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RESUMO

Este estudo visa analisar a relacdo entre a produtividade e as condigdes de trabalho de
funcionarios em uma area de Processamento de Vegetais de uma Industria de Refei¢des
Coletivas. O trabalho foi desenvolvido em forma de estudo de caso, e a metodologia utilizada,
neste estudo, caracterizou-se como uma pesquisa descritiva, cujos sujeitos da pesquisa foram
funcionarios da 4rea especifica. Para tanto, os instrumentos utilizados para uma avaliagdo
integrada da area da ergonomia, produtividade e layout, foram: relatorios gerados pelo
Departamento Pessoal da empresa; observagdo direta e utilizacdo de filmagens e fotografias
das atividades realizadas; entrevistas, elabora¢do da matriz produto x processo e de fluxos de
processos constando tomadas de tempo e distdncia e, por fim, analise dos dados e
recomendacdes. Fizeram parte deste estudo 29 funcionarios, com a faixa etaria variando entre
19 e 49 anos. Constatou-se que o trabalho exige esfor¢o fisico, movimentos repetitivos por
longos periodos, carregamento e levantamento de peso, postura em pé e deslocamentos
durante a realizacdo das atividades. Algumas tarefas foram classificadas como penosas,
segundo a percepcdo dos proprios funcionarios, fato que pode estar relacionado com o
significativo ntimero de atestados e afastamentos. Observou-se também que ocorrem
cruzamentos entre as tarefas, assim como a formacdo de gargalos, conseqiientemente
ocasionando problemas de fluxo. As recomendagdes envolvem questdes pertinentes as
condicdes organizacionais, visando um funcionamento mais satisfatorio, através de rearranjos
dos postos de trabalho e reducdo do fluxo. Estas recomendagdes possibilitariam uma melhor
organizagdo nos postos de trabalho, um maior controle de producdo, através da separagdo
segundo as caracteristicas dos processos e, possivelmente na qualidade das condi¢cdes de
execucao das tarefas.

PALAVRAS-CHAVE: produtividade, ergonomia, /ayout, vegetais pré-processados, refeicdo
coletiva.



ABSTRACT

This study intends to analyze the relationship between productivity and the working
conditions of employees in an area of vegetable processing inside and industrial food service
operation. It was developed in the form of a case study, and all the methodology used in this
study was a descriptive method and the subjects of the study were employees of the specific
area. The evaluative tools used for this study of the areas of ergonomics, productivity and
layout are as follows: report produced by the firms Human Resources department; direct
observations and use of film and photographs of actual activities; interviews, elaboration of
the matrix of product vs. process and the fluctuation of the process, including the
measurements of the time and distance, and, finally, analyses of the data and
recommendations. Twenty-nine employees took part in this study, all them with enough time
in the function and the average age varied from 19 to 49 years of age. It was found that the
work demanded physical effort, repetitive movements over long periods of time, carrying and
lifting of weight, and a standing position that required movement from one place to another
during the activity. According to the points of view of employees, a few tasks were
considered difficult, and this corresponds to the significant number of excused absences and
days missed from work. It was also observed that crisscrossing between tasks occurred, as
well as the creation of restrictions, consequently causing problems of flow. These
recommendations apply to pertinent issues regarding the organizational conditions, with an
aim to its functional improvement, by means of rearrangement of the working sites and
reduction of unnecessary movement. These recommendations result in a better organization at
the working sites, a bigger production control, meaning the separation according to the
process characteristics and, possibly, the quality of the conditions of the tasks completion.

KEYWORDS: productivity, ergonomics, layout, canned or frozen vegetables, meals for
group.



GLOSSARIO

Alimentos pré-elaborados: alimentos processados provenientes de industrias
agroalimentares.

Auto-gestdo: administrado pela propria empresa.

Concessionaria de Refeicoes Coletivas: empresa responsavel com a producdo e distribuicio
de refei¢Oes para qualquer tipo de coletividade.

Comensal: individuo que freqiienta restaurante industrial para realizacdo de algum tipo de
refeigdo.

Produtos in natura: produtos que ndo sofreram nenhum tipo de processo de beneficiamento.
Refeicio administrada: contrato entre empresa-cliente e concessionaria que se encarrega de
preparar as refeicdes nas dependéncias da empresa contratante.

Refeicao transportada: a concessiondria entrega a refeicdo pronta em recipientes adequados
ao consumo nas dependéncias da empresa-cliente.

Setor de alimentacio coletiva: estabelecimentos envolvidos com a producdo e distribuicdo
de refei¢Oes para qualquer tipo de coletividade.

Shelf-life: tempo de vida de um alimento na prateleira, data de validade.

Vegetais pré-processados: vegetais crus submetidos a tratamento de descascamento,
higienizacdo e corte, acondicionados em embalagens plasticas com ou sem atmosfera, prontos

para consumo.
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CAPITULO 1

1.1. INTRODUCAO

Desde a Revolucao Industrial, profundas modificagdes ocorreram nos processos
produtivos. Estas transforma¢des geradas pelo trabalho do homem, ao longo dos anos,

transformaram também a sua relagdo com o corpo.

Dessa forma, a constante otimiza¢do dos meios de producdo com a introducgdo de novas
tecnologias, a informatizag@o e a robotiza¢do da producdo, permitiram produzir cada vez mais
com menos mao-de-obra, melhor aproveitamento dos insumos, melhoria do produto
(obtencao de produtos mais nobres, de valor mais elevado ¢ maior margem de contribuicao),

economia de combustivel e diminui¢ao de riscos e acidentes de trabalho.

Estes resultados sdo relatados por Gongalves (1994, p.19) onde:

Empresas de servigos que procuram ativamente a inovagdo tecnologica como forma
de melhorar a agilidade do atendimento aos clientes, de modernizar o processo, de
aproveitar melhor seus recursos e de explorar novos segmentos de mercado
apresentaram ganhos de produtividade.

Acompanhando este mesmo eixo de pensamento, Rosenthal et al. (1992),
desenvolveram um esquema explicativo sobre a importancia da inovacao tecnologica, através

dos seguintes pontos principais: para cada tipo individual de bem ou servigo corresponderia
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um problema especifico, cuja solug@o poderia ser atingida através da utilizagdo de tecnologias

diferentes.

O aumento de produtividade do trabalho permitido pela mudanga tecnoldgica gera
uma renda, que pode vir a ser distribuida sob a forma de aumento de salario e reorganizag¢ao
do tempo e de condi¢des de trabalho. Neste contexto, o aumento da produtividade pode
permitir a melhoria dos salarios e das condi¢des de trabalho, e em longo prazo, fazer progredir

a qualidade de vida e o acesso ao lazer.

Este progressivo desenvolvimento técnico-cientifico dos meios de producdo requer
uma mao-de-obra especializada em permanente processo de adaptacdo e de educagdo para
poder atuar em tecnologias de ponta. Neste dominio, a grande oferta de mao-de-obra,
constituida de individuos qualificados e com grande potencial produtivo, muitos trabalhadores
sdo excluidos do mercado de trabalho, principalmente aqueles que apresentam baixos indices
de produtividade. Essa realidade, do afastamento do individuo do local de trabalho, gera a
idéia de incapacidade, principalmente para o trabalhador que desempenha mecanicamente

suas atividades.

Dessa forma, a tecnologia abrange o conjunto de conhecimentos utilizados ndo apenas
na fabricagdo, mas em todo o processo de interacdo da empresa com seu meio ambiente,
constituindo-se um elemento vital na determinagdo do grau de competitividade de uma
empresa. Montmollin (apud PROENCA, 1996) argumenta que, por condi¢des de trabalho sdo
entendidos normalmente o calor e ruido, a forma dos assentos, as posturas penosas, a
disposi¢do de sinais ¢ comandos no ambiente. Mas sdo também, sobretudo, a divisdo do
trabalho, o niimero e a duragdo das pausas, a natureza das instrugdes (ou sua auséncia), o
conhecimento dos resultados da acdo (ou sua ignorancia) e, finalmente, as modalidades de

ligacdo entre a tarefa e a remuneracao.

Tschohl (1991, p.56) afirma que “o dinheiro é importante, mas nao é tudo”. Neste
sentido, Whiteley (1999, p.32) corrobora tal idéia com a seguinte afirmacdo: “Os empregados
de hoje procuram trabalhos relevantes, envolventes e de responsabilidade. Essas necessidades
sao tdo genuinas como a seguranga, a moradia e a alimentacdo. Um contracheque
simplesmente ndo as cobre”. Assim, as necessidades basicas devem ser progressivamente

satisfeitas para que haja comprometimento, desenvolvimento e satisfacdo do trabalhador,
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demonstrando que as condi¢cdes de trabalho englobam condigdes fisicas e condigdes

organizacionais, tanto referentes ao meio ambiente interno como ao externo da empresa.

E neste contexto de avaliagio e busca de melhorias para as condig¢des de trabalho que
se insere a Ergonomia. Proenca (1996) lembra Kerbal ao salientar que, o aporte da Ergonomia
pode ajudar consideravelmente na identificacdo e no tratamento das condicionantes reais ou

potenciais, suscetiveis de atrapalhar o funcionamento durdvel dos sistemas produtivos.

A medida que vao aumentando os conhecimentos sobre o homem, mais conhecidas se
tornam suas vontades, desejos, expectativas, etc. Estas varidveis sdo dependentes do meio-
ambiente e, modificam-se com ele; o que €, na realidade, um forte agravante na questdo da

aquisicdo de conhecimentos do homem.

No trabalho, a instrumentalizacio dos gestos assume proporgdes sérias quanto a
manipulagdo do corpo, promovendo movimentos de partes especificas dos segmentos
corporais em favor de maior produtividade. O processo produtivo com a aceleragdo da
maquina substituindo o ritmo individual de movimento, com os ruidos que exigem protetores
especiais e, conseqilientemente, aumentam o isolamento no posto de trabalho, criam uma

dependéncia, uma padronizagao.

Em meio a logica da produgdo se estabelece uma relagdo em que o corpo passa a
sentir-se um implemento da maquina e, como tal descartavel. Dentro desta perspectiva o
corpo ¢ interpretado como instrumento de producdo, submetido diariamente a ritualidade,
segundo conveniéncias sociais ou de trabalho. Assim, na atividade produtiva o corpo se
transforma em objeto pela mecanizagdo e pelas condi¢des de trabalho. Esta forma de gestao
disciplinar dos corpos, que se da pela racionalizagdo do trabalho conjuga a monotonia dos
movimentos repetitivos e cadenciados e a supressdo das atividades intelectuais e cognitivas,

resultando em trabalhadores alienados, desprovidos de autonomia.
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1.2 TEMA DA PESQUISA

O setor de alimentagdo coletiva ¢ representado por todos os estabelecimentos
envolvidos com a produgdo e a distribui¢ao de refeigdes para qualquer tipo de coletividade.
Por exemplo, empresas, escolas, hospitais, asilos, prisdes, comunidades religiosas ou forgas

armadas, posicionando-se como prestadores de servicos.

O trabalho pode ser definido como uma ag@o (ou uma sucessao de agdes), de duragdo
e localizagdo definidas, realizadas gracas aos meios humanos ou materiais, feitos em
beneficio de um cliente individual ou coletivo, a partir de processos, procedimentos e
comportamentos codificados. Assim, o setor de servicos inclui todas as atividades
econdmicas, cujo resultado pode ndo ser um produto fisico, € geralmente consumido na época

da producdo e apresenta um valor intangivel ao consumidor (GONCALVES, 1994).

As empresas de servigos, por representarem um setor diferente daquele destinado a
produgdo de bens, apresentam, também, especificidades com relagdo a gestdo de seus sistemas
produtivos. As alteragdes ambientais que determinam o aumento da competitividade entre as
empresas t€m feito com que o setor de alimentagdo coletiva, em nivel mundial, experimente
mudangas significativas nos ultimos 20 anos. Neste setor, identificam-se pressdes ambientais
a partir de duas vertentes principais. A primeira ¢ aquela referente ao alto custo e as
dificuldades de gestdo que apresenta a mao-de-obra. A segunda envolve aspectos de
qualidade, voltados tanto as questdes de higiene e sanidade dos alimentos e preparagoes,

quanto ao atendimento de normas que regem o preparo e distribuicdo de alimentos.

A alimentacdo do trabalhador foi desenvolvendo-se concomitantemente a
industrializacdo no Brasil, e, em 1976, surgiu o Programa de Alimentacdo do Trabalhador,
PAT (MINISTERIO DO TRABALHO, 1987), com o objetivo de “proporcionar
disponibilidade maior e mais eficiente para o trabalho do homem e, conseqiientemente,
concorrer para a melhoria do estado nutricional do trabalhador”. Outros beneficios previstos
sdo maior produtividade, diminui¢do dos acidentes de trabalho e menor indice de absenteismo
e rotatividade de mao-de-obra nas empresas. O programa funciona através da concessdao de
incentivos as empresas que fornecerem alimentacdo aos seus empregados, obedecendo a

certos parametros de qualidade e valor caldrico, com o usudrio pagando no maximo 20% do
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valor da refeigdo, sendo o restante assumido pela empresa e pelo Governo (MINISTERIO DO

TRABALHO, 1987, p.9).

Na década de 70, além do estimulo proporcionado pelo PAT, também o crescimento
da economia possibilitou a implantacdo de grandes projetos industriais, o surgimento das
primeiras empresas especializadas no atendimento de servigos de refei¢des coletivas,
denominadas concessiondrias de alimentagdo. O mercado de alimentacdo coletiva terceirizada

vem apresentando, desde ent3o, uma evolugdo constante.

Cardoso (2002, p.1) cita que “o PAT, criado ha 24 anos, constitui-se hoje um efetivo
instrumento de operacionalizagdo da politica publica no setor social, especialmente no tocante
a alimentacdo dos trabalhadores. Atualmente oito milhdes de trabalhadores sdo diretamente
beneficiados com o recebimento de auxilio alimentacdo, movimentando varios setores
produtivos, gerando, com isso, inumeros postos de trabalho em nosso pais”. A tabela 1

demonstra o crescimento progressivo do segmento no Brasil.

Tabela 1- Mercado de refeigdes coletivas no Brasil (Fonte: Aberc — Associacdo Brasileira das

Empresas de Refei¢des Coletivas, 2000)

Estimativa 1995 1996 1997 1998 1999 2000

A — Refeicoes ( em milhoes de refeicoes por dia)

Autogestao
(administrada pela 1,5 1,2 0,9 0,7 0,6 0,55
propria

empresa)

Refei¢des coletivas

(prestadoras de servigos) 2,5 2,7 3,0 3,5 3,7 4,0

B — Maio de obra empregada: 135 mil pessoas

C — Faturamento aproximado de refeicoes (em bilhdes de reais)

Autogestao - - - 0,7 0,7 0,7

Refei¢des Coletivas - - - 2,8 3,2 3,7

A tabela 2 refor¢a os dados referentes ao crescimento do PAT, desde o seu primeiro

ano de existéncia até o ano de 2001.
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Tabela 2 - Crescimento do PAT (Fonte: Revista CFN, n° 7, p. 8, 2002).

1977 2001
Empresas beneficiarias 1.287 106.721
Trabalhadores beneficiados 767.811 8.183.772

A alimentacdo constitui uma das atividades humanas mais importantes, ndo s6 por
razdes biologicas evidentes, mas também por envolver aspectos sociais, psicoldgicos e
econdmicos, fundamentais na dinadmica da evolucdo das sociedades. Do ponto de vista
econdmico, as a¢des e recursos despendidos para melhorar as condigdes de alimentagdo de
uma populagdo, podem ser analisados sob os enfoques de consumo, na medida em que se
aumenta o bem-estar presente, ¢ pelo enfoque de investimento, melhorando as condigoes de

vida futuras e a capacidade de producdo da sociedade.

Os alimentos, apesar de essenciais a vida humana, possuem caracteristicas que podem
torna-los inadequados ao consumo, dependendo dos cuidados de manipulagdo, processamento
e conservagdo. Esta inadequagdo ao consumo pode ocorrer devido a decomposi¢cdo dos
alimentos por agentes fisicos, quimicos e microbiolégicos provenientes de uma manipulagdo
inadequada, higienizagdo incorreta ou inexistente, condigdes de armazenagem precarias, ou
ainda, através de contaminacdo acidental ou intencional, pela introdugdo de substancias

toxicas.

As condi¢es ambientais em um setor de alimentacdo coletiva envolvem as condigbes
de ruido; temperatura; umidade; ventilacdo; iluminagdo; presenca de gases e vapores; bem
como espago fisico e concepcdo de materiais ¢ equipamentos. Algumas vezes, o0s
equipamentos ¢ instalagdes disponiveis para a producdo de refeicdes coletivas apresentam,
problemas de adaptacdo ao tipo de processo produtivo, agravado pelas dificuldades de
manuten¢do desses, pois na maioria dos casos, ndo € comum a pratica da manutengdo

preventiva, e sim a correcdo dos problemas na medida em que eles acontecem.

Os aspectos posturais em atividades de produgdo de alimentagdo coletiva devem ser
estudados, pois a maior parte das atividades ¢ realizada em pé, sem nenhum tipo de apoio.

Ocorre também a falta de adequagdo dos meios de trabalho disponiveis, levando a
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manutengdo de posturas forcadas, principalmente nas atividades de higienizagdo de

equipamentos, utensilios e instalagdes.

Com relacdo ao ritmo de trabalho, as cozinhas industriais possuem um ritmo intenso
determinado, principalmente, pelas limitagcdes de tempo para a manipulacdo de alimentos e
atendimento ao cliente, aproximando-se as mesmas necessidades de uma industria

manufatureira.

As inovagdes tecnologicas propostas para a produgdo de alimentacdo coletiva no
Brasil, estdo situadas no final da década de 80, envolvendo equipamentos, produtos
alimenticios e processos produtivos. Os novos equipamentos contém diferenciais
principalmente com relacdo a transmissdo de calor, através de aparelhos de coccdo e
resfriamento. Nos produtos alimenticios, as novidades baseiam-se na elaboracdo prévia dos
mesmos, facilitando o preparo e aumentando o prazo de validade. Com relacdo aos processos
produtivos, as proposi¢des determinam a produgdo a partir destes alimentos processados, com
impactos significativos nos custos totais, bem como no aumento da produtividade e seguranca

do produto.

Também no setor de alimentagdo coletiva, a exemplo de qualquer outro setor
produtivo, estas inovacdes tecnologicas, apos serem testadas e implantadas nos paises
desenvolvidos, comecam a ser transferidas para os novos paises industrializados, no caso, o

Brasil.

Deve-se salientar que, no Brasil, a questdo da introdu¢do de inovagdes tecnologicas
para a producdo de alimentagcdo coletiva encontra-se na fase inicial, ainda utilizando-se
equipamentos antigos, mas a preocupag¢do na utilizacdo de tecnologia comeca a ser

gradativamente viabilizada.

Nesse sentido, o trabalho proposto busca, através da identificagdo das caracteristicas
de funcionamento de uma unidade produtora de vegetais processados, analisada com o
suporte de uma abordagem ergondmica e do estudo de layout, contribuir na discussdo sobre a
interferéncia de pressdes ambientais e uso de equipamentos, visando uma melhor

produtividade na area estudada.
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1.3 OBJETIVOS

Este trabalho tem por objetivo geral contribuir para a melhoria das condi¢cdes de
trabalho em uma empresa do setor de alimentagdo coletiva. Assim como, a caracterizagao da
interferéncia de possiveis fatores ambientais em trabalhadores sujeitos aos meios de produgao

manual e automatizados em uma area de processamento de vegetais em escala industrial.

Para alcancar este objetivo, ter-se-a que buscar, também, alguns objetivos especificos

como:

1. avaliar as condigOes fisicas e organizacionais de trabalho, através de uma analise da

area estudada;

2. identificar os movimentos e deslocamentos dos trabalhadores na sua atividade,
observando a disposicdo do tempo de trabalho, seqiiéncia, volume de producdo e

distribuicdo das tarefas;

3. analisar a existéncia de possiveis interferéncias na producao e fatores desfavoraveis do

ponto de vista ergonomico e de layout;

4. formular recomendagdes que contribuam para a melhoria das condigdes de trabalho e

da produgao.

1.4 JUSTIFICATIVA

Para um resultado satisfatorio, todo o processo de produgdo ndo deve restringir-se
somente as instalagdes e equipamentos. E imperativo refletir concomitantemente sobre a
mudanga tecnologica, o conteudo do trabalho e os fatores intervenientes no funcionamento de
um sistema produtivo e ainda na conseqiiente busca de melhorias nos seus resultados, que se
traduzem tanto no plano social como no econdmico. O lado social inclui a redugdo dos
acidentes de trabalho, das doengas profissionais, da fadiga, do absenteismo e da rotagao de

pessoal. Do ponto de vista econdmico, observam-se redugdes de perdas financeiras por
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incidentes, melhor qualidade de produgdo, regularidades de seu volume e aumento da

confiabilidade nos processos automatizados.

No discorrer sobre as evolugdes recentes da metodologia ergondmica, Proenca (1996),
citando Wisner; argumenta que a dimensao dos problemas a considerar, quando se trata de
adaptar a tecnologia a populacdo, ¢ tamanha que o estudo do ambiente ndo ¢ mais um pré-
requisito ao estudo ergondmico, mas passa a fazer parte integrante dele. Alerta, contudo, para
as dificuldades que podem surgir tanto pela caréncia de dados como pela dificuldade de

sistematiza-los.

Da mesma maneira, durante a implantagdo de um programa de qualidade ¢ de uma
certificacdo da International Organization for Standardization (Organizagdo Internacional
para Normalizagdo: ISO), o aumento da produtividade, o envolvimento, o desenvolvimento e
o comprometimento dos trabalhadores no processo produtivo exigem das empresas um
repensar na forma de atender a todos os requisitos tanto em fungdo da satisfacdo do cliente

externo quanto interno.

O setor de alimentacdo coletiva caracteriza-se por apresentar grande importancia em
nivel mundial, na medida em que responde as necessidades ligadas tanto a satide das pessoas,
como as caracteristicas inerentes a evolucao da sociedade. No caso de paises como o Brasil,
com situagdes nutricionais bastante dispares, este carater ¢ ampliado pela necessidade de
consideragdo das questdes sociais e econdmicas envolvidas. Apesar disto, o setor manteve-se
durante muito tempo a margem das evolugdes tecnologicas, assim como na preocupacdao com

o bem-estar dos trabalhadores deste segmento.

Nesse sentido, a argumentacdo desta pesquisa, ¢ fornecer uma fundamentacdo tedrica
que auxilie a operacionalizagdo e uma analise do processo de producdo em uma area do setor

de alimentagdo coletiva.

Salienta-se, portanto, que o limite desta justificativa passa justamente pela

contribuigdo cientifica em uma area de reconhecida caréncia em termos de bibliografia.

Ainda assim, a importancia teérica deste estudo esta relacionada com a atualidade do

tema, uma vez que as questdes relativas a saude e bem-estar do trabalhador constituem-se em
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assuntos de especial interesse para o planejamento e funcionamento de unidades de produgao,
autogeridas e concedidas. Esta éarea, denominada de Processamento de Vegetais, vem
crescendo significativamente nos ultimos anos devido ao fato de que os consumidores estdao
identificando os vegetais como um alimento de alto valor nutricional devido sua composi¢ao

ser rica em minerais, vitaminas e fibras.

Destaca-se, ainda, a contribui¢do que a argumentagdo desenvolvida neste estudo pode
representar aos diversos fornecedores do setor de alimentagdo coletiva, especialmente aqueles

ligados a administracdo e projetistas de unidades de alimentagdo e nutri¢ao.

1.5 METODOLOGIA

No sentido de viabilizar a pesquisa proposta e atender seus objetivos, o modelo

utilizado foi o estudo de caso. A metodologia para este trabalho consiste em quatro etapas:

1* etapa: envolve o estudo tedrico sobre a questdo da produtividade em uma area de
processamentos de vegetais, na qual se busca conhecimentos referentes aos assuntos
correlatos como produtividade, tecnologia e inovacdo tecnoldgica, ergonomia, layout e

alimentos pré-elaborados.

2% etapa: corresponde ao estudo do cenario da empresa, identificando os dados referentes a
producdo. Esta etapa inicia-se com a identificagdo dos problemas através da coleta de dados,
utilizando relatdrios referentes a atestados médicos e afastamentos e ainda a aplicacdo de
entrevistas, para elucidar dividas surgidas quanto a tipologia das doengas. A entrevista ¢ um
método de coleta de dados no qual, através de perguntas-guias, recebe-se informagdes por

parte do entrevistado (QUIVY et al., 1992, p. 194).

3" etapa: envolve a descricdo da drea em estudo, acompanhando in loco, todos seus
procedimentos e processos. Esta etapa também valeu-se da técnica de entrevistas para a
identificar o grau de penocidade de determinadas tarefas. A observagdo direta ou in loco,
segundo Quivy et al. (1992, p. 197), objetiva captar os comportamentos no momento em que
os mesmos se produzem, trazendo a vantagem da espontaneidade de coleta de um material e

ainda a autenticidade relativa aos acontecimentos em comparacdo com palavras e escritos.
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Durante essa fase do trabalho, sdo utilizados métodos para acompanhamento dos processos

visando um detalhamento de todas as fases que os compdem.

4* etapa: esta etapa analisa os resultados obtidos pela aplicagdo da metodologia e propoe
sugestdes relacionadas & melhoria das condig¢des de trabalho, indicando possibilidades para
também inferir na produtividade. Tais analises sdo feitas considerando, de um lado as
condicdes organizacionais de trabalho da area de processamento de vegetais, e de outro,

situacdes de melhoria utilizando a identificagdo de fatores relevantes na producao.

1.6 LIMITACOES DO ESTUDO

O presente trabalho foi desenvolvido sobre dois eixos. O primeiro, para apresentacio
dos conhecimentos do tema e estabelecimento de propostas e conclusdes sobre questdes
especificas que surgirdo ao trata-lo. Pode ser identificado como um eixo de desenvolvimento
tedrico. O outro, para apresenta¢do do Estudo de Caso realizado em uma empresa prestadora
de servicos (uma concessionaria de refeigdo coletiva), descrevendo uma atividade especifica,
que ¢ o Processamento de Vegetais com a utilizagdao de tecnologia ou ndo, na execugdo das

tarefas.

Outra questdo refere-se a limites contidos na propria selecdo do quadro teodrico
utilizado para fundamentar esta pesquisa, qual seja, a produtividade, layout e os critérios
ergond

micos. O significado de produtividade ¢ interpretado de diferentes formas, por
diversos autores, mas neste estudo ¢ considerado acima de tudo uma medida da eficiéncia do
processo de producdo. As aplicacdes de andlise e ajustes de /ayout sdo algumas técnicas que
podem trazer resultados competitivos positivos, através da otimizagdo dos processos
produtivos. Os critérios ergondmicos, por sua vez, orientam-se para uma forma de saber que
leva a solucdo das dificuldades e a melhoria das condi¢des de trabalho e da produgio,
considerando o ser humano como um componente do sistema, estudando as caracteristicas,

capacidades e limitagdes humanas.
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1.7 ESTRUTURA DO TRABALHO

A estrutura do trabalho procura obedecer ao eixo geral que encaminha a pesquisa,
conforme delineado nas segdes anteriores. Apos as colocagdes introdutorias, procede-se
analise das contribui¢cdes tedricas disponiveis, com a discussao dos principais aspectos

relacionados ao tema de pesquisa.

O referencial teodrico selecionado compreende o entendimento de aspectos
relacionados a produtividade, a ergonomia, layout e interagcdes da tecnologia ¢ do meio
ambiente na organizacdo da empresa e do trabalho. A discussdo destes pontos forma o

segundo capitulo do trabalho.

No terceiro capitulo discorre-se sobre o desenvolvimento do Estudo de Caso,
descrevendo a situacdo da area a partir do momento em que foi iniciado o levantamento de

dados.

O quarto capitulo apresenta a caracterizagdo da area em estudo que contempla a area
de Processamento de Vegetais dentro de uma Concessionaria de Refeicdes Coletivas,
descrevendo nele o trabalho desenvolvido com a aplicagdo da metodologia e a apresentagao
dos resultados das respectivas analises das condi¢cdes de trabalho e percegdes dos

trabalhadores (ergondmicas).

O quinto capitulo relaciona as considera¢des conclusivas deste estudo, discutindo a
validade e as contribui¢des do estudo desenvolvido, quanto ao atendimento dos objetivos, as
contribuicdes cientificas do presente trabalho, ao desenvolvimento do trabalho, a perspectiva

de continuidade e ainda quanto as recomendagdes e consideracdes finais.



CAPITULO 11

REVISAO BIBLIOGRAFICA

A revisdo bibliografica tem por objetivo apresentar conceitos e teorias para o
desenvolvimento deste trabalho, assim como identificar as principais pesquisas e aplicagdes

que com eles se relacionam.

As tecnologias avangadas de producdo, assim como o0s novos padrdes de
gerenciamento da atividade industrial, assumem uma importancia na economia mundial.
Neste sentido, a intensa competicao tem forcado as organizacgdes industriais a busca de novos
métodos de producdo em que os sistemas operacionais se ajustem as necessidades dos

mercados.

Neste contexto de competi¢do, por vezes muito acirrada, trés palavras-chave se
impdem: qualidade, custos e flexibilidade. Para responder a estas necessidades, as
organizagdes aperfeicoam seus modos de produgdo, incorporando tecnologias avangadas de
processamento, assumindo filosofias de trabalho participativas e reconfigurando seus sistemas

operacionais.

Desta forma, serdo apresentados alguns conceitos sobre produtividade, ergonomia e
layout de um modo geral, para em seguida particularizar um sistema de produgdo em uma

area de Processamento de Vegetais.
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2.1 PRODUTIVIDADE

A produtividade de uma empresa pode ser expressa de varias maneiras, que podem
evidenciar como estdo sendo gerenciados seus recursos. Segundo Campos (1995), aumentar a
produtividade ¢ produzir cada vez mais e/ou melhor com custo de produ¢ao menor. De uma
maneira mais simplificada, produtividade pode ser entendida como o resultado obtido pela

relacdo entre o que foi produzido e o total dos recursos gastos nesta produgao.

Definida como a relacdo entre o volume de producdo e o volume de recursos
utilizados para obter esta producdo, a produtividade mede o grau de eficiéncia de um processo
de produgdo (SEVERIANO, 1995). Assim, a produtividade aparece no centro do problema
econdmico, estimulando a pesquisa sobre a melhor utilizagdo possivel dos recursos, para

minimizar o volume de recursos, de modo a alcan¢ar um dado resultado.

Fonseca (1995, p.14) entende que “produtividade € o resultado da combina¢ao de um
conjunto de sistemas que invariavelmente tem base nos recursos humanos da organizagdo. O
desempenho dos recursos humanos estd diretamente ligado a produtividade; melhor

desempenho, melhor produtividade”.

As empresas ou organizagoes produzem produtos/servigos (output) para atenderem as
necessidades dos clientes. Estes produtos/servigos devem ser especificados, projetados e

produzidos de tal forma a terem valor, ou seja, serem necessarios e desejados pelo cliente.

Muitos fatores afetam a maneira como as pessoas véem, definem e trabalham com a
produtividade. Fonseca (1995, p. 14) comenta que, para um gerente de producédo taylorista, a
produtividade pode ser definida como “quantidade produzida / tempo gasto para produzir,
para um empresario pode ser /ucro bruto / investimento realizado, e ainda para um engenheiro
de produgao, preocupado com o processo produtivo, pode ser definida como total produzido /

recursos gastos”.

No entanto, ¢ fundamental conhecer todas as varidveis que compdem a produtividade.
Estas variaveis podem ser “conceitos de qualidade, inovagdo tecnologica e qualidade de vida”

(FONSECA, 1995, p.16). Grove (1983) comenta que o trabalho de uma empresa, é realizado
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ndo por individuos, mas por equipes e que esta equipe, somente trabalhard bem se os

individuos que a compdem, obtiverem o mais alto nivel de desempenho.

As organizag¢des buscam permanentemente ser competitivas, isto €, terem um espaco
onde seus produtos sejam aceitos em quantidades que lhes permitam manter a situacdo atual
ou promoverem um crescimento. O objetivo de serem competitivas e de manter lucro requer
um monitoramento constante e o processo de competitividade que, no passado, poderia ser a
preocupacdo sobre a durabilidade do produto. Nos dias de hoje pode-se incluir questdes

estéticas, atendimento as necessidades dos clientes, assisténcia técnica e facilidade do uso.

Segundo Stefani (1999), o aumento de produtividade € conseqiiéncia de providéncias

tais como:

melhorar os recursos ou meios de producao;

otimizar as condi¢des do ambiente de trabalho e a tecnologia;

eliminar os desperdicios de matéria-prima, energia e de tempo;

melhorar os métodos de trabalho;

preocupar-se com as condi¢des de higiene e seguranca industrial,

assim como com o desenvolvimento da mao-de-obra, visando torna-la competente e

comprometida.

2.1.1 Produtividade versus qualidade de vida no trabalho

No inicio da década de 50, Trist (apud FONSECA, 1995) iniciou estudos de um
modelo que pudesse agrupar: individuo / trabalho / organizacdo. Esta técnica recebeu o nome
de Qualidade de Vida no Trabalho (QVT). Segundo Hackman e Suttle (apud FONSECA,
1995, p. 18) QVT “é o quanto as pessoas na organizagdo estdo aptas a satisfazer suas
necessidades pessoais importantes, através de suas experiéncias de trabalho e de vida na
organizagdo. Quando a satisfagdo ¢é alta, o compromisso com os objetivos do grupo ¢ da

organizagdo também ¢ alto.

O caminho da QVT pode ser delimitado como a grande esperanca das organizagdes

para atingir melhores niveis de produtividade, através da motivacdo e satisfagdo dos seus
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funcionarios. A busca de melhorias da qualidade de vida é um processo de mudanga de
comportamento individual e coletivo, que tem como objetivo primario, favorecer ganhos

qualitativos na expectativa de vida durante seu transcorrer.

Se a sociedade consegue produzir mais com 0s mesmos custos, ou se consegue a
mesma produ¢do com custos mais baixos, esta obtém beneficios que podem ser utilizados por
seus membros para adquirirem mais bens e servigos de melhor qualidade, elevando assim seu
nivel de vida. Portanto, o nivel de vida de um cidadao esta diretamente associado ao que pode

adquirir com seus recursos.

Nesse sentido, pode-se destacar que, sendo a produtividade dependente da gestao dos
recursos humanos, ¢ extremamente importante que se realizem estudos e pesquisas sobre a
melhor forma de implementa-la, analisando o envolvimento do ambiente interno e externo a
organizacdo, ou seja, trata-se de uma visdo envolvendo produtividade, ergonomia e

participacdo na obtencdo de melhorias continuas na produgdo de bens e servigos.

Assim, estdo surgindo formas de gestdo baseadas na participacdo, pois as evolucdes
sociais incitam a dar uma nova orientacdo para que sejam possiveis de serem estabelecidas
propostas que venham a ser sintonizadas com este novo momento. Desta maneira, o que esta
sendo afirmado € que o cenario social estd propondo que as formas de gestdo tenham uma

vertente participativa (WERNKE, 1999).

A necessidade de qualidade e preco gerando competitividade, a exigéncia da
tecnologia e preocupacdo com o meio ambiente, a promo¢do da formacdo dos recursos
humanos e a eficiéncia do emprego dos mesmos, esta exigindo um trabalhador diferente deste
que tem sido preparado pelas estruturas empresariais tradicionais. Estd exigindo um
trabalhador com maior capacidade produtiva, decisoria, mais criativo e, sobretudo, mais feliz

no trabalho.

No entanto, o que se apresenta como problema ¢é a dificuldade do estabelecimento de
processos participativos. O homem, porém, estd permanentemente tentando superar estas

dificuldades para alcancar uma proposta que podera melhorar a sua condig¢ao de trabalho.
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Severiano (1995) chama a atengdo para o fato de que, nem sempre, o processo de
automagdo de uma fabrica ou a implantagdo de uma nova tecnologia, esta diretamente
associado a um melhor desempenho de produtividade. Porém, alguns critérios devem ser
observados para que haja melhoria na condi¢ao de trabalho, influenciando entdo,

indiretamente a produtividade. Entre estes, pode-se citar:

- ter preocupa¢do com o ambiente de trabalho, seja em seu aspecto fisico ou no
relacionamento com os colegas;

- investir na formacao basica e na qualificacdo dos funcionarios;

- demonstrar respeito pelos direitos e deveres dos funciondrios, incentivando a auto-
estima e confianca em sua capacidade;

- valorizar o profissional, propiciando o conhecimento de assuntos de interesse do seu
trabalho.

2.1.2 Medicao da produtividade

As organizagdes, para serem competitivas, necessitam de um monitoramento constante
em seus esforcos humanos e organizacionais, o que possibilita afirmar que o sucesso requer a
medicao de produtividade (FONSECA, 1995).

Paula (2001, p. 2) afirma que “a produtividade vem apresentando ao longo dos tempos
varios conceitos, até assumir o significado da relacdo entre a quantidade produzida e os
recursos empregados para produzi-la”. Continua, afirmando que “a produtividade esta
relacionada ao total produzido, por unidade de recursos utilizados para obtencdo de um
produto”. Neste sentido, maior produtividade significa um melhor aproveitamento de recursos

na produgdo de bens e servicos necessarios a comunidade.

Se existe a necessidade de aumentar a produtividade, é necessario medi-la. Desta
forma, quantificar a produtividade é fator-chave para o sucesso da organizacdo, para que se
possa verificar se as metas foram atingidas. Assim, ¢ de vital importancia a defini¢do de
indicadores de produtividade, com o intuito de utilizd-los como ferramentas para se tragar

estratégias dentro de uma organizacao.

Os dados pesquisados e comentados por Kaplan (apud SEVERIANO, 1995) mostram

que, apesar da significativa melhoria de produtividade e qualidade, muitas empresas tém
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registrado queda de lucratividade, pelo fato de que estas, ao decidirem-se pela modernizagao
de seus sistemas produtivos, o fazem sem o necessario e devido estudo de um adequado
sistema de acompanhamento de custos, de modo que lhes permita conhecer o real

desempenho da nova situacgao.

Essas categorias de custos incluem, por exemplo, os custos de flexibilidade
(ociosidade ou sub-utilizagdo dos equipamentos de manufatura, ou ainda tempos de espera no
fluxo de processo) e os custos de qualidade (retrabalhos, insatisfacdo do cliente, reparagdes de
defeitos, entre outros). Normalmente estes dados ndo sdo levantados pelos sistemas
convencionais de contabilidade e que, no entanto, apresentam pesos significativos na estrutura

dos custos industriais.

Ainda que as medidas de produtividade sejam os melhores indicadores de eficiéncia
de um sistema de produgdo, o melhoramento da eficiéncia produtiva, no entanto, somente tera

significado e sera positivo se os resultados produzidos forem vendidos.

2.2 TECNOLOGIA E INOVACAO TECNOLOGICA

2.2.1 Definicoes e consideracoes gerais

Através dos tempos, o homem tem buscado métodos e processos de trabalho que
minimizem o esfor¢o e aperfeicoem o resultado na producao dos bens que necessita. Assim,
se no inicio da atividade laboral o trabalho era executado essencialmente com as maos, a
evolucdo ocorreu no sentido da utilizacdo de ferramentas, maquinas de acionamento mecanico
e, atualmente, equipamentos automatizados. Nesta evolugdo, ocorreram significativas
modificacdes nos instrumentos de trabalho, que alteraram profundamente as relagdes homem-

trabalho.

Assim, o trabalho antes realizado com energia muscular foi gradativamente sendo
substituido pela maquina, reduzindo as exigéncias do corpo. A tecnologia pdde ser
considerada, entdo, como uma potente forca no sentido de poder estender as capacidades
humanas. Capacidades fisicas, com a revolugdo industrial, e capacidades mentais, com a

revolugdo da informatica (PROENCA, 1996).
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Varios pesquisadores (WISNER, 1981; PERRIN, 1984, STEWART et al., 1987 apud
PROENCA, 1996, p.28-29) tém manifestado suas opinides quanto ao impacto das novas
tecnologias no mundo do trabalho e seus reflexos, tanto negativos como positivos. Entre os
positivos esta a redugdo das tarefas penosas; entre os negativos estdo a aceleracdo do trabalho

¢ 0 desemprego.

Como conseqiiéncia as inovagdes tecnologicas, surgem novas gestoes do trabalho e
novas relagdes sociais de producgdo. Para Rodrigues et al. (1987) na sociedade industrializada
0 progresso técnico apresenta pelo menos trés metas basicas, a reducdo do esforco de
trabalho; o aumento da produtividade e a melhoria da qualidade do produto. Em quaisquer
destas metas torna-se evidente ndo s6 a forte vinculagdo entre tecnologia e trabalho,
aparecendo a primeira como determinante do modo de execugdo e organizacdo do segundo,

como também o objetivo de melhorar a eficacia da empresa.

Proencga (1996) utiliza defini¢cdes de alguns autores sobre o termo tecnologia:

- Guegan et al. (1987, p. 33), definem o termo tecnologia como sendo o “saber relativo
aos meios servindo a realizagdo de diversos fins que se propdem a atividade econdmica,

saber, portanto, sobre as técnicas materiais mais diversas”.

- Para Perrin (1984, p. 6), “€ o conjunto de informagdes utilizadas pelos homens para
transformar a matéria e para organizar sua participagdo nesta transformagdo ao nivel de uma

fabrica, de um setor industrial, de uma nag¢ao ou entre nac¢des”.

- Chiavenato (1982, p. 132) a define como aquela que “apresenta uma ampla area de
conhecimentos intencionais, cujo conteudo pode advir de diversas ciéncias. A distin¢do entre
tecnologia e ciéncia pode ser feita na consideracdo de que a tecnologia pode ignorar as causas
dos fendmenos que utiliza e encontra-se estreitamente ligada a preocupacdes de ordem

econdmica”.

Como pode-se observar, as definicdes sobre o termo tecnologia sdo variadas. Na
realidade a tecnologia ¢ dinamica e apresenta uma evolucao constante, sendo considerada um

aspecto importante no desenvolvimento de uma empresa, de um setor industrial e de uma
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nagdo. Neste sentido, analisada a importancia da tecnologia, parte-se para a defini¢do do que

seja inovagdo tecnologica.

Rosenthal et al. (1992, p. 147) definem inovagao tecnoldgica como “a aplicacdo de um
novo conjunto de conhecimentos ao processo produtivo, que resulta em um novo produto, em
alteracdes em algum atributo do produto antigo e/ou no grau de aceitagdo do produto no
mercado, traduzindo-se, em geral, em uma elevacdo do nivel de lucratividade e/ou posi¢do da

empresa no mercado”.

De forma complementar, Gongalves (1994, p. 109) salienta que “uma nova tecnologia
ndo ¢, necessariamente, uma tecnologia completamente inédita, mas sempre ¢ a tecnologia
que ¢ nova para a empresa em questdo, mesmo que nao seja nova para o mercado”. Este
aspecto ¢ reforcado por Rodrigues et al. (apud PROENCA, 1996) ao definirem inovagdo
tecnologica “como investimentos que implicam em mudancas no processo de produgdo de
produtos e servigos, referindo-se tanto a modernizagdo quanto a ado¢@o de uma tecnologia

completamente diferente”.

O emprego de técnicas avangadas de producdo na industria alimentar, também
constitui uma realidade cada vez mais presente. As caracteristicas especificas dessa industria,
como a natureza dos fluxos, a perecidade e sazonalidade das matérias-primas constituem
ainda dificuldades a implantacdo das chamadas “tecnologias avangadas de
produgdo "(Advanced Manufactufing Technologies: AMT). Assim denominadas, as AMT se
apresentam quer sob a forma de hardware (robds, maquinas de comando numérico e outros
equipamentos de automacdo industrial), quer na forma de software (tecnologia de grupo,
manufatura celular). Dessa forma, alguns setores da industria agroalimentar como o de
laticinios, panificacdo, bebidas e carnes, onde o processamento industrial apresenta uma

maior demanda tecnologica, tém incorporado modernos métodos de producao.

As inovacles tecnologicas para a producdo de alimentagdo coletiva envolvem
equipamentos, produtos alimenticios e processos produtivos. O novo equipamento contém
diferenciais principalmente com relacdo a transmissdo de calor, através de aparelhos de
coccdo e resfriamento. Nos produtos alimenticios, as novidades baseiam-se na elaboragao

prévia dos mesmos, facilitando o preparo e aumentando o prazo de validade. Com relacdo aos
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processos produtivos, as proposi¢des determinam a producdo a partir destes alimentos pré-

elaborados, com impactos significativos nos custos totais.

Proengca (1996) enfatiza que o setor de alimentagdo coletiva caracteriza-se por
apresentar grande importancia em nivel mundial, na medida em que responde as necessidades
ligadas a saude das pessoas. Prossegue, afirmando que no caso de paises como o Brasil, com
situacdes nutricionais bastante dispares, o setor manteve-se muito tempo a margem das
evolucdes tecnologicas, tanto em nivel de equipamentos e instalagdes como em nivel de

organizacao e gestao de processo.

Ainda para Proenca (op.cit.), as razdes deste relativo atraso tecnoldgico podem estar
relacionadas ao fato de que o setor de servigos caracteriza-se pela busca de inovagdes ja
desenvolvidas pelo setor de produgcdo de bens, e quanto as questdes especificas da
alimentacdo coletiva, soma-se uma no¢do de que uma unidade produtora de refeicoes
coletivas ¢ apenas uma cozinha doméstica maior, € que portanto, ndo requer procedimentos

especiais.

Severiano (1995) observa que as transformacodes verificadas na industria de alimentos
nas duas ultimas décadas tém suas origens na instabilidade do ambiente organizacional,
traduzida pelo encurtamento dos ciclos de vida dos produtos e da grande variedade desses

produtos sobre o mercado.

A busca de competitividade nos mercados externos € o ajustamento as novas
exigéncias do consumidor, constituem os principais fatores responsaveis pela modernizagao
tecnologica dessa industria. No entanto, a escassez de trabalhos cientificos sobre o
desempenho da manufatura avancada na industria de alimentos, ¢ ainda muito grande, tanto

em nivel nacional como internacional.

2.3 ERGONOMIA

2.3.1 Definicao e caracteristicas

A Ergonomia (ou Fatores Humanos) ¢ a disciplina cientifica que trata da compreensao

das
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interagdes entre os seres humanos e outros elementos de um sistema. Esta conceituacdo foi
aprovada na Reunido do Conselho Cientifico da International Ergonomics Association de 01

de agosto de 2000, em San Diego, USA.

Ilda (apud FONSECA, 1995, p. 20) apresenta uma das defini¢des mais simples, ampla

e completa - “a adaptacao do trabalho ao homem”.

Segundo Laville (apud FONSECA, 1995, p. 21), a ergonomia ¢ definida como “o
conjunto de conhecimentos a respeito do desempenho do homem em atividade, a fim de
aplica-los a concepcdo de tarefas, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de

producao”.

Para Wisner (1987, p. 12), a ergonomia baseia-se em “conhecimentos no campo das
ciéncias do homem (antropometria, fisiologia, psicologia e economia) com seus resultados

traduzidos no dispositivo técnico (arte da engenharia)”.

Noulin (apud FONSECA, 1995, p. 21) observa que o objetivo da ergonomia ¢
“contribuir para a concepg¢ao ou a transformacgao das situagdes de trabalho, tanto em relagao
aos seus aspectos técnicos como socio-organizacionais, a fim de que o trabalho possa ser
realizado respeitando a saude e seguranca dos homens e com o maximo de conforto e

eficacia”.

A ergonomia foi classificada em varias geracdes, entre elas a ultima geragdo vem em
resposta a importantes mudangas que estdo afetando o trabalho do homem, particularmente

com relacdo a:

1 - tecnologia: o rapido desenvolvimento de novas tecnologias;

2 - mudancas demograficas: o aumento da idade da populagdo e a extens@o da vida
produtiva dos trabalhadores levando a um contexto de trabalhadores mais experientes, melhor
preparados e profissionalizados, exigindo organiza¢des menos formalizadas e processos de
tomada de decisdo mais descentralizados;

3 — mudancas de valores: trabalhadores atualmente valorizam e esperam ter um maior
controle sobre o planejamento e execucdo do seu trabalho, maior responsabilidade e

realizacdo;
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4 - aumento da competitividade mundial — a sobrevivéncia de qualquer grande
empresa no futuro dependera da eficiéncia de operagdo e a producdo de produtos de qualidade

(Souza apud FONSECA 1995, p.20).

Em qualquer situagdo onde existe o trabalho humano, a ergonomia encontra campo
para aplicar seus conhecimentos, colhidos das diversas disciplinas que a apoiam e
que fornecem o embasamento que permite sua intervengdo com o fim de modificar a
situagdo de trabalho em prol do homem. (SOUZA apud FONSECA,1995, pg 20).

Ainda Souza (op. cit.) relata que “a incorporagdo da ergonomia no projeto e
gerenciamento das organizagdes ¢ fundamental para que possa atingir seus objetivos de
adequacgdo e adaptacdo do trabalho ao homem e para que o trabalho nas organizacdes seja

entdo realizado de forma mais satisfatoria, segura e eficiente”.

“A ergonomia evoluiu dos esforcos do homem em adaptar ferramentas, armas e
utensilios as suas necessidades e caracteristicas. Porém, ¢ a partir da Revolugdo Industrial,
que propiciou o surgimento da fabrica e a intensificacdo do trabalho, - que a ergonomia vai

encontrar sua maior aplicacdo” (TAVEIRA FILHO apud SOUZA, 1994, p. 21).

Destaca-se o carater participativo que ergonomia deve ter para que seja praticada na
plenitude de seus conceitos. Sendo assim, a ergonomia é participativa na sua esséncia. Isto ¢,

a eficiéncia da aplicacdo de seus conceitos s6 acontecerad se houver um ambiente participativo.

Os conceitos ergondmicos se propdem a atuar diretamente sobre as questdes do
homem no trabalho. Logo, se 0 homem puder iniciar sua vida de trabalho e sair dela sem que
lhe sejam retiradas parcelas de satde, estara sendo promovida uma alteracdo substancial na

estrutura do trabalho.

2.3.2 Abordagem ergondomica participativa

A ergonomia que, segundo Wisner (1987), nasceu da necessidade de responder a

questdes importantes levantadas por situacdes de trabalho insatisfatorias, apresentou por um



38

longo periodo, na falta dos conhecimentos necessarios, as respostas baseadas nas
experiéncias. Em termos simples, a ergonomia participativa significa “envolver varios niveis
organizacionais na identificagdo, analise ¢ solugdo de problemas” (SOUZA apud FONSECA,
1995, p. 3).

Assim como para Imada e Noro, citados por FONSECA (1995, p. 3), “a ergonomia
participativa permite que niveis de uma organizacdo participem na introdugdo e

implementacdo de principios ergonémicos.”

Fonseca (1995), comenta que a utilizagdo do método experimental permitiu grandes
progressos no melhoramento das situagdes de trabalho ou pelo menos nas mais evidentes.
Esta forma experimental ainda faz sucesso entre muitos ergonomistas. Isto se deve
fundamentalmente ao fato da ignorancia do funcionamento do homem no trabalho ser
bastante profunda, onde as grandes ligacdes existentes entre uma tarefa e a sua realizagdo e as

condicionantes de tempo e local , colaboram fortemente para este quadro.

A necessidade de serem conquistados melhores locais de trabalho frente a falta dos
conhecimentos necessarios, proporcionou um envolvimento dos trabalhadores que realizavam
as tarefas com os trabalhadores que buscavam melhorar os locais de trabalho, criando um
clima participativo na busca das solu¢des que eram esperadas. E estas condigdes que
envolvem um processo participativo dizem respeito tanto aos aspectos relacionados a

organizagdo e ao ambiente como aos aspectos relacionados aos individuos.

Loveridge (apud SOUZA, 1994) agrupa estas condigdes em duas categorias. A primeira,
o potencial para a participa¢do, se refere a fatores estruturais e ambientais como a tecnologia
e estrutura organizacional; a segunda, a propensdo a participagdo, refere-se aos aspectos
cognitivos motivacionais e culturais que formam os individuos mais ou menos propensos a se
engajarem em processos participativos. Neste sentido, Imada (apud FONSECA, 1995)
comenta que desenvolver e implementar tecnologia capacita os trabalhadores a modificar e

solucionar futuros problemas.

Entende-se entdo, que a ergonomia sé acontecera se existir a oportunidade de que varios
niveis de uma organizagdo participem na introdu¢do e na manutencdo dos principios

ergonomicos adotados; sendo assim, a ergonomia ¢ participativa na esséncia.
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2.3.3 Analise ergonomica do trabalho

Para Montmollin (apud PROENCA, 1996), a anélise ergondmica do trabalho permite
ndo somente categorizar as atividades dos trabalhadores como também descrever claramente
suas atividades estabelecendo a descri¢ao dessas atividades permitindo, conseqiientemente,

modificar o trabalho ao modificar a tarefa.

Certos aspectos significativos da tarefa estdo previstos nos ensinamentos proprios da
formag@o profissional; outros ha, em ntimero indefinido, que ndo estdo previstos e
estdo sujeitos a descoberta do trabalhador. Acrescentemos que essa descoberta ndo
leva necessariamente a uma clara tomada de consciéncia por parte do trabalhador e
que estd na origem de impressoes e de macetes que atribuimos de bom grado a
algum dom natural do homem. (FONSECA, 1995, p.1).

A intervencdo ergondmica mobiliza todos os envolvidos na tarefa, nos diversos niveis,
e nos projetos de transformacdo do trabalho. Esta modificacdo ndo pode ser elaborada sendo
com a participacdo dos trabalhadores, pois somente eles podem exprimir a maneira como
vivem e adaptam-se as situacdes de trabalho e seus conhecimentos especificos sobre a
situacdo de trabalho e secus efeitos sobre a saude. Esses conhecimentos sdo técnicos,
profissionais, fisioldgicos e psicologicos; e segundo Proenca (1996, p.30), “no ultimo no caso
sdo geralmente empiricos, adquiridos pela experiéncia e pela repeti¢do cotidiana da ag¢@o do

organismo”.

Em seus termos mais simples, a ergonomia participativa significa envolver varios
niveis organizacionais na identificagdo, analise e solugcdo de problemas ergondmicos, relata

Brown (apud SOUZA, 1994, p.3).

Para Fonseca (1995), a ergonomia participativa permite que varios niveis de uma
organizagdo atuem na introduc¢do e implementacdo de principios ergondémicos. A pratica
ergondmica isolada, na qual um "ergonomista" realiza a analise do trabalho e recomenda as
solucdes para que posteriormente sejam implantadas, geralmente ndo se concretiza, pois o nao

envolvimento dos trabalhadores no primeiro momento (diagnoéstico) torna muito dificil té-los
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envolvidos no segundo momento (a implantagao). Pode-se dizer que a pratica ergondmica ndo

ocorre sem o estabelecimento de um processo participativo.

Existem pelo menos trés razdes pelas quais as pessoas devem ser envolvidas no

desenvolvimento da ergonomia:

1) A ergonomia ¢ por si mesma uma ciéncia intuitiva. Em muitos casos ela
simplesmente organiza o conhecimento que os trabalhadores t€ém acumulado na realizagdo de

seu trabalho. Dessa forma ela valoriza a experiéncia destes;

2) As pessoas sentem-se mais empenhadas em apoiar projetos pelos quais elas se
sentem responsaveis. Em longo prazo, isto tem implicacdes de produzir uma forca de trabalho

mais envolvida e mais dedicada a solu¢do de problemas;

3) Desenvolver e implementar tecnologia capacita os trabalhadores a modificar e

solucionarem futuros problemas (IMADA apud SOUZA, 1994).

Os processos participativos necessarios para que se tenha a pratica ergondmica em sua
plenitude, devem ser estabelecidos dentro de um clima de gestdo ergonomica. A ergonomia
terd sua pratica melhor alcangada se for trabalhada em ambientes participativos conseguidos
com o conhecimento e utilizacdo de conceitos ergonomicos. Desta forma, fica entendido que
o ambiente total de um processo ergonomico ¢ participativo por todos os lados, isto €, os
conceitos da ergonomia s3o participativos e o ambiente de suas aplicagdes também devem ser

participativos.

Assim, a analise evolui pela observacao da situacdo de trabalho e pelo conhecimento
que o proprio operador tem do trabalho, considerando-se as informacdes que este detecta no
meio ambiente, a maneira como ele trata as informagdes, as razdes para a tomada de decisoes

e suas opinides sobre gestos, posturas e esforcos feitos durante a atividade de trabalho.
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2.3.4 Ergonomia e inovacio tecnoldgica

Se por um lado a automagdo aumenta a for¢a de trabalho qualificada em fungdes
especificas, por outro promove intensas modificagcdes quanto a participacao do trabalhador

nos processos de trabalho.

Sabe-se que as exigéncias econdmicas implicam em uma modernizacdo da empresa,
objetivando a melhoria dos seus aspectos de competitividade. A introdu¢do de novas
tecnologias se faz acompanhar de modificagdes dos instrumentos de trabalho, leva a uma

evolucdo do conteudo das tarefas e exige maiores competéncias para as suas execugoes.

Neste contexto, a ergonomia precisa ter condigdes de rever, avaliar e considerar estas
modificagdes, pois as relacdes entre trabalho, competitividade e ergonomia sdo evidentes na

medida em que a evolug@o no trabalho impde a reflexdo sobre as implicagdes com a satde.

Proenga (1996) destaca que, normalmente a automagdo, ponto mais visivel de novas
tecnologias em processos produtivos, permite a redugdo da carga fisica dos trabalhadores no

trabalho, mas ao mesmo tempo permite o surgimento de novas patologias.

2.4 ANALISE DE LAYOUT

O layout de uma operagdo produtiva preocupa-se com a localizagdo fisica dos recursos
de transformagdo. Para Slack et al. (1999) definir o /ayout ¢ decidir onde colocar todas as
instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoas da produ¢do e como determinar a maneira
segundo a qual os recursos transformados — materiais, informagao e clientes direcionam-se no

processamento.

As técnicas de analise e melhoria de layout estdo cada vez mais sendo empregadas no
mercado mundial para a otimizacdo dos processos produtivos, reduzindo o investimento pelo
fato de interferir em perdas pelo excesso de operagdes, deslocamentos desnecessarios, paradas
e ineficiéncia produtiva. Neste sentido, através de uma analise correta ¢ um dimensionamento
adequado, pode-se aumentar a flexibilidade e a produtividade uma vez que o fluxo da
producdo transcorra de forma mais linear possivel sem deslocamentos desnecessarios

(TREIN, 2001).
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O procedimento através do qual a producdo executa suas tarefas pelo estudo do arranjo
fisico posicional, arranjo fisico por processo, arranjo fisico celular e arranjo fisico por
produto, deve estar relacionado as caracteristicas de volume-variedade dos produtos e a mao-

de-obra envolvida nos processos.

As decisdes para um arranjo fisico correto sdo importantes na maioria dos tipos de
producdo e, portanto, devem ser estudadas com atenc¢do e tempo, visto que € uma atividade de
dificil execu¢do, de longa duragdo e cara. Atengdo igual deve ser dada ao re-arranjo fisico de
uma operacdo ja existente, que pode interromper seu funcionamento normal, ocasionando

perdas na produgdo, conseqiientemente podera haver relutancia em aceita-la.

Slack et al. (1999) comentam que projetar o arranjo fisico de uma operagao produtiva,
assim como qualquer atividade de projeto, deve iniciar-se com uma analise sobre o que se
pretende que o arranjo fisico propicie neste caso, sdo os objetivos estratégicos da produgdo
que devem ser muitos bem compreendidos. Compreender os objetivos estratégicos da
produgdo, entretanto, é apenas o ponto de partida do que é um processo de multiplos estagios

que leva ao arranjo fisico da produgao.

Sao diversos os objetivos da realizacdo de um bom arranjo fisico. Segundo Slack et al.
(1999), os objetivos de um m bom arranjo fisico compreendem:

1. Seguranca: se existir algum processo que possa representar perigo, este deve estar
devidamente sinalizado e ndo acessivel a pessoas ndo autorizadas;

2. Extensao do fluxo: todo o fluxo de materiais, informag¢des ou clientes deve estar
canalizado a atender os objetivos da operacdo, significando minimizar distancias a serem
percorridas;

3. Clareza de fluxo: todo o fluxo deve ser sinalizado de forma clara e visivel;

4. Conforto da mao-de-obra: o arranjo fisico deve prover um ambiente de trabalho
arejado, agradavel e iluminado.

5. Coordenagdo gerencial: a supervisdo deve ser facilitada para a localizagdo ou
visualiza¢do da mao-de-obra e dispositivos de comunicacio;

6. Acesso: todas as maquinas, equipamentos ¢ instalagdes devem estar acessiveis para
manutencdo ¢ limpeza;

7. Uso de espaco: o espaco fisico disponivel de toda operagdo deve estar de acordo com

0 proposito a que se destina,
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8. Flexibilidade de longo prazo: os arranjos fisicos devem ser estudados e alterados

periodicamente a medida que as necessidades da operacdo mudam.

2.4.1 Tipos basicos de arranjo fisico

Slack et al. (1999) identificam 5 tipos de layout:

1. Arranjo fisico posicional: os recursos transformados ndo se movem entre os
recursos transformados; por exemplo, a constru¢do de uma rodovia ou um restaurante classe

A, onde os clientes sdo contrarios a idéia de dirigirem-se a cozinha.

2. Arranjo fisico por processo: quando todos os recursos similares da operagdo sdo
mantidos juntos. Geralmente ¢ utilizado quando a variedade de processos ¢ relativamente alta.

Exemplo: em um supermercado, enlatados sao disponibilizados juntos facilitando a reposicao.

3. Arranjo fisico celular: quando os recursos necessarios para uma classe particular

de produtos sao agrupados juntos. Por exemplo: maternidades em hospitais.

4. Arranjo fisico por produto ou em linha: quando os recursos de transformacdo
seguem uma seqiiéncia especifica para a melhor conveniéncia do produto ou servigo. Por
exemplo: um restaurante self-service, quando a seqii€ncia de servigos requeridos pelo cliente
(entrada, prato principal, sobremesa, bebida) ¢ comum para todos os clientes, mas o arranjo

fisico auxilia também a manter o controle sobre o fluxo de clientes.

5. Arranjos fisicos mistos: quando operacdes combinam elementos de alguns ou de
todos os tipos basicos de arranjo fisico em diferentes partes da operacdo. Por exemplo: um
complexo de restaurantes com trés tipos diferentes de restaurantes (um a la carte, um tipo

buffet e outro tipo bandejdo) e uma cozinha que serve aos trés.
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2.5. ALIMENTOS PROCESSADOS OU PRE-PREPARADOS

Nos tltimos anos, o setor de alimentagdo teve uma evolugdo significativa e crescente,
“devido a evolucdo da tecnologia; da administragdo, principalmente dos recursos humanos; da
qualidade dos produtos e servigos ¢ dos padrdes de aspiragcdes dos consumidores”, comenta
Guimaraes (2002) diretor superintendente da ABERC — Associacdo Brasileira de Refeicoes

Coletivas.

Continua ainda Guimardes (op. cit.): “mas ainda hd muito o que fazer para
acompanhar as necessidades atuais e a propria evolugdo natural do mercado de refeigdes
coletivas, ainda que j& houve uma enorme evolugdo no que se refere aos controles, qualidade

e produtividade e principalmente na modernizacdo constante.

Esta evolug@o observada ja ¢ empregada quando ocorre a produgdo de refeicdes. Isto, a
partir da combinacdo de produtos alimentares processados provenientes das indistrias
agroalimentares. Esta noc¢do envolve ndo s6 um conceito de producdo, mas também uma
variedade de solugdes técnicas que correspondem ao conjunto de produtos e equipamentos

especificos que podem ser aproveitados.

As vantagens da utilizacdo destes produtos sdo inimeras, entre as quais:

- reducdo de custos de fabricagao;

- qualidade e regularidade dos produtos, gracas a especializacdo e economia de escala
do processo produtivo;

- rigido controle de higienizagao;

- padronizacao do tamanho das porg¢des;

- conhecimento exato da composic¢ao nutricional de cada produto ou preparacao;
- garantia de sanidade microbiologica;

- redugdo do quadro de mao-de-obra;

- inexisténcia de equipamentos que seriam utilizados somente para uma pequena parte
do processo;

- reducdo do volume de lixo;
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- reducdo da area fisica.

As empresas produtoras de géneros alimenticios sdo agrupadas no setor denominado
Industrias Agroalimentares (IAA). As operagdes assumidas pelas IAA sdo, particularmente, as
etapas de pré-preparo, tarefas sensiveis do ponto de vista bacteriologico, que envolvem muitas
pessoas em atividades repetitivas e de longa duracdo. Também, devido a quantidade de
géneros produzidos, necessitam ser iniciadas em dias anteriores ao da utilizagdo, podendo

comprometer o controle microbioldgico.

2.5.1 Inovacdes em termos de produtos alimenticios — alimentos processados ou pré-

elaborados

Durante muito tempo os esforcos de pesquisa em alimentos foram centrados na
conservagdo dos produtos com o objetivo de prolongar a sua durabilidade. Os produtos
disponiveis para utilizagdo em alimentacdo coletiva podem ser classificados, de acordo com
os processos de conservagdo a que sdo submetidos em cinco geragcdes (ROVARY apud

PROENCA,1996):

- 1* geracdo: sdo produtos que se encontram em seu estado bruto, recebendo somente
tratamentos indispensaveis a sua comercializagdo, apresentando um prazo de validade

limitado e necessitam de condi¢des de estocagem precisas em termos de temperatura.

- 2* geracdo: sdo as conservas, alimentos acondicionados com liquidos, gas ou
microrganismos em embalagens hermeticamente fechadas. Sdo submetidos a esterilizagdo e
sua estocagem pode ser de meses ou anos, sem precaucdes particulares relativas a

temperatura.

- 3% gerac@o: sdo produtos conservados através da utilizacdo de temperaturas negativas
em processo de congelamento que cessam o desenvolvimento dos microrganismos mas nao os
destroem. A estocagem destes produtos deve ser feita a uma temperatura igual ou inferior a —

18° C, sendo sua conservagao garantida por varios meses, de acordo com o tipo de alimento.
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- 4° geragdo: é composta por alimentos de origem vegetal, submetidos a tratamentos de
descascamento, higienizacdo e corte. Sdo alimentos crus, prontos para serem utilizados,
acondicionados em embalagens hermeticamente fechadas na presenga de ar, de uma
atmosfera modificada ou a vacuo. Devem ser conservados a uma temperatura maxima de 4°C,

com prazo de validade variando entre 4 a 6 dias.

- 5% geracdo: sdo representados pelas preparacdes cozidas de conservagdo limitada,
prontas a serem utilizadas necessitando de rigoroso controle de temperatura na conservagao e

manipulagao.

Acrescentam-se ainda a esta classificacdo, os produtos conservados a seco, com prazo

de validade longo, normalmente submetidos a desidratacdo, liofilizagdo ou irradiagao.

2.5.2 Tecnologia dos Vegetais

Os vegetais consistem em um grande grupo de plantas consumidos como alimentos.
Eles podem ser preservados por varios métodos e processos € sua composicdo € rica em

minerais, vitaminas e fibras.

2.5.2.1 Deterioracio

Dependendo da classe do vegetal, existem diferencas na estrutura, tamanho e rigidez
das células individuais. O tempo de “vida na prateleira” e o processamento sd3o muito
diferentes para cada tipo de vegetal. Células vegetais, assim como células de plantas, tém
parede celular rigida e sdo coladas juntas por varios polissacarideos, como a celulose,
hemicelulose e pectina. Uma vez feita a colheita do vegetal da terra, as células, agora
desprovidas do abastecimento de dgua e nutrientes obtidos do solo e do ar, entram em fase de
deterioragdo, ocasionando uma mudanga estrutural que € o amolecimento ou perda de textura.
O amolecimento ¢ causado por reacdes enzimaticas naturais que degradam as paredes
celulares da planta. Um grande grupo de enzimas esta envolvido no estagio do amolecimento,
incluindo a celulase, pectinase, hemicelulase, proteinases e outras. Depois destas enzimas
“quebrarem e abrirem” as células, as reacdes oxidativas comegam a acontecer ¢ o

desenvolvimento do sabor e do aroma termina e comeca a perda do valor nutricional. Quando
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a parede celular ¢ rompida torna muito mais facil o ataque microbiologico (TECNOLOGIA

DOS VEGETALIS, 2001).

2.5.2.2 Classificacdo dos vegetais

Segundo a parte botanica, que indica as caracteristicas de estrutura e composi¢do quimica,

os vegetais podem ser classificados em 8 grupos:

1. Folhosos: s3o ricos em ferro, calcio e pro-vitamina A, celulose e contém quotas
varidveis de outras vitaminas e minerais, sendo pobres em calorias, apresentando uma média
de 20 quilocalorias (kcal) por 100 g. As folhas novas e tenras podem ser consumidas cruas,
enquanto que as envelhecidas, com alto teor de celulose endurecida, tém de ser cozidas e
subdivididas para serem aproveitadas pelo aparelho digestivo. Exemplo: acelga, agrido,

espinafre, alface, almeirdo, couve, mostarda, repolho, salsa, etc.

2. Sementes: s3o fontes de vitaminas do complexo B, ferro e contém quotas variaveis de
outras vitaminas ¢ minerais, sendo ricas em qulicalorias — de 40 a 80 kcal por 100 g. A
pelicula que envolve as sementes ¢ constituida de celulose endurecida, devendo cozinhar-se

antes de consumir. S0 exemplos: arroz, milho, trigo, ervilhas, feijoes, lentilhas, milho.

3. Tubérculos e raizes: caracterizam-se por um teor apreciavel de caroteno e ferro e
contém de 40 a 80 kcal em 100 g. Sdo exemplos: aipim, batata, beterraba, cara, cenoura,
inhame e rabanete. Quando novos, alguns podem ser consumidos crus, porém os tubérculos
em geral, devem ser submetidos a coc¢do para modificar o amido e neutralizar certas

substancias toxicas — acido cianidrico e solanina— que alguns contém enquanto crus.

4. Bulbos: alho-porro, alho comum, cebola. Contém vitamina C e cistina que lhes

confere odor caracteristico. Sao pobres em calorias.

5. Flores: alcachofra, brocolis, couve-flor. Possuem reduzido teor calorico (20 kcal em

100 g), sendo o brocolis 6tima fonte de vitamina C e a alcachofra rica em ferro.

6.  Frutos: abacate, abobora, berinjela, chuchu, jil6, maxixe, moranga, pepino,

pimentdo, pimenta, quiabo e tomate.



48

7. Caules: pobres em calorias: acelga, aipo, aspargo, cana-de-agucar.

8. Fungos: cogumelos de varias espécies, com 12% de proteina e de 20 a 28% de

carboidratos.

2.5.2.3 Valor nutricional

Os cinco fatores de qualidade nos vegetais s3o: cor, textura, sabor, aroma e valor
nutricional. Vegetais frescos sdo bastante atrativos na cor e textura, sabor, aroma e no
conteudo nutricional. A maior contribuicdo dos vegetais para a dieta humana ¢ seu alto valor
de fibras (soluveis e insoluveis), minerais (calcio, fosforo, ferro, sédio e potassio) e vitaminas
(vitamina C, vitamina A, tiamina e acido f6lico).

E comum a idéia errénea de que os vegetais frescos tém sempre um valor nutricional
superior do que os vegetais processados. Porém, vegetais frescos estdo sujeitos a perdas de
qualidade e de vitaminas durante o transporte e a estocagem. Logo, um processamento antes
destas perdas pode manter o produto com suas caracteristicas e qualidades inalteradas

(EVANGELISTA, 1987).

2.5.2.4 Vegetais embalados a vacuo e/ou atmosfera modificada

A técnica de acondicionamento em atmosfera modificada foi descoberta por acaso no
final do século XIX. Percebeu-se beneficios nas carcacas de animais transportados da
Australia para a Europa sob refrigeracdo em gelo seco. Cientistas descobriram que devido a
respiracdo do produto, os teores de gas carbonico ¢ de umidade aumentavam enquanto os
teores de oxigénio existentes em uma camara refrigerada fechada baixavam. Isto acarretava
uma diminui¢do da respiracdo e da transpiracdo do produto possibilitando um maior tempo de

vida de prateleira ou shelf-life do alimento.

No inicio do século XX, alguns fazendeiros perceberam que mag¢ds mantinham sua
qualidade por mais tempo quando armazenadas em camaras refrigeradas fechadas. Esta
tecnologia antiga, atualmente tem recebido maior atencdo pois atende a crescente demanda
por produtos in natura e de boa qualidade, com maior vida de prateleira e sem necessidade do

emprego de aditivos.
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Quando se visa um maior tempo de estocagem refrigerada, ¢ importante levar a
respiragdo do alimento a taxas bastante baixas. Isto ¢ conseguido através da reducdo do teor
de oxigénio e do incremento do teor de gas carbdnico, pois este, retarda o crescimento de

mofos e o processo de maturagao.

Para tal, pode-se utilizar dois tipos de embalagens:

a- Embalagem a vacuo: consiste em eliminar o ar da embalagem reduzindo desta
forma a pressdo absoluta interna, num intimo contato independente da forma do produto. E
feita para:

- reduzir o oxigénio que pode ser danoso ao alimento (proliferacdo mibrobiana);

- reduzir o volume da embalagem;

- eliminar a umidade do ar existente

- fazer aderir a embalagem ao alimento;

- aumentar a vida de prateleira ou shelf-life do produto.

b- Embalagem em atmosfera modificada: entende-se por atmosfera modificada como
sendo a retirada de oxigénio do interior da embalagem e substituindo por uma mistura de
gases (oxigénio, nitrogé€nio, € gas carbdnico principalmente, mas também monoxido de
carbono, argdnio, etileno e outros). Esta composicdo de gases utilizada visa inibir a ag@o
enzimatica microbiana e ndo permitir o crescimento de bactérias existentes no alimento. No
envaze de vegetais utilizando a técnica da embalagem em atmosfera modificada, utiliza-se a

composi¢ao de 50% de gas carbonico e 50% de nitrogénio.

2.5.3 Tendéncias operacionais na indistria de alimentos

O sistema de produgdo incorpora os elementos tecnologicos que sdo pertinentes a
natureza e as caracteristicas da organizag¢ao. No caso da industria de alimentos, dois grandes

desafios sdo colocados a operacionalidade de seus sistemas produtivos (ABERC, 1995):

- devem trabalhar com matérias-primas que dependem, normalmente, do ciclo de vida
dos animais ou do ciclo vegetativo, sendo que em alguns casos, essas matérias-primas sao

dificilmente estocaveis em funcao de sua natureza altamente perecivel;
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- devem responder a uma demanda que se apresente cada vez mais variavel e

fortemente diversificada.

Em geral, a empresa pode responder as incertezas relacionadas as varidveis da
demanda, valorizando a propria diversidade do seu produto ou servigco ou, por outro lado,
desenvolvendo sua capacidade de adaptacao para produzir apenas sob medida. Assim sendo, a
capacidade de reagir rapidamente as incertezas do ambiente, pode ser definida como sendo a

faculdade de escolha, visando diversos objetivos, tais como:

- aredugdo do tamanho dos lotes de fabricagdo;

- a reducdo dos estoques de seguranca, através da redugdo dos prazos de
reabastecimento, bem como através da gestdo da demanda;

- areducdo das filas de espera, a sincronizacdo das operacdes ¢ o equilibrio dos fluxos;

- 0 seqiienciamento das operagdes em funcao da demanda.

Para a industria agroalimentar, as respostas a este novo contexto industrial se
articulam em torno de uma nova orientagdo dos métodos de gestdo e dos processos de
fabricag¢do. Nesse sentido, os novos eixos dos sistemas operacionais nesta induastria tém sido
traduzidos pela incorporagdo de conceitos avancados de produg@o, como a automatizagdo
flexivel, os mecanismos de descentralizacdo das decisdes de seqiienciamento e as linhas de

fabricag@o programadas ou com especializagdo no final.

Pode-se observar pela revisdo supra que as cozinhas industriais t€m grande
importancia, ndo s6 por razdes bioldgicas, mas também nos setores sociais, psicologicos e
produtivos gerando intimeros postos de trabalho em nosso pais. Contudo, apresentam
deficiéncias relacionadas com o funcionamento do sistema produtivo em nivel de condigdes

fisicas de trabalho, gestdo de pessoal e equipamentos.

As novas tecnologias para a producao de alimentacdo coletiva comegam agora a ser
mais consideradas na busca de maior produtividade, em conseqiiéncia do aumento da
competitividade entre as empresas do setor; assim como a busca de melhores padrdes de
qualidade e a propria evolugdo das exigéncias dos comensais no que diz respeito aos servigos

prestados.
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A existéncia da relagdo entre produtividade — inovagdo tecnologica - ergonomia —
layout e bem-estar demonstra que ainda existe o desconhecimento em relacdo ao trabalho real
de uma cozinha industrial. Confirma-se, assim, a premissa de que somente a andlise do
trabalho real pode proporcionar uma visdo completa do funcionamento de um sistema de

trabalho.

Desta forma, torna-se necessario estudar mais profundamente as questdes relacionadas
a gestdo de pessoal e condi¢cdes de trabalho. A proposta seria buscar através da metodologia
da participagdo, o gerenciamento de projetos industriais. Gerenciamento este, que reflete na
produtividade, nos indices de absenteismos, nos afastamentos por doengas e

conseqiientemente na qualidade de vida.

E relevante, portanto, a contribui¢io de um estudo que verse sobre o sentido da
divulgacdo para a redugdo de acidentes de trabalho, melhoria na qualidade de vida e/ou
aumento da produtividade através de metodologias que visem a modernizagdo das condigdes

organizacionais de uma area de produgdo com a participacdo dos funcionarios.



CAPITULO 111

MODELO PROPOSTO

3. 1 Metodologia

A palavra “método” possui origem grega e significa um conjunto de procedimentos
ordenados a serem alcangados na busca da investigacdo dos fatos, sendo conceituado
metodologicamente com enfoques variados dependendo do autor que o descreve (BRESSAN,

2002). Alguns destes enfoques sdo ressaltados a seguir:

- 0 “método” em um trabalho cientifico ¢ tdo importante que, as vezes, pode ser
confundido com a prépria ciéncia (RUIZ, 1977).
- 0 método é a forma como ¢ desenvolvido o trabalho, e a técnica € o processo que €

aplicado para sua execugdo (CERVO apud BERVIAN, 1996).

Indiferentemente do conceito utilizado, observa-se a importancia do método por
nortear os trabalhos cientificos, através de uma metodologia que estabeleca regras e normas
em seus procedimentos, ndo deixando de lado a importancia da participagdo do pesquisador

para o efetivo progresso da ciéncia (RUIZ, 1977).
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Apds o delineamento preliminar da revisdo da literatura, referente a produtividade,
ergonomia e layout, este capitulo pretende descrever a metodologia que sera utilizada para a
consecucdo dos objetivos deste trabalho. Desta forma, esta pesquisa possui um enfoque
descritivo, por se tratar de uma pesquisa que busca identificar e analisar uma realidade e
descrever com exatiddo os fatos e fendmenos relacionados a esta realidade. Gil, apud Paula
(2001), diz que “as pesquisas descritivas t€ém como objetivo primordial a descricdo das
caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno ou, entdo, o estabelecimento de

relagdes entre variaveis”.
Para tal, pode-se utilizar trés etapas ao longo do processo:

1. levantamento de todas as possiveis varidveis que interfiram no sistema;
2. identificacdo das relacdes existentes entre estas variaveis;

3. selecdo das variaveis mais importantes.

Esta pesquisa estd segmentada em duas partes: pesquisas em fontes secundarias e
estudo de caso. Em relagdo a primeira, fez-se uma revisdo bibliografica, com a finalidade de
se conseguir a atualizacdo do tema pesquisado. A segunda parte da pesquisa, o estudo de caso,
estd justificada junto a autores como Trivifios, Ludke e André citados por Paula (2001), na
defesa de que o estudo de caso “tem como caracteristica questionar o como e o por que dos
fatos, ndo possuindo controle sobre o comportamento do evento”. Trivifios, apud Paula
(2001), cita como caracteristicas ou principios freqiientemente associados ao estudo de caso
como: visar a descoberta; enfatizar a “interpretacdo do contexto”; buscar retratar a realidade
de forma completa e profunda; usar uma variedade de fontes de informagdo; procurar
representar os diferentes e as vezes conflitantes pontos de vista presentes numa situagao social
e utilizar uma linguagem e uma forma mais acessivel do que os outros relatorios de pesquisa

para relatar seus achados.

De acordo com Bonoma (1985), referindo-se ao estudo de caso, este é considerado
mais como um recurso pedagdgico ou como uma maneira para se gerar insights'
exploratorios, do que um método de pesquisa propriamente. E ainda, de forma complementar,

Yin (2001) afirma que um estudo de caso ¢ uma descricdo de uma situacdo gerencial e muitas

O PR SU .
‘Insights”’!: entende-se por intui¢do, discernimento
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vezes ¢ o mais adequado para pesquisas exploratorias, sendo particularmente util para a

geracdo de hipoteses.

Segundo Yin (op.cit.) o método de estudo de caso obtém evidéncias através de seis
fontes de dados: documentos, registros de arquivos, entrevistas, observagao direta, observagao
participante e artefatos fisicos e culturais. Desta maneira, a condugdo deste trabalho segue os
passos propostos de organizar os dados, descrever e analisar as diversas etapas de processo

existentes em uma Area de Processamento de Vegetais.

Para a realizacdo deste estudo, a aplicagdo da metodologia, inspirada em uma

Intervencao Ergondmica, utiliza-se das seguintes etapas que implicam na:

1% etapa - Descri¢do do histérico da empresa na qual o estudo de caso foi realizado.

2" etapa - Coleta de dados referentes aos indicadores de satde, de seguranca e de

produtividade.

Esta etapa efetiva-se, como toda a Intervengdo Ergondmica, através do acesso ao
banco de dados do Departamento Pessoal ¢ SESMT (Servigo Especializado em Seguranga e
Medicina do Trabalho) e entrevistas com os funcionarios da area analisada, para elucidar

davidas quanto a tipologia dos atestados médicos existentes.

37 etapa - Observacdo direta e utilizagdo de instrumentos como a filmagem, com o
emprego de uma filmadora (Sony) ou similar e fotografias com uma maquina digital (Sony)
ou similar, para observacdo dos movimentos ¢ posturas adotados pelos funcionarios nos
diversos ciclos de suas tarefas. Esta sistematica tem também como objetivo conhecer os riscos
de acidentes, condi¢des de postura e esforcos que por ventura possam existir. A analise destes
elementos permite observar, além dos movimentos e das posturas, o fluxo de producdo que

ocorre na area.

4" etapa - Elaboracdo da matriz produto x processo, cruzando todos os produtos que
sdo processados com suas etapas de processo € a identificagdo, segundo as percepcoes dos
proprios funcionarios envolvidos, de quais as tarefas sdo mais penosas; utilizando uma

denominagao: trabalho dificil, trabalho razoavel e trabalho leve (figura 5).
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5 etapa - Selecdo dos produtos identificados com maior numero de descri¢do como

trabalho dificil, através da matriz de produto e processo.

6 etapa - Além do critério trabalho dificil, sdo analisados também todos os produtos

considerando trés outros critérios:

6.1 Produtos que possuem um volume grande de processo;

6.2 Produtos que diariamente sdo processados, apesar de serem classificados como
atividades razoavel e leve;

6.3 Produtos que contribuam para a descri¢do de todas as etapas do processo € por
utilizarem ou ndo equipamentos.

6.4 Produtos que sdo processados manualmente, sem uso de equipamentos.

Os produtos caracterizados nesta etapa como os mais representativos sdo selecionados
considerando algumas caracteristicas de processo, ora por serem diariamente processados, ora
por serem classificados como atividades dificeis (processo exclusivamente manual, sem
qualquer equipamento) e outros para que todas as etapas de processo que a area utiliza

estejam representadas. Esta selecdo pode ser conferida na tabela 14,

7" etapa - Elaboragdo dos mapas de fluxos de processos dos produtos. Primeiramente
pelo acompanhamento dos processos que compdem os trés grupos. Apos, confirmagdo da
exatiddo dos dados coletados pela observagdo criteriosa nos tempos, distdncias e pesos. Nesta
fase de coleta de dados, os métodos utilizados sdo:

a) a verificacdo do tempo de cada etapa dos processos através da cronometragem. A
cada parada de um processo, o cronometro deve ser desligado e, em seguida, anotado o tempo

decorrido no mapa de fluxo de cada produto processado;

b) a mensuracdo da distdncia percorrida pelo produto em cada processo, com a

utiliza¢do de uma trena;

c¢) a determinag@o do esfor¢o fisico exigido em cada etapa dos processos, com 0s

funcionarios envolvidos em cada processo, em uma escala de: alto, médio e baixo risco.
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d) medicdo do Fator de Correcdo (FC). Este fator ¢ definido pela diferenca de pesos
entre o inicial (produto sujo, que ainda ndo sofreu nenhum tipo de processamento) e o final
(mesmo produto ja processado, embalado e etiquetado), que deve ser considerado no

momento da compra do produto. Para tal, utiliza-se duas balancas eletronicas.

8%tapa - Elaboragdo do /layout de processo dos produtos, considerando o
deslocamento dos funcionarios, tempo, a circulagdo dos produtos e os equipamentos

existentes, com base na planta baixa da area.

9%etapa — Agrupa-se estes produtos, segundo as caracteristicas de seus processos, em

trés grandes grupos, definidos por cores como: azul, vermelho e verde.

a) Grupo azul: sdo diariamente processados, possuem volume de processo alto e
similar;

b) Grupo vermelho: apesar de possuirem um volume didrio alto de producao, diferem
do grupo azul por sofrerem processos diferenciados dos demais grupos,

¢) Grupo verde: s3o os folhosos e o espinafre desfolhado.

10%etapa - Analise dos resultados, especialmente os aspectos relacionados ao layout e

condicoes de trabalho.



CAPITULO IV

ESTUDO DE CASO

4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

O Estudo de Caso foi desenvolvido utilizando como referéncia uma empresa de

Refeigoes Coletivas, localizada na regido central do Rio Grande do Sul.

Trata-se de uma empresa familiar, planejada e construida com recursos proprios e
aministrada por seus soOcios-gerentes, que atuam nas areas financeira e administrativa,

comercial, de producao e suprimentos.

A empresa estudada estd presente no mercado de refeicdes coletivas desde 1993. Ela
possui uma area de 9.500 m? onde estdo localizadas: a sede administrativa, central de
abastecimento, cozinha central, centro de treinamento e garagens, totalizando 2.900 m? de

area construida.

Durante o ano de 1992, enquanto era planejada e construida a empresa, visualizava-se
atender um mercado de refeicdes para organizagdes (clientes) que ndo possuiam cozinhas em

suas dependéncias, através de um servico de refeigdes transportadas; isto &, refeicdes
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preparadas na cozinha central da empresa e transportadas até o restaurante da organizagao-
cliente. Apos dois anos de atividade, as empresas-clientes voltaram-se para a constru¢do de
suas cozinhas proprias; ou seja, passaram a instalar em suas dependéncias uma cozinha, que
poderia ser administrada por alguma organizacdo especialista da darea, denominada
Concessiondria. Assim, a Diretoria viu-se obrigada a promover uma revisao de suas analises
estratégicas e passou a oferecer também outro tipo de servigo: o de administracao de cozinhas,
para atender as peculiaridades e exigéncias de cada cliente e manter-se competitiva no

mercado de refei¢des coletivas.

Nessa nova estratégia, inseriu-se um conceito novo e caracteristico na empresa, a
elaboragdo de um cardapio basico a ser utilizado e transportado em todas as cozinhas
administradas. Tal conceito também visa abastecer estas cozinhas administradas, através de
uma central unica de suprimentos localizada na cozinha central, junto a area administrativa.
Essa centralizacdo de compras permite uma maior negociacdo de precos em conseqiiéncia do
volume de aquisi¢des e uma tranqiiilidade ao cliente, que recebe em suas dependéncias um
unico fornecedor. Este abastecimento compreende todos os produtos alimenticios, produtos de

limpeza, descartaveis, uniformes e materiais de escritorio.

A empresa conta atualmente com um quadro funcional de 350 funcionérios,
fornecendo em média 10.000 refei¢des/dia, com um mercado de atuacdo no Rio Grande do

Sul compreendendo 18 clientes.

Pelo crescimento da empresa, o fornecimento de vegetais para a confeccdo de
refeicdes (que compreende diariamente: quatro tipos de saladas e mais uma preparacdo de
legume cozido), passou a gerar problemas no setor de transportes. Isto, pelo alto volume dos
produtos que passavam a ocupar nos caminhdes, obrigando a area de transporte a aumentar o
numero de entregas aos clientes. Desta forma, outro fator relevante foi oferecer ao cliente a
possibilidade de uma area fisica de producdo diminuida, em fung@o da utilizacdo de vegetais
processados, repassando todo o processo de sele¢do, descasque, corte e embalagem para o

fornecedor; no caso, a empresa-contratada.

Assim, o volume de estocagem também poderia ser reduzido, devido a diminuicdo de
itens em estado bruto, normalmente os mais volumosos, com conseqiiente reducdo das areas

de estocagem. A mesma razdo justificaria a reducdo do volume de dejetos e,



59

conseqlientemente, da area de lixo. A necessidade de equipamentos obedeceria também a
mesma logica, pois aqueles relacionados as atividades de pré-preparo deixariam de existir. Na
busca de minimizar todos estes custos, desde o transporte a redug¢do de custos ao cliente, a
Diretoria buscou a utilizagdo de tecnologia através do processamento de vegetais, conceito
novo em termos de processos produtivos de cozinhas industriais. Logo, a utilizagdo dessa
nova tecnologia foi aceita pelos clientes, otimizou o numero de entregas e tornou-se um
diferencial entre outras concessionarias de refeicdes coletivas, possibilitando o surgimento de
um novo tipo de cliente: cozinhas industriais que adquirem vegetais processados, mas que nao

sdo administradas pela propria empresa a qual pertence, que neste estudo serdo chamadas de

“clientes externos”.

O quadro 1, ilustra os tipos de modalidades contratuais utilizadas pela empresa.

Tipo de contrato

Caracteristicas

Custo

1. Refeicoes transportadas

O cliente recebe em seu restaurante
a refei¢do pronta, transportada e
entregue em recipientes adequados.

O preco da refeicio, formas de
reajustes e  pagamentos sdo
acordados  previamente entre a
contratada e contratante.

2.Gestao direta

A contratada administra a aquisi¢do
dos géneros, que sdo pagos pelo
cliente, e se encarrega do preparo
das refeicoes e atendimento ao
restaurante.

Preco da refeicdo, formas de
reajuste e pagamento sdo acordados
entre as partes.

3. Gestio por mandato

A contratada administra a aquisi¢do
dos géneros, que sdo pagos pelo
cliente, e se encarrega do preparo
das refeicoes e atendimento ao
restaurante.

E estipulado um valor-compromisso
mensal por refeicdo entre as partes,
que deverd cobrir os gastos com as
compras dos géneros, pagamento da
mdo-de-obra e taxa administrativa.

4. Gestao integrada

A contratada fornece todos os
géneros, sendo a administragdo e
mado-de-obra cobradas em nota de
servigos a parte.

As despesas mensais deverdo se
enquadrar dentro de um
compromisso mensal pré-estipulado
entre as partes.

Quadro 1 - Modalidades contratuais.
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4.2 INDICADORES GERAIS

A realizacdo deste Estudo de Caso surgiu da apresentagdo de um relatorio elaborado
pelo Departamento Pessoal da empresa, que analisa os nimeros de atestados médicos e
afastamentos apresentados pelos funcionarios especificos da area de Processamento de

Vegetais (tabela 3).

Este relatorio apresenta os atestados médicos e afastamentos apresentados pelos

funcionarios durante o periodo de janeiro de 2001 a janeiro de 2002.

Tabela 3 — Tipologia e prevaléncia de doencas (janeiro 2001 a abril 2002).

Mulheres Homens
Tipologia da doenca N° total de funcionarios: 20 N° total de funciondrios: 5
N° funcionarios | Percentual N° funcionarios | Percentual
enfermos enfermos
Tendinite 4 20% - -
Infecgdo urinaria 3 15% 1 20%
Infecgdo vias aéreas 2 10% - -
Varizes 2 10% - -
TOTAL 11 55% 1 20%

Nota: no caso de tendinites, todos os 4 funcionarios sofreram afastamentos por tempo

indeterminado.
4.3 DESCRICAO DA AREA DE PROCESSAMENTO DE VEGETAIS
4.3.1 O processamento de vegetais

O objetivo de uma cozinha industrial ¢ o fornecimento de uma refei¢do equilibrada
nutricionalmente, apresentando bom nivel de sanidade e que seja adequada ao comensal,
denomina¢do dada ao consumidor em alimentagdo coletiva. Esta adequacdo deve ocorrer
tanto no sentido da manutengdo e/ou recuperacdo da satde do comensal, como visando a

auxiliar no desenvolvimento de habitos alimentares saudaveis.

Além desses aspectos ligados a refeigdo, a alimentagdo coletiva objetiva, ainda:
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- areducdo da durag@o das operagdes culinarias, buscando maior produtividade;
- a otimizagdo do estoque de produtos;
- o controle de custos (mdo-de-obra, produtos e energia).

Estas questdes englobam desde o ambiente fisico, condi¢cdes de higiene e
equipamentos disponiveis, conferindo ao uso de vegetais processados a sua contribui¢ao para
que estas metas sejam atingidas, uma vez que s3o submetidos a tratamentos de
descascamento, higienizagdo, corte, embalagem e etiquetados; constando o nome do vegetal,

data de processamento e de validade.

4.3.2 Area fisica

A escolha da area de processamento de vegetais se deve ao expressivo volume de
produtos processados, equipamentos e infra-estrutura disponiveis para o atendimento da
clientela, o que faz a situagdo estudada ser representativa no setor de alimentagdo coletiva

(figura 1).

A area possui 500 m? destinada ao processamento de vegetais com capacidade de
beneficiamento e estocagem de 10.000 kg/dia de produtos. Trata-se de uma area térrea,
espagosa, coberta e construida independente dos outros setores da empresa, facilitando o
acesso de fornecedores para entrega de produtos. A edificacdo ¢ toda de alvenaria, paredes
revestidas com azulejos até o forro, piso em ceramica, aberturas com janelas basculantes e
iluminagdo natural complementada com luminarias com lampadas fluorescentes sobre os
locais de trabalho. As atividades de recebimento e expedicdo sdo realizadas na mesma area
fisica, uma vez que o recebimento e a expedigdo obedecem a uma programacdo de horarios

distintos.

4.3.2.1 Identificacao dos clientes

A Empresa em questdo possui trés tipos de clientes assim denominados e

caracterizados:

Cozinhas administradas: trata-se de empresas contratantes, que disponibilizam suas
dependéncias para uma concessionaria de refeigdes coletivas produzir e distribuir todas as

refeicdes a seus funcionarios.
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Cozinhas transportadas: ¢ uma concessionaria de refeigoes coletivas que produz refeigdes

em suas proprias dependéncias e as transporta com a utilizagdo de equipamentos apropriados

estas mesmas as refei¢des para a empresa cliente.

Clientes externos: sao clientes que compram produtos da concessionaria de refeicoes

coletivas para producao propria de suas refeicdes. Estes produtos sdo os vegetais processados.

4.3.3 [Equipamentos existentes

A tabela 4 cita os equipamentos existentes na area que s2o utilizados em diversos

processos e também relaciona o nimero de funcionarios que operam em cada uma das tarefas.

Tabela 4 - Equipamentos disponiveis e nimero de funcionarios que os operacionalizam.

Processos Equipamentos Quantidade | N° operadores
Pesagem no recebimento Balanga eletronica 1 2
Descascamento Descascadores Hobart 2 4
Corte Robo Coupe 2 2
Pesagem no processamento Balanga eletronica 2 1
Etiquetagem Balanga computadora 1 1
digital
Secagem Centrifuga 1 1
Tanque com sistema
de enxagiie de 200 litros 4 2
Lavagem e cloragdo com escoamento
Tanque com sistema
de enxagiie de 100 litros 1 2
com escoamento
Controle de leitura de
temperatura das cAmaras frias Computador 1 1
Transporte Carrinhos com rodizio 4 4
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Esta estrutura fisica e equipamentos permitem que se ofereca aos clientes diversas
vantagens, tais como:

- matéria-prima rigorosamente selecionada e padronizada;

- produtos higienizados e cortados com aproveitamento total;

- eliminagdo de caixas de madeira e sujeira nas cozinhas dos clientes;

- reducao do nimero de fornecedores a ingressar nas cozinhas;

- melhor aproveitamento de espagos e mao-de-obra na cozinha dos clientes;

- reducdo do investimento necessario para a implantagdo da cozinha (equipamentos,
areas de estoque, camaras frias);

- reducdo do risco de acidentes de trabalho nas cozinhas dos clientes.

4.3.4 Estrutura organizacional

Para melhor situar o estudo realizado, torna-se necessario descrever os aspectos

relacionados a organizacao do trabalho no que diz respeito ao fator humano.

4.3.4.1 Organograma da area

A composicao do quadro de pessoal é representada por uma Nutricionista, responsavel
técnica que planeja, administra e supervisiona, um auxiliar de estoque responsavel pela
manuten¢do do estoque de produtos, e auxiliares de pré-preparo que realizam o processo de

pré-preparo. A responsabilidade de toda esta area compete ao gerente de Produgao.

O organograma da area ¢ simples, sendo que a nutricionista, o auxiliar de estoque e os
auxiliares de pré-preparo executam as suas jornadas de trabalho integralmente nesta drea

especifica.

Gerente de Producao

Nutricionista

Auxiliar de estoque

Auxiliar de pré-preparo

Figura 1 — Organograma da érea.



64

4.3.4.2 Caracteristicas dos funcionarios em Maio de 2002.

A politica de selecdo e contratacdo de funcionarios ¢ definida pela nutricionista e
encarregado de recursos humanos, que realizam a pré-selecdo dos candidatos, a partir de
fichas de solicitacdo de emprego. Sdo considerados critérios como escolaridade, nimero de
filhos, disponibilidade de horarios, distdncia da moradia ao local de trabalho e emprego
anteriores. A proxima etapa ¢ uma entrevista coletiva, com o objetivo de conhecimento
através da postura, aparéncia fisica e desenvoltura. Apés a aprovagdo do candidato, ele ¢é
admitido e participa de um treinamento de integra¢do, quando sdo abordados temas como

historico da empresa, higiene e manipulag@o e normas de seguranca.

As horas-extras eventualmente trabalhadas, ndo sdo remuneradas, mas permitem ao
funcionario que estas sejam revertidas em horas de folga (banco de horas) em qualquer dia da
semana. O regime de banco de horas surgiu de um acordo trabalhista junto ao Sindicato da

Alimentagao.

O quadro de funcionarios em abril de 2002, contava com 25 funcionarios atuando em

3 turnos (tabela 5).

Tabela 5 — Numero de funcionarios por turnos e sexo (abril 2002).

TURNOS HORARIOS | MULHERES | HOMENS NI’JMERQ DE
FUNCIONARIOS
1° turno 6:00 — 15:00 10 7 17
Normal 7:30 - 16:30 3 2 5
2° turno 10:30 — 19:30 3 - 3
Total de 16 9 25
funcionarios

A partir de junho de 2002, o quadro pessoal foi ampliado (de 25 para 29 funcionarios)

a fim de compensar as horas que estavam no banco de horas.
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O quadro de funciondrios em junho de 2002, passou a ser assim caracterizado:

1. Sexo: dos 29 funcionarios, 17 sdo do sexo feminino e 12 sdo do sexo masculino;
2. Idade: variando entre 19 a 49 anos, com média de 28 anos;

3.Grau de escolaridade: ensino Fundamental incompleto ao Ensino Médio completo;
4. Tempo de servico na area: média de 1 ano, variando entre 2 meses a § anos;

5 .Renda familiar per capita: entre R$ 240 a R$ 1.100, com média de R$ 700.

Os novos turnos de trabalho, com horarios diferenciados e conseqiiente distribuicao
dos funcionarios, permitiram que as tarefas iniciadas por um turno pudessem ser finalizadas
pelo proximo turno, sem gerar horas-extras. A elaboracdo destes turnos contou com a
participacao dos proprios funcionarios que puderam escolher qual a jornada de trabalho mais
adequada a eles proprios, sendo apenas indicado pela nutricionista os funcionarios que seriam
responsaveis por cada turno. A tabela 6 abaixo, ilustra as novas jornadas de trabalho com o

acréscimo de mais cinco funcionarios.

Tabela 6 - Numero de funcionarios por turnos e sexo (junho de 2002).

TURNOS HORARIOS MULHERES HOMENS TOTAL DE
FUNCIONARIOS

1) de 2* a 6*| 6:00—15:00

feira 4 7 11
Sabado 6:00 - 10:00

2) de 2* a 67 7:30 - 16:30

feira 4 1 5
Sabado 7:30-11:30

3)de 2*a 6* 11:00 —20:00

feira 3 3 6
Sabado 6:00 - 10:00

4) de domingo a|21:10 — 4:41 4 1 5

6° feira

5) de 2* a 6% 6:00—15:48 2 - 2

feira

Total de

funcionarios 17 12 29
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Quanto a determinagdo das tarefas, os funcionarios sdo alocados para suas atividades
diarias, conforme a necessidade do trabalho descrito no mapa de produgdo, observando-se

sempre que possiveis as suas habilidades e seus conhecimentos.

Apos esta alteragdo no nimero de funciondrios ¢ nos turnos de trabalho, foi gerado

outro relatoério, apresentando os resultados demonstrados na tabela 7, a seguir:

Tabela 7 — Tipologia e prevaléncia de doencas, considerando os mesmos funcionarios da

tabela 3, acrescidos de 4 novos trabalhadores (junho 2002 a agosto de 2002).

Mulheres Homens
Tipologia da N° total de funcionarios: 24 N° total de funcionarios:
doenca 5
N°funcionarios | Percentual |N°funcionarios| Percentual
enfermos enfermos
Tendinite 4 16,6 % - -
Infecgdo urinaria 3 12,5 % 1 20%
Infecgdo vias aéreas 2 8,3 % - -
Varizes 2 8,3 % - -
TOTAL 11 45,7 % 1 20%

Com a admissdo de mais 5 funcionarios e amplia¢do dos turnos de trabalho, o nimero
de atestados médicos e afastamentos ndo sofreu alteracdo desde janeiro de 2002, comparado
com a tabela 3. Pode-se observar também, através de entrevistas, que os afastamentos e
atestados existentes desde entdo, sdo dos mesmos funcionarios, nao sendo registrado nenhum

outro caso de afastamentos por doencas.

4.4 DESCRICAO DE PROCESSOS E TAREFAS

Nesta etapa da metodologia desenvolvida sdo descritas as fases que envolvem o

processamento de vegetais, desde a lavagem do produto até seu acabamento.

O processo produtivo ¢ continuo e caracterizado por uma série de operagdes, com cada
etapa seguindo para a operacdo subseqiiente, apresentando um tempo de preparagdo. No
processo dos folhosos (por exemplo, o espinafre) existe uma parada de 15 minutos, quando o
vegetal ¢ colocado em solucdo clorada para sanitizagdo. Porém, durante esta parada, os

funcionarios realizam outras atividades anteriores ou posteriores a este processo.
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As etapas sdo caracterizadas por uma seqiiéncia ndo linear para o processamento do
vegetal, uma vez que ocorrem simultaneamente diversos processos de vegetais diferentes, que
utilizam os mesmos equipamentos. Isso ocasiona cruzamentos e varios fluxos de
movimentagdo, tanto por parte dos funcionarios, quanto dos produtos e até mesmo paradas

durante os processos, na espera da utilizacao de algum equipamento.

O layout existente pode ser caracterizado como sendo do tipo arranjo fisico por
produto, seguindo a identificacdo de Slack et al. (1996), quando os recursos de transformacao

seguem uma seqiiéncia especifica para a melhor conveniéncia do produto ou servigo.

A area estudada, normalmente, envolve o trabalho de 2 a 3 operadores, executando
uma mesma tarefa simultaneamente, dependendo do produto a ser processado. Neste sentido,
¢ rara a situagdo em que um funciondrio executa uma tarefa sozinho. As tarefas sdo
executadas com posturas caracterizadas como: em pé em frente as bancadas, estaticas e com a

cabeca e o tronco inclinado

Movimentos repetitivos sdo realizados devido ao grande volume de produtos e ao
processo seguir um mapa de produgao didrio, planejado em fun¢ao de um cardapio unificado
para todas as cozinhas, com até seis equipes de trabalho, com diversos numeros de
componentes realizando seis processos diferentes ao mesmo tempo. Cada uma destas equipes
executa o processo de um tipo de produto até termina-lo, passando entdo a outro processo.
Salvo, quando algum equipamento a ser utilizado estd em uso com outro produto, exigindo
entdo que estes funcionarios executem outra tarefa até ficar disponivel e o processo ser
terminado. Porém, mesmo que haja esta troca de atividades, ainda assim, os movimentos
repetitivos continuam os mesmos, pois a tarefa que passa a ser executada pode exigir também

as mesmas agoes.

A atividade no processamento de vegetais € essencialmente fisica, e observa-se que os
funcionarios necessitam ter habilidade no manuseio de equipamentos e facas; reconhecimento
dos tipos de vegetais e seu estado de conservagdo; conhecimento dos processos de
higienizacdo e desinfec¢do; conhecimento do tipo de cortes (ralado, picado, a Juliana);
interpretacdo do mapa de produgdo e planejamento do tempo para execucdo das tarefas

diarias.
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O espago fisico ¢é suficiente para a execugdo de todas as atividades exigidas. Nao ha
relatos com relagdo a iluminago e ao ruido; no entanto, ha queixas dos funcionarios quanto a
umidade no local, pelo excessivo volume de agua utilizado durante os processos € na
manutencdo da higiene. Contudo, mesmo que o piso esteja constantemente molhado, este ¢
revestido de cerdmica antiderrapante € o uso de botas de borracha impede quedas ou

escorregoes.

Também sdo observadas queixas relatadas pelos funcionarios quanto a exposicdo ao

frio no recebimento e na cdmara fria, apesar do uso de jaquetas térmicas.

Todas as tarefas a serem realizadas diariamente constam no mapa de produgao fixado

em um painel. Estas tarefas sdo realizadas obedecendo aos seguintes procedimentos:

- 0s vegetais sdo recebidos, pesados e armazenados na camara fria;

- desta camara, sdo transportados em carrinhos ou manualmente, dependendo do
volume dos mesmos, até a area de processamento, onde sdo submetidos as etapas de
higienizacao e corte;

- 0 proximo processo € o de pesagem e embalagem,;

- apos sdo etiquetados;

- quando entdo sdo armazenados na camara aguardando a expedi¢do que finaliza todo
0 processo.

Os funcionarios reduzem ou aceleram suas atividades, conforme o mapa de producdo
que obedece as solicitagdes das nutricionistas. Estas, por sua vez, seguem o cardapio padrio e
as datas de entrega estabelecidas. Em determinados dias, ha sobrecarga de tarefas,
principalmente quando ¢ recebido um pedido de cliente externo que exige um prazo de
entrega muito curto, obrigando a produgdo interromper um processo ja em andamento, para

introduzir este novo pedido e atendendo em tempo habil.

Alguns vegetais exigem um tempo de processo mais demorado pelo alto volume, pelo
tempo de trabalho manual, pela necessidade de uso de varios equipamentos, ou ainda pelo
fato de sofrerem varios processos continuos, como € o caso do espinafre desfolhado.

4.4.1 Etapas dos Processos

As fases que compoem o sistema de trabalho seguem passos descritos abaixo.
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1° fase: Recebimento dos pedidos de clientes: relacdo de produtos de todas as Unidades
com 7 dias de antecedéncia, constando tipo do produto, tipo de corte, quilos e data de
entrega.

2° fase: Ordem de compras: a nutricionista efetua os pedidos de compra aos
fornecedores, de acordo com o tipo de produto, volume e data de entrega com 6 dias de
antecedéncia.

3° fase: Elaboracdo do mapa de producdo diario: formulario no qual constam os
produtos que dever@o ser processados no dia seguinte, com respectivos quilos e tipos de
cortes de acordo com os pedidos de cada Unidade.

4° fase: Recebimento dos produtos: consiste nas tarefas de descarregar, pesar, conferir
ordem de compra e armazenar.

5° fase: Armazenagem 1: todos os produtos recebidos sdo estocados na cémara
refrigerada 1, especifica para produtos in natura.

6° fase: Processamento: compreende as fases de: descascar, picar, clorar, pesar e
embalar.

7° fase: Armazenagem dos produtos pré-preparados na camara refrigerada 2, especifica
para produtos processados.

8¢ fase: Expedicao.

4.4.3.1 Descricao das etapas do procedimento operacional

a - Politica de compras (1" e 2° fases)

Para a realizagdo das 1* e 2* fases, todos os pedidos dos clientes das cozinhas

administradas, transportadas e externos, sdo agrupados por data de entrega, até completarem o
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periodo de 7 dias; ou seja, uma semana. A partir destes pedidos, ¢ realizada a Ordem de
Compras, onde consta a relagdo dos produtos a fornecedores, sendo esta etapa, de inteira
responsabilidade da nutricionista da area. A quantidade e a variedade dos produtos requeridos
sdo portanto, determinadas pelos pedidos oriundos das cozinhas administradas nas

dependéncias do cliente.

A elaboragdo do mapa de producdo pela nutricionista (3* fase), segue determinadas
regras:

1. PEPS (primeiro que entra ¢ o primeiro que sai). Esta ordem ¢ determinada pela
ordem de recebimento e data de validade do produto.

2. Programar de acordo com as datas de recebimento solicitado pelas nutricionistas e
clientes.

3. Programar de acordo com as datas de vencimento dos produtos.

4. Programar de acordo com volume a ser processado.

5. Programar em seqiiéncia de um ou mais tipos de produtos.

b - Etapas de recebimento (4” fase)

A seguir, serdo descritas as etapas que envolvem as tarefas especificas recebimento,
processamento ¢ de armazenamento dos vegetais ja embalados, pelo fato de que estas tarefas

sd0 as que exigem envolvimento de um maior numero de funcionarios.

- Recebimento de produtos in natura

Os produtos sdo entregues diariamente por fornecedores da CEASA (Centro de
Abastecimento S/A), produtores rurais e distribuidores. Sdo recebidos por funcionarios da
area, quando sdo pesados ¢ armazenados na camara de produtos in natura, até serem
processados.

A operacionalidade desta etapa ¢ diaria e de realizagdo manual. Esta atividade ¢
realizada em pé, movimentando-se, a partir do momento em que o fornecedor estaciona seu
caminhdo na rampa de acesso até o armazenamento na cdmara refrigerada. Existe um carrinho
de apoio, que auxilia o descarregamento e o transporte até a balancga. Esta etapa pode contar

com a participacdo do fornecedor, dependendo do volume do produto.
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Os produtos recebidos sdo descarregados ¢ imediatamente colocados em cima de
estrados, sendo que estes, por sua vez, sdo postos em carrinhos. Apos, eles sdo entdo
deslocados até a balanca localizada, ao lado da porta de acesso da camara 1, para conferéncia
dos pesos. A batata ndo ¢ pesada no ato do recebimento devido ao grande volume. O
deslocamento dos produtos ja pesados até o interior da camara ¢ realizado manualmente,
devido ao estrado ser mais largo que a porta da camara, impossibilitando sua entrada. A tabela

8 ilustra a operacionalizacdo da etapa em questao.

Tabela 8 — Volume e dias de recebimento e nimero de funcionarios envolvidos

Produto Peso recebido Dias da N°funcionarios envolvidos no
(kg) semana recebimento
Batata e cebola 4.000 5% feiras | 2 funciondrios + 2 entregadores
CEASA * 7.000 2% 4% e 6° 3 funciondrios + lentregador
Beterraba, cenoura, tomate 4.000 2%e 5% 3 funciondrios + lentregador
Verduras orgénicas 1.000 3? feira 1 funciondrio + 2 entregador
Demais verduras 500 diariamente 1 funciondrio + 1 entregador
Frutas 2.600 diariamente 1 funciondrio

As frutas ndo serdo consideradas neste trabalho, apesar de estarem envolvidas no
processo de producdo. Isto, porque como ndo sdo processadas, requerem mao-de-obra

envolvida apenas nos processos de compra, recebimento, armazenagem e expedigao.

- Processamento:

Varias fases compreendem esta etapa, que sdo descritas no quadro 2 e na tabela 9 a

seguir.
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Quadro 2 — Etapas e descri¢ao de cada processo

PROCESSO

DESCRICAO DO PROCESSO

1. Lavar

Retirar sujidades em agua corrente e tanques de imersao.

2. Desfolhar

Separar os talos das folhas manualmente, processo utilizado no
espinafre e demais folhosos.

3. Descascar

Colocar na maquina de descascar e apds revisar manualmente,
exemplo batata.

4. Picar ou ralar

Utilizar o robd elétrico ou picador manual para cortes tipo batata
palito ou chips.

5. Clorar

Mergulhar em solugdo clorada por 15 minutos em tanques de
imersdo. Este processo ocorre em vegetais que ndo serdo cozidos
para o consumo, sao utilizados crus, como ocorre com a cenoura
crua ralada, utilizados para salada ou com os folhosos tipo alface.
Nesta etapa existe uma parada de 15 minutos enquanto o vegetal
fica imerso em solucdo, porém os funciondrios neste periodo de
tempo estdo executando a etapa anterior ou posterior a esta.

6. Embalar

Acondicionar em sacos plasticos especificos com o uso de
embaladoras:

- com inje¢do de atmosfera modificada: para folhosos

- a vacuo: com a retirada de todo o ar existente

Tabela 9 - Etapas dos processos, volume, tempo e numero de funcionarios

Processo N° funcionarios | Volume de produto | Tempo gasto na
envolvidos por processo execucio
1. Méaquina de descascar 2 6 kg 5 minutos
2. Cloragem 1 10 kg 15 minutos
3. Secagem na centrifuga 1 8 kg 3 minutos
4. Pesagem 2 S5kg 75 segundos
5. Embalagem 2 Variade 5a 10 kg 30 segundos
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Armazenagem:

Sao dois tipos de armazenagem:

- para produtos in natura, quando ¢ utilizada a camara refrigerada especifica,
denominada camara um; para vegetais que ainda nao sofreram nenhum tipo de processo,

- para produtos ja processados, prontos para expedicdo quando ¢ utilizada a camara
dois.

As temperaturas destas duas cdmaras sdo monitoradas por um computador, que
registra diariamente as oscilagdes de suas temperaturas ocasionadas pela constante abertura

das portas conseqiientes do abastecimento e da expedicao.

4.5 SEGURANCA DO TRABALHO

4.5.1 Avaliacio do iluminamento

A iluminacdo ¢ combinada, natural e artificial. Segundo a avaliagdo do Programa de

Prevencdo de Riscos e Acidentes (PPRA) , o grau de iluminamento estd de acordo com as

recomendacdes. A tabela 10 indica os niveis do iluminamento dos postos de trabalho

considerados.



Tabela 10 — Avalia¢do do iluminamento (junho 2002)
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Posto Nivel Médio Nivel minimo Condicoes /procedimento
(Lux) recomendado (Lux)
Levantamento realizado pela
Pias de lavagem 1334 500 manha, com muito sol
Levantamento realizado pela
Centro do setor 761 300 manha, com muito sol
Levantamento realizado pela
Embaladora 1170 300 manhd, com muito sol
Levantamento realizado pela
Corredor 242 150 manha, com muito sol

4.5.2 Avaliacdo de umidade

O ambiente ¢ marcado pelo excesso de umidade, conseqiiéncia do volume de agua que

exige todo o processo. Porém, o uso de botas e avental de borracha contribuem para que nao

haja acidentes.

4.5.3 Indicadores relativos aos funcionarios

Os movimentos estdo diretamente relacionados a posi¢cdo do corpo, as posturas , ou

seja, a qualquer alteracao da posicdo que gera movimento. Portanto, os movimentos adotados

sdo conseqiiéncia de deslocamentos corporais na area que ocupa. O operador, deste modo,

adota algumas posturas no trabalho, em fun¢@o da tarefa e de sua duracdo, que implicam na

manutengdo da posi¢ao em pé por um consideravel periodo de tempo.

Algumas atividades executadas por funcionarios da area em estudo sdo relatadas:
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a) Quanto a saude: ha relatos de funcionarios com relagdo ao cansago fisico apos a jornada de
trabalho, assim como a existéncia de atestados médicos e afastamentos no periodo de janeiro

de 2001 até maio de 2002, por lesdes nos membros superiores ¢ inferiores, varizes e infecgdo

urinaria.

b) Quanto aos riscos de acidentes: segundo relatos dos proprios funciondrios das areas

questionadas, alguns processos podem levar a ocasionar acidentes de trabalho e exaustio:

1. No recebimento: pode ocorrer queda
2. Na armazenagem: frio e umidade

3. No processamento: lesdes nos membros superiores e inferiores e infec¢do urinaria.
Como medidas preventivas, a empresa fornece Equipamentos de Prote¢do Individual
(EPI) e Equipamentos de Protecdo Coletiva (EPC) homologados pelo Ministério do Trabalho

e com Certificado de Aprovagdo, conforme ilustrado na tabela 11.

Tabela 11 — Equipamentos de prote¢ao e uniformes utilizados

EPI utilizados: EPC utilizados Uniforme utilizado
Botas de borracha Jaqueta térmica Calga

Sapatos de seguranca - Jaleco com manga curta
Luvas de borracha - Avental

Avental de napa - Touca

Mangote de napa - -

4.6 MATRIZ PRODUTO E PROCESSO OU MATRIZ PRIMARIA

A aplicagdo do método matriz “produto e processo” ou matriz Priméria neste Estudo de
Caso relaciona o produto e as etapas do seu processo, avaliando-as segundo a intensidade de
penosidade da tarefa. Os critérios adotados para a identificagdo da penosidade foram: trabalho

dificil, razoavel, leve e inexistente (figura 2).
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Produto
3 s | o
= I

&
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Abobrinha limpa

Abodbora descascada

Agrido limpo

Batata descascada

Batata doce descascada

Batata chips

Berinjela limpa

Beterraba descascada

Beterraba picada

Brocolis limpo

Cebola descascada

Cenoura descascada

Cenoura picada

Chicéria limpa

Chuchu descascado

Couve cortada

Couve flor limpa

Espinafre pura folha

Milho verde

Moranga descascada picada

Nabo ralado

Pepino salada descascado

Pimentdo limpo

Repolho cortado

Tomate limpo

Vagem limpa

Legenda:

i N L] ]

Trabalho dificil Trabalho razoavel Trabalho leve Atividade inexistente

Figura 2 - Matriz “Produto e Processo” (Primaria)

Observa-se que, em relacdo a classificagdo, sdo caracterizados como sendo de trabalho
dificil os seguintes produtos:

- espinafre em 8§ etapas;

- o0 tomate limpo possui 4 etapas de trabalho dificil;

- a abobora descascada, batata descascada, batata chips e a vagem limpa com 3 etapas
classificadas como dificeis.

Em relacdo a trabalho razoavel, os produtos mais citados foram:
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- abobora descascada com 4 classificacoes;
- batata descascada, cebola descascada, moranga descascada picada, repolho cortado e

vagem limpa.

4.7 SELECAO DE PRODUTOS E MATRIZ SECUNDARIA

De posse desta classificagdo, 6 produtos passaram a ser representativos da area em
estudo, sendo incluida ainda neste grupo, a beterraba descascada por ser um processo

executado praticamente diario ¢ manual.

Os produtos selecionados para acompanhamento de todos os processos foram: batata
descascada, beterraba descascada, cebola descascada, espinafre desfolhado, moranga

descascada, tomate e vagem cortada.

Uma vez estabelecidos os produtos que serdo estudados neste trabalho, elaborou-se a
2* matriz “produto e processo” ou matriz secundaria (figura 3), relacionando os sete produtos
e seus respectivos processos complementando com a identificagdo do esforgo fisico que tarefa
executada exige do funcionario. Para a identificagdo do grau de penosidade, utilizou-se a

seguinte classificagdo: risco alto, médio e risco baixo.

Produto
° =
ol & 2| ElglE8 E|¢ 2 2 2| E]|¢8
ER 5| & 5|23 2|5 5 E| 5| E|B| 2|85,
2| g E| S| EeE < | E £ Q| E| | E| S| E| =
E|S|E|s|8|8|28 8| s S| E| DI S| || 8| 8]
sl 8|28l 3|8l g|8|lell|l =238 8|83|28|F
8121 8|2|E|7%|2 Sl g|lwlgle|l=| &89 &
Processo | 3 | R | S| 8| E |88 |S|&[S|8|E|E|Q|E|A|Z]& |4
Batata
Descascada M|M|-|B|A|[B|B|M|B|-|B|B|B|B|B B |B |B |B
Moranga picada
B M|A({M|{M|M|-|A|B|A|B|B|A|B|A B |A |B |B
Beterraba
descascada A/IM|IM|B/A/B|B/M/B A B|B|B|B|B|g |plIg |B
Cebola B |B |B
descascada B|B|B|B|B|B|-|B|B]| - - | M|{M|{B|M B
Tomate M |B |M|M
A M| M|M|A|M|-|A|M| - -|B|B|M|B
Vagem cortada B |A [B |B
B|B|(B|B|B|B|-|A|B|A|B|B|B|B|A
Espinafre A |B [B |B
desfolhado B/B|B|B|A|B|-|A|B|-|B|-|A|BI|A

Legenda: A: risco alto M: risco médio B: risco baixo

Figura 3 — Matriz de produto e processo (secundaria).
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Para poder melhor observar as atividades descritas acima com de risco mais elevado, a

titulo de ilustragdo, o quadro 3 resume tais condigdes.

Quadro 3 — Atividades e riscos considerados elevados.

Produto g § 8 °
% g s g g 53 =
5} < = 9 ) g g
E 5 & g & s 5 g
3 g & & 2 Ei s g 2
3 £ 3 g 5 £ 2 g %
&~ < W) — Q o m < a

Batata X

Moranga X X X

Beterraba X X X

Tomate X X X

Vagem X X X X

Espinafre X X X X

A tabela 12, demonstra a freqiiéncia dos processos de cada um destes produtos,
identificando se a tarefa ¢ manual ou se utiliza equipamento. Informa também, o tipo de

embalagem que € acondicionado o produto processado.
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Tabela 12 — Freqiiéncia dos processos.

Quantidade de | Descricao do Tipo de Tipo de
Produto processo volume equipamento embalagem
processado usado
Batata descascada Diério Alto Descascador Vécuo
Moranga picada 1 vez por semana Meédio Manual Véacuo
Beterraba ralada 1 vez por semana Meédio Descascador e Vacuo
robd

Cebola descascada Diario Alto Manual Vacuo
Tomate limpo Diério Alto Manual Atmosfera
Vagem cortada Semanal Médio Manual Vécuo
ponta
Espinafre pura Quinzenal Alto Manual Atmosfera
folha

As justificativas por tais classificagdes, segundo as percepgoes dos funcionarios, sdo:

- Batata: pelo grande volume adquirido;

- Moranga: grande volume, formato disforme, o peso de uma moranga ¢ alto, ao ser
descascada, exige esforgo e cuidado na utilizagdo de faca caracterizando este processo como
sendo unicamente manual;

- Beterraba: grande volume, formato disforme e uso de faca;

- Tomate: também grande volume, ¢ entregue pelo fornecedor em caixas de madeira e
sdo substituidas por caixas plasticas para ser armazenado. O corte utiliza faca, portanto, tarefa
manual;

- Vagem: a exemplo do tomate, utiliza faca para corte das extremidades, ¢ sendo um
produto disforme dificulta o corte;

- Espinafre: alto volume, pois somente ¢ utilizada a folha, a desfolhagem ¢
inteiramente manual, e como ¢ embalado com atmosfera modificada exige cuidados ao ser

deslocado, etiquetado e armazenado para que ndo haja ruptura na embalagem.
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A cebola ndo apresenta nenhum processo descrito como de risco alto, apesar de ser um

processo executado diariamente e totalmente manual.

4.8 MAPAS DE FLUXO DE PROCESSO

Em fevereiro de 2002 iniciou-se o acompanhamento dos processos dos sete produtos
selecionados como representativos da area produtiva (Anexos A, B, C, D, E, F ¢ G). O mapa
de fluxo permite que todas as etapas do processo sejam visualizadas e posteriormente

analisadas para futuras corregoes, complementacdes ou ajustes caso sejam necessarios (figura

4).

Outros fatores observados foram os movimentos repetitivos, que na maioria das vezes,
forcavam a adogdo de posi¢des incdmodas, exigindo que a cabeca e o tronco permanecessem
inclinados. Estas posicdes também sdo exigidas nos processos manuais utilizados para a

cebola descascada, desfolhamento de espinafre e tomate limpo.

Foi também identificado que o levantamento de sacos e/ou caixas (11 vezes realizados
nas etapas 1, 2, 3 e 5 e 68 vezes nas etapas 9, 10, 12, 14 16 e 17) ¢ realizado de forma
inadequada, com flexdo exagerada do tronco. Este fato, provavelmente, se deve a falta de
informacgdes por parte dos funcionarios, tanto sobre a maneira correta de manipular as cargas,

como sobre as conseqiiéncias para a saude, que a execugdo incorreta deste ato pode causar.

Através dos diversos aspectos relatados, foi possivel perceber que, mesmo com a
disponibilidade de diversos equipamentos, as atividades dos funcionarios ainda sdo bastante
penosas. Desta forma, pode-se caracteriza-las por movimentos manuais repetitivos,
principalmente no desfolhar do espinafre, que exige a permanéncia em pé durante toda

jornada de trabalho aliado ao esforgo fisico para levantar caixas.
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Mapa de fluxo do processo

| Peso inicial: 545 kg

Peso final: 338 kg

Tarefa: Batata descascada

FC: 1,61

Atual Proposto Diferenca
n° | Tempo | N° | Tempo | n° | Tempo
O Atividade 6] 62
=  Transporte 6] 3545
O Inspecdo ! 75
Espera 2 -
V  Armazenagem 2 6.9
Distancia percorrida (m) 86,4 40,8
Nimero Alto 8
De Meédio 2
Riscos Baixo 10
PROCESSO
ATUAL TAREFA FATOS
g @
= S
Etapas do processo . : é E
g % ° % % g — :g ~§ § E :‘2 g
Z |8 |5 |E| 2 g 2 £ gg| 2 $2%
< = —_ = < a = A a 2 = = oo
1. Recebimento & 3 O ®|v - 8 545 43x80 11 4 M
2. Deslocamento o] \E’g [m} 94 v 72 3 545 - 11 2 M
3. Armazenamento o = [} B v - 6 545 - 11 2 A
4. Espera @) = O i+ | v - - - - - - -
5. Deslocamento Ol="1T0 | ®|vVv 24 18 545 - 11 2 B
6. Descascamento em 2 maquinas T{ = O 294 v - 464 545 - - 5 B
7. Limpeza manual dk = O ® v - 93 338 - - 3 M
8. Deslocamento O B\ O v 8.8 11 338 58x37x - 1 B
30
9. Pesagem (@] D |- El 234 v - 75 338 60x40 68 2 B
10. Embalagem O/ = O 294 v - 29 338 - 68 1 B
11 Deslocamento ol | O|®|v]| 9 18 | 338 - - 1 B
12.  Etiquetagem o= o0 ||V ] 14 338 ; 68 1 B
13.  Deslocamento (@] \¢>\ [m} 294 v 11,2 0,45 338 - - 1 B
14, Armazenagem ol=s | O 77 ; 09 338 ; 68 1 B
15.  Espera o | = O ,Z{ \ - - - - - - -
16.  Deslocamento (@] /;/ [m} 294 v 25,6 1,20 338 - 68 1 B
17.  Expedigio O 3 [m| ®|v - 13 - 68 2 B

Figura 4 - Mapa de fluxo do processo da batata descascada

Observa-se também na figura 4, que a distancia percorrida por um funcionario durante

o processo diario de descascar batatas ¢ de 86,4 metros, desde o recebimento até a expedigdo.
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As demais classificagdes quanto aos riscos contidos no mapa de fluxo (queda de
produtos, queda de pessoas, lesdo de membros, risco quimico, risco de corte, umidade, risco
bioldgico, choque elétrico e temperatura) ndo foram analisadas neste trabalho pela
inexisténcia de indicadores. Salienta-se da importancia da analise destes fatos em trabalhos
futuros, por serem importantes para a identificagdo de causas que possam contribuir para a

reducdo de acidentes e gerar maior produtividade do setor.

4.9 ANALISE DE LAYOUT

As técnicas de utilizagdo para analise e melhoria do layout sdo empregadas para a
otimizacdo dos processos produtivos, reduzindo as perdas existentes pelo excesso de

operacdes, deslocamentos desnecessarios ou extensos demais, paradas ou cruzamentos.

A elaboragdo dos layouts dos sete produtos selecionados na etapa 5, surgiu da
necessidade de observar o arranjo fisico de todos os seus processos desde o recebimento até a
expedicao, demonstrando a posi¢do dos equipamentos, o0 movimento dos funcionarios e dos

produtos.

Seguindo a descri¢do de Slack et al. (1996), o layout existente pode ser caracterizado
como do tipo arranjo fisico por produto, quando os procedimentos executados na
transformagdo do produto seguem uma seqiiéncia especifica para a melhor conveniéncia do

produto. A figura 5 ilustra as etapas das operagdes.
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Figura 5 - Fluxo do processo e legendas dos anexos (H, I, J, K, L, M e N)
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Na elaborag@o do layout de processo do espinafre desfolhado (figura 9), observa-se
que, apos ser clorado (etapa 3) e escorrido (etapall), este ¢ deslocado ao centro da area para
ser centrifugado a fim de secar (etapa 10). Procede-se entdo, a pesagem (etapa 9).
Posteriormente, retorna a etapa 8, para ser embalado. Este layout pode ser observado na

figura 6, a seguir.

Nos sete fluxos de processos, hd um retorno de produtos das etapas 8 para a 9
(embalagem e pesagem, respectivamente) devido a disposi¢cdo da balanca e das embaladoras.
Este movimento pode ser observado na figura 10 abaixo. Como o processo exige que todos os
produtos devam ser pesados antes de serem embalados, nota-se que a posi¢do estes dois

processos estao em desarmonia.
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Figura 6 — Layout do processo do espinafre desfolhado
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4.10 ANALISE E SUGESTAO DE UM REARRANJO FiSICO

A analise dos fluxos dos sete produtos, os dados obtidos através das matrizes “produto
e processo” e os mapas de fluxo de processo, demonstram a existéncia de diversos
deslocamentos, atividades que geram esforco fisico, gargalos e conflitos entre processos.
Utilizando estes mesmos métodos de avaliacdo, pode-se sugerir um rearranjo fisico, em forma

de células, baseado em grupos de vegetais.

Considerando que os produtos selecionados apresentam algumas particularidades nos

seus processos, foi possivel agrupa-los em 3 grupos: azul, vermelho e verde.
Grupo azul: sdo integrantes a batata, beterraba e moranga por sofrerem praticamente
0 mesmo tipo de processo: recebimento, lavagem, descascamento, corte, embalagem a vacuo,

estocagem.

Grupo_vermelho: representado pela cebola, tomate e vagem que sdo processados

manualmente.
Grupo _verde: o espinafre ¢ representativo dos vegetais folhosos que sofrem os
processos especificos de cloragdo, e embalagem com atmosfera modificada. A tabela 13

indica a formac@o destes grupos.

Tabela 13 — Classificacdo dos grupos de vegetais selecionados.

GRUPOS TIPO DE VEGETAIS DIAS DE VOLUME DE
PROCESSO PROCESSO
AZUL Batata,beterraba, moranga Diariamente Grande
VERMELHO | Cebola, tomate, vagem Diariamente Grande
VERDE Espinafre Eventual Grande

O rearranjo, seria entdo, constituido por trés células, representados pelos trés grupos

acima citados.
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No armazenamento dos produtos nas camaras, facilitando uma perfeita e constante

higienizacdo, controle de estoque e otimizacdo de perdas, o fluxo ficaria assim determinado:

- na fase do armazenamento in natura, haveria a separagdo dentro da camara 1, quando
o grupo azul ficaria a direita, o verde no centro e o vermelho a esquerda da porta de entrada,

facilitando a saida deste para a produgao.

- o armazenamento dos produtos processados obedeceria o seguinte critério: a
esquerda da entrada da camara (acesso pela produgéo) ficaria o grupo azul, no centro o grupo

vermelho e a direita o grupo verde, de acordo com o fluxo da producao.

Na area de processamento, cada um destes grupos, ficaria em areas distintas, com seus
devidos equipamentos e funciondrios, utilizando unicamente a etiquetadora, processo este,

que atualmente nao forma gargalo, devido a sua rapidez de execugao.

No grupo verde, a centrifuga, que ¢ utilizada somente para os folhosos, ficaria situada
logo apds o processo de lavagem e cloragdo, terminando com o tempo de deslocamento.
Segundo demonstra o mapa de fluxo de processo (Anexo D) para cada 10 kg de espinafre
desfolhado, a distancia percorrida da lavagem a centrifuga é de 12 metros, em tempo de 3
minutos; e, para o retorno da centrifuga até a pesagem sdo 8 metros percorridos no mesmo

especo de tempo.

Sugere-se também o deslocamento das bancadas, que atualmente estdo encostadas nas
paredes, permitindo o posicionamento de funciondrios formando duas linhas de trabalho,
agilizando o trabalho e permitindo o abastecimento dos produtos que integram os grupos azul

e vermelho sem necessidade de trafego pelo meio da area de producao.

Com este novo layout, ha a necessidade de equipamentos, possibilitando com que cada
um dos trés grupos executem seus processos sem interferéncia dos demais. O quadro 4,

ilustra os equipamentos a serem adquiridos em fungdo das necessidades observadas.



Tipo de equipamento Quantidade Grupos
Balanga eletronica 2 Vermelho e
verde
Robd 1 Vermelho
Mesa inox com rodizio 1 Verde
Botijao 1 Azul e vermelho

Quadro 4 — Equipamentos a serem adquiridos
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O quadro 5, relaciona todos os equipamentos necessarios para a operacionalizagdo dos

trés grupos.

Grupo Azul Grupo vermelho Grupo verde
Quantidade Equipamento Quantidade Equipamento Quantidade | Equipamento

1 Descascador 1 - - -
(existente)

1 Bancada de inox com 1 Bancada de inox com - -
2 pias (existente) 2 pias (existente)

1 Robo (existente) 1 Robo - -

1 Balanga eletronica 1 Balanga eletronica 1 Balanga eletronica
(existente)

Mesa de inox com

Mesa de inox

Mesa de inox

1 rodizio 1 com rodizio 1 com rodizio
(existente) (existente)
Embaladora a
1 Embaladora a vacuo - - 1 vacuo e atmosfera

(existente)




89

Grupo Azul Grupo vermelho Grupo verde
Quantidade Equipamento Quantidade Equipamento Quantidade | Equipamento
1 Botijao - - 1 Botijao (existente)
1 Palet (existente) - - 3 Tanque com

rodizio (existente)

1 Centrifuga

(existente)

Quadro 5 — Equipamentos necessarios

Os grupos azul e vermelho utilizariam a mesma embaladora.

Da mesma forma, uma tnica etiquetadora seria disponibilizada para os trés grupos,

uma vez que, ndo ha formacdo de gargalo nesta fase do processo.

A figura 7, demonstra o fluxo dos trés grupos operando simultaneamente, assim como

a disposicao dos equipamentos.



Céamara fria
de lixo

Armazenamento para

hortali¢as ndo
processados

A

1 - Area de recebimento e
expedi¢do

Balanca

Armazengmento para
expedigiqg
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LEGENDA:
Azul: batata, beterraba e
moranga

Vermelho: cebola, tomate
e vagem

Verde: espinafre ¢
folhosos

Circulagdo

Sala de
controle

L, |3

&

R:z

l_ > 1 2 3
ORI

Figura 7 — Fluxo de processo sugerido.
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Para melhor entendimento da figura 7, o quadro abaixo relaciona os niimeros

existentes com a descrigdo dos equipamentos em seus respectivos grupos de vegetais.

Grupo azul Grupo vermelho Grupo verde
N°do N°do N°do
equipamento | Equipamento |equipamento| Equipamento |equipamento| Equipamento
Tanques com
2 Descascador 2 Bancada inox 1,2,3 rodizio
3 Bancada inox 3 Robo 4 Centrifuga
4 Robo 4 Balanca 5 Balanca
Mesa com
5 Balanga 5 rodizio 6 Embaladora
6 Embaladora 6 Embaladora 7 Botijoes
7 Botijoes 7 Botijoes - -
8 Etiquetadora utilizada para os trés grupos

Quadro 6 — Legenda para figura 7.



CAPITULO V

CONCLUSAO

“A vida deve ser vivida sem doenca. Se nao for assim, a base sera
o sofrimento, e nao o desenvolvimento da sociedade”
(MYRDALL, s.d.).

O ambiente de trabalho, no qual as empresas atualmente estdo inseridas, vem se
alterando continuamente e a competicdo no mercado encontra-se cada vez mais acirrada. Esta
forma de competicdo impde nas empresas um compromisso continuo com o aperfeicoamento

de seus trabalhadores, produtos e processos, buscando maior produtividade e eficiéncia.

Assim, para atingir padrdes produtivos melhores e efetivos no que concerne a
qualidade de vida de seus funcionarios, as organizacdes deveriam incorporar, de alguma
forma, a participacdo destes em algumas das decisdes das empresas; principalmente naquelas
que dizem respeito a satde e a segurancga de seus colaboradores. Se respeitadas as limitagdes
das atividades de trabalho e as capacidades dos homens, havera uma tendéncia destes
iniciarem sua jornada de trabalho e conclui-la, sem que lhes sejam subtraidas parcelas de

saude.

Este trabalho de conclusdo propos evidenciar, em seu ambito mais geral, todas as
etapas dos processos realizados na area em estudo para poder entdo apresentar uma proposta
com relacdo a melhoria das condi¢cdes de trabalho de seus funcionarios, detectando

possibilidades reais de melhoramento nos processos da empresa de refeigoes coletivas.
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Tais descrigdes sdao de confeccdo e elaboracdo, até certo ponto simplificadas e
buscaram traduzir possiveis falhas que todos pudessem até perceber existir na area de
Processamento de Vegetais, mas que ndo costumavam ser nem relatadas e muito menos
analisadas. Além disso, o potencial informativo do trabalho, torna-se amplo, em termos de

oportunizar agdes objetivando planos para a melhoria continua do ambiente de trabalho.

Nesse aspecto, este trabalho atingiu os objetivos esperados, pois permitiu a Direcao da
empresa o conhecimento, acompanhamento e analise do sistema como um todo, permitindo
também tomar decisdes ou investimentos em tecnologias mais modernas ¢ adequadas as

necessidades produtivas atuais.

5.1 FATORES PODENDO INFLUENCIAR AS CONDICOES DE TRABALHO

Os objetivos especificos deste trabalho indicavam a necessidade de avaliar as
condicdes fisicas e organizacionais do trabalho. Esta avaliacdo, realizada in loco, durante as
atividades executadas pelos funcionarios, evidenciou que as tarefas desenvolvidas exigiam
esforcos fisicos, ocorrendo em uma grande maioria na posi¢do em pé € que alguns processos
requeriam um deslocamento mais freqiiente do que necessario. Tais contatagdes vao ao
encontro da bibliografia supra, que relata as mas condicdes ambientais do setor de
alimentacdo coletiva, na qual a maior parte das atividades ocorre em pé com a manutencdo de

posturas forcadas, principalmente nas atividades de higienizagdo.

Quanto a identificacdo dos movimentos e deslocamentos dos trabalhadores nas suas
atividade, a disposi¢ao do tempo de trabalho, seqiiéncia, volume de producdo e distribuigao
das tarefas, estas foram possiveis com a aplicacdo da metodologia proposta, pelos mapas de

fluxos de processo e pela elaboracao e analise do /ayout propriamente dito.

A metodologia aplicada principalmente na forma de elaboragdo de mapa de fluxo, que
possibilita a indicagdo do numero de vezes em que ocorre o levantamento de peso, o tempo
exigido para trabalho manual, assim como a distdncia percorrida nos deslocamentos,
demonstrou a existéncia de interferéncias na producao de possiveis fatores desfavoraveis do
ponto de vista ergonomico e de /ayout. Mostrou-se, portanto, eficaz na analise do

desdobramento dos processos produtivos.Tal aplicacdo, podera ser aplicada a todos os
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produtos e processos posteriormente, tornando mais facil a andlise dos recursos necessarios

para que a continuagdo e o avango deste trabalho seja bem sucedido em situagdes futuras.

Proengca (1996) cita que a redug¢ao do trabalho improdutivo, ocorre através da
otimizacao dos processos ¢ da eliminagdo das formas nocivas de trabalhar. Dai, a importancia
da analise da atividade e do envolvimento do trabalhador com sua propria atividade, na qual
evidenciar a inter-relagdo homem e dos processos de trabalho, permite de um modo
determinante melhorar a qualidade do trabalho e o seu bem-estar (WISNER, 1987). Nesse
sentido, foi extremamente importante a participagdo dos trabalhadores, pois estes ao possuir
conhecimentos especificos sobre a situacdo de trabalho e seus efeitos sobre a saude
possibilitaram estabelecer constatagdes de fundo técnico, profissional, fisiolégico, psicologico

e ainda, empiricos, adquiridos pelas suas experiéncias e repeticao de agdes.

Assim, com a construcdo das “matrizes produto x processo” (primaria e secundaria),
foi possivel evidenciar riscos de acidentes e dos trabalhos mais estressantes, isto, a partir das
consideragdes detectadas no meio do trabalho e pelas proprias opinides dos operadores sobre
gestos, posturas e esforcos fisicos necessarios durante suas atividades. Logo, o
desenvolvimento deste trabalho possibilitou a identificagdo de fatores que podem estar
relacionados com a influéncia das condicdes desfavoraveis de trabalho com a produtividade

da area, sdo eles em relacado:

- ao tempo de servico, observou-se que os 29 funcionarios, possuiam tempo de servigo

de um ano em média, dados estes que confirmam um furn-over bastante elevado;

- a idade, verificou-se que os funcionarios possuiam de 19 a 49 anos, apresentando
uma média de 28 anos; o que indica uma mao-de-obra considerada jovem. No entanto, apesar
de jovem ndo impede que estes comecem a ressentir problemas de natureza musculo-

esquelético, prejudicando a vida laboral destas pessoas;

No que diz respeito a formulacdo de recomendagdes para a melhoria das condi¢des de
trabalho e da produgdo, citadas também como objetivos especificos deste trabalho, a aplicagdo
dos conhecimentos adquiridos, através da revisdo bibliografica e da andlise dos aspectos
organizacionais do trabalho relatados neste estudo, permitiram sugerir algumas mudancas
relatadas infra. Assim, partindo-se dos questionamentos que conduziram a elaboracdo das

diversas etapas desta pesquisa, estabeleceram-se algumas conclusdes.
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Nesse sentido, a pratica de medidas mais simples, tais como a alteracdo de jornadas de
trabalho, realizada no més de junho de 2002, quando os turnos de trabalho foram ampliados
de 3 para 5 (tabela 6) e a admissdo de mais 4 funcionarios, podem possibilitar atividades mais

variadas e, portanto, menos repetitivas.

No que diz respeito aos equipamentos, algumas atencdes podem ser dadas as bancadas
de inox, com a inclusdo de dispositivos de regulagem para adaptar as alturas das mesmas.
Isto, considerando ainda os tipos de equipamentos que lhes sera sobreposto e as diferencas
interindividuais dos operadores, evitando assim a adogdo de posturas desfavoraveis. Para um
ganho de espaco e tempo, o deslocamento destas mesmas bancadas de inox das paredes,
permitiria que mais funcionarios trabalhem simultaneamente um de frente para o outro,

facilitando a organizagdo do trabalho e a cooperacao.

Como ha relatos por parte dos funcionarios de tarefas exaustivas e penosas, poderia ser
estudada a inser¢do de um programa de ginastica laboral, preparatoria e compensatoria. Este,
através de pausas com exercicios, visaria prevenir problemas misculo-esqueléticos para
diminuir ¢ até eliminar o nimero de atestados e afastamentos originados por traumas
cumulativos, prevencao da fadiga muscular, correcdo de vicios posturais, aumento da
disposi¢do do funciondrio ao iniciar e retornar ao trabalho e, ainda, a promogao da integragao
no ambiente de trabalho. Aliado ao programa de ginastica, a inclusdo de cursos de capacita¢ao
sobre nogdes de gestos e posturas mais fisiologicas e adaptadas para a execucdo das tarefas,
como uma maneira de conscientizagdo e comprometimento, tanto por parte do funcionario

como da diregdo da empresa.

Além disso, proporcionar também um aumento do envolvimento da CIPA (Comissao
Interna de Prevencdo de Acidentes), com um enfoque participativo para analise das tarefas e
eliminar ou minimizar os esforcos fisicos identificados como altos e médios por parte dos
funcionarios, ampliando seu raio de atuacdo. Caberia também a esta Comissdo, que ¢
integrada pelos proprios funcionarios, bem como da direcdo da empresa, a implantagdo de um
estudo e andlise de todos os processos de trabalho existentes no complexo da cozinha

institucional.
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Pode-se observar, através das observacdes realizadas, que estes confirmam os fatos
identificados na revisdo da literatura que as cozinhas industriais apresentam varios problemas,

como por exemplo:

- a matéria-prima utilizada, ou seja, o alimento, por ser perecivel, pode apresentar riscos

de contaminagdes, exigindo que o processo seja agil, rapido e tratado com rigor;

- as tarefas podem ser consideradas repetitivas, com um ritmo de trabalho bastante

intenso;

- os indices de rotatividade, afastamentos por doengas e o absenteismo em geral sdo

significativos;

- as regras impostas no sentido do aprimoramento para a obtencdo de certificados de
qualidade, através das normas ISO no sentido do aprimoramento, bem como a busca da
competitividade, pelo aumento da produtividade e da busca da fidelidade do cliente, exigem
esforcos consideraveis. No entanto, hda um desconhecimento, de parte da direcdo das
empresas, da atividade real que ¢ realizada por seus funciondrios, assim como dos detalhes
que compdem os seus processos de trabalho. Tal fato, pode impedir a identificagdo dos
esfor¢cos excessivos, de equipamentos mal projetados e de uma 4rea ou arranjo fisico de

trabalho em desarmonia e/ou ociosa.

5.2 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

De acordo com o observado neste trabalho, a producdo de refeigdes coletivas tem uma
dependéncia estreita e direta do trabalho humano. Dessa forma, torna-se necessario estudar
mais profundamente a questdo da relacdo entre produtividade e as condi¢des de trabalho, uma
vez que este segmento industrial comeca a sofrer influéncias de uma nova orientagdo dos
métodos de gestdo e dos processos de fabricagdo. Estes novos métodos sdo imprescindiveis
aos conceitos de produgdo, voltados a automagdo ¢ aos mecanismos de descentralizacdo das

decisoes e bem-estar dos funcionarios.
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Algumas dificuldades foram encontradas, porém estas ndo influenciaram no resultado
final do trabalho; como por exemplo, a analise completa de todos os processos. Esta ficou
inviabilizada pela demanda de tempo exagerada e que ultrapassaria o tempo habil de

realizagdo deste mestrado.

Contudo, tornou-se possivel, unir os conhecimentos adquiridos e formular
recomendacdes mais efetivas para trabalhos futuros:

1) o rearranjo do layout existente ¢ uma tarefa desafiadora, e deveria ser

minuciosamente estudada em trabalho futuros, contar com a participagdo efetiva dos

funcionarios da area em estudo;

2) os fatores ergondmicos, podem e devem ser considerados em favor do bem-
estar dos funcionarios para uma produtividade mais efetiva, sendo que a implementacao de

uma Intervencdo Ergondmica na empresa poderia trazer resultados mais efetivos;

3) o relayout proposto, com o processo dividido em 3 grupos (azul, vermelho e
verde), podera oferecer beneficios sobre o atual, como por exemplo: possivel redugdo na
distancia percorrida entre os processos; melhor controle de produgdo, através de uma
visualizagdo global do processo que esta sendo realizado desde seu inicio até término;
higienizacdo mais segura do local pela divisdo dos processos, considerando que o processo
azul (batata descascada, beterraba descascada e moranga) gera mais sujidade em relacdo aos

demais;

4) possivel melhoria no sistema de trabalho, através de uma organizagdo espacial

e temporal;

5) reestruturacdo do espaco fisico, de modo que cada um dos trés processos siga

um fluxo linear e continuo, sem colisdo com outro processo;

6) aquisicdo de equipamentos, tornando os trés processos: azul (batata
descascada, beterraba descascada e moranga), vermelho (cebola descascada, tomate e vagem)
e verde (espinafre desfolhado e folhosos) independentes, eliminando com os gargalos

existentes;
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7) tentar, também, buscar formas de mensurar a qualidade dos produtos

processados, enriquecendo os relatdrios gerenciais.
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Anexo A

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 545 kg

Peso final: 338 kg

Tarefa: Batata descascada

FC: 1,61

108

Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo n° Tempo
O Atividade 6 621
=  Transporte 6 35,45
O Inspecio 1 75
X> Espera -
V  Armazenagem 2 6.9
Distancia percorrida (m) 86,4 40,8 45,6
Nimero Alto 8
de Médio 2
riscos Baino 10
PROCESSO RISCOS
ATUAL TAREFA FATOS
58
Etapas do processo £ - _ o % é z =
g | €. % % £ o S § F 2:] € ‘E
Z |E|E |&|E| 2 | B $ | EgZ| FE| &2 | €28 Zo | E
< == = < a = [ AS =2 = HoS o A =
1. 1.Recebimento ®\ o | O \v - 8 545 | 43x80 | 11 4 A - A
2. Deslocamento O 2 | O \v4 72 3 545 - 11 2 - -
3. Armazenamento O |=»| O WE\7V - 6 545 - 11 2 A - A
4. Espera O | » O /®/ v - - - - - - - - -
5. Deslocamento O | =10 v 24 18 545 - 11 2 - -
6.  Descascamento em 2 = | O \v - 464 545 - - 5 - -
maquinas
7.  Limpeza manual = O | v - 93 338 - - 3 M - -
8. Deslocamento @) K O \v4 8,8 11 338 | 58x37 - 1 B - -
x30
9.  Pesagem @) = E v - 75 338 60x40 68 2 B -
10. Embalagem o1 = O v - 29 338 - 68 1 B -
11. Deslocamento O N | O \v4 9,6 1,8 338 - - 1 B - -
12, Etiquetagem X2 |lo|®|v| - 14 | 338 ; 68 1 B - y
13. Deslocamento O | =] O X |v 11,2 0,45 338 - - 1 B - -
14. Armazenagem O |=» | 0| ® - 0,9 338 - 68 1 B - A
15. Espera o | = | O /®/ - - - - - - - - -
16. Deslocamento @) /é/ O 25,6 1,20 338 - 68 1 B - -
17. Expedigio > | O - 13 - 68 2 B - -




Anexo B

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 20 kg

Peso final: 15,1 kg
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Tarefa: Beterraba ralada FC: 1,33
Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo n° Tempo
O Atividade 89,1
=  Transporte 8 245
[0 Inspecdo 2 433
Espera 2 -
V  Armazenagem 2 145
Distancia percorrida (m) 95,2
Nimero Alto 5
de Médio 3
riscos Baino P
PROCESSO Fatos Riscos
ATUAL TAREFA
s2| &
s @

Etapas do processo . gﬁ 7 A ‘2 ,§ g E g
215 g Sl s | E| 5| g2| B 8| 24, % %
€ |E|l2 |2 |E| 2 5 g EZ| 8E & 2§ z4 £
< |= |5 |& |<| A = & BEl £33 % HEd &8 <

1. Recebimento K = O ®|v - 0,3 20 23x52 1 2 A - A
X
25
2. Deslocamento (@] E’\ O 294 7.2 0,3 20 - - 1 M - -
3. Pesagem O | » /2 294 - 1,0 20 - 1 1 M - A
4. Deslocamento O ;ﬁ O ® 4,0 0,3 20 - - 1 B - -
5. Armazenagem O | » O 33 - 1,0 20 - 1 1 A - -
6. Espera O |=| 0O \v4 - B - - - - - - -
7. Deslocamento O y O ®|v 4,0 0,3 20 - - 1 B - -
8. Descascamento maquina 15 = O |v - 23,0 20 - 2 B - -
9.  Limpeza manual b = O ®|v - 54,0 20 - 1 M - -
10. Deslocamento o | O ®|v 4,0 0,3 15,1 - - 1 B - -
11. Ralar > | 0| ®|vVv - 9,0 15,1 - - 1 A A -
12. Deslocamento (@] O ®|v 4,8 0,3 15,1 - - 1 B - -
13.  Pesagem O | » >Q ®|v - 33 15,1 - 1 2 B - -
14. Embalagem ( = O ®|v - 1,3 15,1 - - 1 B - A
15. Deslocamento 0] >v§ O|®|v/| 96 | 015 | 151 . - 1 - - -
16. Etiquetagem @Q > |0 | ®|v - 0,5 15,1 - - 1 B - -
17. Deslocamento O | = ®|v 11,2 15,1 - - 1 B - -
18.  Armazenamento O |=»| O b\%v - - 15,1 - 3 1 B - -
19. Espera O =3 O /é v - - - - - - - - -
20. Deslocamento o |5 O ®|v 15,1 - - 1 B - -
21. Expedigdo Q/ o | 0| ®|v - 15,1 - 3 2 B - -




Anexo C

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 20 kg

Peso final: 16,7 kg

Tarefa: Cebola descascada

FC: 1,19
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Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo n° Tempo
O Atividade 5 44.9
=  Transporte 7 2,6
O Inspecio 2 225
X Espera 2 B
V  Armazenagem 2 1,40
Distiancia percorrida (m) 77,6 57,6 20,0
Nimero Alto 6
de Médio 3
riscos Baino 13
PROCESSO
ATUAL TAREFA FATOS
»
s |
Etapas do processo . i g g ‘E .§ § g §
S| E|E |2 |<| A e 4 EE & % & €8 33| <35
1. Recebimento & = O \v/ - 0,30 20 70 x 1 2 B - - -
41
2. Deslocamento O | » O | v 7,2 0,30 20 - - 1 B - - - -
3. Pesagem O | = Bl:l 34 - 0,60 20 - 1 1 B - - - -
4. Deslocamento @] % O 1234 4,0 1 20 - - 1 B - - - -
5.  Armazenagem o | = | 0O - 1 20 - 1 1 B - - - -
6.  Espera o | = | 0O X \v4 - - - - - - - - - - -
7. Deslocamento O | =1 (m} \v4 9,6 0,30 20 - - 1 B - - - -
8. Descasque O\ = | O \v4 - 40 20 - - 1 B A A A A
9.  Deslocamento @) \ O \v4 10,4 0,30 16,7 - - 1 B - - - -
10. Pesagem O | » ] \v/ - 1,65 16,7 32x 3 2 M A - - -
] 40
11. Embalagem O | » O | v - 3,10 16,7 - 3 1 M A - - -
12. Deslocamento O Nas O \v4 9,6 0,15 16,7 - - 1 B - - - -
13. Etiquetagem < > | O \v - 0,50 16,7 - 3 1 M - - - -
14. Deslocamento O [Nl O v | n2|ois | 67| - - 1 B | - - - -
15. Armazenagem O | » O v - 0,40 16,7 - 3 1 B - - - -
16. Espera o |=1| 0O /®/ \v - - - - - - - - - N
17. Deslocamento @) )/ O Vv | 256 0,4 16,7 - - 1 B - - - -
18. Expedicdo 6 = O v - 1 16,7 - 3 2 B - - - -




Anexo D

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 27 kg

Peso final: 10 kg

111

Tarefa: Desfolhar espinafre FC: 2,70
Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo n° Tempo
O Atividade 7 309.3
=  Transporte 9 2,75
O Inspecdo 2 2,15
Espera 4 230
V  Armazenagem 2 145
Distancia percorrida (m) 107,2 63,2 44,0
Numero Alto 15
De Médio -
Riscos Baixo 13
PROCESSO FATOS RISCOS
ATUAL TAREFA
7 @»
S| 523
Etapas do processo g - —_ o ° ] g 35 9
e | E E £ 2 2o e g3
® - < ~ ] - o ) ) k2 2 2 g
Sl |.|8| £ 2| 2| 8 & ¢ = | s | ®5% =27 %
Tlgl|g |5 |¢s & = < Sg| =8| ¢ E g °cEL 5 o284 =
£ |E|2 |2 |E| Z | E| 8| B2l 85| 2| 2| ¢ | T8 2§ E
< |E|5 |8 |<]| A e £ BEl £33 % £ 4 228 3E§ S
1.  Recebimento = O v 1 27 23x52 4 2 - B - -
X
25
AY
2. Deslocamento O vi O 72 0,30 27 - - 1 - B - -
3. Pesagem O | = >F| - 0,50 27 - - 2 - B - -
4. Deslocamento O &<\D\ 4,0 0,45 - - - 1 - B - -
5. Armazenagem O |=» | 0O - 1 27 - - 1 - A - -
6.  Espera o |=| 0 /B{ - B - - - - - - - -
7. Deslocamento @) '17/ O 9,6 0,30 - - - 1 - B - -
8.  Desfolhamento @] O | v - 300 27 58x37 2 1 A A -
x30
9.  Deslocamento O /lb O v 20 0,30 10 - - 1 - - -
10. Lavagem Oi{ O \v4 - 3 10 - - 1 - A - A
11. Cloragem O | » O |v - 15 10 - - 1 - - - A
12. Lavagem 19(4 O v - 3 10 ; ; 1 . B - A
13. Deslocamento O N | O v 12 0,30 - - - 1 - B _ - -
—~—|
14. Secagem O || O0I®|vVv - 8 10 - - 1 - - - -
15. Deslocamento o |z O \v/ 8 0,30 - - - 1 - B - -
16. Pesagem O | » >g| v - 1,65 10 - 4 2 - A -
17. Embalagem o1 = O v - 0,60 10 60x40 4 1 - A -
18. Deslocamento O \= O \v/ 9,6 0,15 - - - 1 - B - -
19. Etiiquetagem = | 0O \v - 0,70 10 - 4 1 - A - -
20. Deslocamento o el o v | 112 | 015 - i - 1 - A - -
21. Armazenamento O | » O TV - 0,45 10 - 4 1 - B - -




Anexo E

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 20 kg

Peso final: 10,88 kg

Tarefa: Moranga picada FC: 1,83
Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo | N° | Tempo
O Atividade 337,34
=  Transporte 325
O Inspecio 1,50
X Espera -
V  Armazenagem 1,70
Distancia percorrida (m) 53,6
g3f — :
o édio
riscos
Baixo 7
PROCESSO rISCO
ATUAL TAREFA FATOS
Etapas do processo =] _ =
Z 2|8 |8 |E| 2 S| 8| EZ| £F & | =
< == = < =] = A~ RSl =2 =
1. Recebimento O\|» | O |®|vVv - 20 | 85x45 1 1 B
2. Deslocamento (@] ﬁ\ O ®|v 5,6 0,60 20 - M
3. Pesagem O | » ><:| ®|v - 1,20 - - - - A
4.  Deslocamento (@] 'i>\ O ®|v 8,0 1 20 - M
5. Armazenagem O | » O \®\>y - 1,40 20 - - 2 M
6. Espera O | » O | ®|v - - - - - - -
7. Deslocamento o|s | O ®|v 9,6 0,60 20 - - 1 M
8.  Lavagem s | 0| ® v - 30 20 - - 1 M
9.  Corte manual D | O ®|v - 139 20 - - 5 A
10. Descascar/fatiar manual Q = O |v 163 20 - - 1 A
11. Deslocamento O = O |v 12,8 0,30 10,88 | 58x37 - 1 B
x30
12. Pesagem O | » >ﬂ | v - 0,30 10,88 - 2 2 B
13.  Embalagem < = O X |v - 2,04 10,88 | 60x40 2 1
14. Deslocamento O 5( O ® 9,6 0,10 | 10,88 - - 1
15. Etiquetagem = O 294 - 0,30 | 10,88 - 2 1
16. Deslocamento o | =] 0O 294 8,0 0,15 10,88 - - 1
17. Armazenagem O | » O F}V - 0,30 | 10,88 - 2 1
18. Espera O|=» |0 | ®|vVv - - - - - - -
19. Deslocamento (@] )/ O ®|v 12 0,50 | 10,88 - - 1 B
20. Expedi¢do 6 = O B|v - 1 10,88 - 2 1

112



Anexo F

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 330 kg

Peso final: 236 kg

Tarefa: Tomate limpo

FC: 1,39

Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo | N° | Tempo
O Atividade 5 163,9
=  Transporte 7 9,35
O Inspecio 2 15,0
X> Espera 2 -
V  Armazenagem 2 8,0
Distancia percorrida (m) 77,6
Nimero Alto 7
de Médio
riscos
Baixo
PROCESSO
ATUAL TAREFA FATOS RISCOS
Etapas do processo £ - _ ° °

L) § gn 5 E =] E 2 Zg g

SIE |G (e |82 | 2| 2 28 -5 & &z

E|2|2 |2 8| 5| 5| 5 | 28 g5 2 | &%

SE|E|&|<| &8 | & | & | BE| 25 = | 2E
1. Recebimento K > | 0| ®|v - 5 330 | 58x37 13 2 A

X
30

2. Deslocamento (@] }i O ®|v 7,2 1,2 330 - - 1 M
3. Pesagem o | = >Q ®|v| - 10 | 330 ; 13 1 M
4.  Deslocamento O | =] O ®|v 4,0 3 330 - - 1 M
5. Armazenagem o | = | O E>\>V\ - 1 330 - 13 1 A
6.  Espera O|s | 0O | ®|vVv - - - - - - -
7.  Deslocamento O|=»1T0 | ®|v 9,6 3 330 - 13 1
8.  Lavagem e corte @( = O ®|v - 129 330 - - 3 A
9.  Deslocamento O E’\ O ®|v 10,4 0,60 236 - - 1 M
10. Pesagem O 2 | A] |v - 5 236 80x35 47 2 B
11. Embalagem % = O |v - 19 236 - 47 1 B
12. Deslocamento o O|®|v| 96 | 060 | 236 - - 1 M
13.  Etiquetagem o | O|®|v - 9,9 236 - 47 1 B
14. Deslocamento (@] O ®|v 11,2 0,15 236 - - 1 M
15.  Armazenagem O |=»| 0O \w\\} - 7 236 - 47 1 B
16. Espera O | = | O /@/ \v4 - - - - - - -
17. Deslocamento O )'=>//ﬁ ®|v 25,6 0,80 236 - - 1 M
18. Expedico = O ®|v - 1 236 - 47 2 M
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Anexo G

Fluxo de Processo: Processamento

| Peso inicial: 20 kg

Peso final: 14,5 kg

Tarefa: Vagem cortada

FC: 1,37
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Atual Proposto Diferenca
n° Tempo n° Tempo n° Tempo
O Atividade 51 450
=  Transporte 7 2,0
O Inspecio 2 3,95
X Espera 2 -
V  Armazenagem 2 1,45
Distiancia percorrida (m) 79,2
Nimero Alto 7
de Médio -
riscos Baino 1a
PROCESSO FATOS rISCOS
ATUAL FATOS
£2 ¢
Etapas do processo =] - _ o ° -E E =
o | £ zb % E _ S E ES :E: g E é
< == = < a = [ Al =2 = =) -7 &g =
1. Recebimento O | » O ®|v - 0,3 20 60x60 2 1 B - - -
2. Deslocamento O O ®|v 7.2 0,3 20 - - 1 B - - -
3.  Pesagem O | » ﬁ ®|v - 1,0 20 - 2 1 B - - -
4. Deslocamento O -i>\/ O |v 4,0 0,3 20 - - 1 B - - -
5.  Armazenagem O | = | O \Eﬁj - 1,0 20 - 2 1 B - - -
6.  Espera O | » O 9/ \v/ - - - - - - - - - -
7. Deslocamento O | = /D/ ®|v 9,6 0,3 20 - - 1 B - - -
8.  Lavagem e corte o | 0| ®|vVv - 42 20 - 1 1 A A - A
9.  Deslocamento (@] O ®|v 10,4 0,30 - - - 1 B - -
10. Pesagem ol O |®|v| - 3,15 | 14,5 | 32x40 | 3 2 B - A -
11. Embalagem o1 O o |v - 1,20 14,5 60x40 - 2 B - -
12. Deslocamento O M= O ®|v 11,2 0,15 14,5 - - 1 B - - -
13. Etiquetagem q o | 0| ®|vVv - 0,50 14,5 - 3 1 A - - -
14. Deslocamento (e} \& O | ® 11,2 0,15 14,5 - - 1 B - - -
15.  Armazenamento O |=| O [ - 045 | 145 - 3 1 A - - -
16. Espera O |=»| 0O - - - - - - B - - -
17. Deslocamento (@] O 1294 25,6 0,50 14,5 - - 1 B - - -
18. Expedi¢do = O 2 - 1 14,5 - 3 2 B - - -
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ANEXO I — Layout do processo da beterraba descascada
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ANEXO J - Layout do processo da cebola descascada

Cémara Area de recebimento e
fria de expedicao
lixn

«———

1

Camara fria para Camara frial Circulagao
nao processados ara processados

v

L@I:I I:I-b

3 3 2 14
—> —
N \
<
_ 8
7
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3
13
3
|:| 3
_ 7 8
7

5 ¢ 9 ¢ 6 11




ANEXO K - Layout do processo do espinafre desfolhado
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ANEXO L - Layout do processo da moranga descascada
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ANEXO M - Layout do processo do tomate
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ANEXO N — Layout do processo da vagem
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