdo desossados e a asa interfoliada é colocada em
caixas de papeldo. A mesa do frango desossado recebe o mesmo inteiro, sendo colocado no

cone, e faz-se a separacdo da coxa, peito e asa. Depois, a asa € solta do resto e é conduzida
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pela esteira até interfoliar. A coxa e o0 peito seguem para desossa da perna (coxa/sobrecoxa —
1° e 2° 0ss0). No final, as partes passam pela revisdo final (toalete) com o objetivo identificar
a presenca de 0ssos, cartilagens, hematomas, também as sobras de pele e gordura sdo
aparadas. Depois, acerta-se 0 peso dos pacotes de frango (2,5 Kg) com auxilio de balanca,
seguido da embalagem do produto no funil, colocando as partes (peito e coxa) em saco

plastico.

Na etapa do toalete, as pecas da carcaca, antes de serem embaladas, passam por uma revisdo
final, para verificar a presenca de ndo conformidades como: excesso de pele/gordura e
hematomas.

Na embalagem em bandejas, os cortes sé@o acondicionados de forma ordenada em bandejas de
poliestireno expandido, as quais sao colocadas na esteira da maquina embaladora, onde
recebem um filme termo encolhivel e etiqueta de identificacdo. Na embalagem em sacos
plasticos, os cortes sdo acondicionados em sacos plasticos, os quais sdo fechados
manualmente com uma seladora (envelope) ou com grampos de aluminio (pacote). J& na
embalagem em caixas com interfolhas, os cortes sdo acondicionados em camadas, separadas
por folhas de polietileno, dentro das caixas de papeldo. Apos embalados, os cortes seguem até
o final da esteira, onde s&o pesados de acordo com a solicitagéo do cliente, entdo sdo
direcionados a embalagem secundaria, depositados em caixa de papelao, seguindo atraves de
esteira para marcagdo da unidade produtora, data conforme calendario Juliano (dia e més),

ano e hora de producéo.

As operacdes que configuram as atividades na nérea transportadora de corte manual sdo

sequenciais em ciclos curtos e podem ser descritas da seguinte forma:

1. corte entre as pernas — segurando a carcaga com a mao e com o auxilio de faca

realizando o corte da pele, separando a pele da perna da pele do peito;

2. corte transversal longitudinal — com o auxilio de faca, realizando o corte
longitudinal no sentido pescoco-sambiquira. Segurando as duas pernas com as
méaos e virando-as para trds (lado do dorso), deslocando a articulagdo. Com o
auxilio de faca, realizando um corte transversal no dorso no sentido esquerda para

a direita;
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cortar sambiquira — segurando a sambiquira com a mao e com o auxilio de faca

realizando o corte da mesma e acondicionando em caixa pléastica.

deslocar coxa e sobrecoxa — introduzindo a colher entre o dorso e a outra
sobrecoxa, realizando um movimento no sentido de afastar as partes, deslocando a

perna do dorso;

soltar coxa e sobrecoxa — segurando a perna com a mao e cortando o tenddo de

ligamento, com o auxilio de faca, deixando a perna presa a carcaca pela pele;

cortar asas (producdo de peito com 0ss0) — segurando a asa com a mé&o e
realizando o corte da asa, com auxilio de faca. Acondicionando em caixa pléastica.

Realizando este procedimento para a asa esquerda e direita;

cortar o peito do dorso — segurando o peito com a mao e com o auxilio de faca,

realizando o corte do peito, separando-o da carcaca e dispondo-o sobre a esteira;

cortar asas (producdo de peito como 0ss0) — segurando a asa com a mao e
realizando, com o auxilio de faca, o corte da asa e peito junto ao dorso, soltando o
lado esquerdo e repetindo o mesmo procedimento para o lado direito, deixando o

file baixo (preso a carcaca pela ponta);

riscar sassami — realizando com auxilio de faca um corte rente ao 0sso do peito e

cartilagem;

retirar pernas — segurando as pernas com a mao, puxando até desprender da

carcaga e dispondo-as sobre a esteira;

retirar asas — segurando a asa com a mao, realizando corte na articulagéo entre a

asa e o filé, com o auxilio de faca e dispondo-o sobre a esteira;

retirar filé — segurando filé com a mao, puxando até desprender da carcaca e

dispondo sobre a esteira;
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13. retirar sassami — segurando 0 sassami com a mao, puxando até desprender do

dorso e dispondo sobre a esteira;

14. retirar cartilagem — com o auxilio de faca, desprendendo a cartilagem do dorso;

15. 0 dorso segue pela nérea para a produgdo de CMS (Carne Mecanicamente

Separada).

As operacdes que configuram as atividades na mesa do frango desossado sdo sequienciais em

ciclos curtos e podem ser descritas da seguinte forma:

1.

retirar o frango da norea — apanhando os frangos da nérea, atentando para que
estejam isentos de arranhfes, dermatite, hematoma ou pele cortada e

acondicionando em caixa plastica;

transportar o pallet — transportando, com o auxilio de pallet, as caixas plasticas até

a mesa e virando sobre a esteira;

fixar no cone — pegando com a mao a carcaga sobre a esteira e encaixando a

abertura abdominal no cone;

cortar pele do pescoco e sambiquira — retirando, com o auxilio de faca, a pele do

pescoco e a sambiquira;

riscar dorso — cortando a pele do dorso verticalmente, com o auxilio de faca;

cortar a articulagdo da asa e o filé do lado direito — cortando a articulacdo da asa e
o filé circundando o 0sso jogador, separando o filé do osso do peito, com o auxilio

de faca, até estar préximo da coxa;

cortar asa do lado direito — separando a asa do restante da carcaca, com o auxilio

de faca;

cortar articulacdo da perna do lado direito — girando a perna para cima e cortando a

articulagdo com o auxilio de faca;
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cortar a articulacdo da asa e o filé do lado esquerdo — cortando a articulacdo da asa
e o filé circundando o osso jogador, separando o filé do osso do peito, com o

auxilio de faca, até estar préximo da coxa;

cortar asa do lado esquerdo — separando a asa do restante da carcaca, com o auxilio
de faca;

cortar articulacdo da perna do lado esquerdo — girando a perna para cima e

cortando a articulagdo com o auxilio de faca;

posicionar a peca sobre a placa de tecnil — colocando a pe¢a com o lado da pele
para baixo e segurando pela extremidade da coxa;

cortar a perna — fazendo um corte longitudinal, com o auxilio de uma faca, ao

longo do 0sso da coxa e sobrecoxa expondo-os;

cortar articulagéo — cortando somente a articulagdo entre a coxa e a sobrecoxa,

com o auxilio de uma faca;

retirar 0sso da sobrecoxa — circundando a porcdo carnea em volta do osso da
sobrecoxa, com o auxilio de faca, liberando esta por¢do carnea e retirando o 0sso

da sobrecoxa;

retirar 0sso da coxa — circundando o osso com a faca a fim de liberar a porgcao
carnea, cortando a carne proximo a articulacdo (coxa/pé) e em volta da articulacéo

coxa/sobrecoxa, retirando o 0sso;

revisar — observando para que nao haja residuos de cartilagem e 0ssos;

pesar — acondicionando as pecas em bacias plasticas e pesando o produto para que

esteja dentro da faixa de peso pre-estabelecida;

acondicionar na embalagem primaria — virando a bacia plastica dentro do funil,

para o acondicionamento do produto dentro do pacote plastico impresso;
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selar a embalagem primaria — posicionando o pacote na seladora automatica;

acondicionar na embalagem secundaria — acondicionando os pacotes lado a lado na
caixa de papeldo, formando duas camadas, atentando para que figuem com a parte

impressa voltada para cima;

apontar — registrando no mapa de apontamento as caixas que seguem para o tunel

de congelamento.

As operacdes que configuram as atividades na mesa do peito sdo seqiienciais em ciclos curtos

e podem ser descritas da seguinte forma:

1.

apanhar a peca — Pegando a peca na esteira e colocando sobre uma placa de tecnil

com a pele voltada para cima;

retirar a pele — Segurando com a mao, a pele da ponta do peito sem 0sso, com 0
auxilio de faca, realizando um pequeno corte na gordura que prende a pele no
peito. Segurando o peito sem 0sso com a faca deitada, puxando a pele, separando
totalmente a pele do peito sem 0sso. Devolvendo a peca a esteira, com a parte de

cima do peito voltada para cima;

retirar 0ssos — Pegando com a mé&o a peca na esteira. Segurando a pega com a méo,
realizando um corte circundando o osso jogador, com o auxilio de faca e retirando
0 0ss0. Retirando os outros fragmentos 0sseos e cartilagem presente no peito sem

0SS0.

As operacges que configuram as atividades na mesa do filé de peito s&o seqlienciais em ciclos

curtos e podem ser descritas da seguinte forma:

1.

2.

apanhar a peca na mesa — Pegando a peca na esteira;

classificar — avaliando a peca, observado se mesma esté integra;
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3. acondicionar na embalagem primaria — acondicionando as pecas na bandeja,
virando para dentro as extremidades do peito sem 0sso e dispondo as bandejas em

caixas plasticas;

4. transporte das caixas plasticas — acondicionando as caixas plésticas em um

carrinho de transporte e levando até a maquina ULMA — Maquina plastificadora;

5. dispor na esteira da ULMA - Maquina Plastificadora — retirando a bandeja da

caixa e dispondo-a na esteira de transporte da maquina ULMA;

6. plastificar — transportando a bandeja até o elevador da maquina, envolvendo a
bandeja com o filme pléstico e realizando o corte do filme. Transportando a
bandeja até o tunel de encolhimento do filme e dispondo a bandeja para colagem

da etiqueta;

7. colar etiqueta — retirando a etiqueta do rolo e colocando-a na embalagem primaria,
cuidando para que fique posicionado a 45° no canto superior direito;

8. acondicionamento na embalagem secundaria — pegando a bandeja da esteira de
transporte e acondicionando a mesma na embalagem secundaria, cuidando para

gue todas as embalagens figuem com as etiquetas voltadas para 0 mesmo lado;

9. pesar — acondicionando a caixa com 0 produto sobre a balanca e realizando a

pesagem do produto conforme especificado nas tabelas de pesos;

10. transportar para o congelamento — dispondo a caixa com o produto na esteira de

transporte para o tunel de congelamento.

As operacgdes que configuram as atividades na mesa de corte da asa séo sequenciais em ciclos

curtos e podem ser descritas da seguinte forma:

1. apanhar a peca na mesa — pegando com a méao a peca na caixa plastica;

2. encaixar na maquina — encaixando a asa no disco transportador da maquina de

cortar asas;
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3. realizar o corte — girando o disco transportador até as laminas de corte, realizando

0 corte da asa nas articulacdes.

As operacdes que configuram as atividades na mesa da coxa / sobrecoxa desossada

interfolhada séo sequienciais em ciclos curtos e podem ser descritas da seguinte forma:

1. apanha pega — pegando com a méo a peca da esteira e colocando sobre a placa de

tecnil;

2. posicionar a peca — dispondo a peca com o lado da pele para baixo, segurando pela

extremidade da coxa;

3. cortar — com o auxilio de faca, realizando um corte ao longo o 0sso da coxa e

sobrecoxa expondo-os;

4. retirar 0sso da coxa e sobrecoxa — com o auxilio da faca, desprendendo a porcéo

carnea em volta do 0sso e da cartilagem até remové-los;

5. interfolhar no fundo da caixa — forrando a caixa com uma interfolha;

6. acondicionar produto — acondicionando as pecas lado a lado com a pele voltada

para baixo, separando as camadas de produto com uma interfolha;

7. pesar / fechar — colocando a caixa com o produto sobre a balanca, ajustando o peso
conforme peso especificado para o produto na Tabela de pesos. Cobrindo o

produto com o restante da interfolha inicial, dobrando-a para dentro da caixa.

As operacgdes que configuram as atividades na sala de miudos / coracao de frango resfriado

pacote sdo sequenciais em ciclos curtos e podem ser descritas da seguinte forma:

1. resfriar —resfriando o produto em chiller;

2. classificar — retirando todos os coracgdes que apresentam anomalias;
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3. embalar — abrindo com as mdos a embalagem plastica e colocando o produto
dentro da mesma com o auxilio de caneco de inox e depois acondicionando em

caixa plastica;

4. pesar — Colocando o produto sobre a balanca e pesando, conforme peso
especificado para o produto;

5. grampear — pegando o produto, apertando a embalagem de forma que ndo sobrem
espacos vazios, colocando a ponta da embalagem na grampeadeira e

acondicionando a mesma;

6. embalagem secundaria — levando a caixa até o 6culo da embalagem secundéria.
Acondicionando os pacotes dentro da caixa, lado a lado no sentido horizontal, com

a logomarca voltada para cima;

7. transportar para o congelamento — dispondo a caixa com o produto em palete e
transportando pelo elevador até a esteira de alimentagdo do tunel.

3.6.3 Avaliagdo por observacao direta

No més de setembro de 2006, durante a apreciacdo ergondmica foi realizada avaliacdo do

setor de cortes pelo método de observacéo direta considerando os seguintes fatores:

a) tipo de processo e leiaute;

b) aspectos fisico-ambientais do local de trabalho.

3.6.3.1 Tipo de processo e leiaute

O processo de producéo nas mesas de corte e processamento ocorre em linha, sendo que o
leiaute do setor de cortes € composto por cinco linhas paralelas. Cada linha é responsavel por
um tipo de produto: bandeja resfriada, asa, peito, coxas e sobre coxas. A Figura 5 mostra, por

exemplo, o leiaute da linha da mesa do frango desossado.
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Funcionarios dispostos por posto de trabalho
1. Posto de desenganche e abastecimento da esteira
. Posto de corte das partes de frangos (desossa)
. Posto de retirada do o0sso jogador
. Posto de retirada do 1° 0sso
. Posto de retirada do 2° 0sso
. Posto de revisdo
. Posto de retirada da cartilagem

. Posto de interfoliamento

© 00 N o o A W DN

. Posto de pesagem
10. Posto de embalamento

11. Posto de selagem

12. Posto de transporte de dorso

Figura5 - Leiaute da linha da mesa do frango desossado

3.6.3.2  Aspectos fisicos-ambientais do local de trabalho

As variaveis de maior influéncia no conforto térmico podem ser reunidas em dois grupos: as
de natureza ambiental e as de natureza pessoal. Com relacao as caracteristicas ambientais
temos: temperatura do ar, temperatura radiante media, velocidade do ar e umidade relativa do
ar ambiente. E com relacdo as caracteristicas pessoais podem ser considerado: tipo de
vestimenta (isolamento térmico) e tipo de atividade fisica executada (metabolismo) (ACGIH
2002).

No setor de sala de cortes, segundo a portaria 210, de 10/11/1998, do Ministério da
Agricultura e do Abastecimento, a temperatura do frango ndo pode ser superiora 7°C e a
temperatura do ambiente ndo pode ser superior a 12°C. No entanto, conforme solicitacdo dos

clientes importadores, a sala de cortes deve possuir temperatura ambiental maxima de 10°C.
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Devido a umidade relativa do ar ser superior a 50% e a velocidade do ar ser significativa,
principalmente proximo aos evaporadores, a sensacao termica é de desconforto pelo frio,

principalmente no pés, maos, pescoco e ombros.

Para minimizar a sensacéo de frio, os funcionarios recebem e utilizam abrigo de moletom sob
o0 seu uniforme, além de meias térmicas e de 1a para os pés e luvas de 1a para as mdo embaixo

das luvas nitrilicas, anti-corte e de malha de aco.

As avaliacdes ambientais de ruido do ambiente, apresentaram valores de nivel de presséo
sonora de 90 dB(A). Mas, proximos aos ventiladores / evaporadores o ruido sobe
consideravelmente para niveis até 92 dB(A). Este ruido no setor provoca desconforto, estresse
e dificuldade de comunicacdo entre os funcionarios. Os limites de tolerancia para o ruido
continuo ou intermitente, conforme anexo 1 da Norma Regulamentadora 15 apresenta valores
de méxima exposicao diaria permissivel, sem protecdo adequada, de 4hs para 90dB(A), 3hs
para 92 dB(A) e 2hs e 15 minutos para 94 dB(A). Os funcionarios recebem protetores

auriculares tipo concha e treinamento quanto a utilizacdo adequada dos mesmos.

Quando a iluminacdo, a empresa esta atendendo a legislacdo do Ministério da Agricultura e
do Ministério do Trabalho, para trabalhos nas mesas de corte, ou seja, no minimo de 420 lux
nas mesas de processamento. Também, atende a legislacdo do Ministério do Trabalho que
conforme Norma Regulamentadora NR-17, item 17.5.3.3 define os niveis minimos de
iluminamento a serem observados nos locais de trabalho que s@o os valores de iluminancias
estabelecidas na NBR 5413, norma brasileira registrada no INMETRO, logo a necessidade de
luminosidade para trabalhos nas mesas de corte é de 500 lux nas mesas de processamento de
carnes. Esta avaliacdo é realizada continuamente e habitualmente pelo setor de Qualidade e
SESMT (Servico Especializado em Seguranca e Medicina do Trabalho) devido a exigéncia do

Ministério da Agricultura.



76

4 METODODO DE ANALISE MACROERGONOMICA DO TRABALHO (AMT)
4,1 APRECIACAO ERGONOMICA

A apreciacdo ergondmica foi realizada nos meses de setembro e outubro de 2006 e contou
com o apoio do SESMT da unidade e dos supervisores de producdo. A pesquisa teve uma
abordagem participativa na medida em que todas as questdes foram previamente discutidas
com os individuos envolvidos (geréncia, setor de Recursos Humanos, supervisores de
producdo, SESMT e trabalhadores). Inicialmente, o projeto foi apresentado a geréncia da
empresa para apreciacdo e aprovacdo. Apdés, o projeto foi apresentado ao Comité de
Ergonomia da empresa para fins de informagé&o do objetivo e, ainda, buscar o envolvimento
dos profissionais integrantes. A partir da aprovacdo da geréncia e da viabilidade de apoio do
Comité de Ergonomia, foi realizada uma reunido com os supervisores de producdo, momento
em gue foi detalhada a proposta e metodologia de pesquisa. Depois disso, apresentou-se a
proposta de pesquisa aos chefes do setor da sala de cortes para explicar o objetivo e solicitar o

apoio dos mesmaos.

No inicio da apreciacdo ergonémica, foi realizada observacéo direta no setor da sala de cortes,
na mesa do frango desossado, para caracterizar o ambiente, o trabalho prescrito versus o
realizado, a organizacdo do trabalho e produtividade do local pesquisado. Apoés esta
observacao, em reunides realizadas no setor, onde os trabalhadores foram divididos em
grupos para que pudessem se ausentar do trabalho sem interferir na producédo do setor, foi
explicada a proposta da pesquisa. Da mesma forma, foi esclarecido que ninguém seria
convocado para a entrevista e que este procedimento seria desenvolvido mediante a
manifestacdo voluntaria das pessoas que teriam interesse em colaborar com o estudo. Para 0s
responsaveis do setor foi informado que seria necessaria a participacao de, no minimo, 30%
dos trabalhadores e que eles teriam a atividade de liberar as pessoas interessadas em participar
do estudo.

As entrevistas foram desenvolvidas com grupos de quatro a cinco pessoas, em uma sala de
reunides separada, sendo conduzidas pelo autor deste estudo. Para cada grupo foi novamente
esclarecido o objetivo e a importancia desta pesquisa para a empresa, para a ciéncia e para 0s
préprios trabalhadores, assim como o pesquisador informou que ndo seria necessaria a

identificacdo nominal dos envolvidos na pesquisa. Foi tambem combinada a forma de coleta
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das informacdes, que ocorreu mediante a gravacao das falas dos participantes e sem um
questionario dirigido. Os entrevistados foram motivados a falar espontaneamente sobre o seu

trabalho. Para a realizacdo destas entrevistas foram necessarias 12,8 horas de gravacao.

A sessdo de pesquisa iniciava com uma pergunta aberta feita pelo pesquisador “como é o seu
trabalho na empresa?”, motivando os participantes a estabelecer uma conversa natural,
espontanea sobre as suas atividades na empresa. Com isso, 0s pesquisados relatavam a sua
rotina de trabalho onde, em meio as suas falas, destacavam as dificuldades que sentem no

desempenho das suas atividades.

No total foram formados 26 grupos de entrevistas, perfazendo 108 pessoas dos dois turnos de
producdo. No 1° turno, que trabalha das seis horas e quarenta minutos até as dezesseis horas e
vinte oito minutos, foram entrevistadas 58 pessoas dos seguintes locais de trabalho: mesa da
coxa, mesa da asa, mesa do filé, mesa do frango desossado, CMS, sala de mitidos, mesa
resfriados bandeja e ndrea transportadora, totalizando 6,43 horas de gravagdo. J& no 2° turno,
que trabalha das dezesseis horas e quarenta minutos até a uma hora e cinglienta e cinco
minutos, foram entrevistados 50 pessoas dos seguintes locais de trabalho: mesa da coxa, mesa
da asa, mesa do filé, mesa do frango desossado, CMS, sala de mitudos, mesa resfriados

bandeja e ndrea transportadora, totalizando 6,38 horas de gravagéo.

Posteriormente, ap0s a escuta das gravacdes, foi elaborada uma tabela com os itens de
demanda ergondmica (IDE) citados pelos funcionéarios, conforme a ferramenta Design
Macroergonémico (DM) proposto por Fogliatto e Guimarées (1999). No DM, os depoimentos
dos trabalhadores sdo organizados conforme a ordem de citacéo e, posteriormente,
apresentados por ordem decrescente dos principais itens de demanda ergonémica, conforme
Tabela 3:

Tabela 3 - Principais itens de demanda ergonémica citados

No IDE citado pelos funcionarios (em grupos) Soma %
1 Frio da sala de cortes 7,40 8,05
2 Dor e formigacéo dos bragos, ombro, costas 710 7,72
3 Muito répido a produgdo (ex.: nérea 6000/h) 589 641
4 Altura das mesas esté elevada 450 4,90
5 Excesso de ruido dos ventiladores (dor de cabeca) 4,16 4,53
6 Vento dos ventiladores 348 3,79
7 Falta rodizio entre nérea e mesas 346 3,76
8 Excesso de cobranca do auxiliar (gritos) / falta de preparo e educacao do chefe 339 3,69
9 Altura mesa superior esta baixa para os mais altos 253 2,75

10 Falta espaco na mesa (apertado), principalmente no capote (actiimulo) 229 249

Continua...
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No IDE citado pelos funcionarios (em grupos) Soma %

12 Poucos estrados 2,04 2,22
13 Agua no piso que corre gela 0s pés (pescogo e pés) 2,00 2,18
14 Dificuldade em conseguir bota térmica / forrada 1,33 1,45
15 Cobranca sobre os erros nos novatos 1,00 1,09
16 Schutt estragado com freqiiéncia — feito manual 1,00 1,09
17 Falta chairas 0,67 0,73
18 Facas ruins, mal afiadas 0,57 0,62
19 Meia hora de intervalo, corrido com fila 0,55 0,60
20 Saida ao mesmo tempo para o banheiro (tempo reduzido 8 min, distancia elevada) 0,51 0,55
21 Adverténcia por falta de boas praticas de fabricacdo 0,50 0,54
22 Trabalhando 2hs mais por dia para compensar o sabado + hs extras 050 0,54
23 Distancia do refeitorio, sem cobertura nos dia de chuva e cheiro do subproduto 049 0,53

Esta tabela mostra uma série de itens de demandas ergonémicas (IDE’s) considerando as
seguintes classes de problemas, ou constructos: fisico ambientais, posto de trabalho, contetdo
do trabalho, organizacéo do trabalho, risco e empresa. A partir da identificacdo das principais
demandas, explicitadas pelos trabalhadores, e das observacdes diretas realizadas pelo
pesquisador, estruturou-se um questionario para validacdo estatistica destes IDE’s. Os itens de
demandas ergonémicas com percentual abaixo de 0,53% foram indicados pontualmente e nas
ultimas observacdes dos funcionarios, o que sugere que estes itens ndo sdo prioridades nas

necessidades dos trabalhadores.

O questionario sem identificacdo do funcionario, contendo 56 questdes, foi elaborado
considerando as demandas com percentual acima de 0,53% por classe de problema. As
perguntas foram agrupadas por constructos com o objetivo principal de avaliar o grau de
satisfacdo dos usuarios em relacdo aos IDE"s. As respostas foram marcadas em uma escala
continua de 15 cm, conforme sugerido por Stone et al. (1974), apud Fogliatto e Guimaraes
(1999). O centro compreende o ponto intermediario ou neutro da escala (7,5) e nas
extremidades da escala, & esquerda identificando como insatisfeito (0) e a direita como
satisfeito (15) nas perguntas de 1 a 50, conforme proposto por Fogliatto e Guimarées (1999)
na metodologia do Design Macroergonémico. Nas perguntas de 51 a 56, a esquerda identifica
como pouco (0) e a direita como muito (15), conforme proposto por Fogliatto e Guimaraes

(1999) na metodologia do Design Macroergondmico (Apéndice 1).

Os participantes foram orientados a colocar um “x” sobre a linha referente a pergunta
proposta, conforme o seu grau de maior insatisfacdo ou satisfacao relacionado ao tema
abordado. A aplicacdo do questionario ocorreu na area de lazer da empresa, em grupos de 3 a
8 pessoas, conforme a liberacdo dos grupos pelo encarregado do setor, sendo que antes de
iniciar o preenchimento foi explicado o objetivo da pesquisa e a forma de responder as
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perguntas. O tempo para preenchimento do questionario variou de 10 a 20 minutos e a

devolucéo ocorreu logo apos o preenchimento.

A avaliacdo da consisténcia interna do questionario foi medida de acordo com o alpha de
Cronbach, por meio do software SPSS 8.0. O alpha de Cronbach permite verificar se todas as
questdes possuem um grau de compreensdo similar entre os participantes do estudo
(CRONBACH, 1951). O questionario aplicado neste estudo apresentou boa consisténcia
interna, pois o alpha resultou em 0,93 quando o recomendado sdo valores acima de 0,55.

Portanto, ndo foi necessario reelaborar ou rever as questdes.

A pesquisa empirica envolveu todos os trabalhadores do setor de cortes dos dois turnos de
producéo, totalizando 315 pesquisados. Observa-se que o questionario foi aplicado em trés
dias seguidos, por isso, somente os trabalhadores que faltaram consecutivamente no servico

nestes dias ndo participaram da pesquisa.

A maioria dos funcionéarios pertence ao 1° turno (60,6%) porque o quadro funcional neste
horéario é maior devido ao planejamento e controle da producdo, onde neste turno cortam-se
mais frangos que possuem peso médio maior e no 2° turno embalam-se mais frangos que
possuem peso médio menor. O objetivo da empresa é cortar aves maiores para atingir

rendimento de cortes elevado (peso em Kg de cortes por funcionério).

O perfil da empresa com relacdo ao sexo € de 51% € masculino e 49% é feminino. Na sala de
cortes, 0 sexo feminino aparece em evidéncia (60,7%) pelo fato do processo de cortes ser um
trabalho mais detalhado e com acabamento fino, principalmente nas mesas de cortes, em
funcdo disso, a empresa opta pela contratacdo de mulheres, ja que elas apresentam maior
produtividade e eficacia neste tipo de atividade. Nas atividades de maior exigéncia fisica,
trabalho de cortes mais grosseiro junto a nérea transportadora, a maioria dos trabalhadores sdo

do sexo masculino.

Pode-se observar que as faixas de idade entre 21 e 35 anos representam 50,7% dos
funcionarios da sala de cortes e entre 36 a 45 anos, representam 28,3 %. O perfil da empresa
com relacdo a idade dos trabalhadores entre 21 e 35 anos é 53,4%, logo o resultado obtido

pelo levantamento da idade dos funcionarios no setor de cortes confirma este dado.
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Devido a elevada rotatividade (turn over), em média mensal no ano de 2006 foi de 3,3%, 0
perfil dos funcionarios conforme o tempo de empresa apresenta o indice de 27,6% com menos
de um ano de empresa e 45,4% com menos de 2 anos de empresa. Podemos observar que 0s
principais fatores de desligamento s&o problemas financeiros, ndo adapta¢do ao método
(ritmo) de trabalho, organizacao do trabalho e ao aproveitamento de vagas de empregos em

outros segmentos associado a falta de perspectiva de crescimento profissional na empresa.

Os principais locais de trabalho citados pelos funcionarios, ao realizarem o rodizio de
funcdes, é o corte do frango na ndrea transportadora, desossa da coxa, corte do filé, confec¢do
de bandejas, desossa do frango desossado, processamento dos miudos, corte e embalagem das
asas. Os postos de trabalho que mais apresentaram reclamacdes de falta de rodizio foram a
norea transportadora e do frango desossado devido a atividade apresentar um elevado ritmo de
producdo, maior desgaste fisico e falta de oportunidade de pausas. Pelo mesmo motivo citado
com relacdo ao tempo de empresa, devido a elevada rotatividade (turn over), em média 3,33
% em 2006, o perfil dos funcionarios conforme o tempo no setor de cortes na empresa
apresenta 33,2% com menos de um ano e considerando dois anos, este indice sobe para
51,4%.

O perfil dos funcionarios ativos do setor de cortes (Tabela 4) que responderam ao

questionario, conforme turno de producéo e postos de trabalho apresentou-se da seguinte

forma:
Tabela 4 - Perfil dos funcionarios da nérea

Turno Posto Total % Sexo Total % :::gse) Total % '(I'aerr]r;ps);) em’[\)lr?esa % s{e\ltgr %
1 Noérea 50 26 Fem. 17 34 18a20 5 10 <05 21 42 24 48
Masc. 31 62 2la25 14 28 >05e<1 6 12 7 14

NI(%) 2 4 26a30 8 16 >le<? 8 16 7 14

Total 50 100 31a35 6 12 >2e<3 4 8 1 2

36 a40 7 14 >3e<4 1 2 1 2

41 a45 2 4 >4e<5 1 2 2 4

NI(*) 8 16 >6e<7 4 8 4 8

Total 50 100 >7e<8 2 4 1 2

>1le<12 1 2 1 2

>12e<13 0 0 1 2

>16e<17 1 2 0 0

>18e<19 0 0 1 2

NI(*) 1 2 0 0
Total 50 100 50 100

2 Noérea 44 35 Fem. 20 45 18a20 4 9 <05 12 27 11 25
Masc. 24 55 21a25 10 23 >05e<1 5 11 6 14

Continua...
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Idade Tempo Na No

Turno Posto Total % Sexo Total % (anos) Total % (anos) empresa % setor %
Total 44 100 26a30 7 16 >le<2 4 9 5 11
31a35 8 18 >2e<3 5 11 7 16
36 a40 1 2 >4e<5b 10 23 7 16
41a45 7 16 >6e<7 4 9 3 7
46 a 50 1 >7e<8 2 5 2 5
51a55 4 >9e<10 1 2 1 2
NI(*) 2 >15e<16 1 2 1 2
Total 44 100 NI(*) 0 0 1 2
Total 44 100 44 100

(*) Nao Informado

Conforme pode ser visto, no posto norea, nos dois turnos de producao, ha predominancia de
trabalhadores do sexo masculino (62% no primeiro turno e 55% no segundo turno). Por ser
um trabalho que exige esforgo fisico intenso, com 0s membros superiores suspensos, sem
apoio da mesa, e em posicao de pé, geralmente sdo designados para este posto trabalhadores
do sexo masculino. E importante ressaltar que neste posto ocorre o corte das partes (coxas,
asas e peito do dorso) dos frangos. Cada trabalhador tem a funcéo de cortar uma das partes,
sendo que no final da ndrea, o processo de corte deve estar completo sobrando somente o
dorso, o que exige que todos trabalhem no ritmo imposto pela nérea.

Outro dado apresentado refere-se ao tempo de trabalho na ndrea no setor de cortes, onde
aparece que 62% dos trabalhadores do primeiro turno e 39% no segundo turno tém menos de
um ano de trabalho no setor de cortes. Pode-se concluir que isso ocorre porque é um posto de
trabalho de consideravel exigéncia fisica, motivando os trabalhadores a solicitar a troca de

posto de trabalho, como por exemplo, para as mesas de corte.

Tabela 5 - Perfil dos funcionarios da bandeja

Turno Posto Total % Sexo Total % (I;J:éjse) Total % Iaerr::)[;;) em,:?esa % se’\igr %
1 Bandeja 30 16 Fem. 25 83 18a20 2 7 <05 2 3 10
Masc. 5 17 21a25 6 20 >05ex<1 0 1 3
Total 30 100 26a30 3 10 >le<2 7 23 9 30
31a35 6 20 >2e<3 6 20 3 10
36 a40 7 23 >3e<4 1 3 1 3
41a45 3 10 >4e<5 3 10 4 13
46 a 50 1 3 >5e<6 2 7 1 3
NI (%) 2 7  >6e<7 2 7 3 10
Total 30 100 >7e<8 4 13 3 10
>10e<11 1 1 3
>12e<13 0 1
>15e<16 1 0
>16e<17 1 0
Total 30 100 3% 100

Continua...



Turno Posto Total % Sexo Total % (IS:(?:) Total % 1(—::::)2;) em';\)l?esa % se,\:gr %
2 Bandeja 51 41 Fem. 37 73 18a20 2 4 <05 2 4 2 4
Masc. 14 27 21a25 11 22 >05e<1 4 8 9 18
Total 51 100 26a30 2 4 >le<2 11 22 9 18
31a35 12 24 >2e<3 6 12 6 12
36 a40 8 16 >3e<4 3 6 3 6
41a45 6 12 >4e<5 10 20 9 18
46 a 50 5 10 >5e<6 1 2 1 2
51ab55 3 6 >6e<7 5 10 5 10
NI (*) 2 4 >7e<8 2 4 1 2
Total 51 100 >9e<10 1 2 1 2
>10e<11 1 2 1 2
>12e<13 1 2 1 2
>13e<14 1 2 0 0
>15e<16 1 2 1 2
NI (*) 2 4 2 4
Total 51 100 51 100

(*) Nao Informado

A Tabela 5 refere-se ao posto de trabalho de montagem de bandejas, e mostra que a
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predominancia de trabalhadores do sexo feminino (83% no primeiro turno e 73% no segundo

turno). Esta é uma atividade que exige atencdo na disposicdo estética dos produtos dentro da
bandeja, em funcdo disso, hd mais trabalhadoras do sexo feminino porque entende-se que as
mulheres, de um modo geral, sdo mais detalhistas. Esta tabela também mostra que a maioria
dos trabalhadores tem mais de um ano de atuagéo neste posto de trabalho (87% no primeiro

turno e 78% no segundo turno).

Tabela 6 - Perfil dos funcionarios do CMS

Turno Posto Total % Sexo Total % (I;j:g; Total % Tempo (anos) em’;\)l?esa % sethr %
1 CMS 9 5 Fem. 1 11 18a20 1 11 <05 2 22 2 22
Masc. 8 89 2la25 1 11 >05e<1 2 22 4 44
PI*; 0 26a30 2 22 >2e<3 1 11 0 0
Total 100 31a35 2 22 >3e<4 2 22 1 11
36 a40 2 22 >4e<5 1 11 1 11
NI (*) 1 1 >5e<6 0 0 1 11
Total 9 100 >11e<12 1 11 0 0
Total 9 100 9 100
2 CMS 10 8 Fem. 1 10 21a25 5 50 <0,5 4 40 4 40
Masc. 9 90 31a35 1 10 >05e<1 1 10 1 10
Total 10 100 41a45 2 20 >2e<3 3 30 4 40
51a55 1 10 >5e<6 0 0 1 10
NI (%) 1 10 >6e<7 1 0 0 0
Total 10 100 NI (*) 1 10 0 0
Total 10 100 10 100

(*) Nao Informado



Conforme aparece na Tabela 6, no posto de Carne Mecanicamente Separada (CMS), ha
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predominancia de trabalhadores do sexo masculino (89% no primeiro turno e 90% no segundo

turno). Da mesma forma, observa-se que a maioria dos trabalhadores tém menos de um ano de

atuacdo neste posto. Este € um posto de trabalho que exige esforco fisico elevado pelo

transporte com paleteira hidraulica manual e devido ao levantamento manual de caixas com

produto, tendo aproximadamente 30Kg por caixa. Outro fator que pode interferir na

rotatividade esta relacionado a temperatura ambiental (10°C) necessaria para 0 processamento

do produto.

Tabela 7 - Perfil dos funcionarios da mesa da coxa

Turno Posto Total % Sexo Total % (Igr?g&g Total %  Tempo (anos) em’;\)l?esa % s'e\'lcgr %
1 Coxa 36 19 Fem. 31 8 18a20 4 11 <05 6 17 7 19
Masc. 5 14 21a25 7 19 >05e<1 2 6 4 11
Total 36 100 26a30 4 11 >le<2 12 33 11 31
31a35 6 17 >2e<3 3 8 1 3
36 a40 7 19 >3e<4 1 3 1 3
41 a45 2 6 >4e<5 3 8 2 6
46 a 50 1 3 >5e<6 3 8 2 6
51ab55 1 3 >6e<7 2 6 3 8
NI (%) 4 11 >7e<8 4 11 3 8
Total 36 100 >8e<9 0 0 1 3
NI (*) 0 0 1 3
Total 36 100 36 100
2 Coxa 59 48 Fem. 36 61 18a20 10 <05 10 17 9 15
Masc. 23 39 21a25 14 >05e<1 6 10 8 14
Total 59 100 26a30 10 >le<2 13 22 12 20
31a35 10 17 >2e<3 12 20 12 20
36 a40 6 10 >3e<4 1 2 2 3
41a45 11 19 >4e<5 5 8 6 10
46 a 50 8 14 >5e<6 1 2 1 2
51ab55 3 5 >6e<7 5 8 4 7
NI (%) 1 2 >7e<8 2 3 2 3
Total 59 100 >9e<10 1 2 1 2
>12e<13 1 2 1 2
>15e<16 2 3 1 2
Total 59 100 59 100

(*) Nao Informado

A Tabela 7 refere-se ao posto de trabalho mesa da coxa, e identifica que ha predominancia de

trabalhadores do sexo feminino (86% no primeiro turno e 61% no segundo turno). A maioria

tem mais de um ano de atuacgao no setor (70% no primeiro turno e 71% no segundo turno).

Para a execucdo desta atividade, é necessario que o trabalhador tenha precisao no corte,

evitando desperdicios (sobras de carne nos 0ssos), em fungédo disso, é necessario um



treinamento adequado e continuo. Neste aspecto, fica mais dificil promover um rodizio de

postos de trabalho eficaz.

Tabela 8 - Perfil dos funcionarios da mesa da asa

Turno Posto Total % Sexo Total % (I::g:) Total % -(r:rr:)ps);) em’r\)lfesa % S(’e\ltgr %
1 Asa 23 12 Fem. 17 74 18a20 3 13 <05 4 17 4 17
Masc. 4 17 21a25 2 9 >05e<1 2 9 3 13
NI (*) 9 26a30 5 22 >le<?2 6 26 6 26
Total 23 100 31a35 5 22 >2e<3 2 9 1 4
36a40 3 13 >4e<5b 1 4 0 0
41 a45 2 >6e<7 1 4 1 4
46 a 50 1 >7e<8 3 13 3 13
NI(Y) 2 >8e<9 1 4 1 4
Total 23 100 >1le<12 1 4 1 4
>12e<13 0 0 1 4
>13e<14 1 4 1 4
>16e<17 1 4 0 0
NI (%) 0 0 1 4
Total 23 100 23 100
2 Asa 33 27 Fem. 19 58 18a20 2 6 <05 3 9 2 6
Masc. 14 42 21a25 2 6 >05e<1 2 6 4 12
Total 33 100 26a30 3 9 >le<?2 6 18 5 15
31a35 8 24 >2e<3 6 18 8 24
36 a40 4 12 >4e<5b 3 9 4 12
41a45 7 21 >5e<6 2 6 2 6
46 a 50 4 12 >6e<7 5 15 4 12
51a55 2 6 >7e<8 1 3 1 3
NI(®) 1 3 >9e<10 1 3 1 3
Total 33 100 >10e<11 1 3 1 3
>12e<13 1 3 1 3
>13e<14 1 3 0 0
NI (*) 1 3 0 0
Total 33 100 33 100

(*) Néo Informado

A Tabela 8 refere-se ao posto de trabalho mesa da asa, e identifica que ha predominancia de
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trabalhadores do sexo feminino (74% no primeiro turno e 58% no segundo turno). A maioria

tem mais de um ano de atuacgao no setor (70% no primeiro turno e 82% no segundo turno).

Trata-se de um servigo minucioso, que exige treinamento especifico e habilidade de corte

fino, sendo que sdo aptidées com maior evidéncia no sexo feminino. Da mesma forma, devido

a necessidade de treinamento, o rodizio de postos de trabalho deve ser organizado

adequadamente.



Tabela 9 - Perfil dos funcionarios da mesa do filé

Turno Posto Total %  Sexo Total % (I;jr?éjse) Total % 1(—2::;2;) em’;\)l?esa % se,\:gr %
1 Filé 45 24 Fem. 37 82 18a20 4 9 <05 9 20 10 22
Masc. 16 21a25 9 20 >05e<1 8 18 8 18
NI (*) 1 2 26a30 10 22 >le<2 6 13 7 16
Total 45 100 31a35 8 18 >2e<3 7 16 6 13
36240 5 11 >4e<5 5 11 4
41a45 1 2 >6e<7 2 4 3
46 a 50 2 4 >7e<8 5 11 5 11
51ab55 1 2 >10e<11 1 2 1
56 a 60 2 4 >12e<13 1 2 1
NI (*) 3 7 >13e<14 1 2
Total 45 100 Total 45 100 45 100
2 Filé 50 40 Fem. 35 70 18a20 3 6 <05 6 12 6 12
Masc. 15 30 21a25 6 12 >05e<1 3 6 7 14
Total 50 100 26a30 5 10 >le<2 11 22 9 18
31a35 10 20 >2e<3 7 14 5 10
36a40 6 12 >3e<4 1 2 2 4
41a45 11 22 >4e<5 11 22 1 22
46250 4 8 >5e<6 2 4 2 4
51a55 3 6 >6e<7 3 6 3 6
NI (*) 2 4 >7e<8 1 2 2 4
Total 50 100 >9e<10 2 4 2 4
>10e<11 2 4 1 2
>13e<14 1 2 0 0
Total 50 100 50 100

(*) Nao Informado

A Tabela 9 refere-se ao posto de trabalho mesa do file, e mostra que ha predominancia de
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trabalhadores do sexo feminino (82% no primeiro turno e 70% no segundo turno). A maioria

tem mais de um ano de atuacgdo no setor (60% no primeiro turno e 74% no segundo turno).

Trata-se de um servigo minucioso, que exige habilidade de corte fino, sendo que sdo aptiddes

com maior evidéncia no sexo feminino. Devido a necessidade de treinamento especifico, o

rodizio adequado dos postos de trabalho fica comprometido.

Tabela 10 - Perfil dos funcionarios da mesa do frango desossado

Turno Posto  Total % Sexo Total % (I;gr?c?se) Total % '(I';r:r;ps))o em’;\)lra'lesa % sgltgr %
1 Frango 31 16 Fem. 20 65 18a20 2 6 <05 5 16 5 16
Desossado Masc. 11 35 21la25 8 26 >05e<1 5 16 5 16

Total 31 100 26a30 9 29 >le<2 9 29 9 29

31a35 4 13 >2e<3 3 10 3 10

36 a40 5 16 >4e<5 3 10 2 6

41a45 1 3 >5e<6 1 3 1 3

51a55 1 3 >6e<7 2 6 3 10

NI (%) 1 3 >7e<8 1 3 0 0

Total 31 100 >8e<9 1 3 2 6

NI (%) 1 3 1 3

Continua...



Turno Posto Total % Sexo Total % (Igr?(?se) Total % '(raerf:”(l)rsi;) em';\)l?esa % sgltgr %
Total 31 100 31 100
2 Frango 3 29 Fem. 19 53 18a20 1 3 <05 3 8 3 8
Desossado Masc. 17 47 21a25 8 22 >05ex<1 6 17 7 19
Total 36 100 26a30 3 8 >le<2 5 14 4 11
31a35 8 22 >2e<3 6 17 9 25
36 a40 4 11 >3e<4 1 3 1 3
41a45 8 22 >4e<5 9 25 8 22
51ab55 2 6 >6e<7 3 8 2 6
NI (*) 2 6 >9e<10 1 3 1
Total 36 100 >10e<11 1 3 1
>13e<14 1 3 0
Total 36 100 36 100

(*) Néo Informado

Conforme a Tabela 10, o posto de trabalho mesa do frango desossado, apresenta

movimentos variados, como: colocacgdo do frango no cone, corte da pele do pescogo e

embalagem priméria, acondicionar na embalagem secundéria e apontar quantidade

segundo turno). E um trabalho minucioso, no entanto, é um posto de trabalho que exige

sambiquira, riscar o dorso, cortar a articulacdo da asa e o filé do lado direito, cortar asa do

lado esquerdo, cortar asa do lado esquerdo, cortar articulacdo da perna do lado esquerdo,

posicionar a peca sobre a placa de tecnil, cortar a perna, cortar articulacao, retirar osso da
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predominancia de trabalhadores do sexo feminino (65% no primeiro turno e 53% no segundo

turno). A maioria tem mais de um ano de atuacao no setor (68% no primeiro turno e 73% no

lado direito, cortar articulacdo da perna do lado direito, cortar a articulacdo da asa e o filé do

sobrecoxa, retirar 0sso da coxa, revisar, pesar, acondicionar na embalagem primaria, selar a

processada.
Tabela 11 - Perfil dos funcionarios do setor mitidos
Turno Posto Total % Sexo Total % Idade Total % Tempo Na %  No setor %
(anos) (anos) empresa

1 Middos 20 10 Fem. 12 60 18a20 0 0 >05e<1 0 0 2 10
Masc. 8 40 21a25 1 5 >le<?2 1 5 2 10

Total 20 100 26a30 2 10 >2e<3 3 15 2 10

31a35 7 35 >3e<4 1 5 1 5

36a40 6 30 >4e<5b 1 5 3 15

41 a45 2 10 >5e<6 1 5 1 5

46 a 50 0 0 >6e<7 4 20 1 5

51ab5 1 5 >7e<8 3 15 0 0

NI (*) 1 5 >8e<9 1 5 0 0

Total 20 100 >9e<10 0 0 1 5

>10e<11 2 10 2 10

>12e<13 1 5 0 0

NI (%) 2 10 5 25
Total 20 100 20 100

2 Mildos 38 31 Fem. 28 74 18a20 2 5 <05 3 8 4 11
Masc. 10 26 21a25 6 16 >05ex<1 4 11 9 24

Total 38 100 26a30 4 11 >le<2 8 21 8 21

Continua...
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Turno Posto Total % Sexo Total % Idade Total % Tempo Na %  No setor %
(anos) (anos) empresa
31a35 4 11 >2e<3 5 13 3 8
3640 8 21 >3e<4 1 3 1 3
41a45 4 11 >4e<5 6 16 5 13
46 a 50 5 13 >5e<6 2 5 3 8
51a55 5 13 >6e<7 3 8 2 5
Total 38 100 >7e<8 1 3 0 0
>8e<9 1 3 0 0
>9e<10 1 3 0 0
>10e<11 1 3 1 3
>12e<13 1 3 1 3
>13e<14 1 3 0 0
NI (*) 0 0 1 3
Total 38 100 38 100

(*) Néo Informado

Conforme a Tabela 11, o posto de trabalho mitdos, tem 60% de mulheres atuando no

primeiro turno e 74% no segundo turno. A maioria tem mais de um ano de atuacao no setor

80% no primeiro turno e 65% no segundo turno. Observa-se que neste posto de trabalho ha

predominancia de trabalhadores com mais de 36 anos de idade.

Entre 4 e 7 anos de atuagao no setor aparecem 25% dos trabalhadores do primeiro turno e

26% no segundo turno. Provavelmente porque estes funcionarios passaram por varios setores

da empresa e se adequaram melhor neste posto, conforme foi identificado nas entrevistas.

Tabela 12 - Perfil dos funciondrios de outros postos

Turno Posto Total % Sexo Total % (I;J:éjse) Total % 1(—;2:)2;) em,:?esa % se’\:gr %
1 QOutros 34 18 Fem. 17 50 18a20 2 6 <05 5 15 5 15
Limpeza Masc. 17 50 21a25 4 12 >05e<1 3 9 3 9
Lavagem caixas Total 34 100 26a30 4 12 >le<2 4 12 4 12
Op. elevador 31a3 7 21 >2e<3 4 12 3 9
Embalagem 36a40 6 18 >4e<5b 5 15 6 18
Carimbo 41a45 8 24 >5e<6 1 3 1 3
Afiacdo de facas 46 a 50 1 3 >6e<7 2 6 2 6
Balanca NI (*) 2 6 >7e<8 1 3 1 3
Total 34 100 >8e<9 2 6 2 6
>9e<10 0 0 1 3
>10e<11 2 6 1 3
>1le<12 1 3 0 0
>12e<13 2 6 1 3
>13e<14 1 3 1 3
>18e<19 1 3 1 3
NI (%) 0 0 2 6
Total 34 100 34 100
2 Outros 17 14 Fem. 7 41 21a25 3 18 <05 1 6 2 12
Limpeza Masc. 10 59 26a30 2 12 >05e<1 0 0 2 12
Op. elevador Total 17 100 36a40 4 24 >le<?2 4 24 2 12
Embalagem 41a45 7 41 >2e<3 3 18 2 12
Afiacéo de facas 46a50 1 6 >3e<4 1 6 2 12

Continua...



Turno Posto

Total %

Sexo Total

%

Idade
(anos)

Total

%

Tempo
(anos)

Na
empresa

o)

No
setor

Carimbo

Total

17

100

>4e<5
>6e<7
>7e<8
>09e<10
>10e<11
Total

4
0
2
1
1

17

24
0
12
6
6
100

o B N

17

100

Conforme a Tabela 12, os demais postos de trabalho citados na pesquisa, constituem-se de
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tarefas que exigem treinamento especifico, que dificulta o rodizio de fungdes, sendo que 76%

dos trabalhadores do primeiro e do segundo turno tém mais de um ano de atividade no posto.

Apbs a aplicacdo dos questionarios, realizou-se a tabulacdo dos dados, sendo que,

primeiramente, cada questionério foi identificado numericamente para facilitar o lancamento

dos dados na planilha. Na sequéncia, quantificaram-se as respostas por meio de um sistema

com uma caneta de leitura que registrava os dados diretamente em planilha eletrénica.

A Figura 6 mostra as principais demandas ergonémicas que atingiram média geral final

abaixo de 7,5.
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PRINCIPAIS DEMANDAS ERGONOMICAS

Dor nas pernas

Acumulo de frango (capote)

Dor nas costas

Quantidade de cadeiras ergonémicas
Afiacao das facas

Organizacao no rodizio da che!ra
eraonomica

Ventilagéo na sala de cortes

Ruido (barulho) na sala de cortes

Temperatura na sala de cortes

Acesso a bota térmica

Refeitorio — distancia, caminho e cobertura
contra chuva

0 (insatisfeito) até 15 (satisfeito)

Figura6 - Gréfico dos principais itens de demanda ergondmica

Nota-se que os principais itens de insatisfacdo estdo associados aos constructos como

organizacao do trabalho, fisico ambiental, conteudo do trabalho, risco e empresa.

Observa-se que o que mais incomoda os trabalhadores € a distancia e o tempo para chegar ao
refeitorio, além de ser necessario passar por um caminho sem cobertura contra intempéries.
Em seguida aparece a dificuldade de acesso a bota térmica, e o frio no local de trabalho, que é
climatizado com temperatura entre 10 e 12°C, atendendo a legislacdo do Ministério da
Agricultura. Depois, a dor nos bragos, pernas e coluna é o registro que mais aparece, 0 que
pode estar associado ao trabalho repetitivo em posi¢éo estatica. Apds, destaca-se o ritmo de
producdo da ndrea transportadora, principalmente no final da jornada quando os trabalhadores
estdo mais cansados. O ruido elevado, originado pelos exaustores e ventiladores do sistema de
refrigeracéo, € o registro seguinte, 0 que, segundo os relatos provoca dores de cabeca. Em
seguida, aparece a queixa referente a altura da mesa e nérea de trabalho, o que provoca dores
nos membros superiores. Depois, destacam-se 0s seguintes registros: o vento produzido pelos
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ventiladores dos evaporadores que atinge o corpo dos trabalhadores abrangendo a face e as
costas, 0 que associa-se a doencas respiratdrias freqiientes, como tosses e gripes. Também
foram registradas as seguintes queixas: falta de estrados metalicos para ajustar a altura no
posto de trabalho, falta de espaco na mesa de trabalho, principalmente nos momentos de
acumulo de produto; pressdo para maior producdo por parte das chefias; falta de organizacéao
do rodizio de fungdes e a cobranca de producdo excessiva para 0s novatos que necessitam de

um melhor treinamento.

Neste momento, apareceu o posto de trabalho como item importante de demanda ergonémica
(30,7%), pois a pontuacdo esteve abaixo de 7,5 nos itens como acesso a bota térmica,
organizacao do rodizio da cadeira ergonémica, afiacdo das facas e quantidades de cadeiras
ergondmicas. Também, nas entrevistas observa-se que o posto de trabalho ser bastante
questionado como altura das mesas de corte e da ndrea transportadora. O que justifica para
estes itens ndo serem identificados pelos funcionarios no questionario, é que como as
dificuldades eram extremas, houveram modificacGes/ajustes nos postos de trabalho, apds as
entrevistas e antes da aplicacdo dos questionarios, influenciando no resultado deste
levantamento de demandas ergonémicas. Na Figura 77, pode-se observar as notas dos itens de
demanda ergondmica para o constructo posto de trabalho.

POSTO DE TRABALHO

Altura da nérea de trabalho

Mesa do setor de mitidos

Estrados metélicos

Altura das mesas (esteiras) de trabalho

Peso das caixas plasticas
Altura da esteira superior nas mesas (esteiras) de

Espaco para trabalhotrr?gsam&as — distancia entre
pessoas
Quantidade de cadeiras ergondmicas

Afiacéo das facas

Organizacéo no rodizio da cadeira ergonémica

Acesso a bota térmica

0 75 15
0 (insatisfeito) até 15 (satisfeito)

Figura7 - Gréfico dos itens de demanda ergondmica (posto de trabalho)
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O indicador fisico ambientais apareceu com 23,1% (temperatura da sala de cortes, Ruido
(barulho) e ventilacdo da sala de cortes), com pontuacédo abaixo de 7,5. Na Figura 88, pode-se

observar as notas dos itens de demanda ergondmica para o constructo fisico ambiental.

FISICO AMBIENTAL

Temperatura da dgua do chiller de miudos

Umidade no piso

Temperatura do frango desossado — frango mais velho

Ventilacdo na sala de cortes

Ruido (barulho) na sala de cortes

Temperatura na sala de cortes

0 75 15
0 (insatisfeito) até 15 (satisfeito)

Figura8 - Gréfico dos itens de demanda ergondmica (fisico ambiental)

O item de demanda ergonémica relacionados a organizacao do trabalho apresenta somente
7,7% (acumulo de frango (capote)), com pontuacao abaixo de 7,5. Na Figura 99, pode-se
observar as notas dos itens de demanda ergonémica para o constructo organizacdo do

trabalho.
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ORGANIZACAO DO TRABALHO

Horas extras

Treinamento (pratica) dos colegas no manuseio com
faca

Saida para o banheiro — organizacéo e tempo disponivel

Organizacéo do trabalho na mesa (rodizio inicio, meio e
final)

Novo horério do 2°turno

NUmero de pessoas para fazer rodizio nas mesas
Participacdo dos colegas no rodizio de fungdes
Rodizio de fungdes entre ndrea e as mesas
Ritmo de producédo das mesas

Rodizio de fun¢des na ndrea

Organizacdo do rodizio de fungdes

Ritmo de produgdo da ndrea

Acumulo de frango (capote)

0 75 15
0 (insatisfeito) até 15 (satisfeito)

Figura9 - Gréfico dos itens de demanda ergonémica (organizacdo do trabalho)

O indicador de demanda ergondmica associado a empresa apresentou 7,7% (acesso ao
refeitorio — distancia, caminho e cobertura contra a chuva), com pontuacgdo abaixo de 7,5. Na
Figura 100, pode-se observar as notas dos itens de demanda ergonémica para o constructo

empresa.
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EMPRESA

Atendimento da enfermaria

Seguranca do Trabalho

Atendimento médico

Marcacéo de consulta médica na empresa

Refeitorio — distancia, caminho e cobertura contra chuva

0 75 15
0 (insatisfeito) até 15 (satisfeito)

Figura 10 - Gréfico dos itens de demanda ergondmica (empresa)

Também, o indicador relacionado ao contetdo do trabalho apresentou 15,4% (nivel de

frustracdo, demanda mental), com pontuacgdo abaixo de 7,5. Na Figura 111, pode-se observar

as notas dos itens de demanda ergondmica para o constructo conteudo do trabalho.

Importante observar que nesta escala continua de resposta apresenta as extremidades, a

esquerda identificando como pouco (0) e a direita como muito (15).
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CONTEUDO DO TRABALHO

Gosto do meu trabalho

Performance ou desempenho no
seu trabalho

Esforgo (Fisico e Mental) no seu
trabalho

Demanda Fisica no seu trabalho

Estresse no trabalho

Movimento repetitivo

Demanda Mental no seu
trabalho

Nivel de Frustragdo no seu
trabalho

0 75 15
0 (pouco) até 15 (muito)

Figura 11 - Gréfico dos itens de demanda ergonémica referentes (contetdo do trabalho)

Em relacdo ao conteddo do trabalho, aparece um reduzido nivel de frustracao (6,26) com o
trabalho, 0 que ndo seria a tendéncia porque as tarefas séo monotonas e repetitivas. Isto,
provavelmente ocorreu pela interpretacdo inadequada da pergunta mesmo com a orientacao

aplicada no momento do preenchimento do questionario.

A questdo é que o funcionario ndo possui muitas perspectivas de crescimento profissional,
pois existem poucas vagas de chefia e muitos funcionarios na funcéo de servicos gerais
concorrendo pelas oportunidades de crescimento profissional e aproveitamento interno. Como
a valorizagdo financeira na promocao néo é significativa, muitos preferem néo se incomodar
com desgaste (atrito) com os colegas devido a responsabilidade sob a producdo e nem buscam
ambicdo de aproveitar as poucas oportunidades, logo, a tendéncia seria um nivel de frustracéo

maior.
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Nas perguntas 49 e 50 do questionario, que referem-se ao contetido do trabalho (estresse no
trabalho e 0 movimento repetitivo), apresenta escala continua de resposta com as
extremidades, a esquerda identificando como insatisfeito (0) e a direita como satisfeito (15),
sendo que o correto seria a esquerda identificar como pouco (0) e a direita como muito (15).
Esta situacdo pode ter influenciado na respostas dos pesquisados, apesar de todas as perguntas

terem sido bem explicadas no momento do preenchimento.

O valor atribuido para demanda mental baixo (6,36) estd adequado a expectativa, pois como
as atividades sdo repetitivas e mondtonas, o trabalho é pobre e ndo existe a necessidade de

muita exigéncia mental.

O indicador ergondmico associado ao constructo risco representou 15,4% (dor nas costas e
dor nas pernas) com pontuagdo abaixo de 7,5. Na Figura 122, pode-se observar as notas dos

itens de demanda ergondmica para o constructo contedo do trabalho.

RISCO

Dor nos bracos e mios

Dor nas pernas

Dor nas costas

0 75 15
0 (nada) até 15 (muita)

Figura 12 - Gréfico dos itens de demanda ergondémica (risco)
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4.2 DIAGNOSE ERGONOMICA

A diagnose ergondmica dos fatores (ambiental, biomecéanico, conteddo do trabalho,
organizacional, riscos e empresa) consistiu no detalhamento da apreciacdo ergonémica e

analise dos dados obtidos no levantamento, por meio de observages sistematicas.

Efetuou-se um levantamento de dados por meio de observacOes diretas e indiretas (registros
fotograficos e em video); documentos: trabalho prescrito, historico dos postos: doencas,

acidentes, afastamentos, absenteismos; condic@es fisico-ambientais do posto de trabalho.

Nesta etapa, detalha-se “quem faz” (compreende dados de identificagdo, como, por exemplo,
sexo, idade, nivel de escolaridade dos trabalhadores); “como faz” (abrange o trabalho
prescrito, que segundo Montmollin, 1990: “constitui a tarefa prescrita pelas normas”); “o que
faz” (compreende o trabalho real, de acordo com Montmollin, 1990: “é aquele que se
desenrola efetivamente na oficina ou no escritorio”); “quando faz”(corresponde a jornada de
trabalho, pausas, tempos de ciclos) e “onde faz” (consideram-se as condi¢des ambientais:
condigdes fisico-ambientais e espaciais/arquiteturais e condi¢des do posto, que compreende 0s
seguintes componentes: interfaciais, comunicacionais, instrumentais, informacionais, acionais

e movimentacionais).

Portanto, na fase de diagnose ergondmica, realiza-se anélise das atividades da tarefa, com
base no trabalho real ou descrito, considerando-se as exigéncias fisicas, cognitivas, mentais e

psiquicas, o posto de trabalho, as ferramentas usadas e a organizacéo do trabalho.

Conforme relatério de observacao de dores em membros superiores (punhos e méos), pode-se
observar na enfermaria da empresa gqueixas extremas em mé&os e punhos com os sintomas
fisicos de inchaco nos punhos, dor nas maos, bolhas nos dedos, e estas tinham as seguintes

caracteristicas em comum:

a) quase todos novatos (em contrato de experiéncia), touca verde;

b) jovens de idade entre 19 a 30 anos;

¢) maioria mulheres (de 9 mulheres para 1 homem);
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d) quase todos sem experiéncia anterior em abatedouros.

e) todos funcionérios do setor de Sala de Cortes;

f) todos trabalhando no manuseio de facas;

g) quase todos (especialmente as mulheres) chorosas, angustiadas, desanimadas

(estresse).

O questionario foi aplicado de forma verbal aos funcionarios que procuravam atendimento na
enfermaria durante o periodo de cinco dias (06/08/2007 e 10/08/2007), para investigar o fator
principal de causa das dores. Na Figura 133 pode-se observar as perguntas do questionario e

as respostas mais frequentes.

Perguntas (igual para todos) Respostas (mais fregiientes)

1. Quanto tempo trabalha na empresa?

De 1 semana a 2 meses.

2. Onde trabalhava antes?

Casa de Familia, faxina, 1° emprego.

3. Qual setor trabalha?

Sala de Cortes.

4, Onde sente mais dor?

Punho D e Mao E.

5. Desde guando comegou a doer?

De 1 semana a 1 més.

6. Por que vocé acha que esta doendo?

Por causa da forca que faco no trabalho.

7. Que trabalho executa?

Corte de coxa, peito, asa, filé, etc.

8. Que objeto utiliza?

Faca.

9. Por que faz for¢a?

Para cortar pois a faca ndo corta.

10. Por que a faca ndo corta?

Porque ndo tem fio.

11. Por que nado tem fio?

Porque foi mal afiada.

12. Por que vocé ndo chaira a faca?

Nao sei chairar.

13. Nao lhe ensinaram a chairar a faca

Nao.

14. Quem chaira as facas?

O auxiliar do setor?

15. Quantas vezes por turno ele chaira?

Uma vez por turno.

16. Quanto tempo o fio segura o corte?

10 a 15 minutos.

17. O que vocé acha das facas?

Muito ruins.

18. Ja falou com o auxiliar sobre isto?

Sim, ele disse que é assim mesmo.

19. Ja falou com o supervisor sobre isto?

N&o. Tenho medo de perder o0 emprego.

20. O que voceé acha que deve ser feito?

Nao sei.

21. Esta dificil trabalhar assim?

Estou quase desistindo.

22. O trabalho no setor é muito rapido?

Sim.

23. Ja mostrou seu braco ao médico?

N&o, pois ndo posso pegar atestado.

Figura 13 — Perguntas integrantes do questionario e respostas mais freqlientes

Conforme Silverstein (1991), no Estado de Washington, nos Estados Unidos, os abatedouros
de aves aparecem em 3° lugar entre as classes industriais que mais geram acidentes do
trabalho. O estudo mostra ainda que entre as doencas mais registrados em abatedouros estdo

doencgas ocupacionais graduais no pulso e na mao.
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Conforme revisdo bibliografica, a utilizacdo dos grupos musculares flexores e extensores do
braco chega a altos niveis de exigéncia; principalmente, nas tarefas que utilizam ferramentas
como a faca e a chaira, além de necessitar de maior destreza manual. Além disso, as
atividades realizadas sdo fragmentadas, sujeitas a cadéncia imposta pelas maquinas e pela
organizacdo da producdo, com pressdes de tempo, 0 que favorece a ocorréncia de acidentes do

trabalho e doencas ocupacionais.

Como concluséo, pode-se constatar que a dor aparece ocasionada pelo excesso de forca
exercida pelo funcionario no corte e desossa do produto (frango), devido aos seguintes
fatores:

a) ritmo intenso de producao;

b) as facas ndo retém a afiacdo por muito tempo;

c) os funcionarios por serem novos no trabalho ndo tém pratica ou ndo sabem chairar

(amolar) a faca, e ndo foram treinados;

d) por medida de reducao de custo as facas sao utilizadas até o final da haste de corte,

dificultando o corte a afiacéo;

e) apesar das solicitacdes dos funcionarios, ndo tem sido tomadas providéncias para

amenizar o problema pela chefia e supervisores do setor.

A aplicacdo do diagrama adaptado de CORLETT e BISHOP (1976) propicia a avaliacao
subjetiva do desconforto/dor percebido pelo trabalhador, por meio do diagrama do corpo
humano dividido em regiGes corporais (lado direito e esquerdo, tronco, pescogo e cabeca).
Cada segmento apresenta uma escala continua de 9 cm, sendo o extremo esquerdo 0 ou

nenhum (desconforto e/ou dor) e o extremo direito ou 9 muito desconforto e / ou dor).

Os trabalhadores receberam orientacdo para preencher a escala somente na linha dos
segmentos corporais afetados por algum desconforto, e ainda explicado que a marcagéo
depende da percepcéo individual de dor e/ou desconforto, necessitando apenas fazer uma

marca em qualquer ponto da escala que representasse sua sensacdo (Anexo 2).
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Aplicou-se o diagrama de Corlett por posto de trabalho durante a jornada de trabalho: norea,
mesa do filé, mesa do peito, mesa da asa, mesa da desossa da coxa, mesa do cone (frango
desossado). Uma outra forma de avaliar os mesmos dados é enquadrando em faixas de
intensidade, neste caso assumiu-se a faixa de 0 a 3 como de pouca intensidade de desconforto,
de 3,1 a 6 como de moderada intensidade de desconforto e de 6,1 a 9 como de muita

intensidade de desconforto.

Na avaliacao subjetiva do desconforto / dor por amostragem, de 4 a 12 funcionarios por

grupo, na Sala de Cortes e detectou-se 0s seguintes itens de dores por parte do corpo:

A Figura 144 apresenta o diagrama de Corlett para a norea transportadora.

A amostra de funcionarios possuia a média de 30 anos de idade e tempo de trabalho médio de

47 meses (Minimo 7 meses e maximo 13 anos).

CORLETT
Desconforto/Dor - Néria

Bagia
(gostas

Costas M

Figura 14 — Gréfico desconforto / dor ndrea

Nesta atividade os segmentos apontados como de maior desconforto/dor s&o: pescoco,
cervical, regido da coluna e destaca-se os ombros e todo membro superior direito. A

intensidade da dor é considerada moderada nestas regides.
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A Figura 155 apresenta o diagrama de Corlett para a mesa do filé.

A amostra de funcionarios possuia a média de 30 anos de idade e tempo de trabalho médio de

24,3 meses (minimo 3 meses e maximo 6 anos).

CORLETT
Desconforto/Dor - Mesa Filé

Pescogo
AntE ‘ Anteb D
Pun ‘ Pun D
Mé&o E ‘ Mé&o D

Bacia
ostas Costas
Costas M

Figura 15 — Gréfico desconforto / dor mesa filé

Os segmentos referidos como de maior intensidade desconforto/dor sao regido cervical e
costas, seguido de ombros, punhos e médo esquerda. Gravidade considerada leve a moderada.

Importante ressaltar que ocorre rodizio de fungdes.

A Figura 166 apresenta o diagrama de Corlett para a mesa do peito.

A amostra de funcionarios possuia a média de 21 anos de idade e tempo de trabalho médio de

2,5 meses (minimo 2 meses e Maximo 4 meses).
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CORLETT
Desconforto/Dor - Mesa Peito

Btitas

Costas M

Figura 16 — Gréfico desconforto / dor mesa peito

Os segmentos apontados como de maior intensidade desconforto/dor: pescoco, ombro e brago
direito seguido de punho e méo esquerda, caracterizando gravidade leve a moderada.

Observa-se que a amostra apresenta pouco tempo de trabalho na empresa.
A Figura 177 apresenta o diagrama de Corlett para a mesa da asa.

A amostra de funcionarios possuia a média de 37 anos de idade e tempo de trabalho médio de

92 meses (minimo 2 meses e maximo 17 anos).
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CORLETT
Desconforto/Dor - Mesa Asa

Bacia ica
ostas Costas g’
Costas M

Figura 17 - Gréfico desconforto / dor mesa asa

Visualizam-se os ombros como segmentos de maior intensidade desconforto/dor, seguidos de
punhos, antebragos e méos, caracterizando gravidade leve. Todos afirmaram realizar a préatica

de rodizio de fungdes.

A Figura 1818 apresenta o diagrama de Corlett para a mesa da desossa da coxa.

A amostra de funcionarios possuia a média de 30 anos de idade e tempo de trabalho médio de

5 meses (minimo 1 més e maximo 1, 8 meses).
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CORLETT
Desconforto/Dor - Mesa Coxa

Pescogo

Costas M

Figura 18 — Gréfico desconforto / dor mesa coxa

Os segmentos referidos como de maior intensidade estdo apontados em méos, punhos, bragos,

ombros e regido cervical.
A Figura 1919 apresenta o diagrama de Corlett para a mesa do cone.

A amostra de funcionarios possuia a média de 26 anos de idade e tempo de trabalho médio de

16 meses (minimo 2 meses € maximo 2 anos).
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CORLETT
Desconforto/Dor - Mesa cone

\\;‘\l\!‘//'

B?:%asltas Costas gucal
Costas M

Figura 19 — Gréfico desconforto / dor mesa cone

Verifica-se que a referéncia de desconforto/dor € pontual em punho direito, considerada de

intensidade leve. Importante salientar que essa atividade foi reativada ha pouco tempo.

Este estudo permite ao longo do tempo mensurar o desconforto/dor referido pelo trabalhador
como meio de controle e prevencéo da instalacéo de disturbios osteomusculares. Também
facilita identificar precocemente casos de fadiga muscular, promovendo a intervencgéo para

reduzir a evolucdo e possivel afastamento ou incapacidade.

As demandas ergonémicas identificadas na apreciacdo ergondmica e na diagnose ergondmica
reforcam a necessidade de alta produtividade devido aos padrdes de competitividade do

mercado.

As mudancas nos padrdes de producdo, em funcdo da competitividade dos mercados exige
cada vez mais produtividade dos funcionarios, o que resulta em grande nimero de incidéncia
de desordens musculoesqueléticas cronicas relacionadas ao trabalho, reconhecidas como
problemas de satde ocupacional significativo como o efeito de trabalhos, altamente
repetitivos, particularmente na extremidade superior. As desordens, tais como sindrome do

tanel do carpo, tendinites, tenossinovites e tensdes crénicas do musculo, estdo ligadas ao
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trabalho repetitivo, que requerem posturas indbeis continuas ou repetitivas (ARMSTRONG et
al., 1982).

A atividade de cortar repetitivamente, levantando os bracos para segurar o frango é mais
suscetivel a ferimentos do que outras fungdes, sendo que os trabalhadores nesta ocupacéo
enfrentam, ainda, a ameagca séria dos ferimentos incapacitantes que geram um grande nimero
de afastamentos do trabalno (ARMSTRONG et al., 1993).

A diagnose ergondmica confirmou a revisao bibliografica que indicou o seguinte: a
integridade fisica dos funcionarios é influenciada por muitos fatores como a organizagdo do
trabalho, tecnologia e técnicas operacionais.

Patry (1993) e Toulouse (1995) apresentam a importancia dos problemas de satde nos
trabalhadores de frigorificos e apontam que a incidéncia de lesdo nos trabalhadores dos
frigorificos é quase quatro vezes superior em relacdo aos trabalhadores manuais das demais
manufaturas. Um estudo canadense realizado em 1983, em varios frigorificos, mostra a
prevaléncia de trabalhadores que sofrem pelo menos uma vez por semana de problemas
ligados a movimentos repetitivos: 54,8% atestaram dores na parte superior das costas, 40,9%
nos ombros, 49,9% nos bragos e por ultimo 31,8% no pescogo (PATRY, 1993). Da mesma
forma, em Washington, o processamento de carne e frango fica em terceiro lugar no ranking
de problemas musculoesqueléticos de membros superiores entre todas as industrias e em
primeiro lugar para problemas em maos/punhos. Estudos de eletromiografia realizados por
Bao (2001) e Juul-Kristensen (2002) mostraram que sdo altos os niveis de exigéncia de
utilizagdo dos grupos musculares flexores e extensores do braco, principalmente nas tarefas
que utilizam ferramentas como a faca e a chaira. Segundo Bao (2001), 79% dos operadores
tiveram sintomas de problemas de mao/punho em 12 meses. Desses, 60% informaram que

esse problema interfere no seu trabalho.

Outro indicador de demanda ergondmica associado ao risco com problemas de satde

apresentou relevancia em dores nas costas e dor nas pernas.

Considerando LER/DORT como um fenémeno multifatorial, varios sao os fatores que

contribuem para sua manifestacdo na realidade laboral. Miranda e Dias (1999) apresentam
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trés grandes grupos como fatores causais, como sendo consensuais, apesar das diferentes

abordagens existentes a cerca deste tema, entre eles destacam-se:

Fatores de natureza ergonémica - forca excessiva, alta repetitividade de um mesmo padréo
de movimento, posturas incorretas dos membros superiores, compressdo das delicadas
estruturas dos membros superiores, incluindo fatores ambientais como frio, vibracéo,
ventilacdo e ruidos, ma adaptacdo do mobiliario, falta de manutencdo em equipamentos e
ferramentas, mas concepgdes de postos de trabalho, exigéncia fisica desnecessaria em funcao

da disposic¢ao ou das dimensdes de equipamentos e instrumental de trabalho.

As demandas ergonémicas relacionadas ao posto de trabalho representaram importante peso
no descorto dos funcionarios como a dificuldade no acesso a bota térmica, falta de
organizacao do rodizio de cadeira, problemas na afiacdo de facas e reduzida quantidade de

cadeiras ergonémicas.

Também as demandas ergondmicas fisico ambientais identificadas na apreciacdo ergondmica
e na diagnose ergondmica reforcam o desconforto ocasionado pela presenca do frio, ruido,

ventilacdo na sala de cortes.

A maioria dos postos de trabalho no setor de cortes encontra-se em ambientes artificialmente
resfriados na faixa de 10°C e 12°C, pois a legislacdo do Ministério da Agricultura, fiscalizada
pelo Sistema de Inspe¢do Federal (SIF) determina, e alguns paises importadores exigem
temperatura maxima de 10°C. A ventilacdo realizada pelos evaporadores, principalmente
quando o peé direito é baixo, atinge diretamente os trabalhadores e reduz a sensacéo térmica
abaixo da temperatura ambiental da sala de cortes. O frio provoca vasoconstri¢do reduzindo o
aporte sanguineo. O fluxo sanguineo é reduzido em proporc¢éo direta a queda de temperatura.
Temperaturas cutaneas abaixo de 20°C causam perda da sensibilidade tactil e diminuem a
destreza, acarretando dificuldade para efetuar movimentos finos com as méos e os dedos. A
combinagédo do uso de luvas em ambientes frios com outros fatores, tais como, posturas e

repetitividade, estdo associadas, por exemplo, ao aparecimento da sindrome do tunel do carpo.

Com relacdo ao aspecto fisico ambiental ruido, observamos o seguinte registro coletado
durante as entrevistas, apresentado, a seguir, mostra o incobmodo sentido pelos trabalhadores

em relacdo ao ruido presente no ambiente:



107

Nem o protetor abafador ndo ajuda. Os ventiladores sdo muito

barulhentos. Da dor de cabeca ficar ouvindo isso o dia inteiro.
A observacao direta das atividades mostrou que os trabalhadores normalmente mantém
posturas dos membros superiores, tronco e cabeca devido a elevagao dos ombros; flexao;
extensdo; abducéo dos cotovelos; flexdo; extensédo e inclinacdo do tronco; flexdo/extensdo da
nuca que contribuem para 0 aumento de DORT’s. Também o trabalho estatico dos membros
superiores e inferiores, tais como, sustentacéo de bracos e antebracos contra a gravidade,
movimentacdo continua das maos e dedos no uso de facas e outras ferramentas manuais e
normalmente na postura de pé. Estas posi¢fes, em combinacdes de forma permanente e

repetida, favorecem o aparecimento de DORT.

Fatores de natureza organizacional e psicossociais - concentragdo de movimentos para um
mesmo individuo, horas extraordinarias, dobras de turno, ritmo apertado de trabalho, auséncia
de pausas, jornada de trabalho exagerada, gratificacdo por produtividade, cobranca excessiva
por producdo e qualidade por parte da supervisdo ou da chefia, incompatibilidade entre a
formagéo e as exigéncias do trabalho, atividades monotonas, conflitos disfuncionais,
problemas nas relagdes e interacdes humanas, ambientes de trabalho hostis, privacdo da
criatividade e potencialidades individuais colocadas em segundo plano, empobrecimento e

fragmentacdo da tarefa.

E importante considerar que a mecanizagio e automatizagio dos processos produtivos no
conseguiram eliminar o trabalho manual, porque héa tarefas que a maquina ndo consegue
executar com a mesma eficiéncia técnica que o trabalhador realiza, além disso, entre os
clientes importadores, ha aqueles que exigem que o trabalho de processo seja executado

manualmente.

Observa-se que o processo produtivo, da forma como € organizado, com auséncia de controle
do modo e ritmo de trabalho, pelo trabalhador, provoca sofrimento, insatisfacao e desgaste
mental. Nesse sentido, Dejours (1992) enfatiza que ha uma tendéncia a se acreditar que o
sofrimento no trabalho foi bastante atenuado pelo processo de mecanizagéo e a robotizacao,
mas, “por tras da vitrina, ha o sofrimento dos que trabalham” (p. 27). Na visdo do autor, as
empresas mostram as suas fachadas e vitrinas, mas ha muita coisa escondida e que interfere
na atuacdo dos trabalhadores. Além de riscos fisicos, ha “o sofrimento dos que temem néo

satisfazer, ndo estar a altura das imposi¢des da organizacao do trabalho” (p. 28).
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No constructo organizagédo do trabalho um fator que ganha destaque refere-se a postura das
chefias. Em varias falas, observa-se insatisfacdo com o modo como os chefes abordam seus
subordinados. Tal sentimento pode ser observado nas afirmacdes seguintes, transcritas da

mesma forma como foram manifestadas pelos entrevistados.

Os auxiliares chegam gritando, ndo chamam para o lado para
conversar.

Com gritos, o pessoal fica nervoso e acumula mais (capote).
Quando o chefe ndo esta, ndo acontece actmulo.

Tém mulheres que vdo no banheiro chorar de nervosismo devido
a cobranca e, por isso, produzem menos.

No comeco eu gostava de trabalhar, porque o auxiliar era
diferente. E eu tinha vontade de trabalhar. Agora néo.

Quem trabalha é nos, eles s6 mandam.

Funcionario s6 é bom quando esta bom!

A falta de treinamento dos trabalhadores novatos também aparece nos depoimentos e traz uma
questdo importante referente aos rodizios. As opc¢des de rodizio no setor de cortes sao
posicOes na embalagem priméria (colocacdo de saco plastico), embalagem secundaria
(colocacéo do produto em caixas de papeldo), pesagem, colocacao de bandejas. Os
pesquisados apontam que o rodizio acaba atrapalhando a producéo na medida em que nem
todos os trabalhadores estao treinados e tém habilidade para trabalhar em todas as funcoes
com o mesmo desempenho: “O rodizio € bom, mas pessoas sem préatica, acumulam o servico

na mesa do filé”.

Com base no discurso dos funcionarios, a ginastica laboral € a Unica acao favoravel na
jornada de trabalho de corte de aves. Ela é valorizada pelos entrevistados que véem esta
pratica como um beneficio que “deixa o dia mais agradavel”: “Sem ginastica, o dia parece
mais longo, enjoado”. Da mesma forma, apesar das diversas queixas, observa-se que ha um
sentimento de satisfacdo em relacdo a empresa, o que pode ser conferido nos depoimentos

seguintes:

Ta louco, é muito bom trabalhar na empresa.

A gente esquece dos problemas, € muito bom trabalhar na
empresa.

Eu gosto muito do meu trabalho.

Entre nds a gente se entende, se falta um a gente fica sabendo na
hora, pois sdo poucas pessoas.

Melhorou a comunicacdo, estdo trabalhando mais sossegado, com
calma.
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Fatores socioeconémicos e culturais, como o0 medo do desemprego, baixa remuneracao e

falta de reconhecimento social, auséncia de perspectivas de desenvolvimento humano e

pessoal e mas condicGes de vida.

A Figura 200 apresenta os itens de demanda ergondmica e sua possivel solu¢éo por constructo

(empresa, organizagéo do trabalho, fisico ambiental, risco, posto do trabalho, contetdo do

trabalho), e o seu grau de prioridade.

O valor do IDE no quadro é equivalente a ordem de prioridade que apareceu nos

questionarios: a maior prioridade € aquele IDE com menor valor na escala de satisfacéo, ou

seja, respostas tendem a zero. Este IDE deve ser atendido em 1° lugar e, portanto tem valor 1,

a 22 prioridade tem o valor 2 e assim por diante. O grau de dificuldade para encontrar as

possiveis solucBes pode ser 1 (nada), 2 (mais ou menos) ou 3 (muito dificil). O custo das

alternativas foi levantado junto com a empresa.
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Continua...




110

Constructo IDE % Quest. Constrangimento zgfjgg S:;ﬁ:u Fg:; ?rt'fi)l
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Continua...
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Constructo IDE % Quest. Constrangimento zgsz;\;c: SI';?CU FCQ:&[;J :r:?l
Quantidade - 7,04 Né&o realizacdo do Aquisigéo de 2 17,5
de cadeiras descanso adequado. maior
ergondmicas quantidade de

cadeiras
ergondmicas.
Baixa 1,91 - Gela a mdo Desconforto | Melhor controle 2 -
temperatura térmico. da temperatura.
do frango e
dos mitdos Perda de destreza reduz | Evitar deixar
qualidade do trabalho e produtos nas
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acidentes. processar.
Altura das 4,90 - Dificuldades na postura, | Regulagem e 1 -
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sala de cortes muscular e alturas das
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Nivel de - 6,26 Reflexos psicolégicos Rodizio de 1 -
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seu trabalho surgimento de intersetorial.
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.CIE?;;ZIIJSS do Pré-Operacional
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Mental no Descomprometi- sobre o processo
seu trabalho P de trabalho e as
mento com a empresa.
metas de
produgdo.

Figura 20 - Itens de demanda ergondmica x constructo x possivel solucéo

4.3 PROJETACAO ERGONOMICA

Inicialmente, a proposta de solugédo para promover a participacéo dos trabalhadores quanto ao

controle do ritmo de producdo, seria repassar autonomia para que eles mesmos pudessem

controlar a velocidade da mesa do frango desossado, organizando assim o trabalho de corte

das aves conforme o melhor horario do dia, aproveitando o rendimento individual de cada

funcionario. No entanto, esta medida ndo teve éxito em sua totalidade, isso porque a producéo

deste produto é muito variada conforme pedidos dos clientes e ndo ocorre todos os dias.

Também, como a alimentagdo (abastecimento) da esteira é manual, quando é aumentada a

velocidade da esteira, os funcionarios tendem a reduzir a alimentacdo da mesma e quando a

velocidade da esteira € reduzida, para compensar, os funcionarios tendem a aumentar o

abastecimento. De certa forma, pode-se dizer que eles tém um tipo de controle do ritmo de

producéo na esteira. Assim, a melhor opcéo seria diariamente informar o volume de producéo
aos funcionarios que poderiam manter a velocidade da esteira padronizada durante a jornada
de trabalho.
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Nesta fase, foram elaboradas propostas para solugdes de atendimento as demandas
ergondmicas identificadas e diagnosticadas que devem ser implantadas para obtencéo de
melhores condi¢des de trabalho. Além das possiveis solucgdes indicadas na Figura 20, projeta-
se que existem outras agdes a serem tomadas para uma efetiva intervencdo ergonémica no

setor de cortes.

Indicamos a padronizacao do ritmo de producéo planejando o volume de producao com o
quadro funcional adequado. Desta forma, a carga de trabalho seria melhor distribuida, ndo

concentrando excesso de trabalho em alguns funcionérios.

E muito importante organizar o ritmo de producio (aumento e reducdo), conforme o desgaste
dos funcionarios, inclusive relacionando com a sequéncia de abate das aves maiores para as
menores. Com este planejamento, pode-se aproveitar o melhor rendimento dos funcionarios
nos horérios do dia em que apresentam as melhores condices fisicas para o trabalho,
evitando o desgaste no final da jornada com excesso de trabalho o que favorece os acidentes

do trabalho e o surgimento de doencas ocupacionais (LER/DORT).

E necessario um desenvolvimento e implantacdo de um rodizio de funcdes mais efetivo entre
a norea e as mesas de corte, para evitar a sobrecarga muscular dos mesmos musculos, ou seja,

trabalhando em atividades laborais diferentes, trabalha-se grupos musculares diferentes.

Deve-se melhorar a organizacao dos trabalho para evitar falta de espaco nas mesas de corte, 0
que dificulta o trabalho, favorecendo os acidentes do trabalho e o surgimento de doencas
ocupacionais (LER/DORT).

E indicado a adequagio dos postos de trabalho que necessitem a implantac&o e utilizacéo de
estrados metalicos em quantidade suficientes (Figura 21). Também, o excesso de agua no piso

deve ser melhor controlado com a utilizacdo de rodo para evitar os acidentes de trabalho.
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Figura 21 — Estrado metalico

Para processar qualquer tipo de corte, € essencial manter a lamina da faca afiada na linha de
processamento. Com o uso, a faca perdera o fio de corte. E necessario encontrar uma maneira
rapida e facil de restaurar o fio dessas laminas para que obtenham um bom desempenho no
corte. A falta de facas adequadas e o0 ndo fornecimento de chairas em nimero suficientes
favorecem ao desgaste fisico excessivo 0 que pode ocasionar acidentes do trabalho e doengas

ocupacionais.

E de fundamental importancia para os funcionarios novos a realiza¢io de treinamento pré-
operacional adequado para execuc¢do das atividades laborais com acompanhamento continuo e

direto dos instrutores técnicos operacionais.

Recomenda-se que o intervalo de sessenta minutos para refei¢do seja sempre respeitado e
realizado para oferecer uma macropausa aos funcionarios. Também, o acesso aos sanitarios
deve ser disponibilizado sempre que houver necessidade, sem controle de tempo maximo para

atender as necessidades fisiologicas dos funcionarios.

Solicita-se evitar de fazer horas extras no segundo turno, pois devido ao aumento da jornada
ocorrido pela reducdo da semana, que antes era de segunda a sdbado (7:20 horas diérias) e
atualmente é de segunda a sexta (8:48 horas diarias) ocorre um maior desgaste fisico dos

funcionarios deste turno de producao.
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As solugdes para atendimento das demandas ergondmicas identificadas e diagnosticadas que
foram implantadas, até 0 momento, para obtencdo de melhores condicdes de trabalho sdo as

seguintes:

a) construcdo de refeitdrio novo com acesso coberto (inaugurado em 24/09/2007);

b) melhor controle da temperatura;

c) controle mais efetivo da temperatura da sala de cortes;

d) retirada ou substituicdo dos ventiladores mais ruidosos do setor;

e) evitar deixar produtos nas camaras para 0 outro turno processar;

f) intervengdo Ergondmica conforme projeto ergondmico — COERGO;

g) ginastica laboral;

h) treinamento postural;

i) regulagem e ajustes nas alturas das mesas com a participacéo dos funcionarios.

As solugdes para atendimento das demandas ergondmicas identificadas e diagnosticadas em
fase de implantacédo sdo as seguintes: Treinamento das chefias sobre lideranca, relacfes
humanas; Avaliacdo continua da qualidade das facas; Treinamento de afiacdo facas; Alterar
método de manutencdo do fio; Organizacao do trabalho de corte nas mesas (marcacgao nas
esteiras); N&o realizacdo de horas extras (TAC da empresa com MP); Implantacdo de macro
pausas; Instalacdo de apoio para os pés (Figura 22); Implantacao de rodizio de funcdes
intersetorial; Implantacdo de Treinamento Pré-Operacional; InformagGes sobre o processo de

trabalho e as metas de producéo.
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Figura 22 — Apoio para 0s pés

As solugdes para atendimento das demandas ergondmicas identificadas e diagnosticadas em
fase de orcamentacado sdo as seguintes: Viabilizar o fornecimento de bota forrada/térmica e/ou
meia de neopreme; Aquisi¢do de fornecimento de colete térmico; Compra de maior
quantidade de cadeiras ergonémicas; Aquisi¢do de central de afiagdo; Aquisi¢do de maior
quantidade de cadeiras ergondmicas; Melhorar a distribuicdo da ventilagdo do ar dos
evaporadores com aletas de direcionamento ou mangueiras de distribuicéo do ar (Central de ar
condicionado com duto de isopainel); Sistema de dgua gelada com resfriador (temperatura

uniforme sala de cortes).
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5 CONCLUSOES

Esta pesquisa consistiu de uma analise macroergonémica do trabalho no setor de corte em um
frigorifico de aves, no periodo de setembro de 2006 a setembro de 2007, visando analisar e
identificar os problemas mais importantes e propor melhorias nas condicGes de trabalho com
0 objetivo de reduzir os Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho / Les6es por
Esforco Repetitivo (DORT / LER).

Entre os fatores predisponentes para o0 surgimento de doencas ocupacionais aparece a
fragmentacéo das atividades de trabalho, sujeitas a cadéncia imposta pela maquina e/ou
producéo, com pressao de tempo, o que impede que os trabalhadores tenham controle sobre o
seu trabalho. A pesquisa teorica aponta que o ritmo de producéo e a pressao de tempo estao
associados ao surgimento de DORT, assim como a falta de controle e autonomia que favorece
as reacgoes de estresse, insatisfacdo e depresséo. No entanto, na avaliacdo macroergonémica
realizada, podemos concluir que o ritmo de produ¢do ndo aparece como principal fator de
demanda ergondmica. A pesquisa também indica que os trabalhadores, de um modo geral,
ndo tém possibilidade de tomar decisdes, tais como, escolher a cadéncia e 0 modo de

execucdo do trabalho ou mesmo solicitar uma pausa caso estejam cansados.

Apesar da revisdo de literatura indicar que a organizacao de trabalho é o fator que tem maior
impacto no trabalho de corte de aves, devido aos elevados volumes de producéo, pouca
variacdo de tarefas, curtos tempos de ciclo de trabalho e tarefas repetitivas, associado a
necessidade de habilidade manual e continua utilizacdo de membros superiores
(ARMSTRONG et al., 1993), este estudo mostra que esta ndo € a principal demanda
ergondmica para os trabalhadores, sendo que o que aparece em destaque sao 0s aspectos fisico
ambiental (baixa temperatura e ruido) e de posto de trabalho (faca, altura de mesa, rodizio de
cadeiras). Entre os relatos dos pesquisados consta que o frio dificulta 0 movimento, provoca
uma sensacao de desconforto térmico e favorece o surgimento de doencas. Devido a
legislacdo do Ministério da Agricultura, fiscalizada pelo Sistema de Inspecdo Federal (SIF), o
trabalho em salas de cortes ocorre em ambiente climatizado até 12°C, e alguns paises
importadores exigem temperatura maxima de 10°C. Neste aspecto, € importante ressaltar que,
pelo fato de o SIF ter autonomia para suspender o trabalho se a temperatura estiver acima do
indicado, as chefias dos setores acabam submissas a pressao da fiscalizagdo em detrimento ao

bem-estar dos trabalhadores. A postura autoritaria em relacdo as chefias de setores e com a
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propria empresa pode ser observada na forma como séo determinadas as comunicagfes
internas que, no final do texto, fazem constar o termo “cumpra-se!”. Cabe observar que a
discussao ndo se refere a importancia e legitimidades das exigéncias, mas a questdo € a saude

dos trabalhadores que é significativamente afetada pela baixa temperatura.

A pesquisa também aponta que existe exposi¢cdo continua a niveis de ruido acima de 90dB(A),
0 que pode ocasionar perda auditiva, além de favorecer o estresse. A empresa fornece
equipamento de protecdo individual para controlar o risco, sendo que 0 EPI’s sdo
desconfortéveis e interferem na comunicacdo. As atividades com exigéncia de destreza,
quando efetuadas em ambientes ruidosos, sdo feitas com esforco maior. O ruido é associado

ainda a contracdo dos vasos sanguineos e ao aumento da tensao muscular.

Nos itens que configuram o posto de trabalho, tém destaque a faca, principal ferramenta de
trabalho na sala de cortes. A faca interfere diretamente na salde, seguranca e produtividade,
pois é o maior fator de acidentes do trabalho (70% dos registros mensais na enfermaria) com
cortes nas maos, bracos e abdémen do proprio funcionério, assim como de um colega que
trabalha ao lado. Além disso, a faca sem a afiacdo adequada exige o emprego de maior forca,
aumentando o risco de doengas ocupacionais nas maos e punhos. Conforme um entrevistado:

“O segredo da producéo é a faca. Se a faca esta boa, a coisa funciona!”.

A altura das mesas de corte varia entre 0,85 e 0,93 metros, e da norea transportadora entre
1,27 e 1,50 metros, o que pode dificultar a postura dos membros superiores na realizacdo das
atividades de corte manual, principalmente devido as diferencas de altura entre os
funcionarios. Outra demanda ergondmica ocorre devido a quantidade de cadeiras fornecidas
ndo atender simultaneamente a todos os funcionarios, sendo necessario realizar um rodizio
nas mesmas. Devido a falta de organizacéo, este rodizio pode acabar criando problemas de

relacionamento entre alguns funcionarios que se sentem prejudicados.

A mais provavel explicacdo para a pouca énfase dada aos fatores de organizacédo de trabalho,
pelos funcionarios, € que 0 ambiente de trabalho e o posto de trabalho sdo tdo ruins que as
questdes de organizacdo de trabalho (ritmo de trabalho, imposicdo do tempo, relacionamento
com a chefia, repetitividade) passam a ter menos importancia. E, porque a organizagéo do
trabalho ndo é tao visivel e, com efeito, tdo imediato quanto as demandas ergondmicas

associadas ao posto de trabalho, como por exemplo, no caso da faca. No entanto, é
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inquestionavel que a forma como o trabalho é estruturado agrava o risco de doencas
ocupacionais, pois a posicao estatica associada ao movimento repetitivo gera sobrecarga na
musculatura das maos e bracgos e nas regides da nuca, ombros e pesco¢o. A atividade de corte
de frango é pobre, pois abarca apenas duas atividades laborais, o desmanche (corte do peito,
coxa e asa) do frango na ndrea transportadora (que exige a manutencdo dos membros
superiores elevados), e o corte de precisdo da coxa, asa e peito, na mesa. A pouca variagao de
atividades, com ciclos de trabalho curtos (em média 3 segundos por corte para o0 desmanche e
20 segundos para a desossa da coxa), ocasiona alta repetitividade que pode ser agravada pela
postura estatica de trabalho de pé e, principalmente, pelo uso de forca. No entanto, diferente
do esperado, nem a repetitividade e nem o uso de forca apareceram como demanda prioritaria

dos entrevistados.

Em sintese, pode-se afirmar que os dados obtidos e analisados nesta pesquisa mostram que as
demandas ergondmicas tém relagéo direta com o bem-estar das pessoas e, provavelmente,
refletem na produtividade. Da mesma forma, fica evidente que as pessoas tém necessidade de
escuta, querem ter voz e vez, participar dos processos de gestdo, das mudancas e das
intervencgdes ergonémicas. Tal afirmacdo esta baseada em observaces feitas durante o
percurso da pesquisa, na medida em que os trabalhadores pesquisados mostraram elevado
grau de interesse e entusiasmo em participar das entrevistas. Afinal, foi proporcionado um
espaco para o trabalhador apresentar as suas impressdes sobre a sua atuacao na empresa, 0

que deveria ser uma rotina na organizagao do trabalho.

Por fim, é importante destacar que a presente pesquisa esta servindo como fundamentagéo
para um replanejamento do projeto ergondmico da empresa, que tem mostrado interesse na
solucdo das demandas ergonémicas detectadas. Diante disso, esta pesquisa incentiva novas
analises de cunho participativo como a analise macroergonémica de trabalho, nos demais
setores da unidade estudada, assim como a validagéo das melhorias ergonémicas implantadas.
E num momento seguinte, existe a possibilidade de estender a pesquisa para outras unidades
deste grupo empresarial. Também, sugere-se pesquisar a relacdo do surgimento de
LER/DORT com a exposicao ao frio, em salas climatizadas, e ndo exposicéo ao frio, em salas

com temperatura natural.
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APENDICE A - Questionario de apreciagio ergondmica

Este questionario tem por objetivo ouvir os colaboradores da sala de cortes da empresa no
que diz respeito a Ergonomia, considerando aspectos como: posto de trabalho, fisico
ambientais, cognitivos ou de contetdo do trabalho, organizacdo do trabalho, risco e empresa.

Com isso, objetiva-se identificar os principais problemas para que se possa melhorar as
condigdes de trabalho.

APLICACAO: todos os trabalhadores do setor da sala de cortes da unidade Abatedouro
Aves.

ROTINA DE PROCEDIMENTO: Os trabalhadores sdo encaminhados para a sala de
treinamento, onde € explicado o objetivo deste estudo técnico. Em seguida, aplica-se o
questionario para preenchimento pelos funcionarios.

PREENCHIMENTO:

Preencha o formulario identificando com um *“X” no quadro correspondente a pergunta, ou
faca uma descricdo sucinta e objetiva, nos casos em que forem por extenso de forma a
descrever a resposta do colaborador.

Nos quesitos de satisfacdo, colocar um “x” sobre a linha sendo que, no centro indica sem
opinido, quanta mais a direita mais satisfeita e quanto mais a esquerda mais insatisfeita.

Exemplo:
Quanto ao seu time de futebol?

AV

Insatisfeito Satisfeito

Esta resposta indica que a resposta foi insatisfeita, porém néo totalmente.

Apds preencher o questionario assine e peca a rubrica do entrevistado.

Preencha as lacunas com x e completando os dados solicitados:

Sexo: Masculino Feminino Idade

Tempo na empresa:

Tempo no setor de cortes:

Locais de trabalho: Norea Coxa Frango desossado
Bandeja Asa Mildos
CMS Filé

Turno de producéo:
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Marqgue na escala qual a sua opinido quanto as seguintes questdes:

1. Altura das mesas (esteiras) de trabalho

Insatisfeito Satisfeito
2. Altura da esteira superior nas mesas (esteiras) de trabalho

Insatisfeito Satisfeito
3. Altura da ndrea de trabalho

Insatisfeito Satisfeito
4. Estrados metalicos

Insatisfeito Satisfeito
5. Quantidade de chairas

Insatisfeito Satisfeito
6. Afiacédo das facas

Insatisfeito Satisfeito
7. Quantidade de cadeiras ergonémicas

Insatisfeito Satisfeito
8. Mesa do setor de miudos

Insatisfeito Satisfeito
9. Espaco para trabalho nas mesas — distancia entre pessoas

Insatisfeito Satisfeito
10. Peso das caixas pléasticas

Insatisfeito Satisfeito
11. Temperatura na sala de cortes

Insatisfeito Satisfeito
12. Ventilagéo na sala de cortes

Insatisfeito Satisfeito

13. Ruido (barulho) na sala de cortes

Insatisfeito

Satisfeito
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14. Umidade no piso

Insatisfeito Satisfeito

15. Temperatura da agua do chiller de mitdos

Insatisfeito Satisfeito

16. Temperatura do frango desossado — frango mais velho

Insatisfeito Satisfeito

17. Dor nos bracos e maos

Nada Muita

18. Dor nas pernas

Nada Muita

19. Dor nas costas

Nada Muita

20. Ritmo de producéo da norea

Nada Muita

21. Ritmo de producéo das mesas

Nada Muita

22. Rodizio de funcdes entre norea e as mesas

Nada Muita

23. Rodizio de fun¢bes na norea

Insatisfeito Satisfeito

24. Rodizio de fungbes nas mesas

Insatisfeito Satisfeito

25. NUmero de pessoas para fazer rodizio nas mesas

Insatisfeito Satisfeito

26. Participacdo dos colegas no rodizio de fungdes

Insatisfeito Satisfeito



27. Organizacao do rodizio de funcgoes
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Insatisfeito Satisfeito
28. Organizacdo no rodizio da cadeira ergondmica

Insatisfeito Satisfeito
29. Saida para o banheiro — organizacéo e tempo disponivel

Insatisfeito Satisfeito
30. Duracéo do intervalo das refei¢des

Insatisfeito Satisfeito
31. Horas extras

Insatisfeito Satisfeito
32. Acumulo de frango (capote)

Insatisfeito Satisfeito
33. Treinamento (pratica) dos colegas no manuseio com faca

Insatisfeito Satisfeito
34. Utilizagado de luvas anticorte por parte do auxiliar

Insatisfeito Satisfeito
35. Organizacéo do trabalho na mesa (rodizio inicio, meio e final)

Insatisfeito Satisfeito
36. Novo horario do 2°turno

Insatisfeito Satisfeito
37. Preparacao, postura e educacéo do chefe (auxiliar)

Insatisfeito Satisfeito
38. Cobranca do auxiliar

Insatisfeito Satisfeito
39. Existéncia de auxiliares por mesa

Insatisfeito Satisfeito

40. Treinamento realizado para os novatos

Insatisfeito

Satisfeito



41. Condigdes gerais de trabalho
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Insatisfeito Satisfeito
42. Comunicagao entre empresa, chefia e funcionarios

Insatisfeito Satisfeito
43. Refeitdrio — distancia, caminho e cobertura contra chuva

Insatisfeito Satisfeito
44. Acesso a bota térmica

Insatisfeito Satisfeito
45. Marcacao de consulta médica na empresa

Insatisfeito Satisfeito
46. Atendimento médico

Insatisfeito Satisfeito
47. Atendimento da enfermaria

Insatisfeito Satisfeito
48. Seguranca do Trabalho

Insatisfeito Satisfeito
49. Estresse no trabalho

Pouco Muito
50. Movimento repetitivo

Pouco Muito
51. Demanda Mental no seu trabalho

Pouco Muito
52. Demanda Fisica no seu trabalho

Pouco Muito

53. Performance ou desempenho no seu trabalho

Pouco

Muito
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54. Esforco (Fisico e Mental) no seu trabalho

Pouco Muito

55. Nivel de Frustracéo no seu trabalho

Pouco Muito

56. Gosto do meu trabalho

Pouco Muito
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Cabega
(C) Nenhum Muito
desconforto/dor desconforto/dor
Lado esquerdo Lado direito
Ombro Ombro
Nenhum Muito (2) (3) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desc
Braco Brago
Nenhum Muito 4 (6) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor det
Cotove Cotovelo
Nenhum Muito (10) (11) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desc
Antebra Antebraco
Nenhum Muito 12 (13) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor det
Punho Punho
Nenhum Muito (14) (15) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desc
Méo Méo
Nenhum Muito (16) (17) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor det
Coxa Coxa
Nenhum Muito (18) (19) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desc
Joelho Joelho
Muito (20) (21) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor det
Perna Perna
Nenhum Muito (22) (23) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desc
Tornoze Tornozelo
Nenhum Muito (24) (25) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor det
Pé Pe
Nenhum Muito (26) (27) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desc
Tronco
Costas-médio
Nenhum Muito (7) Nenhum
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor
Costas-inferior
Nenhum Muito (8) Nenhum Muito
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor
Bacia
Nenhum Muito (9) Nenhum Muito
desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor desconforto/dor



