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RESUMO

A ergonomia tem demonstrado a sua importancia em varios trabalhos que visam proteger a
saude e a seguranca, beneficiando trabalhadores e empresas. Utilizando uma abordagem
participativa ¢ um enfoque macroergondmico, a a¢do ergondmica possibilita identificar os
problemas e fatores de risco apresentados em ambientes e/ou postos de trabalho. Além disso,
permite a sugestdo de alternativas que possam melhorar as condi¢des de trabalho e da propria
organizagdo. Todavia, a identificacdo dos custos gerados por estes problemas ou fatores de
risco ¢ de dificil identificagdo, quantificacdo e apreciacao.

Para conseguir mensurar estes custos, faz-se necessario o uso de uma metodologia de custeio
adequada. A metodologia de custeio ABC (Custeio Baseado em Atividades), através do uso
de direcionadores de custo, possibilita alocar o consumo de recursos aos processos e tarefas
desenvolvidos. Interagindo a ergonomia com a metodologia de custeio ABC torna-se possivel
identificar os problemas ergonomicos e relaciona-los aos custos gerados.

Esta pesquisa apresenta um estudo de caso realizado em uma empresa do ramo farmo-
quimico, objetivando assim, contribuir na proposi¢do de uma abordagem para medi¢cdo de
custos ergondmicos. O estudo de caso foi desenvolvido em um setor especifico da empresa,
servindo como piloto para medicdo do custo total e unitario da tarefa, bem como daqueles
oriundos de problemas ergondmicos. Dentre os resultados encontrados por este trabalho,
pode-se destacar a mensuracdo do custo da tarefa de manipular NPT (Nutricdo Parenteral

Total), além do custo gerado por problemas e recursos ergondmicos.
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ABSTRACT

Ergonomics has demonstrated its applicability through many works that aim at protecting
health and safety, benefiting both workers and companies. By making use of a participatory
approach and a macroergonomics focus, the ergonomics action makes it possible to identify to
the problems and risk factors present in environments and/or workplaces. Besides, it allows
suggesting improvements that can contribute to the health and safety of workers and to the
work organization. However, the identified costs originating by these problems and risk
factors are generally neither identified nor easily quantified or evaluated.

In order to measure these costs, the use of an adequate cost methodology is required. The
ABC methodology (Activity based Costing), by means cost drivers, makes it possible to
allocate consumption of resources to the processes and tasks developed. The interaction of
ergonomics with the ABC cost methodology makes it possible to identify the ergonomic
problems and related them to the originated costs.

A case study carried out in a company of the pharmaceutical chemical sector is presented in
this research work and its purpose is to suggest an approach for measuring ergonomics costs.
The case study was developed in a specific department of the company, serving as a pilot
study for measuring the task’s unit and total costs as well as the costs originated by
ergonomics problems. Among the results found, the measure of the cost of the task of
manipulating NPT (Total Parenteral Nutrition) and the cost generated by ergonomics

problems and resources can be highlighted.
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1. INTRODUCAO

1.1 APRESENTACAO DO TEMA

A ergonomia tem se caracterizado principalmente pela andlise de condicdes de
trabalho existentes, a fim de elucidar possiveis relagdes entre estas, os meios de trabalho, as
atividades desenvolvidas pelos trabalhadores e suas conseqiiéncias sobre a saude e a
produgdo. Neste sentido, os estudos no campo da ergonomia permitiram desenvolver métodos
de analise, permitindo evidenciar as estratégias utilizadas pelos trabalhadores para atingir os
resultados em quantidade e em qualidade estabelecidas pelas empresas. Além disso, a
ergonomia também contribui para o desenvolvimento cientifico e tecnoldgico, através do
estudo das atividades do homem no trabalho, com o objetivo de auxiliar na concep¢ao de
ferramentas, maquinas e sistemas de producdo adaptados as caracteristicas fisiologicas e

psicolédgicas do ser humano, visando a saude, a seguranga e a produtividade.

A necessidade da realizacdo de uma intervencao ergondmica se da muitas vezes por
exigéncia de orgaos fiscalizadores ou por surgimento de problemas de origem fisioldgica e de
processos que estejam afetando os trabalhadores e ainda a qualidade e a produtividade da
empresa. Apesar disso, a quantificagdo dos seus custos e a apresentagdo dos seus beneficios
sdo muitas vezes fatores determinantes para sua continuidade. Entretanto, outro fator que
pode vir algumas vezes a complicar e dificultar a continuidade e expansao de uma intervencao
ergondmica, ¢ a falta de padronizagdo da nomenclatura relacionada aos termos de cunho
ergondmico. Neste trabalho, o termo “problemas ergonomicos” diz respeito e abrangem a
todos os problemas que carecem de agdes ergondmicas para sua solugdo, como por exemplo,
problemas de produto e de processos surgidos na execugdo de tarefas e atividades. Da mesma

forma, a expressdo ou denominagao “custo ergondmico” refere-se ao custo existente pela nao



realizacao de acdes ergonomicas ou pela necessidade da insercdo de mobiliarios adaptados

ergonomicamente ao trabalhador.

Nesse sentido, embora muitas empresas ja tenham percebido que os investimentos em
ergonomia podem representar ganhos em todos os sentidos e se refletir na qualidade de vida
dos trabalhadores, na produtividade e no desempenho da empresa, um dos maiores problemas
quanto a sua aplicacdo diz respeito a quantificacdo dos custos de uma intervengao
ergondmica. Assim, muitas questdes podem ser depreendidas, tais como: Quanto um
problema de cunho ergondmico esta custando para a empresa? Quanto custaria soluciona-lo?
Existe a necessidade ou ndo de lancar mao de um recurso ergondémico? Quanto custaria inserir
este recurso? Quais os beneficios da solugdo dos problemas ergondmicos? Considerando a
grande diversidade de questdes, os beneficios superardo os custos? Todos estes

questionamentos s6 poderdo ser respondidos interagindo a ergonomia com uma metodologia

de custos capaz de mensura-los.

Portanto, a economia proveniente da ergonomia consiste atualmente em um assunto
importante, visto que grandes somas de dinheiro sdo investidas em projetos ergondomicos € a
partir dos quais as empresas esperam retorno muitas vezes imediato. Assim, a medida que os
resultados da abordagem ergondmica passar a demonstrar a sua viabilidade econdmica e que a
sua presenca trouxer beneficios maiores do que a sua auséncia tornar-se-4 uma op¢ao mais
importante, ¢ ndo somente serd vista como uma obrigatoriedade para reduzir custos com

acidentes, lesdes, doengas relacionadas ao trabalho, concepcao de ambientes e instalagoes.

r

Como os custos ergondomicos sdo de dificil apreciagdo, ¢ importante que a
metodologia de custeio usada para sua avaliacdo forneca a empresa informacdes que
permitam a quantificacdo destas, relacionadas a sua causalidade. Além disto, que possa
permitir a distingdo entre os custos de um problema ergondémico e aqueles oriundos da

inserc¢ao de solucdes de melhorias.

A utilizagdo de uma metodologia de custeio adequada, que permita visualizar o que
esta ocorrendo nos negocios possibilita aos gerentes olharem seus negdcios de forma mais
estruturada e, principalmente, fazendo-os entender as relagdes de causa-efeito entre problemas
ergondmicos e custos. Através da identificacdo dos custos em cada negocio, pode-se obter

respostas as necessidades das empresas, fornecendo subsidios que irdo ajuda-las nas decisdes



de identificagdo da origem dos fatores geradores de custo, no sentido de reduzi-los ou ainda

elimina-los.

Dessa forma, a abordagem deve ser tal que permita, através do levantamento das
anomalias e seus efeitos sobre a situacdo de trabalho, identificar as tarefas e
conseqlientemente as atividades que mais geram custos ergondmicos e afetam o ambiente
operacional do trabalhador. Isto também pode proporcionar uma melhor alocacao dos custos
indiretos as tarefas e processos desenvolvidos pela empresa, bem como a sua relagdo de

causa-efeito.

De outra forma, a abordagem ergondmica participativa, realizada dentro de um
enfoque macro, prioriza ndo somente os postos de trabalho, como toda a organizag¢do dentro
dos processos desenvolvidos. A maneira como esta organizacdo do trabalho pode estar
relacionada ao surgimento de problemas ergonomicos dentro da empresa e a quantificacao

dos custos gerados por problemas e recursos ergondmicos sdo alvos deste estudo.

Assim, cabe aos profissionais responsaveis pela insercdo da ergonomia na empresa a
apresentacdo de argumentos técnicos e econdmicos que justifiquem suas propostas. A
avaliacdo dos custos das acdes ergondmicas através da metodologia de custeio adequada pode
permitir & empresa conhecer a rentabilidade que os beneficios de um programa ergonomico
podem proporcionar e, que este entdo, passe a se tornar parte integrante das metas das
empresas. Logo, este trabalho tem por objetivo propor uma sistematica para apoiar a

identificagdo e quantificagdo dos custos associados as acdes ergondmicas.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

» O objetivo geral deste trabalho ¢ propor uma sistematica para apoiar a identificagdo e

quantificagdo dos custos associados as a¢des ergondmicas



1.2.2 Objetivos Especificos

Além do objetivo geral, pretende-se mais especificamente:

» Possibilitar o entendimento dos problemas ergondomicos e 0s possiveis

disfuncionamentos na tarefa de manipular Nutricao Parenteral Total.

» ldentificar problemas e fatores de risco ergondmicos e suas causas, relacionando-os

aos custos gerados em uma empresa do ramo farmo-quimico.

» Medir os custos dos problemas e riscos ergondmicos em termos financeiros,
verificando a viabilidade da implantacdo de solugdes ergonomicas em um setor

especifico.

1.3 JUSTIFICATIVA

A maioria das intervengdes ergondmicas oferece um campo comum para a
colaboragdo dos funcionarios e¢ da administracdo e, invariavelmente, ambos podem se
beneficiar; seja em termos de reducao de custos e aumento de produtividade ou em termos de

melhoria na qualidade de vida no trabalho.

Entretanto, quando da solicitagdo por parte de empresas e organizagdes, OS
profissionais deparam-se freqlientemente com o problema da falta de divulga¢do dos custos
em ergonomia. Desta forma, torna-se necessario que o profissional da ergonomia mostre-se
conhecedor de diferentes métodos que lhe permitam justificar os investimentos realizados e
como esses métodos podem ser usados para estimar os beneficios decorrentes da agdo

ergonomica..

Este trabalho procura fazer a interacdo entre a metodologia ergondomica com a de
custeio ABC, buscando relacionar os custos ergondmicos com suas tarefas e geradores de
custo. Através da interagdo do ABC e da ergonomia, para rastrear as informagdes sobre os
custos e administrar essas informagdes com bases ergonomicas, pode-se proporcionar uma

melhor tomada de decisdo. Assim, as recomendagdes necessarias para as melhorias podem ser



feitas apoiadas na relagdo custo/beneficio, permitindo que a avaliagdo ergonomica através do

ABC identifique o consumo de recursos pelas tarefas e a sua alocacdo a produtos ou servigos.

De outra forma, esta decomposicao dos custos pode contribuir para que o profissional
da ergonomia, baseado na sua filosofia de trabalho, dé um maior sentido e enfoque as
questdes sensiveis aos custos das organizagdes. Assim, questdes como produtividade,
segurancga, absenteismo, além de métodos efetivamente empregados pelos seus operadores em
seus postos de trabalho, podem ser reavaliadas visando um processo de melhoria continua.
Logo, uma melhor compreensdo da relagdo nexo-causal entre tarefas, atividades e os custos a
estes associados possibilitard, ndo s6 a obtencdo dos resultados esperados, mas também

alcanca-los da forma mais proveitosa possivel.

A agdo ergondmica, quando vista pela l6gica da metodologia ABC, pode propiciar que
a empresa obtenha uma importante ferramenta gerencial para a tomada de decisdes, bem
como informagdes que permitam decidir como serd administrado seu departamento ou
programa ergondmico. Com isso, as decisdes podem ser tomadas em cada passo do ciclo de
melhoria da qualidade ergondmica, possibilitando desenvolver custos e processos da empresa.
Da mesma forma, a continuidade, manutengdo ou expansdo dos recursos de um departamento
ou programa ergonOmico, saude e seguranga de trabalhadores, possibilitard a empresa

diminuir parte dos gastos das fun¢des ou departamentos, tornando-se assim mais competitiva.

1.4 DELIMITACAO DO ESTUDO

O presente trabalho limita-se a avaliagdo de custos ergondmicos em um setor
especifico de uma empresa do ramo farmo-quimico. Através da aplicacdo da metodologia
ABC, busca-se medir os custos diretos e indiretos quando de uma intervengdo ergonomica,
procurando destacar quais processos e tarefas estdo consumindo maior quantidade de
recursos, € se esses agregam valor ou nao. A abordagem ¢ realizada dentro de um enfoque
participativo, procurando identificar os problemas ergondmicos e suas causas, relacionando-
os as tarefas e atividades desenvolvidas. Assim, a partir da identificacdo da relagdo nexo-

causal entre tarefas e processos, procura-se caracterizar ¢ quantificar os custos dos problemas



e recursos ergondmicos, perdas da empresa e/ou o que ela estaria deixando de ganhar por ndo

investir em um programa ergonomico.

O trabalho desenvolve-se em uma empresa do ramo farmo-quimico, com énfase na
area de producdo. Embora a metodologia utilizada focalize o levantamento de todos os
processos ¢ tarefas da area de produgdo, a analise das atividades da tarefa restringe-se
somente a manipulagdo de Nutrigdo Parenteral Total (NPT). Isto se deve ao fato da
necessidade de realizagao de um projeto piloto, que permita detalhar e testar a metodologia

proposta no capitulo 3. Todavia, tal metodologia pode ser aplicada em outras tarefas e em

diferentes tipos de empresas, independentemente do ramo de atuagao.

1.5 METODOLOGIA

O método de trabalho utilizado nesta dissertagdo foi o de estudo de caso. Este tem as
caracteristicas de contemporaneidade, sendo muito utilizado em pesquisas nas areas das
ciéncias sociais. Este método se caracteriza por ser um estudo intensivo, € sua principal
funcdo ¢ a explicacdo sistematica dos eventos que ocorrem no contexto social. O estudo de
caso permite ao pesquisador, através de observacdes e entrevistas in loco, desenhar e avaliar

as condi¢des reais ¢ atuais do contexto analisado.

Assim, o estudo de caso realizado por meio de uma acdo ergondmica, visa identificar
os problemas ergondmicos, suas causas € associd-las aos custos gerados. Para complementar
tal abordagem, a metodologia de Custeio Baseado em Atividades — ABC, por ter sua estrutura
desenvolvida através de processos e atividades, apresenta excelente afinidade com a
realizacdo da acdo ergondmica. Além disto, estas também se desenvolvem através de

processos ¢ atividades.

Desta forma, pela interacdo dos conceitos ergondmicos com os de custeio, este
trabalho buscou desenvolver uma sistematica para facilitar a identificagdo e quantificagdo dos
custos associados as a¢des ergondmicas. Os passos da metodologia adotada constam de sete

etapas distintas. No entanto, destaca-se principalmente a abordagem participativa dentro de



um contexto macroergondmico. Estas etapas, que serdo abordadas detalhadamente no capitulo

3, s@o as seguintes:

» Planejamento do projeto;

» Levantamento e identificacdo dos processos e tarefas;

Mapeamento dos recursos consumidos pelas tarefas;

Identificacdo das atividades desenvolvidas na realizac¢ao das tarefas;
Levantamento e caracterizagdo dos problemas ergonomicos;

Defini¢ao dos direcionadores de custos;

YV V. V V V

Medi¢ao dos custos ergondmicos.

Todas essas etapas procuram observar o enfoque macroergondmico da situagdo
encontrada e a abordagem participativa, nas quais o comprometimento e a participagao dos
funciondrios se apresentam como fatores determinantes para o bom desenvolvimento do

trabalho.

1.6 HIPOTESES

O modelo metodolégico construido ¢ baseado no aprofundamento das questdes

tedricas e apresenta as seguintes consideragoes:

1.6.1 Hipotese Basica

A atuacdo em conjunto da metodologia ergondmica com a metodologia de custeio
ABC torna possivel uma melhor identificagdo dos custos diretos e indiretos e dos problemas

ergondmicos da empresa.



1.6.2 Hipoteses Secundarias

» A metodologia de custeio baseado em atividade - ABC - proporciona um
rastreamento com maior acuidade e precisao dos custos indiretos, causados por cada

tarefa desenvolvida.

» A ac¢do ergonOmica, interagindo com a metodologia ABC, possibilita que através da
identificacdo dos processos e tarefas desenvolvidos na empresa, obtenha-se uma
melhor compreensdo da relacdo nexo-causal entre processos, tarefas, atividades e os

custos a estes associados.

» A interagdo continua entre a ergonomia e a metodologia de custeio ABC, permite uma

aproximacao mais acurada do custo e dos beneficios de uma intervengdo ergondmica.

1.7 ESTRUTURA DA DISSERTACAO

A presente dissertacdo ¢ constituida de 6 capitulos conforme descrito abaixo:

O capitulo 1 ¢ composto pela introdugdo, tema, objetivos, justificativa, hipdteses,

delimitagdo do estudo e metodologia desenvolvida;

No capitulo 2 ¢ apresentada a revisdo bibliografica do tema em questdo. A revisdo estd
focada tanto em estudos ergondmicos realizados como também nos que dizem respeito a
metodologia de custeio, bem como a interagdo entre as duas metodologias conforme proposto

por este trabalho;

A metodologia proposta para medicdo e quantificacdo dos custos ergondmicos,
incluindo todas as etapas, desde o planejamento até a obtengdo dos resultados, ¢ apresentada

em detalhes no capitulo 3.

O capitulo 4 apresenta o estudo de caso desenvolvido em uma farmécia de
manipulacdo de solugdes intravenosas, o qual teve seu desenvolvimento restrito a tarefa de

manipulacdo de NPT. Também sdo apresentados neste capitulo os resultados obtidos durante



a intervengdo ergondmica ¢ o fluxo de sua obtencdo através do desenvolvimento da

metodologia proposta.

No capitulo 5 ¢ realizada a discussdo dos resultados e também sdo apresentadas as
conclusdes decorrentes do trabalho desenvolvido, bem como a correlagdo com os objetivos e

hipoteses propostos.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 ERGONOMIA

A ergonomia, também conhecida como Human Factors, ¢ uma disciplina cientifica
que trata da interacdo entre os homens e a tecnologia. A ergonomia integra o conhecimento
proveniente das ciéncias humanas para adaptar as tarefas, sistemas, produtos e ambiente as
habilidades e limitagdes fisicas e mentais das pessoas (KARWOWSKI, 1996' apud MORAES
e MONT’ALVAO, 1998).

De acordo com Wisner (1987), na busca de explicitar seus objetivos € seu campo de
atuacdo, a ergonomia pode tanto vir a atuar com o enfoque ao produto ou com o processo de
producdo. A ergonomia de produto procura, dentro dos limites da capacidade humana,
fornecer bases empiricas que permitam aos ergonomistas colaborar com os setores
comerciais, fabricacdo, concepcdo e ajustes do produto. De outra forma, a ergonomia de
processo de producdao aborda um campo maior, cuja importancia aumenta devido as
constantes preocupagdes com as condigdes de trabalho. Esta, através da agdo, procura
solucionar problemas entre homem, maquina e ambiente operacional, resolvendo problemas

entre o humano e o tecnoldgico nos sistemas homem-maquina.

O estudo da interface do sistema homem-maquina possibilita resolver problemas de

seguranca, eficiéncia e conforto quando da abordagem pela ergonomia fisica. Um outro

"KARWOWSKI, W. IEA Facts and Background. Louisville: IEA Press, January 1996. 43 p.
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enfoque ¢ dado pela ergonomia cognitiva, a qual engloba os processos perceptivos, mentais €
de motricidade (programagdo e a execucdo do gesto do movimento). De acordo com
Guimaraes (2000), com a ampliagdo da automagao e dos sistemas informatizados o enfoque
microergondmico realizado por estas abordagens apresenta-se falho em certos momentos, por
ndo privilegiar questdes em nivel macro do sistema em estudo. Questdes como saude,
seguranca, motivagdo e satisfacdo passam a sofrer um decréscimo em seu desempenho.
Assim, a macroergonomia torna-se a forma mais eficiente de abordar questdes complexas,
como os fatores humanos no trabalho e a sobrevivéncia e manutencdo da competitividade das

empresas no mundo globalizado.

2.1.1 Macroergonomia

A macroergonomia ¢ concebida como a pesquisa desenvolvida e aplicada na interface
da tecnologia - organizacdo/maquinas ou projeto do sistema de trabalho, buscando alcangar
uma total harmonia entre o sistema de trabalho e o enfoque em nivel micro e
macroergonomico. Ela faz parte da “terceira era” da ergonomia, onde a “primeira” se
caracteriza pela interface tecnolégica homem-méquina, e a “segunda” pela interface

tecnolégica homem-tarefa (HENDRICK, 1986 * apud KLEINER, 1998).

De acordo com Hendrick op.cit., a meta da macroergonomia ¢ atingir diretamente uma
unica abordagem que permita projetar o que considera os quatro subsistemas inter-
relacionados. Para o autor, os maiores subsistemas sociotécnicos sdo: o subsistema pessoal, o
subsistema tecnologico, a estrutura organizacional e o ambiente externo. O desenvolvimento
tecnologico ou técnico do subsistema define as tarefas a serem desenvolvidas, o desenho do
subsistema social ou pessoal prescrito e a forma pela qual as tarefas estdo sendo

desenvolvidas.

> HENDRICK H. W., Macroergonomics: A conceptual model for integrating human factors with
organizational design. In: Human Factors in Organizational Design and Management II, ed. O. Brown, Jr and

H. W. hendrick, pp. 467 —478. 1986. Elsevier, Amsterdam.
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Nagamachi e Imada (1992) citam como exemplo de aplicagdo da macroergonomia a
implantacdo de um programa ergondmico realizada em uma companhia de distribuicao de
petroleo. Os principais pontos analisados, segundo os autores, consistiam de uma andlise
organizacional, da melhoria de seguranga e mudanca de equipamentos que vinham a melhorar
as condi¢des de trabalho. O trabalho utilizou-se de uma abordagem participativa, que
envolveu administradores, supervisores e operarios em geral. Inicialmente, as modificacdes
ergondmicas eram feitas em alguns equipamentos e no emprego de novos métodos de
treinamento para seguranga, onde os funciondrios tinham grande importancia na selecao de
novas ferramentas e equipamentos relacionados aos seus trabalhos. Depois de dois anos da
introducdo do programa ergondmico, as lesdes na empresa haviam diminuido em 54%, os
acidentes com veiculos motorizados reduziram em 51%, as lesdes fora do trabalho em 84% e
os dias de trabalho perdidos (absenteismo) foram reduzidos em 94%. Nos quatro anos
seguintes a reducdo de acidentes e lesdes continuou ocorrendo, permitindo a sustentagdo das

melhorias (NAGAMACHI e IMADA, 1992).

Assim, conforme Nagamachi e Imada (1992), os profissionais ergonomistas poderao
realizar melhorias significantes em satde e seguranga, expandindo a intervencdo dos niveis
fisico e cognitivo para o nivel macroergonémico. Porém, os autores entendem que a estratégia
de intervencao deve estar fundamentada numa ampla concepgao das pessoas que trabalham na

organizagdo, dentro de um contexto psicoldgico, social e politico.

2.1.2 Ergonomia Participativa

A ergonomia participativa vem se desenvolvendo cada vez mais dentro da abordagem
macroergonomica. De acordo com Noro (1998), a ergonomia participativa consiste dos
proprios trabalhadores estarem envolvidos na implementacio dos conhecimentos e
procedimentos ergondmicos em seus postos de trabalho. A participacdo no trabalho ¢ em
geral uma técnica fornecida aos funciondrios, dando-lhes a oportunidade de controlar o
projeto de seu posto de trabalho e planejar suas proprias atividades. A premissa ¢ que os
trabalhadores conhecem seus postos de trabalho melhor que qualquer outra pessoa e que este
conhecimento permite-lhes desenvolver uma maior compreensdo € aproximacao com seu

trabalho (ZALK, 2001).
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A metodologia da ergonomia participativa comeca pela organizacdo de um projeto e
de uma equipe para resolver problemas ergondomicos nos postos de trabalho (NAGAMACHLI,
1995). Segundo o autor, a participagdo dos trabalhadores permite projetar melhorias nas
condi¢cdes de trabalho e, em certos casos, desenvolver novas ferramentas ergondmicas,

melhoria da qualidade de produtos e produtividade.

Noro (1998), em um trabalho realizado na Nippon Steel Corporation’s Yawata no
inicio dos anos 80, destaca que as ferramentas ergondmicas existentes sao uma variedade de
idéias criativas e bem projetadas, oriundas dos proprios trabalhadores em seus postos de
trabalho e ndo de especialistas ou consultores. Neste caso, os trabalhadores eram tipicamente

os atores principais que trabalhavam em pequenos grupos.

Segundo o autor supracitado, na ergonomia participativa, dentro de uma abordagem
macroergonomica e do desenho organizacional e administrativo, o trabalhador ¢ visto como a
figura central. O processo participativo quando aplicado aos estudos de sistemas musculo-
esqueléticos e seus disturbios permite, uma melhor compreensao dos problemas ergondmicos
e a elaboragdo de um diagnéstico mais aproximado de suas solugdes (NORO e IMADA,
1991° apud ZALK, 2001). Para Noro (1998), a ergonomia participativa esta se tornando uma
atividade que se expande além dos postos de trabalho. Como exemplo, cita a atividade de
“home care” que liga a comunidade, lar (casa) e hospitais, onde a ergonomia apresenta

crescimento num campo no qual especialistas e ndo-especialistas tém agdes semelhantes.

Recentemente recomendacdes do National Institute of Occupational Safety and Health
(NIOSH), European Agency for Safety and Health at Work (EASHW) e do General
Accouting Office (GAO) incluem a ergonomia participativa como um importante método para
o controle dos problemas musculo-esqueléticos e para inicializacdo de programas
ergondmicos (ZALK, 2001). De acordo com este autor, o GAO entende que a aplicagdo
correta dos componentes efetivos de um programa ergondmico, resultam na reducao de lesdes
e doengas do trabalho e, conseqiientemente, na redugdo dos custos para compensagdo de
trabalhadores. Também registram a existéncia de aumento da motivacdo, produtividade e
qualidade dos produtos. Entretanto, para o NIOSH, o foco deve ser concentrado no controle

do trabalho relacionado com as doengas musculo-esqueléticas em geral. O NIOSH destaca

*NORO K., IMADA A., Participatory ergonomics. London: Taylor and Francis, 1991.
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ainda dois importantes critérios recomendados pelo GAO; a coleta e a analise de dados e a
énfase na criacio de um programa ergondmico pré-ativo (BERNARD, 1997* apud ZALK,
2001). Ja para a EASHW, o foco da prevengdo deve estar relacionado com as doengas do
trabalho dos membros superiores, que incluem avaliagdo de riscos, supervisdo da saude,
informagdes dos funciondrios, treinamento, sistemas de trabalho ergondmico e a prevengao da

fadiga.

Para Buckle ¢ Devereux (1999)° apud Zalk (2001), a énfase de uma intervengio
ergondmica deve estar focada no posto de trabalho como um todo e no sistema de trabalho
com uma aproximacdo integrativa. Assim, a ergonomia participativa tem potencial para
auxiliar no desenvolvimento desta integragdo. Segundo Nagamachi (1995), a ergonomia
participativa vai resultar na satisfacdo dos trabalhadores com o reprojeto de seus postos de
trabalho, melhorando a qualidade dos produtos e produtividade. Segundo o autor, as equipes
que empregam a ergonomia participativa sdo altamente motivadas por sua participagdo na
identificagdo e resolugdo dos problemas ergondmicos, uma vez que os trabalhadores
conhecem muito bem quais os tipos de disfuncionamentos existentes em seus postos de

trabalho.

De acordo com Nagamachi (1995), para que um programa de ergonomia participativa

seja bem sucedido, necessita-se da continuidade de alguns fatores, como por exemplo:

» Participagdo — as atividades participativas das pessoas estdo relacionadas ao
entendimento e compreensdo dos problemas, nos quais as equipes desenvolvem o

sentimento de estarem envolvidas na tomada de decisOes.

» Organizacdo — a organizagdo funciona como preparacdo e suporte para a
implementagdo da ergonomia participativa nas empresas. O ergonomista vai ajudar na

organizacdo dos assuntos ergondmicos, no desenvolvimento organizacional e

* BERNARD B. P., Elements of ergonomics programs: a primer based on workplace evaluations of
muskuloskeletal disorders. US Departament of Health and Human services publication number 97-117.

Cincinnati: National Institute of Occupacional Safety and Health, 1997.

> BUCKLE P. DEVEREUX J., Work-related neck and upper limb musculoskeletal disorders. Bibao: European
Agency for Safety and Health at Work, 1999.



15

produtivo, sugerindo formas de obter as melhores solugdes para os problemas

ergondmicos nos postos de trabalho.

» Métodos e ferramentas ergonéomicas — a satisfagdo e o bem estar dos trabalhadores
nos postos de trabalho ¢ requisito indispensavel para o sucesso de um programa de
ergonomia participativa. Os problemas ergonomicos nos postos de trabalho podem ser
resolvidos usando-se de conhecimento e ferramentas ergondmicas. Segundo o autor, o
conhecimento ergondmico inclui: a estrutura do corpo humano; o gasto energético
nos movimentos corporais; as implicagdes ergondmicas da postura de trabalho; a
fadiga e sua preven¢do; o relacionamento ergondmico entre homem, equipamentos e
processos de trabalho; a implicagdo psicolégica da satisfagdo no emprego e o

conhecimento de melhorias no trabalho.

» Defini¢io da abordagem de trabalho — existem dois tipos de ergonomia
participativa: a microergonomia, a qual estd focada na reducao da carga de trabalho e
a macroergonomia, que estda focada no redesenho do trabalho e na mudanca

organizacional.

Todavia, Noro (1998) ¢ da opinido que a ergonomia participativa € a macroergonomia
possuem diferentes enfoques, ndo devendo a primeira ser tratada como parte das atividades da
segunda. A negligéncia neste tratamento pode vir a afetar a aplicabilidade da ergonomia
participativa e o seu futuro desenvolvimento. Para Kuorinka (1997), a ergonomia participativa
¢ uma abordagem resultante de varias tendéncias, tais como: a participagdo em sociedade, a
organizagdo da produgdo de acordo com os principios sociotécnicos € o desenvolvimento ou

evolucdo da microergonomia para a macroergonomia.

Apesar disso, Vink et al. (1995) entendem que o importante na abordagem
participativa ¢ ter trabalhadores que identifiquem os problemas e desenvolvam idéias de
melhorias em colaboragdo com a administracio, uma vez que a implantacdo de certas
melhorias ergondmicas em algumas empresas pode ser muito dificil. Freqlientemente, ¢é
comum que os funcionarios encontrem dificuldades para aceitar as mudangas ou, essas
mudancas sao muito caras para serem implantadas e também, os funcionarios podem recusar

os novos métodos de trabalho.

Assim, o objetivo da ergonomia participativa ¢ solucionar os problemas, seja no

projeto de um novo posto, equipamento ou dentro de um contexto maior como o
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desenvolvimento organizacional, usando a participagdo do trabalhador como ferramenta para

reduzir custos e sofrimentos oriundos de acidentes nos postos de trabalho.

2.1.3 Por que utilizar a ergonomia?

A ergonomia estuda a adaptacdo do trabalho ao homem, visando o seu bem estar,
saude, seguranca e satisfacdo. Atualmente, o trabalho ocupa um espago muito importante na
vida das pessoas e da sociedade em geral. Ele abrange, além de maquinas e equipamentos de
producdo, todo o ambiente que afeta a propria relagdo do homem com sua tarefa. De acordo
com lida (1990), a relagdo do homem com seu trabalho envolve, ndo apenas o ambiente fisico
mas também aspectos organizacionais, de programagdo e controle para obtengdo dos
resultados desejados. A ergonomia entdo, parte do conhecimento do homem para fazer o

projeto do trabalho, ou seja, ajusta-lo as capacidades e limites do ser humano.

Para Grandjean (1998), a ergonomia apresenta-se como um aspecto fundamental nas

empresas, por abordar diretamente as questdes relativas ao trabalho, como por exemplo:
» alto indice de acidentes de trabalho;
» problemas associados a doengas do trabalho;

» questdes relacionadas a reducao da produtividade no local de trabalho, alto indice de

absenteismo, retrabalhos, diminuicdao de motivacao, etc;

» Qualidade de Vida no Trabalho (QVT), proporcionando mais do que um posto de

trabalho melhor, mas também uma vida melhor no trabalho.

Dessa forma, a ergonomia quando empregada com cuidados e critérios adequados,
permite as empresas um aumento nos lucros, seja minimizando custos relativos as
conseqiiéncias de lesdes no trabalho ou evitando perdas relativas a produtividade, baixa

qualidade na producao, etc.

Em virtude de seu grande potencial transformador, ao tomar a decisdo de optar por
uma intervengdo ergondmica, as empresas devem estar cientes de que nao se esta incorrendo
ou incorporando novas despesas, dispéndios ou custos, € sim, optando por investimentos e

inversdes em otimizagdo de recursos produtivos (MAFRA e VIDAL, 2000). A falta dessa
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consciéncia explicita a crescente necessidade de uma maior difusdo da ergonomia frente aos
meios gerenciais € empresariais. Para Hendrick (1996), o descrédito da difusdo da ergonomia

se da devido a quatro razdes bdsicas:

1° — Exposi¢do de pessoas ou organizagdes a uma ma ergonomia, a chamada “voodoo

ergonomics”, praticada por pessoas sem a qualificacdo adequada.

2° — Por todos serem operadores e operarem sistemas todos os dias, assume-se ingenuamente

que os fatores humanos sao apenas uma questao de “senso comum”.

3° — A esperanga de convencer a alta administragdo das organizagdes sobre o potencial da

ergonomia, simplesmente porque esta € a coisa certa a fazer.

4° — Talvez a mais importante das razdes seja que os ergonomistas fazem poucos trabalhos de
documentacao e divulgagao do custo/beneficio ergondmico, devendo passar a divulgar que

boa ergonomia ¢ boa economia.

Todavia, para Riel e Imbeau (1996), ha uma caréncia de avaliacdo econdmica dos
custos relacionados a segurancga e saude, o que pode vir a ser um empecilho para uma melhor
divulgacdo dos beneficios da ergonomia. Estes autores entendem que isto se deve a
complexidade dos custos envolvidos e a falta de uma metodologia que permita uma melhor
interpretagao dos dados e informagdes no processo de tomada de decisdo. Outro aspecto
enfatizado pelos autores ¢ a precariedade na literatura de estudos que possibilitem a
elaboracdo de metodologias que permitam uma melhor avaliagio econdémica dos

investimentos em programas de saude e seguranga.

Lischeid e Roy (1998) entendem que hd um interesse crescente na procura da
ergonomia por parte das empresas, embora resultados de suas pesquisas com funcionarios e
clientes expressem que a demonstracdo deste interesse tem como principais fatores

indicadores:

» Lucro — especificamente aquele associado ao relacionamento ergondémico dos
trabalhadores para compensacdo das perdas; como por exemplo, a utilizacdo de
seguro para compensagao de trabalhadores, perdas de dias de trabalho, absenteismo e
rotatividade; os quais acabam por representar custos diretos para a organizacao,
passando assim a fazer parte dos objetivos da empresa para redugdo dos custos

administrativos;
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» Queixas de funcionarios — tudo indica que a iniciativa de implantagdo ergondmica se
deve por causa das reclamagdes dos funcionarios, tendo em vista que o corpo humano
¢ um excelente bardmetro de postos de trabalho de alta exigéncia fisica e estresse
mental. Assim, os trabalhadores tém se tornado um refor¢o educacional direto,

possibilitando a politica de comunicacdo da empresa saber quais tendéncias de

sofrimento os corpos estdo experimentando durante o curso do trabalho.

> Regulacdo de interesses — utilizando padrdes definidos pelos organismos de
fiscalizacdo, os quais tém sido utilizados ultimamente através de multas para
penalizar a conduta de algumas empresas e visando minimizar o efeito de acdes

nocivas aos operadores.

» Produtividade/Qualidade — os programas ergondmicos para justificacio da
qualidade e produtividade permitem as empresas a obtencao de conhecimento sobre
0s seus processos que estdo diretamente integrados no cotidiano da operacionalizagdo
dos processos. Isto possibilita a obten¢do de beneficios direcionados pela implantacao

de um programa que ocupe seu proprio espaco ¢ mérito dentro da empresa.

Ja Budnick (1998)° apud Silva e Vidal (2000) apresenta outras trés razdes as quais

considera as principais na tomada de decisao para efetuar um estudo ergondmico:
» obtengdo de lucro;
» evitar conseqliéncias, tais como multas por ndo agir de acordo com as normas;

» executar corretamente seus processos.

Desta forma, cabe aos ergonomistas estarem a par de ferramentas, métodos e
procedimentos, que lhes permitam administrar um programa ergondmico e colaborar no
planejamento dos processos e no desenvolvimento organizacional, conforme as prioridades da

empresa.

2 BUDNICK (1998) — Economics through ergonomics — http://www.ergobuyer.com/ergoecon.html
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2.1.4 Intervenciao Ergonomica

O ponto de partida de toda intervengdo ergondémica ¢ a delimitacdo de seu objeto de
estudo. De acordo com Wisner (1987), a freqiiéncia e a eficacia das acdes dos ergonomistas se
manifestardo de maneiras diferentes conforme as modalidades de sua agdo, sejam elas de

correcao, concepgao ou transformagao.

» Correcao — A ergonomia de correcdo procura abordar as anomalias e seus efeitos
sobre a situacdo de trabalho. Ela possibilita aos ergonomistas demonstrarem
facilmente os sucessos e limites de suas agdes. Permite também o conhecimento exato
da situagdo anterior e posterior, através do levantamento da base de dados da empresa,
medidas fisicas, fotografias, filmagens e entrevistas. Este tipo de intervencao apresenta
um custo elevado e freqlientemente ¢ retirado do or¢amento relacionado as condigdes

de trabalho.

» Concepcio — A ergonomia de concep¢do permite aos ergonomistas atuarem
diretamente na maquina, nos meios e no ambiente de trabalho, quando da elaboragdo
do primeiro projeto. Este tipo de intervengdo, apesar de ser de baixo custo e eficaz,
apresenta riscos e vantagens, exigindo que os ergonomistas possuam a preparagao

necessaria para nao deixar passar algum inconveniente grave ou que o criem.

» Transformacdo — Este tipo de intervengdo possibilita as mesmas condigdes da
ergonomia de correcdo para conhecer melhor as condi¢des antes e depois, permitindo
ainda aos ergonomistas reunirem todas as vantagens de outras modalidades, mas
eliminando os seus problemas. Embora as mudangas nas condigdes de trabalho
ocorrem conforme a variagdo do mercado, os seus custos sao contabilizados dentro de

um or¢amento geral e ndo no or¢amento relacionado as condigdes de trabalho.

Desta maneira, ¢ possivel verificar que as formas de acdo em ergonomia se mostram
com grande variedade de opg¢des. Entretanto, torna-se imprescindivel que os ergonomistas
sejam dotados de competéncia para agir profundamente no campo das condi¢gdes de trabalho;

campo este que ¢ negligenciado ou de certa forma “esquecido” por parte das empresas, para
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que entao possuam argumentos econdmicos validos para justificar os investimentos em acoes

ergondmicas.

2.1.5 Justificacdo de melhorias ergonémicas

A capacidade de justificar melhorias em satde e seguranca, demonstrando seus
beneficios econdmicos, pode tornar mais facil a aprovacdo das mudangas recomendadas. De
acordo com Alexander (1998), trés estratégias destacam-se como formas para justificar os

investimentos econdmicos:

> O manuseio da técnica de custo/beneficio;
» O desenvolvimento do custo de melhorias ergondmicas;
» O desenvolvimento do beneficio de melhorias ergondmicas.

Desta forma, pode-se depreender que uma das prioridades ¢ o esforgo para justificar o
custo de melhorias ergondmicas, sendo importante também assegurar que o custo destas seja

0 mais baixo possivel.

Assim, torna-se prudente obter a melhor relacdo custo/beneficio, ou seja, existem
muitas situagdes ergondmicas com uma variedade de solugdes para resolver os problemas,
com os custos variando de poucos a milhares de dolares. A eficicia das solugdes ndo estd
sempre correlacionada de maneira diretamente proporcional com o alto custo da solugdo,

logo, solucdes simples mas eficazes podem oportunizar um baixo custo.

Para Riel e Imbeau (1996), um processo de avaliagdo econdmica pode servir como
suporte no desenvolvimento de uma intervencdo ergondmica. Para tal, esse processo
compreende: a identificacdo dos custos de saude e seguranga, a compreensdo do seu
desenvolvimento, a alocagdo destes custos ao departamento ou posto de trabalho apropriado, a
projecao dos custos e beneficios futuros da intervencdo e estimativas do retorno econdmico

dos investimentos e desenvolvimento de uma auditoria do investimento.

Entretanto, para Alexander (1994), a justificacdo de custos, de outra forma, também
pode ser feita pelo controle dos custos. Conforme o autor, algumas formas de controle de

custos incluem:
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» As buscas por multiplas solugdes para os problemas ¢ melhorias decorrentes, muitas
vezes, sdo altamente eficientes na corre¢do dos problemas e de baixo custo de

implantacao.

» Geralmente, solugdes de automagdo nio sdo de alta eficiéncia ¢ baixo custo. Assim,

deve-se evitar a “mentalidade de automagao”.

» Evitar dissolver os problemas em todas as plantas da empresa, assim, procura-se
utilizar plantas de areas ou equipamentos semelhantes, evitando custos extras para

desenvolver e testar solucoes.

» Detectar problemas especificos e direcionar o foco da andlise, mudando somente as

partes que requerem corre¢ao, uma vez que os custos estdo em discussao.

» Medir custos para todos os projetos. Conforme o autor, “o que ndo ¢ medido ndo ¢

administrado”, e a medi¢do dos custos faz-se necessaria para a equipe ergondmica.

» Medir todos os custos e beneficios possiveis, como por exemplo, custos de
equipamentos ¢ instalagdes, e beneficios, como a compensacao de trabalhadores, custo

de tempo perdido, baixa produgao, etc.

Desta forma, em se tratando de solugdes, deve-se evitar realgar a idéia da automacao,
por entender que nem sempre a automagdo € a solucdo mais apropriada, preferindo-se a
manutengdo do funcionario e de sua tarefa. Cabe-lhes entdo, apresentar sempre um parecer
sobre as solugdes dos problemas dos processos, as quais incluem a identificagdo da origem da
causa do problema e o desenvolvimento de outras alternativas. Assim, a identificacdo da
origem da causa do problema permite a elaboragdo de solu¢des mais precisas, e estas siao

usualmente mais efetivas e baratas que as mais abrangentes e complexas.

Outra prioridade de um estudo ergondmico ¢ a necessidade de determinar os
beneficios que podem ser atingidos através da recomendagdo de solugdes, mesmo que isto
necessite a justificacdo de seus custos. Esta justificacdo pode se dar através do controle dos
gastos atuais e das perdas, incluindo custos de afastamento de trabalhadores, horas extras por
substituicdo de trabalhadores, perda de produtividade, qualidade, ou baixa qualidade de
produgdo dos trabalhadores, aumento do tempo de treinamento e supervisdo, etc. De outra

maneira, pode-se explicitar os beneficios realcando a existéncia de um melhor desempenho,
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incluindo: produtividade, qualidade, melhora dos tempos de operagdo e rapidez de
manutengdo; realcando também a qualidade de vida no trabalho, com menos turnover e
empregados insatisfeitos, com reducdo de erros humanos que resultam em baixa producao e

incidentes operacionais (ALEXANDER, 1998).

2.1.6 Analise de Custo/Beneficio

A andlise de custo/beneficio ¢ a forma predominante, entre outras existentes, para
justificar os gastos com mudangas propostas pela ergonomia. De acordo com Alexander
(1994), existem duas formas basicas de se obter beneficios: através da diminuigdo dos custos

e através da melhoria do desempenho.

Virias sdo as mudancas ergondmicas recomendadas para evitar custos, como por
exemplo, diminuir custos com horas extras (trabalhadores substitutos), melhorar a qualidade e
a quantidade da producio, prover treinamento adicional, etc. De outra forma, as melhorias no
desempenho da produg¢dao podem ser demonstradas através do aumento da produtividade e do
tempo de producdo. Além disso, também pode-se mensurar a reducdo da fadiga dos
trabalhadores, diminuindo assim, o tempo perdido com dispensas médicas e também pela
melhoria de qualidade dos produtos, com a redug@o ou eliminagdo dos produtos defeituosos,

das queixas dos clientes e de retrabalhos.

Os beneficios, por sua vez, sdo representados pelos bens e servigos produzidos. Assim,
no caso de uma mudanga proposta na producdo, devem ser estimados os aumentos de
produtividade e de qualidade, a redu¢do dos desperdicios, as economias de energia, mao-de-
obra, manuten¢do, etc. Existem ainda outros ganhos de dificil mensuragdo, como os da
reducdo do absenteismo devido a acidentes e doencas ocupacionais. Finalmente, existem os
beneficios intangiveis, que ndo podem ser calculados objetivamente, mas apenas estimados,
ndo sendo, no entanto, menos importantes. Nesta classifica¢do, inclui-se a satisfacdo do
trabalhador, o conforto, a reduc¢do do turnover e o aumento da motivacao dos trabalhadores

(DUTRA, 1999).

Todavia, a andlise de custo/beneficio apresenta-se limitada quando necessita
quantificar custos e beneficios intangiveis, sendo necessario, portanto, descrevé-los. Para

Casarotto e Kopittke (1996), ao instalar uma nova fabrica, comprar novos equipamentos ou
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simplesmente alugar uma maquina, isto €, ao fazer um novo investimento, uma empresa deve
fazer uma andlise da viabilidade do mesmo. Logo, a decisdao de implantacdo de um projeto

deve considerar:

» Critérios econdmicos: rentabilidade do investimento;
» Critérios financeiros: disponibilidade de recursos;
» Critérios imponderaveis: fatores ndo conversiveis em dinheiro.

Portanto, a simples analise econdmico-financeira pode ndo ser suficiente para a
tomada de decisdes. Para a andlise global do investimento, pode ser necessario considerar
fatores ndo quantificaveis como restrigdes ou os proprios objetivos e politicas gerais da

empresa, através de regras de decisao explicitas ou intuitivas.

Assim, segurancga, saude e beneficios econdmicos pertencem ao mesmo projeto, o que
implica na necessidade da utilizacdo de um método capaz de englobar todos os tipos de
beneficios. De acordo com Mafra e Vidal (2000), as medidas de beneficios e custos sdao
aspectos criticos na justificativa do investimento, nas metodologias de projetos e programas
ergondmicos, demonstrando suas forgas, limitagdes e técnicas de sucesso; para a partir dai
abrir espago para a discussdo, simulacdo e modelagem da economia gerada por um programa

ergondmico.

Logo, pode-se depreender que quando a ergonomia passar a demonstrar seus
beneficios, as empresas passardo a vé-la como uma op¢ao importante, € ndo como uma
obrigatoriedade para reduzir custos com acidentes e doengas ligadas ao trabalho. Isto
permitird aos ergonomistas se munir de argumentos técnicos e econdmicos para justificar suas
propostas, proporcionando beneficios oriundos de seus estudos e, desta forma, incluir a

ergonomia como parte das metas das empresas.

2.2 SISTEMAS DE CUSTEIO

De acordo com Kliemann Neto (2000), um sistema de contabilidade de custos
constitui-se na forma como a empresa organiza as suas informacgdes relativas aos custos,

englobando trés fases, apuracdo, analise e divulgacao dos resultados.
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Os sistemas de custeio s3o formados basicamente pela associagdo de um principio de
custeio com métodos de custeio. Os principios procuram atacar os problemas relacionados a
alocag¢do dos custos fixos aos processos/produtos. De acordo com Miiller (1996), os trés
principios basicos para o custeio podem ser caracterizados como: total (ou integral), absorcao,
parcial direto (ou variavel), onde os dois primeiros procuram abordar tanto os custos fixos
como o0s varidveis nas incorporagdes aos produtos, enquanto o terceiro aborda apenas os

custos varidveis, passando a considerar os custos fixos como despesas do periodo.

Com relagdo aos métodos de custeio, o mesmo autor destaca quatro tipos existentes:
custo-padrdo; centro de custos; unidades de esforco de producdo (UEP); custeio baseado em
atividades (ABC — Activity Based Costing). Todavia, devido a crescente complexidade dos
custos e suas dificuldades de consideragdo, os métodos de custo padrao e centro de custos
tendem a ignorar ou considerar homogéneos os gastos entre todos os produtos passando a
distorcer as informacgdes referentes aos custos unitarios. De outra maneira, os métodos UEP e
ABC propdem um maior nivel de detalhamento dos custos, relacionando fungdes, processos,
tarefas e atividades. Apesar do método UEP buscar uma maior agilizacao e flexibilizacao do
processo de gerenciamento e controle das atividades desenvolvidas, ele aumenta muito o
detalhamento coletando dados em todos os niveis das operacdes, tornando o processo mais

lento e burocratico.

Entretanto, o ABC procura medir o custo e o desempenho das atividades, recursos e
objetos de custo, reconhecendo os relacionamentos de causa entre os geradores de custo e as
atividades. O ABM (Activity Based Management), gestao baseada no custeio por atividades, €
derivado do ABC, custeio baseado em atividades, sendo este a sua principal fonte de
informagdo (HOLST e SAVAGE, 2000). O ABM inclui a anélise dos geradores de custos, a

analise das atividades e a medi¢ao de desempenho.

Assim, 0 ABC ¢ o ABM estdo fundamentados no conceito de que sdo as atividades
que geram ou causam 0s custos, € que os produtos, servigos e consumidores sdo as razdes
pelas quais estas sdo realizadas (ASSOCIACAO ECR BRASIL, 1998). Desta forma, por
apresentarem caracteristicas mais atrativas e redundantes que os outros métodos e, por sua
interface permitir um vinculo mais conciso com a ergonomia, passam a fazer parte da base

desta dissertacao e terdo um aprofundamento maior e mais rigoroso que outras metodologias.
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2.2.1 ABC - Custeio Baseado em Atividades

De acordo com Kaplan e Cooper (1998), o método de custeio baseados em atividades
(ABC) surgiu em meados da década de 80 com o objetivo de suprir a necessidade de
informagdes precisas sobre o custo dos recursos, produtos, servigos e clientes. A metodologia
ABC permitiu que os custos indiretos e de apoio fossem direcionados primeiro a atividades e
processos e depois a produtos, servigos e clientes, proporcionando a administragdo um quadro

mais nitido dos aspectos econdomicos envolvidos em suas operagdes.

O ABC tem como premissa que os recursos sdo consumidos por atividade e estas sdo
consumidas por objetos de custo. Ching (1997) define o ABC como um método capaz de
rastrear os custos de um negocio ou departamento para as atividades realizadas e de verificar
como estas atividades estdo relacionadas com a geracdo de receitas e recursos, avaliando o

valor que cada atividade agrega para a performance do negdcio ou departamento.

Para Cogan (1994), o ABC procura atribuir aos produtos individuais a parcela de
despesas indiretas consumidas por cada um deles, além, obviamente, das despesas diretas que
usualmente incidem em cada produto. O ABC utiliza bases de distribui¢do que procuram
refletir o quanto dos recursos incide em cada produto, quer estes estejam acumulados em

atividades de lotes, atividades de suporte de produtos ou atividades de suporte das facilidades.

De acordo com Kaplan e Cooper (1998), o método de custeio baseado em atividades
passa a ampliar os métodos tradicionais, associando as despesas relativas a recursos com a
variedade e complexidade dos produtos fisicos fabricados e ndo apenas aos volumes fisicos.
Esta visdo também ¢ observada por Miiller (1996), segundo o qual a identificagdo dos custos
com as atividades torna-se uma boa maneira de se medir o desempenho, possibilitando
reconhecer quais atividades estdo influindo significativamente nos gastos da empresa. A partir
destas informagdes, a administragcdo podera realizar um melhor planejamento e execugdo das
acoOes sobre as atividades especificas, superando assim os problemas de outros sistemas de

custeio. A figura 1 a seguir ilustra o modelo do custeio por atividades.
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O que é gasto? RECURSOS

Direcionadores de

/ recursos

Como ¢ Atividade Atividade
gasto?
Direcionadores
«— de
atividade
P
‘ga‘slt‘;‘f,se OBJETO DE CUSTO 1 OBJETO DE CUSTO 3

Figura 1. Custeio baseado em atividades adaptado da ASSOCIACAO ECR BRASIL (1998).

Cooper et. al. (1992) citam como exemplo a implantagdo de um projeto ABC em oito
empresas nos EUA, realizado pelo Institute of Management Accountant’s, o qual apresentou

como principais revelagdes que:

» a gestdo de custeio baseada em atividades ¢ mais do que um método. Trata-se de um
gerenciamento de processos no qual os administradores entendem que a informagao
transmitida pelo ABC possibilita, através da administracao das atividades e processos

interligados, proporcionar uma visdo mais integrada da empresa.

» o gerenciamento do ABC beneficia tanto a estratégia como as decisdes operacionais,
ou seja, as empresas utilizam a informagao para melhorar o processo de tomada de

decisoes.

» um modelo ABC pode complementar e coexistir com o sistema financeiro tradicional.
Assim, as empresas continuam a operar em seus sistemas financeiros existentes,

enquanto desenvolvem e entendem o modelo ABC.

» a informagdo do ABC, por si s0, ndo realiza agdes e toma decisdes na conducio de

melhorias da lucratividade e no desempenho operacional. O gerenciamento institui
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entdo uma consciéncia no processo de mudanga organizacional e implementagao,
possibilitando a organizagdo receber beneficios dos melhoramentos realizados,

resultantes da analise do ABC.

Dessa forma, a gestdo de custeio baseada em atividades fornece informagdes que
ajudam a fazer as perguntas corretas e também possibilitar respondé-las. Isto se deve porque o
enfoque parte da premissa de que, para entender como os recursos estdo sendo utilizados, ¢
necessario compreender como as atividades estdo sendo realizadas e como estdo sendo
consumidas pelos processos. No entanto, antes disso, torna-se necessario o entendimento da

terminologia do ABC.

Terminologia do ABC

Segundo Yennie (1999), para entender os processos da metodologia de custeio por
atividades, precisa-se antes entender a sua terminologia, € para isso podemos tomar como

referéncia que o ABC:

» define o trabalho como um passo de ligacdo entre as atividades. Uma atividade ¢ um
trabalho desenvolvido dentro de uma organizacdo, ou seja, caracteriza-se pelo trabalho
prescrito a ser realizado. Por atividades compreendem-se os objetivos a serem
atingidos, os requisitos implicados, os meios utilizados, os constrangimentos impostos
pelo ambiente, as exigéncias relacionadas aos padrdes de rendimento e ao ambiente da

atividade.

> baseia-se no consumo de recursos. Um recurso € a entrada fisica de elementos
requeridos pelas atividades para alcangar seus objetivos (tecnologia, pessoas,

instalagdes, etc.).

» quantifica os processos de trabalho, em parte usando os direcionadores de recursos.
Um direcionador de recurso ¢ um parametro que reflete quanto de um recurso ¢
utilizado por uma atividade. Como exemplo de direcionador de recursos podemos citar
a dedicacdo das pessoas, nimero de funciondrios, consumo de energia elétrica, etc

(ASSOCIACAO ECR BRASIL, 1998).

» além dos direcionadores de recursos, utiliza direcionadores de atividades. Um
direcionador de atividade ¢ um parametro que reflete quanto de uma atividade ¢

utilizada por um objeto de custo. Desta forma, os gastos de cada atividade sao
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alocados para os produtos, clientes ou servigos (objetos de custos), com base na
demanda de cada atividade, como por exemplo, o numero de ordens de carregamento,
tempo de entrega, tempo de descarregamento, etc (ASSOCIACAO ECR BRASIL,
1998).

» seu produto final ¢ o objeto de custo. Um objeto de custo é a razdo pela qual as
atividades sao realizadas. Por exemplo, um produto ¢ um objeto de custo, pois para
que ele seja produzido, vendido e distribuido ¢ necessaria a realizacdo de diversas
atividades que s6 sdo executadas com o objetivo de dispor esse produto para o

consumidor (ASSOCIACAO ECR BRASIL, 1998).

Apo6s conhecer e entender um pouco mais da terminologia do ABC pode-se notar que
o grande potencial da metodologia se apresenta na analise das atividades do negdcio e na
caracterizagdo dos reais causadores dos custos. Desta forma, a partir da separacdo das
atividades em seus diferentes grupos e seu relacionamento aos produtos e direcionadores de
custos, com estes formando uma ligagdo entre os produtos e as atividades, o ABC passa a ser
uma importante ferramenta para a gestdo estratégica dos negocios, que gera as informagdes

que dao suporte a gestao baseada em atividades (ABM) (COSTA e BORNIA, 1997).

2.2.2 ABM - Gestao Baseada no Custeio por Atividades

A geragao de informagdes proporcionada pelos sistemas ABC levou naturalmente ao
gerenciamento baseado em atividades (ABM), formando um conjunto de medidas interligadas
que s6 podem ser tomadas com base em informagdes precisas; informagdes estas provenientes
de sistemas de custeio baseado em atividades. De acordo com Kaplan e Cooper (1998) e Holst
e Savage (2000), o ABM permite que a empresa atinja seus objetivos com menos recursos, ou

seja, que obtenha os mesmos resultados com um custo total menor.

Conforme Quelhas et. al. (1997), a metodologia ABM ¢ um processo continuo que
permite a analise flexivel e dinamica dos dados colhidos na empresa. Com isso, a metodologia
proporciona uma maior integracdo entre a estrutura basica da empresa, os custos da produgao
e o consumidor, permitindo um aumento da lucratividade, reducdo dos gastos e de burocracia.
O ABM passa a ser entdo a forma como a empresa pode utilizar as informagdes geradas pelo

ABC para otimizar o seu processo de tomada de decisdo, ou seja, ¢ uma nova maneira de
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realizar andlises e informar a alta administracao de como, por que, onde e quanto dos recursos

esta sendo gasto (ASSOCIACAO ECR BRASIL, 1998). A figura 2 permite obter uma melhor

visdo da forma de atuacdo do ABC e do ABM.

Visao de alocacao de custos ABC

Recursos

Geradores de custo Atividades

Objetivos de custo

Visao de processo ABM

Medidas de
desempenho

Figura 2. Visio de ABC x ABM proposta pela ASSOCIACAO ECR BRASIL (1998).

2.2.3 Beneficios da utilizacio da metodologia ABC

O ABC e o ABM direcionam seu foco para o gerenciamento e aperfeicoamento das

atividades e processos, simplificando a andlise de dados e permitindo uma série de beneficios

que serdo percebidos ao longo da execucdo do programa. Através do rastreamento, da analise

e do gerenciamento das atividades, busca-se planejar e realizar o uso eficiente e eficaz dos

recursos, de modo a otimizar o processo de tomada de decisdo da empresa. Isto, visando o

lucro dos investidores e a criacdo de valor para os clientes, por meio de produtos e servigos
que ela desenha, produz e distribui no mercado (ASSOCIACAO ECR BRASIL, 1998). De

acordo com Quelhas et. al. (1997), entre seus principais beneficios pode-se destacar:
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os precos dos produtos estardo ajustados aos custos de fabricagdo ou de modelagem

dos mesmos, tornando-os assim mais competitivos em relacao ao mercado;

possibilita maior lucro com as mesmas atividades, permitindo reestruturagdoes dos

procedimentos baseados nestas;

analisa o processo desde a aquisicdo de insumos e matérias primas até sua
comercializacao, envolvendo todos funcionarios com o processo, reforcando assim o

comprometimento e tornando as decisdes mais rapidas e precisas;

J& para Ching (1997), a possibilidade de uma melhor qualidade na tomada de decisdo

pode proporcionar:

>

>

a reducao de custos;
a reengenharia dos processos;
a racionalizacdo da linha de produtos;

uma melhor focaliza¢do do cliente via analise de rentabilidade do mesmo, ¢ também

no custeio de fornecedores.

Esses beneficios, além de forcar o comprometimento, reforcam o processo

participativo, possibilitando melhoria de custos e realocacdo de recursos através de

eliminagdo/reducdo e/ou racionalizagdo de atividades. Todavia, de acordo com Cooper e

Turney (1990), algumas empresas encontraram outras formas de obter vantagens através dos

sistemas baseados em atividades. Segundo os autores, estas empresas entendem que a melhor

forma de se melhorar a rentabilidade ¢ reduzir o custo dos produtos, através da melhoria de

projetos e da eficiéncia dos processos. Elas se caracterizam por possuirem produtos com um

ciclo de vida relativamente curto; através dos quais podem rapidamente colher beneficios se

novos produtos puderem ser produzidos com maior eficiéncia.

Cogan (1994) identifica ainda outros pontos fortes e oportunidades oriundas da

implantacdo do custeio por atividades, como por exemplo:

>

possibilidade de alcangar uma maior parcela de mercado, pelo fato de poder praticar
uma politica de “precos” em produtos cujas margens pode-se conhecer com maior

precisao;



31

» possibilidade de reduzir custos nas atividades que ndo agregam valor para o
consumidor nem para o negocio, principalmente naquelas cujo retorno ¢ pequeno em

relacdo ao valor a elas agregado;

» permite analisar e reduzir custos de produtos com margens baixas de retorno e cujo
investimento a ser feito na nova sistematica seja baixo, desde que se possa aproveitar
informagdes de outros sistemas ja existentes na empresa, como informagdes do

sistema ERP, MRP II, PCP, etc.

» possibilidade de substituir produtos por outros de melhor margem, mantendo a
presenca da empresa em todos os mercados, e também fornecendo a oportunidade de
concorrer com maior agressividade em novos mercados por poder gerenciar as

margens de pre¢co com maior precisao.

» permite também determinar os custos das atividades que constituem os processos de
trabalhos permitindo que se reduza o custo da ma qualidade. Isso contribui para
melhoria da qualidade do produto, o que se identifica com a visdo de longo prazo das

empresas.

Para Kolb e Donnelly (2000), a veracidade das informagdes da metodologia ABC vem
tornar a tomada de decisdes mais facil e com maior grau de acuidade, uma vez que esta
baseada em atividades desenvolvidas e relacionaveis. Contudo, o valor e o poder do ABM
vem do conhecimento e da informacdo que levam a melhores decisdes e a melhorias,
proporcionando assim, uma melhor compreensdo das atividades e dos custos associados a
diferentes segmentos, melhorando o projeto de sistemas de precos diante das informacgdes
disponiveis e permitindo a analise das altas e quedas em relagdo as atividades. Desta forma, se
as pessoas da organizagao nao utilizarem a informagao de forma correta (independentemente
do motivo), os Unicos resultados percebidos serdo os custos com o desenvolvimento e a

implementagdo e o custo continuo com a manuten¢ao do sistema, até que ele seja aposentado.
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2.2.4 Cuidados com a metodologia ABC

Shank e Govindarajan (1997) consideram o ABC como uma ferramenta de gestdo
estratégica muito Util, entretanto, sdo da opinido que o mesmo ndo pode ser visto como a

principal ferramenta financeira, nem como uma panacéia da contabilidade gerencial.

De acordo com os autores, o0 ABC pode apresentar melhores beneficios na linha de
montagem e no gerenciamento de atividades quando ndo ¢ utilizado como parte de um
sistema de registro contabil. Para os autores, o ABC apresenta trés grandes problemas quando

utilizado como um sistema formal de contabilidade de custos:

1. Atribui os custos atuais de fabricagdo aos produtos, sem qualquer preocupacao
quanto a legitimidade dos custos em termos estratégicos. O autor entende que esta
avaliacdo ¢ valida num sentido estatico, entretanto, num sentido dinamico, esta
avaliacdo pode ser perigosa, pois deve—se focar na reducdo ou eliminagdo de todos

os custos que ndo agregam valor;

2. Prende-se a distingdo entre custos que serdo incorporados ao estoque € 0s que
serdo gastos. De acordo com o autor, para fins de registro contabeis ¢ necessario
preocupar-se com estes custos, todavia, para fins administrativos, estes custos ja

ndo sdo mais tao relevantes;

3. Encontra dificuldade para chegar ao custo dos produtos através da cadeia de
atividades de hoje, ou seja, envolve a contabilidade na estratégia atual, apesar de se

reconhecer a limitacdo de qualquer sistema formal de contabilidade.

O ABC e o0 ABM sao ferramentas muito Uteis para a analise estratégica, mas tentar
amarra-las ao sistema formal de contabilidade reduz significativamente as chances de que as
novas perspectivas que eles fornecem possam ser trabalhadas (SHANK e GOVINDARAJAN,
1997). Datar e Gupta (1994)" apud Khoury e Ancelevicz (2000), também entendem que o

"DATAR S., GUPTA M., Aggregation, specification and measurement errors in product costing. The
Accouting Review, V.69, n° 4, p. 567-591, Oct. 1994.
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ABC pode cometer erros na apuragdo do custo dos produtos. Os autores citam trés tipos de

erros que sdo passiveis de acontecer: o erro de apuragdo, de especificacdo e de medigao.

O erro de medicdo, segundo os autores supracitados, se d4 quando os custos sdo
agrupados em atividades heterogéneas, visando-se utilizar um unico direcionador de custo,
como por exemplo, o custo Unico por hora de prepara¢do de maquina. Este erro acontece
quando diferentes processos da producdo exigirem diferentes custos por hora de preparagao
de maquina. Outro tipo de erro, o de especificacao, surge quando a metodologia utilizada para
identificar os custos dos produtos ndo reflete a demanda requerida nos recursos dos produtos.
Como exemplo deste tipo de erro, pode-se citar sistemas de custos que utilizam
direcionadores de custos baseados em volumes de produgdo, como horas de mao-de-obra
direta ou horas/maquina, no qual o erro ird surgir quando um produto exigir recursos que nao
variem proporcionalmente ao volume produzido, como na preparagdo de maquinas. O terceiro
tipo de erro, o de medigdo, ocorre quando o custo das atividades apresenta erros de alocacao
no primeiro estagio. Um exemplo deste ¢ a estimativa do tempo gasto nas atividades por meio
de entrevistas e questionarios, no qual essas estimativas estao sujeitas a erros de medi¢ao, em

funcao do elemento de subjetividade.

Todavia, para Pamplona (1999), para que se obtenha uma maior precisdo através do
método ABC, o ideal seria que as atividades fossem rastreadas por direcionadores de
atividades, ao invés dos direcionadores de custo. Entretanto, devido ao grande numero de
atividades nas empresas, elas passam a ser reunidas em grupos de atividades, onde cada grupo
¢ representado por um direcionador de custo. Segundo o autor, esse agrupamento das
atividades pode gerar algumas distor¢des, as quais podem ocorrer tanto em nivel de
direcionadores de recursos quanto em nivel de direcionadores de atividades. Como exemplo,
o autor cita a distor¢ao provocada pela diversidade de produtos, segundo a qual a diversidade
ocorre pela utilizacdo diferenciada das atividades pelos produtos. A distor¢ao se da devido ao
uso de apenas um direcionador para um grupo de atividades. Assim, quanto maior a
participag¢do de uma atividade, maior serd a distor¢ao de custos do produto. Para que isto ndo
ocorra, deve-se ter cuidado na selecdo do direcionador de atividades, uma vez que este deve

representar adequadamente o grupo de atividades.

Um outro tipo de distor¢do ¢ a provocada pela diversidade de atividades, as quais

consomem diferentemente os recursos. Logo, se a diversidade de produtos provoca distor¢des
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no custo dos produtos, a diversidade de atividades vai provocar distor¢des no custo das

atividades (PAMPLONA, 1999).

Khoury e Ancelevicz (2000), citam que dentre as 500 maiores empresas operando no
Brasil, 286 responderam ao questiondario sobre a metodologia de custeio. Destas, 52 iniciaram
a implantagdo do ABC, sendo que duas ja haviam decidido abandona-lo, 95 empresas ndo se
interessaram pelo ABC, por motivos diversos e outras 26 empresas decidiram pela sua nao
implantacdo, entendendo que o ABC ndo deveria ser visto como um sistema que estava

beneficiando todas as empresas, como se fosse uma solugdo magica.

Portanto, estes autores entendem que o ABC ¢ uma tentativa interessante de
aperfeicoamento do sistema tradicional de custos, principalmente quanto a tomada de
decisdes administrativas, como por exemplo: apregamento, introdu¢do e eliminagdo de
produtos e/ou servigos, € também em relagao as filosofias recentes de administragdo da
producdo voltadas a qualidade e a competitividade, em funcdo de sua maior acuidade. Assim,
¢ aconselhavel um estudo caso a caso, procurando adequar-se aos processos de melhoria

continua da empresa em analise.

2.3 ERGONOMIA E O ABC

A questdo de como alinhar uma metodologia de gerenciamento de custos com o
ambiente operacional, inserindo uma filosofia de melhoramento continuo, pode ser resolvida
através do estabelecimento de relagdes de causa e efeito entre processos, tarefas, atividades,
seguindo-se a filosofia da metodologia ABC. A partir do momento que a ergonomia e 0 ABC
comegam a serem usados em conjunto, deve-se entdo ter um cuidado especial para diferenciar

o conceito de atividade, o qual possui nomenclatura diferente para as duas metodologias.

Assim, a ergonomia trata o termo atividade como sendo o
comportamento/desempenho do operador na realizacdo de uma tarefa, sendo esta ultima
definida como o trabalho prescrito propriamente dito. Logo, a interacdo do homem com
ferramentas, equipamentos, maquinas e ambientes, se expressa a partir das atividades que
compdem a tarefa. As atividades implicadas no trabalho, dependendo do seu ambiente fisico e

social, exercem sobre o trabalhador um certo numero de restri¢des, exigindo-lhe gastos de
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natureza fisica, mental, emocional e afetiva; acarretando, portanto, desgastes e custos para o

individuo (MORAES e MONT’ALVAO, 1998).

Todavia, a defini¢do de atividade para a metodologia de custos ABC corresponde a
definicdo de tarefa em ergonomia. Essa nomenclatura ergondémica serd preferida neste
trabalho a partir deste ponto, ao invés da traducdo literal. Assim, a distin¢do entre os dois
termos passa a ser de suma importincia para a compreensdo da conceituagdo do nivel de
analise do trabalho em cada uma das metodologias. Segundo Brimson (1996), tarefa ¢ uma
combinagdo de pessoas, tecnologia, matérias-primas, métodos e ambiente para gerar
determinado produto ou servico. Logo, o ABC descreve a forma de como uma empresa
emprega tempo e recursos para atingir determinados objetivos (CHING, 1997). Trata-se entao
de uma metodologia desenvolvida para facilitar a analise estratégica de custos relacionados
com as tarefas que mais impactam o consumo de recursos de uma empresa, avaliando o valor

que cada tarefa agrega a performance da empresa ou departamento (NAKAGAWA, 1994).

Segundo Nakagawa (1994), no método de custeio baseado em tarefas, assume-se
como pressuposto que os recursos de uma empresa sao consumidos por suas proprias tarefas e
ndo pelos produtos que ela fabrica. Logo, o rastreamento feito pelo ABC tem o significado de
identificar, clarificar ¢ mensurar a maneira como as tarefas consomem recursos. As
informagdes geradas por este rastreamento sdo ainda apenas um meio para se chegar a um fim
que ¢ a identificacdo das acOes necessdrias a sobrevivéncia e competicdo com sucesso da

empresa.

Outro aspecto a ser ressaltado diz respeito aos fatores intangiveis, os quais também
sdo componentes importantes nas estratégias das organizagdes, tornando-se de vital
importincia para a empresa incorporar a seu processo de tomada de decisdo um sistema que
possa identificar e quantificar tais fatores. Apesar da dificuldade de mensuracio destes fatores
e da auséncia de uma ferramenta especifica para esta necessidade, Diehl (1997) procurou criar
uma metodologia para estes fins, baseando-se nos principios da gestdo estratégica de custos.
A metodologia, além de associar aos fatores intangiveis as atividades e as tarefas necessarias
para atingir os objetivos de sua formacao e ou manutenc¢ao, deve também identificar todas as
atividades e tarefas consideradas relevantes. Assim, permite-se conhecer os componentes
econdmicos ligados aos recursos intangiveis das organizacgoes e, desta forma proporcionar a

determinagdo de seus custos respectivos.
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Para isso, Diehl (1997) propds uma metodologia na qual se faz necessario: identificar
os fatores intangiveis; identificar as tarefas necessarias; relacionar os recursos utilizados as
tarefas necessarias; associar ao recurso uma medida de seu uso e selecionar um método de
atribui¢do apropriado ao recurso de acordo com a unidade de medi¢do; medir os custos
associados e totaliza-los, identificar perdas; associar os custos intangiveis aos niveis de
utilizacdo dos recursos, bem como aos beneficios obtidos/esperados sobre os ativos
intangiveis e gerenciar o uso dos recursos buscando a melhoria do processo. Todavia, apesar
da metodologia possuir uma seqiiéncia logica e a utiliza¢do de formularios proposta pelo autor
tornd-la quase auto-aplicavel, a metodologia tem seu ponto fraco relacionado ao excesso de
informacdes necessarias e também por nao apresentar uma forma objetiva e adequada para o
rastreamento dessas informagdes. Desta forma, a identificacdo dos recursos consumidos pelos
custos intangiveis e a estimativa dos beneficios intangiveis, apresentam-se como etapas chave

para a aplicabilidade da metodologia.

A metodologia de interacdo entre a ergonomia ¢ o ABC também possibilita a
identificacao dos fatores intangiveis e sua mensuragdo com o objetivo de auxiliar no processo
de tomada de decisdo. Logo, a partir do ponto onde a metodologia proposta por Diehl op.cit.,
apresenta sua maior caréncia, se forem associados os fatores intangiveis ao nivel de utilizagao
dos recursos, seria possivel obter relacdes que permitirdo a realizagdo de orgamentos,

distribuicao de custos e analises de relacdo custo/beneficio.

Assim, a interacao entre a metodologia ABC e a ergonomia, propde que o foco da
analise deva-se concentrar naquilo que as pessoas fazem, isto €, em suas tarefas e atividades.
Dessa forma, para Brimson (1996) e Ching (1997) como as tarefas sdo o ponto central de uma
gestdo avangada de custos, uma andlise mais aprofundada de uma empresa considerando as
tarefas, assegura que os planos sdo transmitidos a um nivel tal que as agdes a serem tomadas
facilitam a coeréncia dos objetivos, ressaltam as medidas de saida, dao suporte a melhoria

continua e aperfeicoam sistemas de suporte para a decisao.

2.3.1 Identificacdo dos custos através da interacio Ergonomia versus ABC

A metodologia ABC pode ser usada para quantificar os custos de problemas
ergondmicos em atividades de trabalho. As empresas podem utilizar o ABC para identificar as

causas de custo pelo exame de tarefas ligadas diretamente com os processos do negocio que



37

criam produtos e servigos de valor para os clientes. Pela combinacao dos dados de custos das
tarefas com um profundo entendimento de suas causas e a ldgica de relacionamento entre
tarefas e atividades, a administragdo pode desenvolver maneiras para dinamizar e otimizar a

execucao destes custos a fim de poder controla-los e trabalhar no sentido de reduzi-los.

De acordo com Brandt et. al. (1998), o ABC tem sido empregado em alguns casos
para mensuragdo do custo de problemas ergondmicos, como por exemplo, em um
departamento de medicina ocupacional, onde o ABC era utilizado para determinar o custo das
avaliacbes médicas. Para cada avaliagdo, trés eram os testes especificos a serem
desenvolvidos, incluindo testes de laboratorio (sangue e urina), raio-X toracico, fungao
pulmonar, visdo, audi¢do e outros testes especificos, assim como acompanhamento dos
exames de sangue com possibilidade de exposi¢do inicial. Pela combinacao de diferentes
exames médicos com os testes especificos requeridos, eles determinaram que mais que 300
combinagdes diferentes de avaliagdes médicas eram realizadas por este departamento.
Algumas das avaliagdes eram regidas pelo regulamento do OSHA (Occupational Safety
Health Administration), assim como as protegdes para trabalhadores expostos ao asbesto,

berilio, benzeno e a periculosidade.

Outras avaliacdes eram parte de alguns créditos do departamento de medicina
ocupacional, incluindo novos servigos e conclusdo de outros, periddicos e aptiddo para
realizagdo de exames e testes. Pela utilizagdo do ABC o departamento de medicina
ocupacional estava habil para decompor os custos associados com o fornecimento das
avaliagOes fisicas. As analises do ABC, segundo Brandt et al. (1998), permitiram ao

departamento:
» identificar naturalmente cada grupo de trabalho e os recursos a eles associados;
» identificar os direcionadores de recursos;
» identificar as associa¢des do fornecimento das avaliagoes fisicas;
» entender os direcionadores de custo das avaliagoes;
» identificar direcionadores de tarefas pelo uso de base de dados departamentais;

» identificar clientes que requerem avaliagdes especificas;
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» determinar o custo especifico das avaliagdes e o custo do fornecimento destas

avaliacdes para clientes especificos;

» utilizar dados de custo para planejamento do or¢amento, por comparagdo de
orgamentos de varios servicos médicos, usando o processo de custo como uma

medida.

Da mesma forma, para Riel e Imbeau (1996), os custos oriundos da saude e seguranca
também podem ser enquadrados dentro do modelo de analise do ABC. Os autores entendem
que os custos da saude e seguranga podem ser melhores interpretados através do ABC, o qual

vai permitir uma aproximacao mais acurada das diversas variaveis destes custos.

A alocacdo dos custos da saude e seguranga e a quantidade destes associada aos

objetos de custos, podem ser melhor entendidas através da utilizagdo das fungdes de custo.

Os autores ainda afirmam que na alocagdo destes custos, trés questdes sao pertinentes

e devem prender a aten¢do de quem as esta aplicando:
» de quanto ¢ o custo de satde e seguranca a ser alocado?
» onde esta alocado?
» qual o tamanho do erro de alocagao, se existir?

Para minimizar os erros de alocagdo destes custos, propde-se a utilizacdo da
metodologia ABC. De acordo com Dahlén e Wernersson (1995), na aplicacdo da metodologia
ABC, as bases de alocacdo sdo ampliadas, o que vai proporcionar um melhor entendimento de
como e porque os custos estdo ocorrendo. Segundo os autores, além do custo de absenteismo
e turnover que podem ser rastreados pelo ABC, uma outra gama de tarefas também podem ser

definidas.

A maneira mais comum para se definir estas tarefas ¢ através de entrevistas com os
funciondrios, deixando que eles apontem quais as tarefas que estdo desempenhando e quanto
do seu tempo de trabalho estdo gastando em cada tarefa (DAHLEN e WERNERSSON, 1995).
Assim, com base em dados da metodologia ABC, um profissional de ergonomia passa a ter
mais informacdes para decidir como vai administrar seu departamento ou programa. As

decisdes podem ser tomadas em cada passo do ciclo de melhoria da qualidade ergondmica
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(antecipagdo, recogni¢do, avaliagdo e controle), consistente com as metas estratégicas da

organizag¢do, valores e culturas (ALEXANDER e ALBIN, 1998).

Riel e Imbeau (1997) entendem que uma das mais importantes caracteristicas de um
modelo de custos ¢ entender o comportamento dos custos relacionados a satde e seguranca.
Como exemplo, citam os custos provenientes de seguros, os relacionados ao trabalho e os
gerados por problemas que afetam o andamento natural da produ¢do. Os custos de seguros
e/ou custos de compensacao sao todos relacionados a acidentes ou lesdes. De outra forma, os
custos relacionados ao trabalho sdo aqueles provenientes das mas condi¢des de trabalho, que
vao permitir o aparecimento de fadiga no trabalhador. J4 os custos gerados por problemas no
trabalho, podem ser considerados como aqueles oriundos de absenteismo, turnover,

produtividade e baixa qualidade.

Muitos desses custos sao considerados indiretos, embora, muitas vezes sejam alocados
como diretos. Em vérias empresas os custos diretos correspondem a aproximadamente 10%
dos custos totais e, ainda, freqlientemente esses custos sdo considerados apenas como bases de
alocagio, quando a grande parte dos custos indiretos sdo alocados aos produtos (DAHLEN e
WERNERSSON, 1995). De acordo com Riel ¢ Imbeau (1996), as empresas entendem que
este paradigma estd obsoleto e pode levar a erros no processo de tomada de decisdo e até
mesmo na justificativa de investimentos. Principalmente, quando os custos indiretos
representam a maior parte do custo dos produtos ou de algum outro objeto de custo do

negocio

Segundo o Liberty Mutual Group, principal fornecedor de seguro para compensacao
de trabalhadores dos EUA, estas 10 principais causas de acidentes e doengas profissionais sao
responsaveis por 86% dos US$ 38,7 bilhdes pagos em indenizagdes em 1998, ultimo ano de
informagdo disponivel. Quando os custos indiretos gerados por estes acidentes sdo somados
aos US$ 38,7 bilhdes de custos diretos, a economia resultante pode atingir um total
aproximado de US$ 125-155 bilhdes (LIBERTY MUTUAL RESEARCH CENTER, 2002).

A publicagdo do primeiro Liberty Mutual Workplace Safety Index (2001) para
seguranca do trabalho, cfonforme tabela 1 a seguir, apresentou os custos diretos gerados pelas

10 principais causas de acidentes e doengas profissionais nos EUA.
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Causas de acidentes

% de custos diretos para
compensacio de
trabalhadores no ano de

Estimativa nacional de
custo direto para
compensacio de

1998 trabalhadores

Lesdes causadas pelo excesso
del t tos, oes, _

© "CvaTliamenios, puxoes 25.57% $ 9.8 bilhdes
arremesso, tempo segurando
objetos pesados
Quedas 11.46% $ 4.4 bilhdes
Lesdes resultante de maus
jeitos e escorregdes, perda de 9.35% $ 3.6 bilhoes
equilibrio sem queda
Quedas em nivel mais baixo . L
(escada, ou sobre grades) 9.33% $ 3.6 bilhdes
Quedas de objetos sobre o o
trabalhador 8.94% $ 3.4 bilhoes
Movimentos repetitivos 6.10% $ 2.3 bilhdes
Acidentes no caminho do _—
trabalho 5.46% $ 2.1 bilhdes
Lesoes por choques, batidas . o
contra equipamentos pesados 4.92% $ 1.9 bilhdes
Esmagamento por maquinas . o
ou equipamentos 4.18% $ 1.6 bilhoes
Contato ¢/ temperaturas
extremas, que resultam em 0.92% $ 3.0 bilhdes
choque térmico e
queimaduras (gelo, calor)
Todas causas de acidentes 100.00% $ 38.7 bilhodes

Tabela 1. Principais causas de acidentes no trabalho e doencas profissionais nos EUA (LIBERTY
MUTUAL RESEARCH CENTER, 2002).

Para o entendimento do grupo “existe uma relagao clara entre a seguranca no trabalho

e o rendimento de uma empresa”. Além disso, o grupo também destaca trés beneficios que a
b

seguranca do trabalho permite proporcionar nas empresas:

» areducdo do sofrimento humano;

» o controle do custo de lesdes (substitui¢ao de trabalhadores e custos médicos);
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» evitar custos indiretos (insatisfagdo, diminuicdo da produtividade, custos
administrativos de selecdo, contrato e treinamento de funcionarios substitutos, horas

extras, etc.).

Logo, o departamento que quiser minimizar os custos indiretos deve melhorar seu
controle. Para Dahlén e Wernersson (1995), todos os custos devem ser agrupados de acordo
com sua causa e conseqiientemente alocados a um unico custo referente a base de alocagao

propria, a qual nem sempre ¢ uma base de alocagdo tradicional como mao de obra direta.

Entretanto, os beneficios da ergonomia, como o aumento da produtividade e redugdo
de gastos, tém que ser objetivamente documentados para mostrar como 0s custos se
apresentam, para mudar a visdo de ergonomia até entdo conhecida (SOMMERICH, 1998).
Segundo Hendrick (1996), boa ergonomia tem sido boa economia. Entdo, a melhor maneira
de fazer a ergonomia parte integral do plano cultural da empresa, ¢ desenvolvendo um amplo
planejamento do programa. Isto pode vir a facilitar a integragcdo da ergonomia, como também
a ja existéncia na empresa de programas de seguranga ou qualidade total (SOMMERICH,

1997).

\

Desta forma, integrar a ergonomia a metodologia ABC torna-se um importante
negdcio no desenvolvimento e conhecimento dos seus custos, uma vez que as despesas e
custos indiretos sdo alocados diretamente aos produtos que usam as tarefas e desse modo
generalizam os custos da organiza¢do. Os dados e informagdes gerados pelo ABC sdo todos
usados na quantificagdo do custo de produtos, servigos e clientes e outros objetos de custo,

localizando as causas dos custos e mostrando quais os direcionadores de custo.

2.3.2 Utilizando o ABC e a Ergonomia para definir os direcionadores de

custo

O ABC esta sendo usado para avaliar o impacto e a implicagdo de todos os custos dos
negocios, pelo conhecimento de como as tarefas consomem recursos € como os produtos
consomem tarefas e também como realizam a alocacdo de custos para os processos ou
produtos. Pelo entendimento de quais tarefas e atividades causam custos, as empresas podem
tomar melhores decisdes, controlar os custos pelo gerenciamento das tarefas e talvez até

mesmo redirecionar recursos para outras tarefas e atividades ergondmicas.
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De acordo com Dahlén e Wernersson (1995), a maior parte dos custos indiretos em um
sistema de custeio tradicional ¢ causado por absenteismo e turnover. Estes custos podem ser
rastreados através de um método de custeio baseado em atividades, como por exemplo o

ABC, usando-se um certo numero de direcionares de custo.

Um direcionador de custo ¢ o parametro que reflete o quanto de um recurso ¢ utilizado
por uma tarefa, ou seja, sdo os fatores que provocam o custo nas tarefas desenvolvidas.
Segundo Brimson (1996), na maioria das vezes o controle de custo ¢ focalizado em seu ponto
de ocorréncia, sem considerar os fatores geradores do custo. A metodologia de custeio ABC
proporciona realgar as areas que geram custo para tarefa, indicando onde a acdo ¢ requerida.
Desta forma, a analise das tarefas fornece informagdes que permitem identificar as tarefas
redundantes, duplicadas e a existéncia de desperdicios, juntamente com os fatores que geram

custo.

Ao contrario dos sistemas de custeio tradicional, onde a maior parte dos custos
indiretos causados por absenteismo, furnover, doengas e acidentes ocupacionais sdo alocados
como custos diretos, na metodologia ABC estes custos sdo divididos através do uso de

direcionadores de custo, adequados conforme a tarefa.

O grande diferencial da metodologia ABC em relagdo aos demais métodos, € por
utilizar direcionadores de custo para alocar o consumo de recursos as tarefas. Além de gerar
questdes sobre o porqué dos recursos estarem sendo utilizados de uma maneira e nao de outra,

produz resultados mais exatos sobre o custo dos produtos.

Os direcionadores de custo ressaltam a relacdo causa-efeito-custo, possibilitando que,
incorporado de conceitos ergonomicos, identifique-se o efeito e conseqiientemente o custo
causado por problemas como a falta de qualidade, lesdes, acidentes, retrabalho e layout
inadequado. Como para a produgdo dos produtos, os recursos da empresa sao consumidos e
utilizados por um conjunto de tarefas, procurou-se selecionar tanto direcionadores de recursos
como direcionadores de tarefas, visando refletir a causalidade entre recursos, tarefas e

produtos na alocagao dos custos indiretos.

Logo, a interagao entre a metodologia ABC e a ergonomia, pode vir a desenvolver
com maior precisao custos e processos de negdcios motivando a continuidade de programas
relacionados a qualidade de vida do trabalhador. Isto pode proporcionar a empresa diminuir

parte dos gastos das fung¢des ou departamentos, tornando-se assim mais competitiva.
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2.3.3 Modelos para medicao de custos ergondomicos

As metodologias existentes para avaliagdo de custos ergondmicos ndo permitem uma
avaliagcdo precisa, uma vez que abordam apenas os custos diretos incidentes. Dentre os

principais modelos utilizados, destacam-se:

» Analise de custo/beneficio — Apresenta-se limitada quando da necessidade de alocar
custos indiretos decorrentes de problemas ou recursos ergondomicos. Utiliza a redugdo
de custos e a melhoria de desempenho como principais formas para demonstrar os

beneficios decorrentes das mudangas ergondmicas propostas.

» Metodologia de custeio ABC — Alguns autores como Brandt et al. (1998), Dahlén e
Wernersson (1995), Riel e Imbeau (1996), fazem uso da metodologia de custeio ABC
para quantifica¢ao de custos oriundos da satude e seguranca. A metodologia de custeio
ABC permite uma alocagdo mais precisa dos custos indiretos, possibilitando uma
melhor compreensdo da maneira que os custos estdo sendo gerados. Entretanto, ela
necessita da interacdo de conceitos e técnicas ergondmicas para que dentro deste
enfoque possa assim ampliar a sua compreensao da relagdo de causa-efeito na geracao

dos custos ergonomicos.

Logo, sem a interacdo entre a ergonomia com uma metodologia de custeio adequada,
problemas decorrentes da interface homem-tarefa, acabam sendo ocultados por aqueles mais
visiveis decorrentes da interface homem-maquina. Portanto, mensurar e monitorar somente os
custos diretos acaba por ndo privilegiar todos os de origem ergonomica, em decorréncia da

amplitude e complexidade destes.

Desta forma, partindo da premissa de que “aquilo que ndo se consegue medir, ndo se
consegue melhorar” (ALEXANDER, 1994), faz-se necessario desenvolver uma metodologia
que integre conceitos ergonOmicos € de custeio para viabilizar a medicdo dos custos
ergondmicos. A abordagem metodoldgica passaria entdo a considerar ndo apenas o enfoque
micro do sistema, mas todo o contexto macro da organizagdo. Questdes como as relacionadas
a ma organizacdo de processos e as atividades realizadas pelo operador na execucdo de suas

tarefas passariam a ter um enfoque mais aprofundado dentro de tal metodologia.
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Embora os varios modelos supra descritos variem em relagao ao enfoque e abordagem
considerados, todos tém um objetivo em comum, ou seja, buscam medir custos ergondomicos;
visando romper o paradigma da obrigatoriedade de uso da ergonomia para reduzir custos de
multas e processos trabalhistas. Assim, o desenvolvimento de uma metodologia de avaliacdo e
quantificacdo dos custos ergondmicos, procuraria ndo so alavancar a demanda por programas
ergondmicos, mas também auxiliar empresas € organizacdes na busca da melhoria continua da

qualidade e de um melhor desempenho.



3. METODOLOGIA DE TRABALHO

O estudo do custeio de problemas ergondmicos deve estar diretamente vinculado a
problemdtica de andlise das condi¢des de trabalho. Para tal, propde-se tratar o custeio
conjuntamente com uma metodologia de Interven¢do Ergondmica. Isto devido a inter-relagao
€ mesmo a uma certa concomitancia entre as etapas, ora desenvolvidas pela metodologia de

custeio, ora pela ergondmica e por suas visdes estarem estruturadas através de processos.

A abordagem ergondmica utilizada ndo ¢ diferente de outras tantas que se observa na
literatura (HENDRICK, 1996; MALCHAIRE, 1997; MORAES ¢ MONT’ALVAO, 1998;
NAGAMACHI e IMADA, 1992; NORO, 1998). Esta contempla em ordem seqiiencial as
seguintes etapas: Inspe¢do ou viabilidade do estudo, observacao (apreciacdo), diagndstico

primdrio, andlise aprofundada, estudo de proposi¢dao de melhorias, prototipagem e validagao.

» Inspecao ou viabilidade do estudo — etapa que se destina ao levantamento preliminar
de dados capazes de nortear o estudo. Nesta etapa, por exemplo, a identificacdo dos
indicadores de saude, de seguranca, produgdo e custos (se houver) € necessaria para
planejar as agdes futuras. Também ¢é criada a comissdo de parte da empresa capaz de

auxiliar no desenvolvimento do projeto ergonomico.

» Observacao (apreciacdo) — durante este periodo s3o realizadas tarefas de
reconhecimento mais intimo dos processos e produtos e as principais relagdes e

prioridades da empresa.

» Diagnéstico primario — trata-se de um balango preliminar da situagdo em que se
encontra a empresa. Tal etapa deve possibilitar tomar algumas agdes basicas e

superficiais visando diminuir os problemas mais evidentes.



46

» Analise — consiste no aprofundamento das questdes de maior complexidade e que ndo
puderam ser resolvidas nas etapas anteriores. Trata-se de resolver problemas que

exijam um conhecimento ergondémico mais acurado.

> Estudo de proposi¢ao de melhorias — com base na etapa anterior pode-se viabilizar a
proposicao de varias solugdes de melhoria e que serdo desenvolvidas nas etapas a

seguir.
» Prototipagem — confecgao e validacao de prototipos a serem implementados.

» Validacao — estudo da viabilidade e de exeqiiibilidade em situagdo real de utilizagdo

com os devidos ajustes, caso necessario.

A metodologia de custeio proposta mais adequada a tais procedimentos ergondmicos
foi baseada tomando-se as proposi¢des feitas pela Associagdo ECR Brasil (1998) e por Holst
e Savage (2000), para o método de custeio baseado em atividades (ABC). Tais proposi¢des
podem ser descritas através das etapas de definicdo do objetivo do projeto, defini¢do das
atividades, tarefas e processos, determinagdo dos recursos consumidos, determinacdo dos
direcionadores de recursos e dos direcionadores de tarefas, implementacao e validacdo do
modelo de custos. Desta forma, viabiliza-se a interacdo entre as metodologias ergondomica e

de custeio, uma vez que as duas tém sua estrutura desenvolvida através de processos.

Além disso, a metodologia resultante a ser aplicada baseia-se em conceitos e
referenciais tedricos participativos, ou seja, inclui no processo de intervencao a participagao
ativa dos operadores no planejamento e na definicdo dos objetivos do projeto, analisando o

problema de maneira macro.

Assim, através da incorporagdo de conceitos e critérios ergondmicos com os de
custeio, procurou-se desenvolver uma abordagem conjunta que permitisse um completo

entendimento da relagdo de causa-efeito de qualquer processo gerador de recursos e custos.

A figura 4 ilustra a interagdo proposta entre uma intervengdo macroergondmica

participativa e a metodologia de custeio baseada em atividades (ABC).
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ERGONOMIA ERGONOMIA versus ABC/ABM ABC/ABM
Inspecdo e viabilidade Planejamento do Definig¢do dos
1 do estudo projeto objetivos do projeto
A A
ob N Levantamento e Definicio d
2 servacao identificacao dos cHmeao dos
processos e tarefas
processos e tarefas
A
A Mapeamento dos L
iaonosti imari recursos consumidos Determinagdo dos
3 Diagnostico primario recursos consumidos
pelas tarefas
A
— A 4 Identificacao das Fixa¢do dos
4 Andlise aprofundada atividades desenvolvidas direcionadores de
na realizacio da tarefa recursos
\ 4
. Levantamento e
5 Estudo da proposic¢do de o~
caracterizacio dos

melhorias e prototipagem

problemas ergonémicos

A

Definicao dos Fixacdo dos

6 direcionadores de direcionadores de

objetos de custo objetos de custo

Implantag@o e validagdo
do modelo de custos

A
7 Validag@o do modelo

Medicao de custos
ergondmicos

Figura 3. Fluxograma da interacio entre ergonomia e a metodologia de custeio ABC

3.1 PLANEJAMENTO DO PROJETO

A etapa de planejamento para implantacdo da metodologia, apesar de representar apenas

uma pequena parcela do esforco a ser despendido, tem carater fundamental no sucesso do
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projeto. Dentro da etapa, destacam-se algumas diretrizes, as quais devem ser aprofundadas e

detalhadas de maneira adequada. Estas diretrizes sao:
» adefinicdo clara dos objetivos e abrangéncia do projeto;
» a capacitacdo e instru¢do dos principais interessados na realizacdo do projeto;

» organizar as equipes do projeto de acordo com suas afinidades para com as

metodologias ergondmicas e de custeio;

» desenvolver plano de agdo e cronogramas de implantacdo do projeto.

Da mesma forma, faz—se necessario identificar sinais que possam levar a incidéncia de
problemas ergondmicos e suas areas de concentragdo mais evidentes. Assim, antes de ater-se
aos postos de trabalho, torna-se necessario:

> conhecer o sistema de produg¢do ou de servico — como por exemplo o
funcionamento da empresa (organizagdo), o sistema de produgdo (linha, células de

manufatura) e o produto ou o servigo.

» identificar sinais de alarme ou indicadores — para isto, pode-se tomar como base os
dados da empresa sobre incidentes, acidentes e doengas ocupacionais relacionados com o

trabalho executado ou avaliagdes de riscos existentes.

3.2 LEVANTAMENTO E IDENTIFICACAO DOS PROCESSOS E
TAREFAS

A etapa de identificacdo dos processos e tarefas requer atencdo por parte de quem
estiver manipulando os dados. Por um lado, deve-se ter o cuidado com o excesso de detalhes,
pois se pode identificar um elevado nimero de tarefas que compdem o processo em estudo.
Isto pode causar demora nesta etapa e fazer com que o projeto caia no descrédito. Por outro
lado, uma listagem de tarefas muito superficial pode causar uma falta de acuidade no
levantamento dos custos, proporcionando ao coletor de dados dificuldades na alocacdo do

consumo de recursos a estas tarefas ¢ Processos.

No levantamento dos processos ¢ das tarefas, conhecer a organizagdo do trabalho da

empresa tem carater fundamental na acuidade do levantamento dos dados. O conhecimento da
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organiza¢do do trabalho da empresa envolve o entendimento dos processos desenvolvidos,
das tarefas realizadas (duragdo e freqiiéncia), dos locais onde se realiza o trabalho e de quem o
realiza, incluindo ainda outras pessoas que possam vir a ser afetadas pelas tarefas executadas.
Além disto, pode—se incluir também o conhecimento dos procedimentos de trabalho,
instalagdes, maquinario e equipamentos utilizados, bem como a formacdo recebida pelos

operadores para a execugdo das tarefas e as medidas de controle existentes.

Outro fator muito importante a ser considerado ¢ a existéncia de um envolvimento e
cooperagao dos funciondrios que conhecam e trabalhem nos processos em estudo, pois eles
melhor do que ninguém sabem o que, como ¢ por que € feito. O levantamento e identificacao

dos processos e tarefas tém seu desenvolvimento baseado nas seguintes etapas:

» Anadlise dos procedimentos da qualidade e das atribuicoes de cargos — Esta
analise serve para fornecer uma visdo inicial dos principais processos
desenvolvidos pela empresa e quais tarefas sdo realizadas no decorrer de cada
processo. Através da andlise das atribuigdes de cargos para cada funcdo, pode-se
obter uma nocao inicial de quais tarefas compdem o ntcleo técnico. As atribuigdes
de cargo descrevem, também, quais tarefas sdo de responsabilidade de cada
funcdo. Permitindo, assim, identificar os funcionarios responsaveis pelas fungdes,
bem como o seu relacionamento com as tarefas listadas. Também podem ser
utilizados como outras fontes de informacdo, caso existam, fluxogramas

operacionais e organogramas.

» Observacio da execugdo das tarefas — As observagdes das tarefas executadas ao
longo dos processos, preferencialmente procuram seguir o fluxo fisico da
manipulag¢do dos produtos. Isto desde a entrada das prescrigdes até a expedi¢ao do
produto. As observagdes e acompanhamento destas tarefas listadas anteriormente,
também podem ser feitas com a presenga dos responsaveis pela produgdo ou com a
presenca do supervisor de producdo. Desta forma, estes profissionais podem
auxiliar no esclarecimento e na veracidade das informagdes colhidas. Nesta etapa,
sdo coletados os dados sobre:

a) quais tarefas sdo realizadas (duracao e freqiiéncia);
b) locais onde se realizam;
¢) quem realiza a tarefa;

d) se a execuc¢ao destas tarefas pode afetar outras pessoas;
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e) qual o treinamento recebido pelos operadores para execucdo das

tarefas.

» Entrevistas com funciondrios — As entrevistas permitem identificar quais tarefas
sdo obrigacdes de cada um. Elas também possibilitam obter uma melhor
compreensdo de cada uma das tarefas desenvolvidas. Da mesma forma, as
entrevistas possibilitam associar as tarefas a quantidade de determinados recursos
envolvidos em cada etapa, como por exemplo: nimero de pessoas, equipamentos,
area utilizada, etc. Além disso, elas possibilitam obter uma compreensdao mais
precisa da forma como cada um desempenha suas atividades na realiza¢do das
tarefas, possibilitando ainda, conhecer os principais pontos (negativos e positivos)

da empresa apontados pelos funcionérios.

» Questiondrio de tarefas — Através da aplicagdo de questionarios, pode—se obter
uma avaliagdo mais precisa de quais tarefas cada funcionario desempenha. Isto
possibilita também obter uma relacio do tempo total de trabalho de cada
funciondrio na empresa pelo tempo gasto por cada um no desempenho de cada

tarefa.

» Documentagdo das tarefas e processos e elaboragdo de um diciondrio de tarefas
— Apos a finalizagdo das entrevistas e aplicagdes de questionarios, todas as tarefas
identificadas devem ser documentadas por meio de fluxogramas do processo, com
a descri¢dao dos passos de cada etapa. A elaboracdo do dicionario de tarefas deve
ocorrer apos o levantamento e identificacdo de todas tarefas realizadas pela
empresa. Este dicionario deve conter todas as informagdes referentes aos trabalhos
desenvolvidos, permitindo uma compreensdo acurada de todas tarefas

identificadas. O diciondrio elaborado pode obedecer aos seguintes passos:

Departamento:
Processo:

Tarefa:

Descrigdo da tarefa:

A construgdo de um dicionario de tarefas, inicialmente pode parecer dificil e
desnecessario, entretanto tera muitas utilidades em futuras revisdes e ampliagcdes caso seja

necessario lancar mao de andlises posteriores baseadas em um modelo de custeio ergondmico.
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3.3 MAPEAMENTO DOS RECURSOS CONSUMIDOS POR CADA
TAREFA

O primeiro passo dado visando identificar os recursos consumidos por cada tarefa é
conhecer e compreender como a empresa desenvolve o seu sistema de custos. Apos este
entendimento, procura-se identificar todos os recursos necessdrios para a realizacdo das
tarefas identificadas anteriormente. A identificacdo destes recursos pode ser realizada através
de anotacdes feitas no levantamento das tarefas ou através de entrevistas com as pessoas que
estao diretamente envolvidas na sua execugao. Isto buscando caracterizar todo tipo de recurso

consumido, como o nimero de funciondrios, equipamentos, area utilizada, etc.

Todavia, antes de levantar as informagdes financeiras da empresa, o primeiro passo a
ser dado ¢ definir o periodo de mensuragdo, ou seja, quais meses servirdo de base para o

levantamento do custo das tarefas.

» Defini¢io do periodo de mensuragio — A defini¢do do periodo de mensuragao
¢ muito importante para evitar que ocorra uma coleta de dados por tempo

indeterminado.

» Levantamento das informagoes financeiras — A principal fonte fornecedora
de informagdes sobre os recursos consumidos para o projeto de custeio
ergondmico passa a ser os relatorios de contabilidade da empresa. Apesar da
estrutura da contabilidade diferir de empresa para empresa, geralmente nela
estdo listados todos os gastos e despesas de cada departamento, ou do
departamento especifico onde as tarefas em andlise estdo sendo executadas.
Todavia, se ndo existir disponibilidade para consulta dos relatorios contébeis,
as informagdes necessarias podem ser coletadas através de outros meios, como
por exemplo: entrevistas com os responsaveis pela area contabil da empresa;

relatdrios sobre a metodologia de custeio utilizada, etc.
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3.4 IDENTIFICACAO DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NA
REALIZACAO DAS TAREFAS

O levantamento das atividades procura analisar todos os movimentos desenvolvidos
pelos funciondrios na execucdo de cada tarefa. Nesta etapa, di-se o aprofundamento dos
componentes das questdes ndo respondidas pelas etapas anteriores. Este aprofundamento deve
ser realizado por pessoas competentes, dispondo de ferramentas e técnicas para tal, como por
exemplo, metodologias para analise de posturas, levantamento de cargas e niveis de esforcos,

etc.

Na identificacdo das atividades, estuda-se de maneira aprofundada os movimentos
executados pelo operador ao realizar sua tarefa. Trata-se de descrever as relacdes homem-
maquina e/ou homem-sistema, seus diferentes componentes, suas interagdes e as disfungdes

eventuais.

Alguns mecanismos que podem ser utilizados na identificacdo e estudo do
comportamento ¢ desempenho do operador na execugdo da tarefa sdo apresentados abaixo,

através de quatro etapas distintas:

» Filmagens — O registro feito através de filmagens ¢ uma das formas que
permite a identificacdo das principais atividades desenvolvidas na execugdo
das tarefas. As filmagens permitem registrar os movimentos dos operadores,
seus habitos em relagdo ao desenvolvimento da tarefa e as posturas adotadas

com o plano de trabalho.

> Registro fotografico — As fotografias tiradas durante a realizag¢do do trabalho
de acdo ergondmica também permitem que se visualize os problemas, tanto de
posturas como de equipamentos enfrentados pelos funcionarios na execucao de

suas tarefas.

» Levantamento das tarefas e processos in loco — Através das observacdes dos
processos de producdo, pode-se constatar a forma como cada manipulador
realiza suas atividades, seus habitos e também os problemas relacionados com
o fluxo dos processos. A identificacdo destes problemas, os quais muitas vezes

impdem dificuldades ao manipulador na realizacdo de suas tarefas permite a
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elaboragdo de sugestdes de melhoria mais precisas, as quais facilitam o

desenvolvimento das atividades.

» Mapas Conceituais - A utilizacdo de Mapas Conceituais possibilita obter uma
melhor compreensdo da forma como cada funciondrio desenvolve suas
atividades na realizacdo das tarefas. Através desta técnica, os operadores
apresentam a sua visao do fluxo da tarefa e do desenvolvimento das atividades,

por meio de fluxogramas de acdo e tomadas de decisdo.

3.5 LEVANTAMENTO E CARACTERIZACAO DOS PROBLEMAS
ERGONOMICOS

No levantamento dos problemas ergonomicos, pode-se utilizar vdarios tipos de
recursos, sempre visando obter uma visdo mais precisa dos riscos e problemas existentes na

empresa e que possam vir a afetar a saude e a seguranga do trabalhador.

» Observacoes — Através das observagdes, torna-se possivel compreender a
movimentagdo realizada por cada funcionario e o seu posicionamento na
execuc¢ao de suas tarefas. As observagoes possibilitam identificar problemas no
fluxo dos processos, os quais muitas vezes impdem dificuldades ao
manipulador. A identificacdo destes problemas permite que se elaborem
sugestdes iniciais de melhorias de processos, as quais facilitam o

desenvolvimento das atividades.

Assim, a etapa de Observagdo requer um conhecimento mais intimo da situagdao de
trabalho sob diferentes aspectos, como as suas variantes e os funcionamentos normais e

anormais.

Desta forma, a observagdo deve ser realizada por preventores capacitados, uma vez
que exige sensibilizacdo aos fatores de risco como seguranca, saide e bem-estar, fatores esses
que podem ser rastreados utilizando-se de um enfoque macroergonémico dos problemas.
Logo, através desta observagdo global cobrir-se-a todos os fatores de risco,
independentemente da formag¢do do executor do estudo. Isto pode ocorrer a partir de

checklists mais completos e detalhados que aqueles utilizados quando da realizacdo da etapa 2
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e 4. Neste sentido, a profundidade desta etapa sera varidvel em fungao do tipo de empresa e da

competéncia do preventor.

Em pequenas empresas (até 20 pessoas), o proprio empregador pode realizar as etapas
2 e 4, mas a etapa de levantamento e caracterizacdo dos problemas ergondmicos deve ser feita
com a ajuda de um interventor externo. No caso de empresas médias e grandes, a maior parte
do estudo ¢ assegurada pela propria empresa, ficando para os servigos externos somente

estudos mais especializados ou especificos

» Fotos — Através das fotografias tiradas na area de trabalho, pode-se identificar
problemas especificos de postura, layout, fluxo de processos e também

problemas relacionados ao plano de trabalho e equipamentos utilizados.

» Filmagens — As filmagens, mais pontuais e especificas, permitem que se faca
uma avaliagdo mais precisa dos problemas em relagcdo aqueles ja identificados
através das fotografias. Também possibilitam um registro da seqiiéncia de
movimentos realizados, permitindo estudar as atividades desenvolvidas e os

problemas oriundos da realizacao destas.

» Questiondrios — A aplicagdo de questionarios possibilita fazer uma avaliagao
dos perfis dos postos de trabalho, obtendo-se uma melhor compreensao das
condicoes de trabalho dos funcionarios e das restrigdes das situagdes
existentes. Quando da avalia¢do dos resultados da aplicagdo dos questionarios,
ter-se-a subsidios que virdo a contribuir na elaboragdo de solugdes, sempre
observando as condi¢cOoes de trabalho ideais e as restricdes técnicas e

econdmicas.

Apo6s o levantamento dos problemas ergondmicos possibilita-se entdo realizar a sua
avaliacdo. Para avaliacdo destes, varios métodos podem ser empregados. Na caracterizagdo e
ilustracdo dos problemas ergondmicos, sugere-se obedecer as proposicdes feitas por Moraes e
Mont’alvao (1998), a qual delimita os problemas ergondmicos em posturais, informacionais,
acionais, cognitivos, comunicacionais, interacionais, deslocacionais, movimentacionais,
operacionais, espaciais e fisico-ambientais. Porém, no caso especifico de posturas, sugere-se a
metodologia para avaliagdo de problemas musculo-esqueléticos dos membros superiores
proposta por Malchaire (1998). Tal metodologia foi desenvolvida a fim de poder avaliar a

exposicao dos trabalhadores aos fatores de risco. O método se baseia em uma classificagdao
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das posturas mais penosas, por observacao sistematica das posturas de trabalho e do nivel de

esforco.

3.6 DEFINICAO DOS DIRECIONADORES DE CUSTO

A metodologia de custeio ABC utiliza-se de direcionadores de objeto de custo para
alocar o custo das tarefas que os geraram ou contribuiram para sua formagdo aos produtos.
Para evitar distor¢des no relacionamento do consumo dos recursos pelas tarefas e estas pelos
objetos de custo, a metodologia separa os direcionadores de objeto de custo em

direcionadores de recursos e direcionadores de tarefas.

A definicdo dos direcionadores de recursos consiste na fixagdo dos critérios pelos
quais estes sdo consumidos pelas tarefas, ou seja, de parametros que refletem o quanto de um
recurso ¢ utilizado por uma tarefa. Para se estabelecer entdo uma relagao entre os recursos e as
tarefas e poder mensura-los, deve-se procurar utilizar como suporte as informagdes de
funcionarios especialistas nos processos em estudo. Os dados sobre os direcionadores podem

ser obtidos por meio de:

» entrevistas com os encarregados da area em estudo, como por exemplo: tempo por

tarefa, nimero de pessoas alocadas ou percentuais de dedicacao por tarefa;
» informagdes que estejam disponiveis nos sistemas de informacao da empresa;
» numero de funciondrios e salarios por departamento;

» planta baixa das instalagdes, que vai permitir obter informagdes sobre a area ocupada

pelo departamento em estudo;
» informagdes do consumo de utilidades, como por exemplo: agua, energia elétrica, etc;
» estudos e documentag¢do internos que demonstrem a capacidade de equipamentos.

O direcionador de tarefa serve para relacionar as tarefas aos objetos de custo (produtos
ou servi¢os), apresentando uma relagdo de causa-efeito-custo entre eles. Na sua sele¢cdo, deve-

se observar alguns critérios como:

» facilidade de coleta e processamento dos dados;
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» grau de correlagdo com o consumo de recursos;
» efeitos comportamentais.

Assim, um direcionador de custo pode ser considerado qualquer fator que cause uma
mudanca no custo de uma tarefa. Tanto direcionadores de recursos como os de tarefas podem
ser considerados direcionadores de custo. Na sua sele¢do, ¢ aconselhdvel sempre levar em
conta o bom senso ou de outra forma, conforme Ching (2001), aplicar a regra 80/20. Esta
regra pressupde que 80% dos custos sdo causados por 20% dos indicadores. Isto proporciona
focar a atengdo nesses indicadores de maneira a conseguir uma maior precisao na alocagao de
recursos a tarefa. Desta forma, ndo ¢ recomendavel investir muito tempo tentando escolher
direcionadores de recurso adequados para cada recursos e para cada tarefa quando o custo por

detras do recurso ¢ irrelevante e imaterial se comparado com os demais recursos.

3.7 MEDICAO DOS CUSTOS ERGONOMICOS

Segundo Brimson (1996), o custo de uma tarefa ¢ a despesa total de todos os fatores
rastreaveis de produgdo utilizados no seu desempenho. Este custo ¢ entdo expresso por
medidas da tarefa — direcionadores de recurso — através do qual o custo do processo varia

mais diretamente.

Para que se possa alocar direcionadores de tarefa confiaveis para a medig¢do do custo,
faz-se necessario um bom conhecimento do processo em questdo. Assim, ¢ recomendavel
uma atengdo especial para com a etapa 2 — Levantamento e identificacdo dos processos e
tarefas — e a etapa 3 — Mapeamento dos recursos consumidos pelas tarefas — as quais devem
estar diretamente correlacionadas com os objetivos do projeto. Apods a realizacdo da etapa 2,
parte-se entdo para a identificacdo das atividades desenvolvidas na realizagdo das tarefas em
estudo (etapa 4). Paralelamente a esta, ¢ feito o levantamento e caracterizagdo dos problemas
ergondmicos — etapa 5 — de acordo com os processos ¢ tarefas definidos anteriormente na
etapa 1 — Planejamento do projeto — e levantados na etapa 2. A etapa 6 da metodologia
proposta — Defini¢do dos direcionadores de custo — deve ser feita tomando-se como base os
indicadores que possam vir a causar uma mudan¢a no custo da tarefa e na intensidade do

consumo de recursos.
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A realizacdo da etapa 7 — Medicdo dos custos ergondmicos — tem seu sucesso
delimitado pela sincronia e correlacdo entre todas as etapas anteriormente realizadas. Logo,
para medir os custo de problemas e recursos ergondmicos, toma-se como base os dados
coletados nas etapas anteriores. Esta sincronia e correlagdo na realizacdo de todas as etapas
possibilitam entdo associar de forma adequada o consumo de recursos aos problemas
ergondmicos identificados em cada tarefa ao investimento em recursos ergonomicos

necessarios para a eliminac¢ao ou redugao destes problemas.

Desta forma, com a proposicdo de metodologia de trabalho, a continuacdo desta

dissertacdo no capitulo que se segue, trata da aplicagdo passo a passo do supra descrito.



4. ESTUDO DE CASO

4.1 Historico

A empresa em estudo atua no mercado gaticho ha 6 anos, na prestagdo de servigos na
area de satide. Nos ultimos anos ela tem aperfeicoado cada vez mais o seu controle de
qualidade, obtendo a confianga e a qualidade esperada por seus clientes. Seu mercado alvo
esta localizado em Porto Alegre, regidao metropolitana, no interior do estado e expandindo-se
para Santa Catarina. A empresa desenvolve suas atividades em um prédio de dois pavimentos.
No pavimento superior sao realizadas as atividades administrativas e o controle de qualidade e

no inferior sao desenvolvidas todas as producdes.

4.1.2 Produtos e servicos produzidos pela empresa

Através de sua politica de qualidade, a empresa compromete-se em fornecer produtos
e servigos com seguranca ¢ eficacia em respeito a vida humana. Os produtos e servigos

produzidos0 sdo:

Nutricao Parenteral Total (NPT) sob prescri¢ao médica;

Quimioterapia Antineoplasica (QTs) sob prescri¢do médica;

Misturas estéreis ou preparacdes de uso injetavel sob prescrigdo médica;
Dietas Enterais industrializadas;

Pesquisa e desenvolvimento de formulagdes;

Consultoria técnica nas areas de atuagao;

YV V V V V V V

Avaliagdo e acompanhamento nutricional.
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A empresa tem seu organograma funcional divido em trés departamentos: Técnico,

administrativo/Financeiro e Comercial. Estes departamentos tém seu quadro de pessoal

composto por cerca de 24 funciondrios, sendo 19 efetivos e 5 estagiarios. A tabela 2 ilustra o

quadro de pessoal.

Quadro de pessoal

Departamento

Funcgao

Quantidade

Técnico

Geréncia

1

Supervisor de producao

Farmacéutico

Auxiliar de farmacia II1

Auxiliar de farmacia I1I

Auxiliar de farmaéacia 0

Auxiliar de servigos gerais

Estagiarios

Adm/Fin

Administrador

Auxiliar administrativo

Secretaria jinior

Abastecimento

Auxiliar serv. Gerais

Comercial

Farmacéutico

Nutricionista

Estagiarios

[NS] 1Y) TN TR RN TN 1Y) S BNOT BTy NS FEy Iy (OSE e

Total

N
-~

Tabela 2. Quadro de pessoal da empresa.

4.2 ESTUDO DA INTERACAO ABC X INTERVENCAO ERGONOMICA

A interagdo da metodologia de custeio por tarefas com a ergondmica permite uma

visdo mais pluralistica da formacdo dos custos e principalmente daqueles gerados por

disfungdes no sistema homem-tarefa-maquina. A abordagem proposta possibilita, através do

gerenciamento das tarefas e do uso de conceitos ergondmicos, compreender o como € o por

qué da geracdo dos custos, fornecendo um amplo entendimento de todos os seus

componentes.
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4.2.1 Producao de Nutricao Parenteral Total (NPT)

Para a produgdo de NPT, além de instalacdes especiais, deve-se obedecer a certos
padrdes de controle de qualidade. De acordo com Delattin (1998), as condi¢des necessarias

exigidas na inspecdo e controle da manipulag¢ao de produtos médicos estéreis, compreendem:

tabela de classificacao do ar ¢ classe;

monitoramento ambiental;

utiliza¢do de tecnologia de isolador;

uso de tecnologia de controle de vazao, enchimento e rotulagem;

uso de simulagdes como validagdo para preparagdo asséptica;

VvV V.V V V VY

esterilizacao.

Todas estas exigéncias de boas praticas de manipulagdo especificadas pelos 6rgados
competentes sdo atendidas pelo posto de trabalho utilizado na manipulacdo de NPT. Todavia,
apesar deste atendimento, as condigdes de trabalho a que os operadores estdo expostos
dificultam a realizag¢do das atividades, culminando no surgimento de doencas profissionais e
ocupacionais. Como exemplo disto, pode-se citar as queixas dos funcionarios sobre o
surgimento de dores localizadas e também o afastamento de duas funciondrias nos meses
08/01 e 09/01. Isto culminou por gerar uma prevaléncia de afastamento de 13,60% dos
funciondrios em atividade na empresa nos dois meses iniciais do estudo de caso. Desta forma,
para melhoria das condi¢des de trabalho, realizou-se uma andlise criteriosa para o

entendimento das atividades.

4.3 ETAPA 1 - PLANEJAMENTO DO PROJETO

Quando da tomada da decisdo por parte da empresa de realizar um estudo ergonémico,
esta tinha como intuito inicial corrigir os problemas ergondomicos que estavam provocando
efeitos na saude em determinados funcionarios e também ter uma melhor compreensao a

respeito dos custos gerados por estes problemas.

Durante a primeira reunido com a dire¢do da empresa ficou definido inicialmente que

o trabalho a ser realizado teria como foco principal o ntcleo técnico, ou seja, o departamento
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de producdo; sendo que a manipulagdo de NPT receberia um enfoque mais aprofundado

dentro do estudo ergonomico.

O trabalho desenvolvido procurou abordar as areas do departamento de producdo onde
havia um maior histérico de problemas ergondomicos. Outras areas da empresa foram
preteridas no momento, ficando no aguardo para estudos posteriores. Um outro aspecto a ser
ressaltado é que neste departamento a empresa poderia obter uma boa redugdo de custos,
como por exemplo: a redugdo de custos com afastamento de funcionarios, perdas por

retrabalho, reorganizacdo e otimiza¢do dos processos.

44 ETAPA 2 - LEVANTAMENTO E IDENTIFICACAO DOS PROCESSOS
E TAREFAS

A analise ergondmica realizada focou sua aten¢do no departamento de produgao, onde
se desenvolvem todas as producdes da empresa. O estudo procurou identificar todos os
problemas e fatores de risco que pudessem estar afetando a saude e a seguranca dos
trabalhadores. O enfoque ergondmico do posto de trabalho observou as condi¢des de posturas
de trabalho, posicao dos objetos e distancia de alcance dos movimentos corporais ¢ ainda a
facilidade para tomada de informagdes visando reduzir as exigéncias biomecanicas dos

operadores.

Dentre os critérios adotados na avaliagdo do posto de trabalho, procurou-se determinar
os principais pontos causadores de tensdes que pudessem vir a gerar dores musculo-
esqueléticas, como por exemplo, tempo de operacao, indice de erros e acidentes, posturas € a
exigéncia de esforgos fisicos. O levantamento ergonomico inicial procurou abordar todos os
processos ¢ tarefas da area de produgdo. De acordo com o levantamento feito na etapa 2 da
metodologia proposta, os principais processos identificados no departamento de producao

estdo descritos a seguir na tabela 3.
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Departamento de producio

Atendimento de prescrigdes médicas

Manipulacao
Rotulagem
Expedicao
Principais processos Controle de Qualidade
desenvolvidos Gerenciamento dos relacionamentos externos

Gerenciamento do nucleo técnico

Gerenciamento das informagdes

Desenvolvimento e gerenciamento de
Recursos Humanos

Tabela 3. Processos desenvolvidos no departamento de producao.

Através do estudo dos processos do departamento de producdo, possibilitou-se
identificar a prevaléncia de problemas ergondmicos em algumas tarefas desenvolvidas. Na
analise das tarefas, os focos de problemas mostraram uma maior prevaléncia naquelas

realizadas nos processos de manipulagao, rotulagem e controle de qualidade.

No processo de manipulagdo, as tarefas de manipular NPT, QTs, outras misturas
intravenosas (OMI) e de lavagem e desinfeccdo de materiais, foram as que apresentaram uma
maior probabilidade de surgimento de problemas ergondmicos. Nestas, as exigéncias na
adocdo de posturas desfavoraveis e a desenvoltura de atividades que prejudicam o sistema
musculo-esquelético do ser humano foram identificados como sendo os riscos ergondmicos

mais freqiientes na execugao das tarefas.

A tarefa de rotulagem e acondicionamento dos produtos produzidos foi a que
apresentou um maior risco de aparecimento de problemas ergondémicos. O provavel
surgimento de lesdes na realizacdo desta tarefa se deve principalmente a intensa realizacao de
movimentos repetitivos, quando da necessidade da rotulagem de heparinas. Embora ocorra a
rotatividade de operadores na execucdo da tarefa, esta se apresenta muito favoravel ao
surgimento de DORT (Distirbios Osteomusculares Relacionados com o Trabalho). As

principais tarefas executadas nestes processos podem ser vistas na tabela 4 a seguir.
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Processos Tarefas

Manipular Quimioterapias

Manipular Nutrigdo Parenteral Total

Manipular outras misturas intravenosas

Supervisionar o trabalho da produgdo e expedicao

Aplicagdo diaria do check-list na area interna e externa da produgéio

Limpeza e desinfec¢do dos equipamentos utilizanos na area de preparo

Limpeza dos laboratorios
Lavagem e desinfec¢do de materiais

Manipulagdo Limpeza da area administrativa da produg¢do (almoxarifado, circulagéo,
rotulagem e vestimentas)

Limpeza e desinfec¢do da area de manipulagéo

Remogdo ¢ encaminhamento de materiais, sobras e vestimentas envolvidas
nos preparos
Recolher o lixo da area de producdo

Abastecer ante-salas com materiais e vestimentas esterelizadas

Ordenamento e estabelecimento de prioridades de manipulacédo e expedigdo

Supervisdo das areas quanto a limpeza, abastecimento e manutengao

Rotulagem e acondicionamento dos produtos produzidos

Rotulagem Abastecer area de rotulagem com rotulos, material de embalagem e outros
materiais da rotina de trabalho

Controle e abastecimento didrio de materiais para manipulagdo (roupas,
inox, luvas e panos de limpeza)

Monitoramento dos cronogramas de validagdo e manutengdo de
equipamentos

Monitormanto ambiental de superficie e dos manipuladores
Controle de Qualidade Metodologia de laboratério

Preparo e padronizagao das solugdes para higiene e desinfecgao de
materiais e superficies

Analises microbioldgicas (aplicac@o de testes, analises e registro de
resultados)
Simulagao de preparo no final do trabalho

Tabela 4. Tarefas realizadas nos processos de manipulacio rotulagem e controle de qualidade.

De outra forma, no controle de qualidade, os problemas identificados estdo mais
relacionados com a organiza¢do do trabalho e a exposicdo de riscos com acidentes de

materiais quimicos e perfurantes.

Embora o estudo ergondmico também tenha identificado riscos de problemas
ergondmicos em outros processos ¢ tarefas desenvolvidas, a fim de facilitar a validagao
metodoldgica, decidiu-se pela realizagao de um projeto piloto restringindo-se apenas a analise
das atividades concernentes a tarefa de manipulagdo de NPT. Isto, devido a tal tarefa ser de

maior importancia do ponto de vista econdmico, ou seja, o carro-chefe da produgao.

Assim, para viabilizar o estudo da tarefa de manipular NPT, torna-se necessario um
completo conhecimento do processo de manipulagdo. Neste sentido, a etapa de levantamento
dos processos e tarefas permitiu obter um maior detalhamento sobre o processo de
manipulagdo, bem como de seus subprocessos e tarefas, conforme apresentado na tabela 5 a

seguir.
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DEPARTAMENTO DE PRODUCAO
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Tabela 5. Subprocessos e tarefas do processo de manipulagao

4.4.1 Descricio do posto de manipulacao de NPT

O ambiente de trabalho da manipulacdo de NPT ¢ constituido de um isolador/capela

com fluxo laminar de 10 (particulas/cm’), localizado em uma sala estéril com pressio positiva

e duas cadeiras com apoio fixo para os pés. O isolador apresenta em suas extremidades

laterais passadores que funcionam na alimentagao e evacuagdo de materiais (figura 5).

Figura 4. Isolador/capela de manipulacio de NPT e OMI.
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O isolador permite o trabalho simultdineo de dois operadores, onde cada um
desempenha fungdes especificas. O primeiro operador trabalha na manipulagdo de grandes
volumes (glicose, agua, etc.) e o segundo operador manipula os pequenos volumes
(eletrolitos, vitaminas, lipidios, etc.). Uma melhor compreensdo do ambiente fisico dos postos
de trabalho da tarefa de manipular NPT pode ser obtida observando-se o layout da sala de

manipulagdo de NPT, conforme registra a figura 6.

Entrada de
prescricboes e
m ateriais

[

Saida de
bolsas para
rotulagem

]

Sala de
paramentagao

Posto 2 Posto 1

de materiais

de materiais

il Isolador/capela I

Figura 5. Layout da sala de manipulacio de NPT.

4.4.2 Descricao da tarefa de manipulaciao de NPT

A tarefa de manipulagdo de NPT tem seu inicio quando da entrada da prescri¢do em
sala, a qual ¢ afixada na estrutura metélica do proprio isolador, num angulo aproximado de
60° da altura dos olhos do operador. A partir da leitura da prescri¢do o primeiro manipulador
verifica a disponibilidade de materiais no passador de alimentagdo e comeca o preparo das
solugdes parenterais. A adi¢do das solugdes de grandes volumes ¢ feita usando-se uma bomba
envasadora e também algumas vezes por gravidade. Determinados insumos algumas vezes

sdo adicionados através de seringas de grandes volumes. Apds, a bolsa ¢ passada para o
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segundo manipulador, o qual adiciona as solu¢des de pequenos volumes, faz a
homogeneizacao e coloca a bolsa no passador para ser evacuada. Os pequenos volumes sao

adicionados através de seringas especificas para cada composto.

A duracdo média de preparo para cada bolsa ¢ de aproximadamente 7 minutos, sendo
que a produgdo média diaria gira em torno de 60 bolsas. Quando do aumento da produgdo o
tempo médio por bolsa sobe para 14 - 15 minutos. As bolsas tém peso variavel de acordo com
as prescricdes (adulto e pediatrico), oscilando entre 0,4 e 3 kg. Da mesma forma, as

composicdes das bolsas variam de acordo com as necessidades de cada paciente.

4.5 ETAPA 3 — MAPEAMENTO DOS RECURSOS CONSUMIDOS POR
CADA TAREFA

A utiliza¢do de um recurso para a realiza¢ao de uma tarefa, segundo Boisvert (1999), ¢
expressa em percentagem do direcionador ideal desta tarefa sobre a utilizagdo total. Dessa
forma, faz-se necessario entender como um recurso estd sendo utilizado por uma determinada
tarefa, para entdo poder otimizar a tomada de decisdo no sentido de melhorar o valor agregado

pela tarefa.

Como no mercado competitivo atual, ndo ha mais espaco para as tentativas frustradas
que custam dinheiro e geram desperdicios, as empresas devem estar estruturadas, de forma
organizada, para que possam aprimorar-se continuamente. A metodologia de interagdo da
ergonomia e do ABC possibilita que a utilizacdo de um recurso para realizagdo de uma tarefa

seja expressa em porcentagem total de uso de um direcionador para esta tarefa.

4.5.1 Recursos consumidos na tarefa de manipulacio de NPT

O levantamento dos recursos consumidos no processo de manipulagao pela tarefa de

manipular NPT tem seus principais indicadores apresentados conforme a tabela 6 a seguir.
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PROCESSO DE MANIPULACAO

Tarefa de manipular NPT

Recursos consumidos

M ido-de-Obra Direta

Aluguel

Energia elétrica

Depreciacdo

Telefone/Fax/Bip/Cable

Micro/Im pressora + m aterial +
custo manutenc¢ado

Servigos terceirizados

Seguro

Frete (motoqueiros + rodoviaria)

Perdas

Agua

M ado-de-Obra Indireta

M ateriais Indiretos

M atéria-Prim a

Tabela 6. Recursos consumidos na tarefa de manipular NPT.

4.6 ETAPA 4 - IDENTIFICACAO DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

NA REALIZACAO DAS TAREFAS

O conhecimento das atividades desempenhadas por cada operador na realizagdo da

tarefa de manipular NPT pode possibilitar o seu relacionamento com os fatores de risco e

problemas ergondmicos apresentados neste posto de trabalho.

4.6.1 Descricao das atividades da tarefa de manipulacao de NPT

Em virtude de o posto ser projetado para o trabalho com dois manipuladores e para

fins de analise de posturas e esfor¢os adotados por cada individuo, dividiu-se o posto em dois,

sendo posto 1 e posto 2 conforme a tabela 7 a seguir.



Atividades da tarefa de manipulacdo de NPT

Posto 1

Posto 2

A tomada de informagdes para leitura das prescrigdes|
exige uma sobrecarga da musculatura do pescoco e do|
tronco do manipulador.

A tomada de informagoes para leitura das prescri¢des no posto 2,
exige uma sobrecarga da musculatura do pescoco e do tronco
maior que o posto 1 devido a um numero de tomada de
informagdes maior.

A adicdo dos grandes volumes exige do operador aj
abducao de bragos e torgdes do tronco.

A adigdo dos pequenos volumes exige do operador a abducdo dos
bragos e rotacdes excessivas dos membros superiores.
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As distancias de alcance e pegada de materiais (naj
alimentacdo e manipulacdo), tanto vertical como
horizontal, exigem do operador movimentos de
extensdo maximos lateral e frontal.

As distancias de alcance e pegada dos materiais para
manipulacdo (vertical e horizontal), exigem do operador
movimentos de extensdo maximos lateral e frontal.

O operador realiza excesso de for¢a nos movimentos de
aspirar e esvaziar seringas com grandes volumes|
(substancias densas).

O operador realiza repetidamente os movimentos de aspirar e
esvaziar seringas com pequenos volumes.

O operador realiza movimentos de adi¢do de solugdes
em angulos e desvios de punho com prejuizo para o
sistema musculo-esquelético.

O operador realiza movimentos de adi¢do de solugdes em

angulos e desvios de punho com prejuizo para o sistema musculo-

esquelético.

O operador do posto 1 realiza contragdo isométrical
sustentada, devido ao falso apoio para os antebragos|
proporcionado pelas aberturas das mangas gerando|
compressoes localizadas.

O operador do posto 2 também realiza contragdo isométrica
sustentada, devido ao falso apoio para os antebragos
proporcionado pelas aberturas das mangas gerando compressdes
localizadas.

Tabela 7. Atividades desenvolvidas na tarefa de manipular NPT.

As atividades supracitadas levam em conta apenas os movimentos executados pelo

operador na realizagdo de sua tarefa, ndo considerando as possiveis rotatividades nos postos.

4.6.2 Posicao Serial do Sistema

Foi definido na etapa 1 (planejamento do projeto) que o posto de trabalho de
manipula¢do de NPT seria o sistema alvo em estudo. Este posto recebe prescrigdes médicas
como entradas de um sistema alimentador, definido como sendo a chegada de prescri¢cdes
médicas, e fornece como saidas bolsas cheias para um sistema ulterior, definido entdo como
rotulagem e expedi¢do das bolsas manipuladas. O sistema alvo apresenta ainda requisitos,
restrigdes e resultados despropositados decorrentes da execugdo da tarefa. A figura 7. a seguir
apresenta a posicdo serial do sistema, possibilitando uma visdo mais integrada do fluxo
organizacional necessario na realizacdo da tarefa de manipulacdo de NPT e de suas possiveis

conseqiiéncias decorrentes da interface homem-—sistema e/ou homem-maquina.
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AMBIENTE DO SISTEMA: Producio de NPT

Restrigdes
Adogéo de posturas
desfavoraveis;

reprojeto do posto

Meta
Produzir
solugoes
estéreis de
qualidade

SISTEMA ENTRADAS SISTEMA

ALIMENTADOR Prescrigbes Saidas ULTERIOR
Chegada de prescrigdes de Bolsas cheias Rotulagem e expedigéo das
médicas manipulagao SISTEMA ALVO bolsas produzidas

Posto de manipulagdo de NPT

i REQUISITOS : RESULTADOS
Bolsas e insumos no

DESPROPOSITADOS
envoltério de alcance, Tendinites, Fadiga,
fornecer apoio para os Cervicalgia, Cansago,

membros inferiores, Varizes =
rotatividade ou alternancia
de posturas

Figura 6. Posicao Serial do Sistema, adaptado de Moraes e Mont’alvao (1998).

4.6.3 Fluxo da tarefa de manipular NPT

Através da observagao do fluxograma da tarefa de manipulagao de NPT, conforme
figura 8 a seguir, pode-se ter uma melhor compreensao do processo de manipular NPT, desde

a chegada das prescri¢des (entrada) até sua entrega ao cliente (saida).
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Recebimento de prescrigbes

Duvidas

Contato com
cliente

Avaliagéao
farmacéutica

Digitagéo e confecgao da
ordem de manipulgéo e
rotulagem

Encaminhamento da
ordem de manipulagéo

Manipulacédo

E possivel o
Retrabalho?

Avaliagao fisica

Liberagéo de produto
pelo farmacéutico

Geragédo da nota final

Expedigéo

Transporte

Figura 7. Fluxograma do processo de manipulacio de NPT.

47 ETAPA 5 — LEVANTAMENTO E CARACTERIZACAO DOS
PROBLEMAS ERGONOMICOS
A andlise ergondmica realizada adotou para caracterizacdo e ilustragdo dos problemas

identificados na tarefa de manipular NPT, a proposi¢ao feita para estes fins por Moraes e

Mont’alvao (1998).
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4.7.1 Explanacao dos problemas apresentados na tarefa de manipulacao de

NPT

Na identificacdo dos problemas ergonomicos, foram utilizados recursos como fotos,
filmagens, questionarios e observagoes in loco. As entrevistas realizadas com funcionarios
possibilitaram através das queixas identificadas conhecer a maneira como estes problemas
estdo afetando os trabalhadores. A tabela 8 abaixo apresenta os principais fatores de disfun¢ao

relacionados pelos trabalhadores.

Departamento de producio

O acimulo de fungdes que acaba por gerar
conseqiientemente um acréscimo de servigos

Divergéncias no fluxo de informagdes referente a
Principais queixas em rela¢ido [prioridades da produgdo, ocasionando em tensdo no

aos fatores de ambiente de trabalho
disfuncionamentos Dores nos ombros, costas e pernas devido a posturas
inadequadas
Realizagdo de movimentos repetitivos durante o periodo
de produgdo

Tabela 8. Principais fatores de disfuncio apresentados pelas queixas dos trabalhadores.

A identificacdo dos problemas na tarefa de manipular NPT e de suas respectivas
causas constitui-se em etapa fundamental para a viabilizagdo da medicdo de custos
ergondomicos. A medi¢do do custo de problemas ergondmicos e dos recursos necessarios para
as melhorias s6 se tornard possivel mediante um levantamento detalhado e preciso dos

disfuncionamentos da tarefa.

Os principais problemas ergondmicos identificados na manipulagio de NPT e os
constrangimentos gerados sdo apresentados a seguir, conforme tabela 9 levando em conta a

seqiiéncia do fluxo da tarefa.
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Tarefa de Manipular NPT

A alimentag@o e evacuagdo do isolador/capela ¢ feita através dos passadores laterais, os
quais estdo situados fora da area de alcance 6timo para os manipuladores

A consulta de informagdes através das prescrigdes encontra-se fora do plano de alcance
visual (acima da cabega do operador num angulo de aproximadamente 60°), induzindo a
adocdo de posturas que favorecem o aparecimento de dores no pescogo ¢ fadiga
muscular prematura e acentuada.

O plano de trabalho do isolador/capela impede uma boa aproximagdo do operador com
sua tarefa, dificuldade realgada ainda pelo posicionamento da protegdo acrilica da capela
e pela colocagdo dos bracos em mangas plasticas com grossas luvas de borracha
(prejudicam o tato e dificultam a manipulagdo para operadores de baixa estatura). Este
procedimento induz @ manutengdo de posturas estaticas dos operadores com os membros
superiores elevados em posicdo de abdugfo fixa por longo periodo. As amplitudes
também sdo limitadas devido ao apoio da propria capela (mangas para os bragos) e pelo

Principais plano de trabalho mal dimensionado.
problemas
observados As distancias de alcance, tanto vertical como horizontal, dificultam a realizagdo da

tarefa, induzindo a movimentos de extensdo maximos, lateral e frontal. A altura do plano
de trabalho do isolador/capela em relagdo ao solo ¢ fixa, comprimindo a coxa do
operador na borda inferior. A barra metalica situada abaixo do plano de trabalho impede
o bom acondicionamento de pernas, dificultando o apoio para os pés e ocasionando em
posturas desfavoraveis. As cadeiras adotadas ndo permitem a adogédo de uma variagdo de
postura de pernas gerando assim o desconforto.

Na manipulagdo de NPT, o posto 2 funciona como “gargalo”, sendo responsavel direto
pelo aumento do tempo de manipulagdo por bolsa. Em média, o posto 1 para realizar a
adi¢do dos grandes volumes gasta em torno de 2 — 3 minutos por bolsa. O posto 2 para
completar as bolsas com a adi¢do dos pequenos volumes gastaria em média mais 4 — 5
minutos. Entretanto, como este uUltimo se apresenta como um gargalo no fluxo de
produgdo acaba por gerar um acumulo de bolsas para manipulagio e a posterior elevagéo
do tempo médio de manipulag@o por bolsa. Este tempo médio passa entdo de 7 minutos
para aproximadamente 14 — 15 minutos.

Tabela 9. Principais problemas identificados na tarefa de manipular NPT.

A categorizagdo ilustrada dos problemas ergonOmicos apresentados a seguir,
possibilita uma melhor compreensdo dos disfuncionamentos citado supra. Através da
observacao de fotografias do posto de manipulacdo de NPT , ¢ possivel obter-se uma melhor

compreensdo da interface do operador com o plano de trabalho para realizagao de sua tarefa.
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4.7.2 Apresentacio ilustrada dos problemas ergonémicos na manipulagio
de NPT

A categorizagdo dos problemas na tarefa de manipulacao de NPT (Anexo A), foi feita
conforme proposto por Moraes e Mont’alvao (1998). A seguir ¢ apresentada a ilustragdo dos

principais problemas identificados no posto de manipular NPT.

INTERFACIAL

A distancia, tanto de alcance horizontal como
vertical, ndo favorece o bom desempenho da
tarefa, induzindo o operador a movimentos de

extensao maximos, lateral e frontal.

INTERFACIAL

O plano de trabalho existente ndo permite
uma aproximagdo adequada do operador para
com sua tarefa. A dificuldade ¢ ampliada pelo
posicionamento da prote¢do da capela e pela
necessidade de colocagdo dos bragos em
mangas plasticas e uso de grossas luvas de

borracha.
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INTERFACIAL

Inexisténcia de apoio adequado para os pés e
barra metélica situada abaixo do plano de
trabalho impede o bom acondicionamento das
pernas, induzindo a posturas desfavoraveis. A
cadeira adotada também impede uma variagao

de postura das pernas, gerando desconforto.

INTERFACIAL

Posturas  prejudiciais  resultantes de
inadequagdes do campo de visdo para leitura
de prescricdoes (hiperextensdo da cabega)
acarretando em cervicalgias, cefaléias e

fadiga.

INTERFACIAL

Tor¢cdoes de tronco, abdugcdao ¢ rotagdes
excessivas dos membros superiores para
alcance de materiais resultando em
lombalgias e queixas musculo-esqueléticas

em ombros e cotovelos.
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INTERFACIAL

O arranjo para a colocagdo das prescrigdes
(fora do plano de alcance visual - acima da
cabeca do operador num angulo de
aproximadamente 60°) acarreta dificuldades
na tomada de informagdes, podendo ainda

causar erros de leitura.

ACIONAL

O operador realiza movimentos de adi¢ao de
solugdes em angulos e desvios de punho com

prejuizo para o sistema musculo-esquelético.

ACIONAL

O operador realiza repetidamente movimentos
de aspirar e esvaziar seringas, o que gera

queixas osteomusculares nos punho e dedos.
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4.8 ETAPA 6 — DEFINICAO DOS DIRECIONADORES DE CUSTO

Tendo-se em vista que os direcionadores de custo sdo os fatores responsaveis pela
geracdo dos custos, a metodologia procura evidenciar a relagdo causal entre a ocorréncia da
tarefa e a geragdo dos custos. Para isto, os direcionadores sdo divididos em dois tipos: os

direcionadores de recursos e os direcionadores de tarefa.

4.8.1 Direcionadores de recursos utilizados

O levantamento dos recursos vinculados a tarefa de manipulacdo de NPT, através da
metodologia ABC, permitiu definir direcionadores de custo considerados ideais para cada
recurso. Estes direcionadores permitem obter uma visdo mais acurada dos custos indiretos
gerados pela manipulacdo de NPT. Os principais direcionadores definidos para cada recurso

consumido sdo apresentados na tabela 10 abaixo.

PROCESSO DE MANIPULACAO
Tarefa de manipular NPT

Recursos consumidos Direcionador de custo
Mao-de-Obra Direta horas homem + encargos e beneficios / %uso
Aluguel airea/n’l2
Energia elétrica kW
Depreciagio % uso equipamento
Telefone/Fax/Bip/Cable % uso/conta
Micro/Impressora + material e custo o

~ % uso/conta
manutencao
Servigos terceirizados alocacdo direta

, 2

Seguro area/m
Frete (motoqueiros + rodoviaria) numero de viagens
Perdas alocacao direta
Agua numero de funciondrios
Mao-de-Obra Indireta horas homem + encargos e beneficios / %uso
Materiais Indiretos % consumo
Matéria-Prima alocacgdo direta

Tabela 10. Direcionadores de recurso utilizados na tarefa de manipular NPT.
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Através da utilizacao desses direcionadores de recursos, foi possivel calcular um valor
aproximado para o custo total da tarefa de manipular NPT. A tabela 11 abaixo apresenta o

custo dos recursos consumidos e também o custo total da tarefa de manipular NPT.

Recursos consumidos Custo mensal (RS)
Mao de Obra Direta 8.588
Aluguel 164
Energia elétrica 330
Depreciacao 1.772
Telefone/Fax/Bip/Cable 1.210
Micro/Impressora + material e custo
manutengao 369
Tarefa de manipular NPT Servicos terceirizados 1.413
Seguro 203
Frete (motoqueiros + rodoviaria) 2.860
Perdas 13.008
Agia 59
Mao de Obra Indireta 17.428
Materiais Indiretos 1.367
Matéria Prima 85.000
TOTAL 133.771

Tabela 11. Custo dos recursos consumidos na tarefa de manipular NPT.

Todavia, convém ressaltar que, neste caso, a simples alocagao do custo dos recursos a
tarefa, utilizando-se dos seus respectivos direcionadores de recurso para o rateio, ndo ¢
suficiente para evitar distor¢des. Assim, faz-se necessario, além do uso correto dos
direcionadores de recursos definidos, uma eliminagdo das distor¢des geradas na alocagdo de

cada recurso a tarefa.

Desta forma, para o recurso de mao-de-obra somente o seu rateio através do uso de um
direcionador ndo ¢ suficiente. Isto implicaria em um mascaramento do consumo do recurso
devido a inclusdo do tempo ocioso. Para eliminar esta ociosidade, dividiu-se entdo o recurso
consumido por um coeficiente de ociosidade, estipulado como sendo 50% do tempo de

trabalho alocado a tarefa.

De maneira similar, o consumo do recurso aluguel, devido a ociosidade, também se
apresenta propicio para que existam distor¢des na sua alocag@o. Levando-se em conta a area

fisica utilizada e a area total da empresa, grande parte desta ¢ considerada ociosa. Para que
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houvesse uma alocagdo mais acurada do recurso aluguel e, utilizando-se do direcionador de
recurso area (m?), ao invés de se utilizar a 4rea total do terreno (847 m?), foi utilizado somente
a 4rea construida em alvenaria (413 m?), o que representa aproximadamente metade da 4rea
total do terreno. Isto de certa forma permitiu eliminar uma parcela da ociosidade do recurso
aluguel, ou seja, ainda persiste a ociosidade referente aos grandes espacos ocupados pela parte

administrativa da empresa, se comparado a 4rea da sala de manipular NPT (11,87 m?).

Em relacdo aos recursos de energia elétrica, telefone/fax/bip/cable, micro/impressora
+ material, o direcionador utilizado seria a porcentagem de uso/conta. Entretanto, a empresa
ndo possui um mecanismo de controle para averiguagdo do consumo de cada um desses
recursos. Desta forma, segundo estimativa da propria empresa, ficou estipulado o percentual
de 60% do custo total de energia elétrica para os laboratorios de NPT e QT, nos quais se
localizam o ar condicionado central e 50% dos equipamentos. Assim, 60% deste custo de
energia elétrica € rateado entre os dois laboratdrios. Ja para os recursos telefone/fax/bip/cable
e micro/impressora + material foi estimado que aproximadamente 55% do valor da conta ¢

consumido pela tarefa de manipular NPT.

Para a alocagdo dos recursos de frete, servicos terceirizados e materiais indiretos, os
direcionadores de recursos usados foram a alocacgdo direta e a porcentagem de consumo pela
tarefa. Em relacdo ao recurso frete, a tarefa de manipular NPT ¢é responsavel por 55% das

exigéncias de entrega.

Da mesma forma que o recurso de mao-de-obra-direta, o recurso de mao-de-obra
indireta foi alocado a tarefa utilizando-se, além do seu respectivo direcionador de recurso, um
coeficiente de ociosidade (50%). Assim, tornou-se possivel eliminar o tempo ocioso

despendido pelos funcionarios.

Para o recurso de matéria-prima, o direcionador recomendado ¢ a sua alocagdo direta
ao seu consumo pelas bolsas de NPT. Todavia, em face das bolsas serem personalizaveis em
decorréncia das prescricdes médicas e por sua formulagdo variar constantemente, torna-se
dificil mensurar um custo padrdo para cada bolsa. Logo, o valor utilizado para o recurso
matéria-prima, foi estimado pela propria empresa como um valor médio aproximado para este

recurso.
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Em relacao as perdas encontradas na empresa, o valor apresentado diz respeito apenas
as perdas referentes a mao-de-obra direta e indireta visto que os registros de perdas de

matéria-prima manufaturada ndo existem ou se apresentam incompletos.

4.8.2 Direcionadores de tarefa

Os direcionadores de tarefa permitem a empresa identificar como seus objetos de
custo demandam a tarefa. Para o caso especifico em andlise da tarefa de manipular NPT, a
tabela 12 abaixo, apresenta o direcionador de tarefa utilizado, bem como o custo total e

unitario da tarefa:

Tarefa Direcionadores Custo mensal (RS)

Numero de bolsas Total RS 133.771

Manipular NPT ipulad
manipuladas Unitario R$ 80

Tabela 12. Direcionador de tarefa utilizado na tarefa de manipular NPT.

Logo, a utilizacdo do direcionador de tarefa (niimero de bolsas manipuladas),
possibilitou medir a demanda da tarefa de manipular NPT pelos objetos de custo, ou seja,
serve como base para atribuir o custo da tarefa ao objeto de custo (cliente). Entretanto, pela
delimitagcdo do foco do trabalho ser apenas a tarefa de manipular NPT, a coleta de dados nado
privilegiou o custo de outras tarefas. Todavia, para a conclusdo do custeio ABC, tornou-se
necessario a existéncia de indicadores do consumo de cada tarefa pelos objetos de custo, no
caso especifico, os clientes. Assim, para fins de representatividade do modelo proposto,
utilizou-se dados ficticios para o consumo das tarefas pelos objetos de custo e também para os
custos das demais tarefas do subprocesso de produgdo. Dos dados dispostos no exemplo da
tabela 13 a seguir, exceto o custo unitario para a tarefa de manipular NPT, os outros dados

dispostos sdo ficticios.
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DEPARTAMENTO DE PRODUCAO

Processos Manipulacio
Subprocesso Producio %?
o Q < 15
£ 8 E IO E
) = = 3 g 3 «2 § =
= o = s 2 s .85 D)
Tarefas < “ Q o 5 &8 & 5
S ] < = o T s 2
E = = s o g S i
2 2 2 g 3 8 E g 2
= =] = 7 g S = H =
s < s = 2235 ]
8 = > g EEN:
Objeto de custo 53 <2,
wn o Q
RS unitario/tarefa 148 80 4 12 8
Cliente A 13 135 6349 23 48 38780
Cliente B 49 287 7200 18 46 59596
Cliente C 88 689 1480 18 43 74624
Cliente D 103 476 8530 25 46 88112

Tabela 13. Consumo das tarefas do subprocesso de producio pelos objetos de custo.

4.9 ETAPA 7 - MEDICAO DOS CUSTOS ERGONOMICOS

A aplicagdo da metodologia ABC proporcionou conhecer o custo de alguns
indicadores da tarefa de manipulagdo de NPT. Através da identificacdo dos principais
recursos consumidos pela tarefa e seu relacionamento com os direcionadores de recurso, foi
possivel medir o custo aproximado da tarefa de manipular NPT. Embora a metodologia
proposta permita medir o custo da tarefa e das atividades desenvolvidas na manipulac¢do de
NPT, nao foi possivel medir o custo de alguns indicadores. Isto, devido ao tempo limitado do

estudo de caso e também devido a falta de registros de dados confidveis por parte da empresa.

4.9.1 Custos ergonémicos

A metodologia proposta permitiu evidenciar que, através do rastreamento feito pelo
ABC para o custo da tarefa de manipulagdo de NPT e do levantamento dos problemas
ergondmicos identificados, € possivel estimar um valor muito proximo do real para o
consumo dos recursos da empresa pelos problemas na execucdo da tarefa. A metodologia
também proporcionou medir o consumo gerado pela inser¢do de recursos ergondmicos para
reducdo ou eliminacdo dos problemas ergondémicos. Desta forma, os principais resultados

referentes a geragdo de custos de cunho ergondmico apresentaram:
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> Absenteismo

Através da analise realizada nos registros da empresa pode-se constatar que esta nao
possui um historico significativo de absenteismo. Desta forma, fica dificil sua consideracao
quando da metodologia ABC. Entretanto, somente a titulo de ilustracdo, os indicadores
encontrados apresentaram como principais motivos de auséncia ao trabalho consultas médicas
de funcionarios e o acompanhamento de filhos ao médico ou escola. Todavia, essas auséncias,
que na maioria das vezes nao excedem 2 horas ou meio periodo, sdo compensadas através de
horas-extras. Neste caso, a empresa ndo paga as horas-extras trabalhadas, mas utiliza-as na

compensac¢ao das horas de trabalho ausentes.

» Lesoes/acidentes de trabalho

Nas observacgdes feitas nos registros de pontos e nas justificativas apresentadas, pode-
se levantar as principais auséncias dos funciondrios e suas causas. Como indicador para
medida de custo, utilizou-se o consumo do recurso de mao-de-obra por hora trabalhada.
Durante o periodo de coleta de dados no estudo de caso, agosto a dezembro de 2001,
ocorreram 3 afastamentos devido ao surgimento de lesdes do sistema musculo-esquelético, as
quais podem ser oriundas de problemas com a propria realizagdo do trabalho ou de servigos
extra-empresa. Estes afastamentos ocorreram nos meses iniciais do levantamento de dados,
08/01 e 09/01, ndo apresentando reincidéncias. O primeiro funcionario ficou afastado 8 dias, o
segundo 9 e o terceiro 15 dias. O terceiro funcionéario que apresentou uma lesdo de maior
intensidade, depois dos 15 dias, teve seu retorno recomendado com restrigdes. Desta forma, o
consumo do recurso de mao-de-obra para o problema de lesdes, pode ser visualizado na tabela
14 abaixo:

Maio-de-Obra Direta = Horas Homem + encargos + beneficios/tempo de trabalho

Dias perdidos | Recurso de pessoal .
Recurso consumido

por falta ao consumido por més no periodo afastado Total
trabalho pela tarefa
Funcionario 1 8
Funcionario 2 9 RS 870 RS 261 RS 841
Funcionario 3 15 R$ 1.160 R$ 580

Tabela 14. Recursos de mao-de-obra direta consumidos pelo afastamento por lesdes na tarefa de
manipular NPT.
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Assim, as lesOes acabaram por gerar na empresa um custo direto relacionado ao
consumo de mao-de-obra de R$ 841, nos meses de agosto e setembro de 2001, somente na
tarefa de NPT. Neste caso, ndo esta sendo computado o custo relacionado ao funcionario 1,
pois este ndo atua diretamente no departamento de producdo, ou seja, ndo possui uma ligacao
direta com a tarefa de manipular NPT. Embora o valor possa ser calculado para outras tarefas,

ou para o processo num todo, estes nao fazem parte do objetivo deste trabalho.

Ap6s o surgimento de dores que levaram ao afastamento temporario das funcionarias,
iniciou-se na empresa, além do trabalho de ergonomia, um programa de ginastica laboral. Isto,
com o intuito de reduzir o desconforto dos manipuladores pela repetitividade de movimentos
e/ou pela adogdao de algumas posturas inadequadas. Desta forma, por possuir a funcdo de
reduzir os desconfortos causados pelos problemas na interface homem-tarefa-mdquina, a
gindastica laboral passou a ser considerada como um recurso ergonomico para a reducdo de
possiveis lesdes decorrentes de disfuncionamentos do sistema. A utilizagdo do recurso de
ginastica laboral acabou por onerar o custo mensal da empresa de utilizagdo de servicos

terceirizados, conforme apresentado na tabela 15 abaixo:

Tarefa de Manipular NPT

Recursos consumidos Custo (%) Custo (RS)
Servigos terceirizados 100 1.413
Ginastica laboral 21,73 307

Tabela 15. Comparacdo da porcentagem de custo gerado pela ginastica laboral no total de servigos
terceirizados consumidos pela empresa na tarefa de manipular NPT.

Como pdde ser visto na tabela 15, a necessidade de utilizar o recurso da ginastica
laboral, torna-se responsavel por 21,73 % do custo total de servigos terceirizados utilizados
pela empresa. Logo, do custo de R$ 512 mensais gerados pela ginastica laboral a empresa, R$

307 sdo alocados a tarefa de manipular NPT.

> Perdas/Retrabalho

A metodologia ABC possibilitou estimar o quanto a empresa perde na elaboragdo de
produtos nao-conformes, com o desperdicio de matéria prima, mao-de-obra direta e indireta,
energia, etc. Entretanto, para que isto se torne possivel, é necessario que a empresa possua um
registro de ndo-conformidades adequado, ou seja, que os registros de controle possibilitem

rastrear detalhadamente a composi¢do de cada item descartado ou retrabalhado. Porém, o
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registro de ndo-conformidades adotado pela empresa ndo permitiu um rastreamento confiavel
dos dados ali dispostos, uma vez que o registro de itens perdidos ou encaminhados para o
retrabalho ¢ feito de maneira resumida. Assim, o rastreamento da composi¢do de cada bolsa
perdida ou retrabalhada torna-se invidvel, implicando no desconhecimento da quantidade de
matéria prima desperdicada e do tempo despendido. Esta auséncia de registros confiaveis
inviabilizou a medi¢do do custo das perdas existentes na empresa. Este problema também
afeta os processos de Controle de Qualidade e de Rotulagem, os quais ndo possuem um

mecanismo para o registro de suas perdas.

Também vale a pena ressaltar que a parte administrativa da empresa tem
conhecimento da existéncia de um volume considerdvel de perdas principalmente nos
processos de Manipulagdo e Controle de Qualidade. Todavia, suas agdes para o registro e
controle destas perdas ndo tém sido aplicadas. A forma de registrar os produtos ndo-

conformes utilizada pela empresa ¢ demonstrada abaixo conforme a tabela 16.

Registro de produtos nio-conformes

Data Item Quantidade | Nao-conformidade | Acdo corretiva Custos Responsavel

Tabela 16. Registro de produtos nao-conformes da empresa em estudo.

Para corrigir o problema de desconhecimento da composi¢ao de cada produto perdido,
foi proposto a empresa uma alteragdo na sua maneira de registrar as nao-conformidades.
Como alternativa, propds-se uma nova tabela, na qual constariam as descri¢des do produto
e/ou seu numero de registro. Isto, de forma a possibilitar o rastreamento da composicao de

cada bolsa perdida e o seu respectivo custo.

Uma outra alteracdo na tabela proposta a empresa foi em relagdo ao responséavel pelo
descarte ou encaminhamento ao retrabalho. Conforme a tabela 16, geralmente era registrado
como responsavel o operador que detectou o erro ou o operador que ficava encarregado do
controle fisico das bolsas que iriam para a expedi¢do. A proposta foi para que fosse registrado
como responsavel o proprio operador que cometeu o erro. Desta forma, ndo esta se

procurando mecanismos para punir o operador que inevitavelmente tenha errado, mas sim
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saber verdadeiramente quem errou € porque errou no intuito de poder ajuda-lo; possibilitando
também a reflexdo sobre os problemas ocorridos. A tabela 17 proposta para o registro das

nao-conformidades ¢ apresentada abaixo.

Registro de produtos nio-conformes

Produto/ou | Descricdodo . N . Narrero de Responsavel pela
registro I Nao-conformidade | Acdo corretiva unicades perdices| i ormidade

Tabela 17. Tabela proposta para o registro de nao-conformidades.

Uma analise ergonomica do erro registrado e do operador que o cometeu pode permitir
a empresa saber o porqué da sua ocorréncia. Como a ergonomia entende que o erro ¢
provocado pela falta de adaptacdo do sistema ao ser humano, o estudo ergondmico
possibilitard & empresa identificar que tipo de erro estd ocorrendo. Como exemplo pode-se
citar erros de deteccdo (falha na percepgdo de sinais, identificagdo ou classifica¢do incorreta
da informacao — prescrigdes médicas), erros de decisdo (erros de logica, avaliagdo incorreta —
podem ser decorrentes da organizagdo do trabalho, fadiga, monotonia, estresse, falta de
treinamento, instrucdes erradas, etc.) ou ainda erros de ag¢do (posicionamentos errados, trocas

de manipulador ou demora de agdo).

Assim, o registro sugerido privilegia a identificacdo da composi¢do do produto
perdido, visando o rastreamento do custo e também a identificacdo do operador que causou a
nao conformidade, buscando conhecer as causas que o fizeram cometer o erro. Logo, tanto o
rastreamento dos custos como as realizagdes de melhorias nas condi¢des de trabalho ou das

tarefas podem ser tomadas com maior acuidade.

Outro tipo de perda detectada e que deve ser ressaltada ¢ a perda por ociosidade.
Através de estimativas de tempo, possibilitou-se chegar a um coeficiente de ociosidade
estipulado em 50%. Desta forma, a empresa apresenta um custo consideravel em perdas de
mao-de-obra direta e indireta. A tabela 18 a seguir permite uma melhor visualizagdo das

perdas existentes.
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Perdas Custo (RS)
Mao-de-Obra Direta R$ 4.294
Mao-de-Obra Indireta R$ 8.714
Mao-de-Obra Direta + Mao-de-Obra Indireta R$ 13.008

Tabela 18. Perdas referentes aos recursos de mio-de-obra direta e indireta na tarefa de manipular NPT.

» Tempo do ciclo de manipulagio:

Através do conhecimento do tempo despendido no ciclo total de manipulagdo de NPT
nos dois postos considerados, permite-se a empresa identificar os tempos de manipulacao de

NPT consumidos em cada posto de trabalho.

As medidas de tempo realizadas no posto 1 e 2 da tarefa de manipulacdo de NPT
evidenciaram a existéncia de um gargalo no posto 2. O gargalo detectado decorre do tempo de
espera da bolsa de NPT quando esta sai do posto 1 e € passada para o posto 2. Como a adigao
dos componentes a serem manipulados pelo operador do posto 2 ¢ bem mais detalhada e
complexa, o seu tempo de manipulacdo também ¢ maior. Desta forma, este diferencial de
tempo de manipulacdo gasto pelo operador 1 e pelo operador 2 acaba gerando um acimulo de

bolsas. A tabela 19 a seguir apresenta algumas tomadas de tempo na manipulagdo de NPT.

Tempos de manipulacio de NPT

Posto 1 Espera Posto 2 Total
4,3 3,45 6,05 14,2
1,3 8,21 3,49 13,4
2,55 7,25 7,3 17,5
3,25 8,51 Perda

1 12,5 4,07 16,12
2,39 0,15 4,35 7,29
2 1,15 6,12 12,17
5 4,31 10 19,31
4,45 16,33 9,14 30,32
4,02 7,23 6,31 17,56
3,14 6,1 5,2 14,44
3,42 5,54 5,37 15,13

Tabela 19. Tempo de manipulacio das bolsas de NPT em seus respectivos postos de trabalho.

Como se pode observar, o tempo em que uma bolsa fica parada, aguardando ser
manipulada pelo operador do posto 2, aproxima-se do tempo necessario para manipulagdo de

uma bolsa sem o tempo de espera.
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Desta forma, a eliminacdo ou redugdo do tempo de espera das bolsas, o que se
considera como tempo 0ci0so, se apresenta como uma importante fonte de ganhos para a
empresa. Tal fato possibilitaria: aumentar sua capacidade produtiva; ampliar seus lucros e

melhorar a alocag@o do tempo 1til dos manipuladores.

> Processos Judiciais

A existéncia de condi¢des de trabalho que possam vir a afetar a satide dos operadores
e a auséncia de um programa ergonOmico na empresa pode também, algumas vezes, gerar

divergéncias entre trabalhadores e empregador, culminando em litigios judiciais.

Durante a realizagdo do trabalho, foi possivel constatar tais problemas entre ex-
funciondrias e a empresa em estudo. As ex-funciondrias acabaram acionando a justica,
alegando estarem invalidas para o trabalho devido a lesdes musculo-esqueléticas sofridas
durante o tempo de permanéncia na empresa. Os processos impetrados pelas ex-funcionarias,

que exigem a reposi¢ao de perdas por danos morais, atingem cifras de cerca de RS 130.000.

Apesar de ndo se saber ao certo o resultado das agdes judiciais em curso, sabe-se que
as ex-funciondrias ndo se encontram invalidas para o trabalho e ndo sofreram lesdes
irreversiveis do sistema musculo-esquelético. Estas continuam em atividade, uma atuando na
area de manipulacdo em uma farmacia similar a esta do estudo e a outra em um saldo de

beleza cortando cabelos.

Todavia, ¢ importante ressaltar que, caso as empresas nao se sirvam de programas
ergondmicos, estes fatos podem vir a exacerbar as condi¢cdes de trabalho, criando uma
penosidade maior para o desempenho das fun¢des exercidas. Independente de quem esteja
com a razdo, trabalhador ou empresa, pode-se evidenciar que os investimentos em programas
ergondmicos favorecem a ambos. Além ¢ claro, dos seus beneficios darem a empresa a

possibilidade de fornecer indicadores para reducdo de custos e melhoria de desempenho.
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5. DISCUSSAO E CONCLUSAO

5.1 ASPECTOS METODOLOGICOS

A revisdo bibliografica realizada possibilitou identificar a caréncia atual de um método
que permita uma avaliacdo acurada de custos relacionados a saide e seguranca dentro das
empresas. Permitiu também verificar que grande parte da demanda ergondmica nas empresas
se deve a interesses econdmicos, relegando a saide e seguranca dos trabalhadores a um

segundo plano.

Logo, grande parte dos estudos ergondmicos a serem desenvolvidos necessitam, antes
de mais nada, justificar a viabilidade econdmica do investimento. Entre as técnicas mais
utilizadas para estes fins, estdo a analise do custo/beneficio e o controle dos custos. Todavia,
para que haja uma acuidade no controle de custos e estimativa de beneficios, faz-se necessario
a medi¢ao de custos para todos os projetos a serem desenvolvidos. Isto inclui a identificagdo
de problemas nos processos, suas causas € a proposi¢do de melhorias, bem como o

rastreamento dos seus respectivos custos.

Entretanto, devido as crescentes complexidades dos custos e as dificuldades das
metodologias de custeio tradicionais em considerar as suas variagdes, estas técnicas
freqiientemente apresentam-se incapazes de uma correta avaliagdo dos custos gerados por

problemas e recursos ergonomicos.

A proposta de uma abordagem para medi¢do de custos ergondmicos, usando como

base a metodologia de custeio ABC, privilegia a decomposicdo dos custos através dos
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processos e tarefas, possibilitando assim, uma melhor compreensao da relacdo causa-efeito e
conseqiientemente dos custos gerados por disfuncionamentos nos processos. De outra forma,
o uso de métodos e conceitos ergondmicos possibilita identificar as atividades desenvolvidas
na execucdo das tarefas, bem como a existéncia de problemas decorrentes da interface

homem-tarefa-maquina.

Assim, a interacdo das duas metodologias gera informagdes que possibilitam
compreender a causa dos custos gerados e a identificagdo daqueles oriundos de problemas
ergondmicos. A abordagem também possibilita a medi¢do do custo devido a necessidade da

inserc¢ao de recursos ergonomicos para melhoria das condi¢des de trabalho.

5.2 DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Este trabalho originou-se devido a necessidade da corre¢do de problemas ergondmicos
que estavam provocando efeitos na saude de alguns funcionarios e onerando os custos da
empresa. O objetivo geral estabelecido foi propor uma abordagem capaz de identificar e

quantificar custos ergondmicos, usando como ferramenta base a metodologia de custeio ABC.

O mapeamento dos processos e tarefas desenvolvidos no departamento de produgado da
empresa possibilitou identificar os principais processos desenvolvidos neste departamento,
bem como as suas respectivas tarefas. Como ficou estabelecido anteriormente, o estudo de
caso foi realizado no processo de manipulagdo e focou seu estudo piloto na tarefa de
manipular NPT, devido a estes serem os pontos com maior prevaléncia de problemas

ergondmicos.

O estudo das atividades executadas na realizagdo da tarefa apresentou como principais
riscos ergondmicos: sobrecargas da musculatura do pescogo e do tronco do manipulador,
necessidade de abdugdes dos bragos, rotagdes excessivas dos membros superiores e distancias
de alcance e pegada de materiais. Grande parte desses problemas deve-se ao
disfuncionamento das relagdes homem-posto de trabalho. Como principal fator causador
destes problemas, foi identificado o equipamento utilizado para realizagdo da tarefa, o qual
possui um plano de trabalho e uma prote¢ao acrilica que impedem uma boa aproximagao do

operador com sua tarefa, o que acaba por gerar problemas de cunho ergondmico.
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Através da caracterizacdo dos problemas ergonomicos identificados na etapa 5 da
metodologia, possibilitou-se relaciona-los as suas causas, € também ao consumo de recursos
pela tarefa. Desta forma, este relacionamento dos problemas ergondmicos as suas causas € aos
recursos consumidos pelos disfuncionamentos, tornou possivel a mensuragdo do quanto estes
problemas estdo gerando de custos para a empresa; ¢ também o valor do uso de recursos
ergondmicos para reducdo ou eliminacdo destes problemas. A medigdo dos custos
ergondmicos apontou como principais geradores de custo o afastamento de funcionarios por

lesdes do sistema musculo-esquelético e as indenizagdes para compensacao de trabalhadores.

A identificagdo e caracterizagdo dos problemas ergondémicos e o conhecimento de suas
causas também permitem a proposi¢do de melhorias ergondmicas relacionadas tanto ao posto

como ao ambiente de trabalho.

Os resultados das andlises da tarefa de manipular NPT evidenciaram que a medida
mais adequada ao posto em questdo seria o seu reprojeto ou substituigdo por um equipamento
que permita uma melhor adequagdo do operador ao plano de trabalho. Foram propostas entdo,
recomendacdes a serem atendidas pelo reprojeto ou a concepcdo de um novo posto de

trabalho:

» minimizacgdo da distancia de alcance horizontal e vertical das bolsas na barra metalica
e dos passadores, facilitando o acesso aos materiais, permitindo ao operador a
diminuicao da realizacdo de movimentos de extensdo maximos, tanto laterais como
frontais. Para isto, o novo plano de trabalho deveria permitir uma aproximagdo do
operador para facilitar o acesso a pegada de materiais e principalmente aqueles de uso

mais freqiiente;

» melhoria da tomada de informagdes evitando adocdo de posturas prejudiciais pelos
operadores resultante de inadequagdes do campo de visdo para leituras de prescrigdes.
A adocdo dessas posturas desfavoraveis com hiperextensdo do pescoco, pode ser
corrigida através do fornecimento de mecanismos que permitam adequar o campo de
visdo e a tomada de informagdes. O mecanismo sugerido seria a inser¢ao de uma placa

de acrilico que prenda a prescri¢do, permitindo a sua visualizacdo em nivel dos olhos;

» da mesma forma, em func¢do de esforgos posturais predominantemente isométricos,
existe a necessidade de adotar uma rotatividade/alternancia da postura no posto de

trabalho para minimizar o cansaco e a fadiga muscular;



90

» prever a inser¢do de um apoio adequado para os pés, possibilitando uma melhor
acomodacao de pés e pernas, sem compressao destas com a borda inferior do plano de

trabalho;

» para eliminar o risco oriundo da utilizacdo de mangas com luvas no isolador, a solugao
mais significativa seria a substitui¢do do isolador/capela por outro equipamento no
qual o operador esteja mais proximo do plano de trabalho e tenha facilidade de

realizacdo de gestos.

Como a empresa ja possui a intencao de investir em um equipamento que possibilite
ampliar a producdo, estas proposi¢des buscam agregar a este certas medidas ergondmicas que
pudessem vir a melhorar a seguranca e o conforto dos operadores no desempenho de suas
tarefas. Assim, devido ao novo equipamento ser personalizdvel conforme o interesse da
empresa, a inser¢cao de recomendacdes ergonomicas nos detalhes dos equipamentos, nao tera

um impacto significativo no custo total.

Logo, apesar de existirem indicadores para medi¢cdo de custos referentes a problemas e
recursos ergondmicos na empresa, a falta de discrimina¢do de dados que se refiram a estes
indicadores dificultou a medi¢do dos custos de cunho ergondmico. Também deve ser
ressaltado que, durante as observagdes realizadas na empresa, pouco se detectou em relagao a

objetivacdo de problemas ergondmicos.

Entretanto, mesmo diante da caréncia de indicadores, a abordagem proposta de
interacdo da ergonomia com a metodologia de custeio ABC visou fornecer uma sistematica
capaz de medir os custos associados as agdes ergondmicas. Todavia, para que isto seja
possivel, algumas de suas etapas desenvolveram-se de maneira conjunta, interagindo

conceitos ergondmicos e de custeio.

Assim, interagindo informagdes oriundas de diferentes setores de uma empresa, a
metodologia proposta busca apresentar uma maneira vidvel para medir custos ergondomicos e
otimizar a tomada de decisdes. Isto pode possibilitar que a ergonomia passe a ser vista com
maior interesse, deixando de ser uma obrigatoriedade para reduzir custos com acidentes,
multas e compensagdo de trabalhadores, e passe a ser parte integrante das metas da empresa
em busca da melhoria continua. A figura 10 a seguir fornece uma interpretagdo concisa da

interagdo entre a ergonomia e a metodologia ABC.
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ABC X
Ergonomia

Ergonomia ABC

4- |dentificagéo das
atividades desenvolvidas na
realizagao da tarefa

5- Levantamento e
caracterizagao dos
problemas ergonémicos

1- Planejamento do
projeto

2- Levantamento e
identificacdo de
processos e tarefas
7- Medigdo de custos
ergondmicos

3- Mapeamento dos
recursos consumidos pelas
tarefas

6- Definigao dos
direcionadores de objeto de
custo

Figura 8. Interacio entre Ergonomia e ABC.

5.3 CONCLUSOES

Este trabalho pode permitir ao identificar o custo da tarefa antes da intervengdo
ergondmica, compara-los, utilizando-se dos mesmos indicadores de custo, com os oriundos da

transformagao proposta pela intervencao ergonomica.

Todavia, tal fato ndo pdde ser contemplado no estudo de caso, pois este levaria um
tempo muito maior que o especificado pelo prazo habil para defesa desta dissertacdo de
mestrado. Assim, mesmo que ndo tenha sido realizada a comparagdo (antes e apds a
intervengao ergondmica), a empresa poderd fazé-lo, tendo todos os elementos para isto. Além
disso, os objetivos propostos neste trabalho, contemplam a proposta de uma sistematica para

apoiar a medi¢do dos custos associados as acdes ergondmicas.

A metodologia empregada neste estudo permitiu identificar os fatores de risco que
afetam o desenvolvimento das atividades nos postos de trabalho da tarefa de manipular NPT.
A proposta de interagdo da ergonomia com a metodologia de custeio ABC buscou relacionar
fontes de custos existentes com a incidéncia de problemas ergondmicos nos processos €
tarefas desenvolvidos. Isso permitiu identificar o consumo de recursos pelas tarefas e

processos ¢ a sua alocagdo a produtos ou servigos.

Logo, essa decomposi¢do dos custos pode vir a contribuir para que os ergonomistas,
baseados em sua filosofia de trabalho, déem sentido e enfoque ergonOmicos as questdes

sensiveis de custos das organizacdes. Questdes como produtividade, seguranca, absenteismo,
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além de métodos efetivamente empregados pelos seus operadores em seus postos de trabalho,

podem ser reavaliadas visando um processo de melhoria continua.

De outro modo, a utilizagdo de uma abordagem participativa dentro de um enfoque
macroergonomico dos produtos e processos permitiu cercar os fatores de risco aliados as
queixas mais significativas dos operadores. A abordagem participativa possibilita que a
metodologia desenvolvida se incorpore com representatividade e acuidade gerados pela
propria participagdo dos trabalhadores. Porém, para a aplicagdo desta, torna-se fundamental o
desenvolvimento de estratégias que permitam a implantagdo de um modelo que privilegie o

enfoque ergondmico-participativo.

Portanto, a melhoria da qualidade ergondmica, além de fornecer indicadores para
otimizar a analise de causa-efeito dos custos e processos das empresas, permite motivar a
continuidade, a manutencao ou ainda expandir o suprimento de um dado departamento ou
programa ergondmico, de saude e seguranga dos trabalhadores. Isto possibilitard a empresa
diminuir parte dos gastos das fungdes ou departamentos, tornando-se assim mais competitiva.
Entretanto, isto s6 serd possivel se houver o comprometimento e a cooperacao da direcao e

funcionarios envolvidos em todas as etapas da metodologia adotada.

5.3.1 Validac¢ao dos Objetivos da Pesquisa

Esta dissertagdo teve como objetivo geral propor uma abordagem capaz de apoiar a
identificacdo e quantificacdo dos custos associados as agdes ergondmicas, utilizando como
ferramenta base a metodologia de custeio ABC. Para que este objetivo fosse atingido, tornou-

se necessario o alcance dos objetivos especificos propostos:

» ldentificar problemas e fatores de risco ergondmicos e suas causas, relacionando-os

aos custos gerados em uma empresa do ramo farmo-quimico.

A identificagdo dos problemas e fatores de risco se desenvolveu durante as realizagdes
das etapas 4 e 5 da metodologia proposta, o que requisitou uma demanda de observacdes e
filmagens. Foi possivel identificar varios fatores de risco, j& mencionados anteriormente, os

quais poderiam vir a afetar a satide dos operadores e acabar por gerar custos & empresa.
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A etapa 5 da metodologia, levantamento e caracterizagdo dos problemas ergondémicos,
permitiu identificar os problemas existentes na tarefa de manipular NPT e também o seu
relacionamento aos seus efeitos. Logo, através do uso da metodologia ABC possibilitou-se
definir direcionadores de recursos e de tarefa para a tarefa de manipular NPT, possibilitando
assim identificar o quanto, como e o porqué de determinado recurso cada tarefa estd

consumindo, bem como a sua relagdo com os custos gerados.

» Medir os custos dos problemas e riscos ergondomicos em termos financeiros,
verificando a viabilidade da implantagdo de solucdes ergondmicas em um setor

especifico.

A etapa final da metodologia proposta, medi¢do do custo de problemas ergondmicos,
somente tera sucesso com o comprometimento da empresa e funciondrios. A identificagdo do
consumo de recursos pelos problemas ergondmicos na tarefa de manipular NPT, permitiu
medir os custos gerados por estes a empresa. A associagao dos problemas ergondmicos e suas
conseqliéncias apresentadas pelos funciondrios aos custos diretos e indiretos da empresa

possibilitaram medir o custo aproximado gerado por estes problemas.

Os custos dos problemas e dos riscos apresentados tornaram possivel comprovar a
viabilidade da implantagdo de melhorias. Neste caso, pdde-se mensurar que o custo gerado
pelos problemas dos funciondrios e riscos aos quais estes € a empresa estdo expostos supera
os custos da implantacdo de melhorias necessarias. As alteragdes ergondmicas propostas, sao
de pequena monta se considerado o custo total do investimento a ser realizado pela empresa.
Desta forma, as alteracdes ergonOmicas sdo vidveis, uma vez que os beneficios decorrentes
proporcionardo maior conforto e seguranca para os operadores da tarefa e também a reducao
de custos da empresa como por exemplo: custos com funciondrios afastados, despesas

médicas e custos com processos judiciais.

Como a empresa busca um lugar de destaque em seu ramo de atividade no estado e
também com o aumento da demanda de producdo, melhorias das condi¢des de trabalho e
acoOes para evitar custos fazem parte de suas metas. Assim, para a empresa tornou-se viavel o
investimento em recursos ergonomicos. Isto possibilitou atender ao mesmo tempo as queixas

dos funciondrios e a ampliagdo da capacidade produtiva da empresa.

No entanto, ndo foi possivel, por questdes relativas ao tempo de implantagdo, verificar

os resultados de tais modificagdes. Estas poderdo em um futuro proximo ser comparadas em
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termos de custo com a situagdo anterior, o que possibilitard para a empresa realizar ajustes

necessarios para a melhoria dos processos e de seus custos.

5.4 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

» Realizar a medi¢ao do custo da tarefa de manipular NPT depois da implantagdo das

melhorias propostas e comparar com o custo antes da intervengao;

» Fazer o levantamento dos fatores de risco aos quais os trabalhadores estdo expostos

apods a intervengao ergondmica;

» Estudar a implantag¢do de um sistema que permita a empresa ter um controle acurado

dos custos de matéria-prima por bolsa;
» Realizar uma avaliagdo de tempos € espagos 0ciosos;

» Buscar na literatura estudos sobre a diversificagdo de técnicas que associem a

justificagdo de agdes ergondmicas através do uso da metodologia de custeio ABC;

» Aprofundar a revisdo bibliografica nos aspectos que promovem o relacionamento

entre a ergonomia e a metodologia ABC.
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Categorizacio dos problemas ergonomicos no posto de manipulacao de NPT, conforme metodologia proposta por Moraes, (1998).

Classe de Problemas

Requisitos

Constrangimentos

Custos Humanos

Disfungao do sistema

Sugestoes

Restrigoes

Interfaciais

Posturas prejudicias
resultantes de
inequacdes do campo de
visdo para leitura de
prescrigdes

Fornecer mecanismos que
permitam a adequacgéao do
campo de viséo para a
tomada de informagdes
das prescrigdes

Hiperextensdo da cabeca
e do tronco; adogao de
postura desconfortavel

Cansaco; Cefaléia;
Cervicalgia; Fadiga

Erros na tomada de
informacgoes;
Retrabalho; Paradas
para descanso

Insergdo de placa de
acrilico que permita
visualizagao das
prescrigdes ao nivel dos
olhos

Reprojeto do posto de

trabalho; Custos

Postura rigida de
trabalho

Permitir a rotatividade e/ou
a alternancia da postura
no posto de trabalho

Necessidade de
permanecer na mesma
postura

Fadiga muscular;
cansago

Paradas mais
freqlentes; Erros de
aditivacao; Morosidade
do processo

Projeto de um novo
posto: tipo ilhas de
manipulagao

Reprojeto do posto:

custo elevado

Falta de apoio para os
pés; uso da base do
isolador e de cadeiras
como apoio de pés.

Fornecer apoio para os
membros inferiores que
possibilite boa
acomodacgédo de pés e
pernas

Adocao de posturas
desfavoraveis

Fadiga muscular;
cansaco; dores nas
pernas; varizes;
lombalgia

Aumento do tempo do
processo; Erros por
desatencao, Paradas
para descanso

Projetar apoio para os
pés que atenda a 90 %
da populagao

Reprojeto do posto de

trabalho; Custo
elevado

Distancia de alcance
horizontal e vertical
dificulta o acesso aos

Realizar aproximacgao para
pegada de materiais.
Facilitar acesso aos

Extensao e torgbes de
tronco, abducao e
rotagdes excessivas dos

Epicondilite; dores na
regido cervical,dorsal
e lombar; fadiga

Contaminagéo cruzada
acidental; Acidentes;
Erros de aditivagéo;

Aproximacgéao da barra
ao alcance do operador
e reposicionamento dos

Reprojeto do plano de

trabalho; Custo

.. materiais de uso mais membros superiores para |muscular; sobrecarga manipuladores no plano|elevado
materiais . L Demora do processo
frequente. alcance de materiais em ombros de trabalho
. - Erros na tomada de
Localizagao das . . ~
L . L informacgdes; Insercéo de placa de
prescricoes de Facilitar a tomada de Posturas desconfortaveis; ~ . o )
. ~ . ~ ) . . . Interrupgcdes mais acrilico que permita
manipulagdo NPT, num |informagdes e necessidade de manter-se |Cervicalgia; Cefaléia; . . . . =
freqluentes para leitura |visualizagédo das Custos

angulo de 60° acima da
altura dos olhos do
manipulador.

memorizag¢do dos itens de
prescrigao

mais atento para evitar o
erro de leitura.

Irritabilidade;

de prescrigcdes e
descanso; Retrabalho;
Demora do processo

prescrigcées ao nivel dos
olhos
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Acionais

Operador realiza
seguidamente o
movimento de aspirar e
esvaziar seringas com
substancias de alta
densidade.

Fornecer equipamentos
que permitam o
fracionamento das
solugdes

Realizagao de
movimentos com desvios
maximos de punho,que
sobrecarregam o sistema
musculo-esquelético,
durante a realizagéo das
atividades da tarefa

LER/DORT; Tendinite,
Dor, Sindrome do
Tunel do Carpo:
Tendinite de De
Quervain

Reducao da
produtividade; Erros de
manipulagéo;
Morosidade do
processo

Utilizagao de uma
bomba envasadora.

Custo da bomba
envasadora.

O uso de mangas com
luvas no isolador, ndo
permite que o operador

Uso de equipamentos e/ou

plano de trabalho que
permita o operador

Postura inadequada,
dificudade de
aproximacao do plano de

Fadiga muscular,

Erros de manipulagao;
Paradas, Redugéo da

Substituigdo do
isolador/capela por
equipamento onde o
operador esteja mais

Insercéo de novo
posto de trabalho.
Custo elevado.

tenha facilidade de o o R stress, LER/DORT, produtividade, préoximo do plano de o
facilidade na realizagdo |trabalho e realizagdo das . Reorganizagéo de
gestos em seu posto de o - Acidentes trabalho e tenha
das atividades da tarefa |atividades. - .. |processos
trabalho. facilidade de realizagéo
de gestos
Movimentacionais
Abastecimento e . ~ - Necessidade de torcer o CerV|caIg|.a,l dorsg loia . Aproximagao da MP .
~ - Aproximagao da matéria e lombalgia; Fadiga [Risco de . oy Reprojeto do posto de
evacuacgao de matéria . tronco para alcangar S o para area 6tima de )
: prima do plano de trabalho . muscular; lesdes contaminagao; o trabalho; Custo
prima e produto bolsas e material a ser . realizagédo das
do operador osteomusculares de |Acidentes elevado

acabado

usado na manipulacgao.

membros superiores

atividades da tarefa

Operacionais

Ritmo de trabalho
intenso em
determinados periodos

Melhor organizagao do

trabalho de forma a evitar

acumulo na producao

Superestimar e/ou superar

limites fisicos para
manutengao dos prazos
de entrega

LER/DORT; Dor;
Fadiga muscular;
Fadiga mental;
Cansago

Erros de aditivagéo;
Erros de leitura de
prescrigbes; Acidentes;
Retrabalho

Criacdo de uma
interface mais amigavel
entre clientes e
empresa

Caracteristicas dos
hospitais. Reprojeto
do trabalho
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Acidentarios

Contaminagéao acidental
de bolsas oferecendo
riscos aos clientes

Condig¢des necessarias
para o atendimento das
boas praticas de
manipulacédo

Necessidade de atengéao;
atendimento as normas
para evitar penalizagbes

Tensao; Estresse

Custo por perdas;
Retrabalho, Parada da
producao

Rigor técnico;

Custos

Erro de prescrigdes,
oferencendo risco ao
cliente.

Garantir as condi¢des
necessarias exigidas na
inspecéo e controle da
manipulagao de solugdes
parenterais

Necessidade de manter-se
atento para ndo cometer
erros

Tensao; Ansiedade;
Estresse; Fadiga
fisica e mental;

Retrabalho, custo por
perdas

Rigor técnico; Correcéo
das falhas de tomada
de informacgdes

Custos

Psicossociais

Ha conflito de opinides e
pequenas divergéncias
entre os operadores da
producao.

Proporcionar um ambiente
de trabalho saudavel

Clima de tensao no
ambiente de trabalho;
rivalidades; falta de
dialogo

Insatisfacao;
irritabilidade;
desanimo; estresse

Dificuldade no trabalho
em duplas (requisito no
isolador); Distragoes e
erros de leitura e
manipulacéo; Atrasos

Melhorar integragao
com o grupo da
producao e demais
setores; Ginastica
Laboral

Caracteristicas
pessoais e
dificuldades
individuais;
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ANEXO B

Questionario para mensuraciao do tempo despendido na execucio das atividades.
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Relagdo de atividades
Funcionario:
Di - , Total
a Segh Ter/h Qua’h Qui/h Sex/h Sab/h Domh
Atividade % h
X
XY
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