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RESUMO

A competitividade e as novas regras de mercado fazem com as empresas necessitem atingir
niveis de qualidade de acordo com determinados padrdes. Um dos mais difundidos no mundo
inteiro € a ISO 9001, cuja revisdo de 2000 preconiza que as empresas busquem a melhoria
continua de seu Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ). Dentro desse sistema insere-se a
participagcdo fundamental do nivel operacional nas empresas, 0os quais nem sempre encontram
as condi¢des e o ambiente de trabalho adequados para a realizagdo de suas tarefas. Diante
deste cendrio, esta dissertagdo visa propor uma metodologia de analise dos postos de trabalho,
inspirada na Metodologia de Analise de Postos de Trabalho da Régie Nationale des Usines
Renault, referente as condi¢cdes e ao ambiente de trabalho. Tal metodologia pode contribuir e
auxiliar de maneira significativa para o entendimento e a melhoria das condi¢des de trabalho,
apresentando-se como uma alternativa para a proposicdo e execucao de melhorias do Sistema

de Gestao da Qualidade em empresas que busquem melhores padrdes de qualidade.



ABSTRACT

Competitiveness and new market rules have made companies need to reach quality levels
based in some standards. ISO 9001, one of the most popular all over the world, requested in
its last revision, that companies try to improve continuously its Quality Management System.
Blue collars play an important role in this System but they not always find good work
conditions and environment for working. In this scenery, we propose a methodology to
evaluate the workplace, based on the Workplace Analysis created by Régie Nationale des
Usines Renault. The methodology can contribute to understand e improve the work conditions
and environment as an option to propose ¢ do improvements in the Quality Management

System.
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CAPITULO 1: INTRODUCAO

1 COMENTARIOS INICIAIS

Nos tltimos anos, o mercado tem sofrido profundas alteragdes em relagdo a importancia
dada pelas empresas quanto as necessidades e expectativas dos clientes. Em decorréncia deste
interesse ¢ da propria competitividade entre as empresas ser cada vez mais acirrada, a
satisfacdo do cliente ¢ vista como ponto chave no delineamento de metas e agdes

empresariais.

Para satisfazer a crescente demanda dos clientes tanto por melhores padrdes da
qualidade de produtos tanto de servigos, tem havido uma busca de conscientizagdo em nivel
organizacional, referente ao comprometimento de todos os funcionarios, no intuito da entrega
do que ¢ solicitado pelo cliente sempre com os padrdes exigidos por tal demanda. Esta busca
pela satisfacdo dos clientes ¢ decorrente da necessidade que as empresas tém de que seus
clientes se mantenham sempre como compradores em potencial, a qual pode ser obtida

através da manutenc¢ao de sua satisfacao.

Na tentativa de atingir esse nivel de qualidade, a implantagdo de sistemas gerenciais,
dentre estes a certificagao das empresas conforme a Norma ISO 9001 ¢ uma alternativa para
que metas de manutencdo e, sempre que possivel, crescimento do market share seja
alcangado. Devido a um dos requisitos da nova versdo desta Norma ser a melhoria continua
do Sistema de Gestdo da Qualidade implementado, ¢ necessario que haja, nas empresas

certificadas, um pensamento de crescimento e aprimoramento dos processos para que sejam



identificadas e implementadas melhorias. Sendo assim, as empresas devem seguir o crescente

evoluir do mercado consumidor e da propria Norma de certificagdo.

Contrariamente ao que vem ocorrendo em relagdo a esse ambiente de qualidade voltado
para o cliente externo, ndo se observa, por parte da grande maioria das empresas, nas mesmas
dimensdes e proporgdes, preocupagdo com a qualidade para o cliente interno. Qualidade esta
relacionada ao dia-a-dia do funcionario, no que tange ao seu posto de trabalho, ao grupo junto
ao qual trabalha, as informagdes recebidas para a realizagcdo das tarefas, as exigéncias e ao
subseqiiente estresse a que esta submetido, a forma com que os processos sao dimensionados,
sem uma preocupacdo direta com o operacional, entre outros fatores que interferem no bom

andamento do trabalho.

O que se observa, tanto no ambiente fabril quanto na area de servigos, sdo funcionarios,
em muitos casos, trabalhando em um ambiente inadequado, sem as condi¢des necessarias para
a realizacdo das tarefas. Desta forma, o trabalho prescrito ndo corresponderd ao trabalho real

e, conseqiientemente, o resultado das tarefas ndo sera conforme o esperado.

Decorrente dessa problemadtica, existe a necessidade que haja uma maior preocupacao,
por parte das empresas, em relacdo ao ambiente e as condi¢des de trabalho proporcionadas
aos funcionarios, sendo imprescindivel a participagdo dos mesmos, no que tange, ndo somente
a identificacdo da problematica referente a estas condigdes, mas a possibilidade de proposi¢ao

de melhorias.

A existéncia de uma forte interacdo entre a qualidade a ser fornecida para o cliente
externo e a falta da qualidade do ambiente ¢ das condi¢des de trabalho para os clientes
internos gerou o interesse de realizacdo de um estudo relacionando esta interagcdo. Sendo
assim, aplicou-se uma metodologia de avaliagdo das condigdes e do ambiente de trabalho que
pudesse servir como suporte para as empresas gerarem melhoria neste sentido,

conseqiientemente, possibilitando melhorias nos seus sistemas gerenciais.



1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral:

Servir como alternativa para manter e melhorar programas de gestdo da qualidade,
através da identificagdo de disfungdes do sistema referentes as condigdes e ao ambiente de

trabalho, gerando informagdes para a tomada de agdes para melhoria de sua eficacia.

1.1.2 Objetivos Especificos:

ePropor uma forma de analisar os postos de trabalho, quanto ao ambiente e as
condicoes de trabalho;

eValidar a analise através de sua aplicacao.

1.2 JUSTIFICATIVA DO TRABALHO

Muitas vezes, € evidenciado que, na implantacdo de sistemas gerenciais referentes a
qualidade, o papel do trabalhador ¢ negligenciado. Tal negligéncia pode se referir aos riscos
quanto a saude e seguranca na realizacdo das tarefas, ao estresse gerado na jornada de
trabalho e, principalmente, a forma com que os processos sdo dimensionados, sem uma

preocupacao direta com a parte operacional.

Conforme essa realidade, o presente estudo se justifica ao relacionar qualidade e
ergonomia, areas distintas e ao mesmo tempo com inUmeras interacdes, através da

apresentacdo de uma metodologia de analise dos postos de trabalho.

Por ser de fécil aplicagdo, essa metodologia pode ser uma alternativa a ser utilizada para
a identificagdo de fontes de desconforto e descontentamento quanto ao ambiente e as
condi¢des de trabalho para os funcionarios, os quais podem estar incidindo diretamente no

resultado do trabalho. A partir dos resultados obtidos, pode-se ter subsidios que permitam



gerar melhorias no sistema gerencial implementando, proporcionando melhorias efetivas para

os funcionarios e, conseqiientemente, para os resultados de qualidade obtidos pela empresa.

1.3 DELIMITACAO DO ESTUDO

O estudo em questdo se limita a proposi¢do de uma metodologia que possibilite a
verificagdo das condigdes e do ambiente de trabalho em empresas de manufatura,
especificamente no que concerne ao ambiente fabril. A metodologia pode ser aplicada a
verificacdo em diferentes tipos de empresas, porém, no caso especifico deste estudo, se dara

em uma empresa do ramo metalirgico, cujo sistema gerencial referente a qualidade esta

baseado na Norma ISO 9001:2000.
O proposito do estudo, através da aplicagdo da metodologia, ¢ realizar a andlise dos
postos de trabalho, identificar a problematica referente as condigdes e ao ambiente de trabalho

e, a partir dos resultados obtidos e da priorizacdo das agdes, por parte da empresa analisada,

servir como guia para o planejamento de melhorias.

1.4 QUESTAO DE PESQUISA

Para poder almejar os objetivos descritos supra, a questdo fundamental de pesquisa €
saber: como uma metodologia baseada em fundamentos ergondmicos pode servir como

subsidio para a melhoria continua referente a qualidade?

1.5 ESTRUTURA DA DISSERTACAO

A presente dissertagdo encontra-se estruturada em 5 capitulos.



No Capitulo 1, Introdugdo, ¢ apresentado o estudo, contemplando a apresentacao do
tema, a justificativa da importdncia do estudo, os objetivos, a questdo de pesquisa ¢ a

estruturacao do trabalho.

No Capitulo 2, Revisdo Bibliografica, sdo apresentados os conceitos os quais servirdo
de base para o desenvolvimento do estudo, tais como: qualidade, ISO 9000, ergonomia e onde
sdo abordados autores os quais reforcam a importincia da interacdo entre as areas da
qualidade e da ergonomia, referente as condi¢cdes e o ambiente de trabalho. O capitulo ¢
complementado com a revisdo critica de algumas metodologias utilizadas para analise de
postos de trabalho.

No Capitulo 3, Metodologia, ¢ descrita a metodologia utilizada na dissertagao,
justificado o porqué de sua utilizacdo e comentada a forma com que foi aplicada, com criticas

que possibilitem uma melhor aplicacdo da mesma em estudos futuros.

No Capitulo 4, Resultados e Discussdes, sao apresentados os dados tabulados através da

aplicacao da metodologia e os resultados obtidos sdo analisados.

No Capitulo 5, Conclusdo, culmina a dissertacdo com a conclusdo critica sobre o estudo
realizado, referente aos resultados obtidos frente a problematica identificada na literatura e
onde também sdo feitas propostas para a realizagdo de novos trabalhos relacionados ao tema

aplicado.



CAPITULO 2 : REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 QUALIDADE

O cendrio atual em que a sociedade se encontra evidencia um amplo desenvolvimento,
tanto em nivel cientifico quanto tecnologico. Tal desenvolvimento proporciona alternativas
que viabilizam as empresas alcancarem niveis de desenvolvimento nunca antes atingidos.
Neste contexto, muitas transformagdes tém ocorrido no mercado tais como: o surgimento de
novas empresas, de fusdes e privatizacdes daquelas j& existentes ou ainda da abertura de
novos mercados. Tais fatos resultam em um alto dinamismo do mercado expresso de forma
globalizada, o que possibilita a exploracdo de mercados internos por parte de empresas

estrangeiras.

A globalizagdo dos mercados cria, entdo, um cendrio no qual a competitividade
estrutural e empresarial estdo cada vez mais presentes (ROTH, 1998). Esta globalizacdo, por
resultar, entre outras coisas, em abertura dos mercados internos, faz com que sejam
disponibilizados produtos oriundos de paises desenvolvidos com produtos de paises em
desenvolvimento, evidenciando a disparidade referente a tecnologia e, conseqlientemente, ao
produto final. Esse quadro pode variar de acordo com a fase de desenvolvimento em que os

paises se encontram (SANDHOLM, 1993).

Assim, o que se constata € que as empresas de paises ditos emergentes, como € 0 caso
do Brasil, por muito tempo se acostumaram a oferecer produtos com baixos padrdes de
acabamento e usabilidade, ja que os consumidores pouco exigiam que fosse diferente. Devido

a este tipo de pensamento e comportamento no passado, muitas empresas locais, hoje em dia,
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mostram dificuldade frente a concorréncia de produtos estrangeiros e também nacionais,

oriundos de empresas ja estruturadas no que chamamos qualidade.

2.1.1 Evolu¢ao da Qualidade

A qualidade esta relacionada a todos os bons atributos referentes a produtos e servigos,
sendo que, na maioria das vezes, cada individuo tem o seu préprio conceito a respeito do que
seja qualidade. Isto ndo foi diferente ao longo dos anos, sendo que seu conceito mudou e teve
adequacdes a realidade de cada época. Assim, a literatura exibe diversas defini¢cdes que
podem ser tomadas como padrio. Segundo a ISO 8402:1994, “a qualidade engloba a
totalidade de caracteristicas de uma entidade que lhe confere a capacidade de satisfazer as

necessidades explicitas e implicitas”.

Um outro conceito de qualidade, talvez um dos mais difundidos, é o de Deming (1989),
0 qual a enuncia como auséncia de falhas ou como as caracteristicas que atendam e/ou
superem as necessidades e as expectativas dos clientes, proporcionando sua satisfagcdo. Outra
definicdo bastante difundida diz respeito a Juran (1995), o qual conceitua qualidade como

adequagdo ao uso.

Assim como o conceito, a propria area da qualidade tem passado por transigdes ao
longo dos anos. No passado, a qualidade ndo chegava a ser uma grande preocupagdo, ja que
os unicos fabricantes de produtos finais eram alguns paises industrializados, € o que quer que
produzissem, era consumido e utilizado internamente ou, de maneira conveniente, vendido

para uma maioria de paises ndo-produtores, em desenvolvimento (PURI, 1994).

Diferente desse quadro, Roth (1998) cita que atualmente observa-se que, em varios
ramos de atividade, os clientes comegaram a exigir de seus fornecedores o cumprimento de
requisitos minimos que julgam importantes para assegurar o recebimento dos bens e servigos
de acordo com as especificagdes da compra. Em funcdo da falta de preocupacdo no passado,
as empresas dos paises em desenvolvimento, em muitos casos, ndo conseguem satisfazer
plenamente esses requisitos, nao satisfazendo seus clientes. Sendo assim, a necessidade das
empresas alcancarem um patamar de qualidade ndo se relaciona somente a conquista de

novos, mas, principalmente, a possibilidade de manutengdo dos atuais clientes, através de sua



satisfacao. Teboul (1995) enfatiza que a qualidade tem uma funcao maior que o preco final do
produto, o diferencial para aumentar a participacdo no mercado seria "ter a fidelidade da

clientela".

A melhoria na qualidade de produtos e servigos ¢ considerada atualmente a vantagem

competitiva mais significativa entre as empresas (STEINGARD e FITZGIBBONS, 1993).

Segundo Slack et al. (1999), a qualidade diminui os custos de retrabalho, refugo e
devolugoes e, mais importante ainda, faz com que os consumidores se sintam satisfeitos.
Neste contexto, as empresas devem desenvolver produtos que alcancem a expectativa e o
aumento das necessidades dos consumidores. Slack et al. (1999) ainda citam que a visdo de
qualidade do consumidor pode ser definida como o resultado da comparacdo de suas
expectativas sobre o produto ou servigo, com suas percep¢des de como ele desempenha suas
fungdes. Pode-se constatar que a qualidade final deve estar mais relacionada com a percepgao
do cliente do que com aquela demandada pela empresa. Na Figura 1 ¢ exemplificado esse

ponto de vista.

A partir da identificagdo e valorizagao da qualidade como uma estratégia empresarial,
fica entdo assegurada sua importancia no que tange a ser uma ferramenta de competitividade
para as empresas. Teboul (1995) argumenta que o interesse evidenciado pela qualidade se
deve ao redescobrimento da importancia da produgdo e da gestdo das operagdes enquanto

instrumento de diferenciagado e luta contra a concorréncia.

Mediante esse panorama, cabe as empresas a busca pelo diferencial através da qualidade
para poderem manter-se no mercado, devendo todos os setores empenhar-se para que seus
processos e tarefas alcancem o mais alto grau de exceléncia, a qual pode ser traduzida como
qualidade. Para que isso ocorra, o resultado do trabalho de cada colaborador deve estar

alinhado com os propositos da empresa de atingir a exceléncia desejada (AZAMBUIJA, 1996).



Experiéncia Comunicacao Imagem do
prévia boca-a-boca produto ou
Servigo
Expectativa do cliente qualidade Percepgao dos
em relacdo a qualidade 4——p | clientes relativa ao
do produto ou servigo percebida produto ou servigo
Especificagdo
M | —® da qualidade
E do cliente
R PRODUTO OU
C — SERVICO
A Conceito do REAL
D fabricante
O | = quanto ao
produto ou
Servigo

Figura 1: Relacdo entre a qualidade demandada pela empresa e a qualidade percebida pelo cliente (Slack et al.,

1999).

2.1.2 Abertura de Mercados e a Normatizacio

De acordo com as tendéncias de globalizagcdo, pode-se prever que a atividade
econOmica continuara a ser cada vez mais internacional (TEBOUL, 1995). Neste contexto, a
abertura de mercado evidencia, além do que ja foi citado anteriormente, a disparidade
existente em relacdo as exportagdes e importagdes. Isto, devido a grandes diferencas de
padroes produtivos e de exigéncias de qualidade entre os paises. O que em algumas nagdes ¢é
vendido como produto padrao, em outras ¢ considerado fora de especificagdes, dificultando as
tratativas e a realizagdo dos negocios. Segundo Arnold (1996), neste cendrio, as empresas se
viram na contingéncia de ter de atender a varios tipos de normas para diferentes paises, sendo

essas geralmente confusas e, algumas vezes, conflitantes.
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Com a proliferagdao desses critérios e formas diferentes de verificagdo, quando do
recebimento de bens e servicos, houve a necessidade de que as regras de producdo e
fornecimento fossem padronizadas (ROTH, 1998). Buscou-se, entdo, impedir que estas
diferengas incompatibilizassem os negocios entre paises. Arnold (1996) cita que numa
tentativa de eliminar parte da desordem, a Organizagao Internacional de Normalizacao
Técnica reuniu-se para criar, entre outras normas, uma que fosse especifica
internacionalmente para o sistema da qualidade, nascendo entdo a ISO Série 9000. Para Gross
(1996) este foi o primeiro padrao global compreensivo para a industria e tem se tornado o
ponto de partida para fazer negocios em nivel mundial. Conforme Campos (1999), o padrao
refere-se a tudo que se unifica e simplifica para o beneficio das pessoas, podendo incluir

procedimentos, conceitos e também métodos de medida.

Essa nova abordagem de mercado fez com que a ISO 9000 fosse vista como uma
estratégia empresarial no auxilio da obtencdo da satisfacdo das necessidades e expectativas de
clientes, tanto para o mercado interno quanto externo. Sendo assim, as empresas que estavam
com dificuldades para se manter e disputar espaco com outras ja estruturadas viram na
implantacdo e certificagdo de seus sistemas da qualidade conforme a ISO 9000 uma

alternativa de éxito para o futuro.

2.1.3 Certificacao pelos Padrées da Norma ISO 9000

Com a abertura dos mercados internacionais, a qualidade dos produtos ficou, mais do
que nunca, sendo vista como estratégica para melhorar a competitividade global das empresas
(STEINGARD e FITZGIBBONS, 1993). Assim, para se determinar uma estratégia de
aproximacao do cliente é necessario poder diferenciar o produto; e a qualidade pode ser a
fonte desta diferenca (TEBOUL, 1995). Sendo assim, as empresas estao mudando, pois com o
incremento da abertura do mercado, o consumidor estd cada vez mais exigente quanto ao
padrdao de qualidade dos produtos a serem adquiridos. Para Gross (1996), esse padrdo estd
vinculado a implantagdo e certificagdo de um sistema da qualidade pelos padroes das Normas

da Série ISO 9000, sendo que o surgimento destas serviu para que as empresas vissem na
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certificagdo uma alternativa confiavel para uma mudanga nos padrdoes e nos niveis de

qualidade apresentados.

Um apanhado da evolu¢do da Norma ISO 9000 ¢ apresentado no Quadro 1, na qual sdo
resumidos os principais pontos referentes a criagdo da Norma e o que acompanhou sua

evolucao até a nova versao.

ISO 9000 Ano Sistema de Certificacio
Paises com Inglaterra, Alemanha,
Franga, EUA e Canada estabelecem as| 1975
suas proprias normas de qualidade.

Organizado ISO/TC ' 176. Inicio da 1976 Na Inglaterra, oOrgdos executam
elaboragdo de uma norma unificada. individualmente a auditoria das
Primeira Conferéncia Internacional de 1980 empresas.
TC 176.
Segunda Conferéncia Internacional de 1981
TC 176.
Estabelecido NACCB da Inglaterra —
1984 Inicio da certificagdo dos Orgdos de
Auditoria.
' Aplicada no Mercado Comum
Instituida a ISO 8402 1986 Europeu. Com apoio do GATT
(WTO) e outros, o sistema de
Instituida a ISO 9000 1987 certificacdo  foi se  difundindo
gradativamente.
Revisdo feita em: Difusao rapida em diversos paises do
ISO 8402 (abril) 1994 mundo. Em marco de 1995, cerca de
ISO 9000 (junho) 95000 empresas ja haviam sido
certificadas.

Empresas certificadas pelas Normas
da Série ISO 9000, a partir desta nova
Nova revisao, ISO 9001:2000 2000 versao mudam para ISO 9001, com o
foco em gestdo de processo, satisfagao
do cliente e melhoria continua.

Quadro 1: Historia da ISO Série 9000 (adaptada de Umeda, 1996).

! Technical Committee: trata-se de um Comité Técnico organizado dentro da ISO, que se encarrega do sistema
da qualidade.
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2.1.4 Sistema da Qualidade

Conforme Feigenbaum (1983), o Sistema da Qualidade ¢ a estrutura operativa de
trabalho, em relagdo a qual toda a empresa estd de acordo, documentada em procedimentos
técnicos e administrativos, efetivos e integrados, que orientam as a¢des das pessoas, maquinas
e informagdes, da maneira melhor e mais pratica para assegurar a satisfacdo do cliente com a

qualidade e custo economico da qualidade.

Para Umeda (1996), o sistema da qualidade certificado pelos padroes da ISO 9000 se
conceitua, basicamente, nos seguintes trés pontos:

e sd0 normas organizadas como resultado dos requisitos da qualidade apresentados
pelo comprador para o fornecedor, isto €, advindas da iniciativa dos compradores;

e sdo normas do sistema da qualidade nas quais se constrdi o proprio sistema da
qualidade, se efetua a documentagdo (padronizagdo) e se exige a sua execugdo. Deste
modo, o objeto direto a ser enfocado ndo € o produto em si, mas o sistema produtivo
como um todo;

e a manutencdo do proprio sistema exige a execucdo de auditoria externa e a sua
comprovagdo mediante registro. Um orgao independente executa a auditoria,

colocando-se no lugar do comprador, e faz o registro.

Esses trés pontos podem ser melhor visualizados através da Figura 2. Nela, pode ser
identificado um ciclo em que se destaca a necessidade de melhoria continua no sistema da
qualidade por parte do fornecedor, para suprir o constante desenvolvimento dos parametros da

qualidade apresentados pelo comprador.

Introduzir o sistema da qualidade nas empresas, baseado na Norma ISO e submeté-lo a
auditoria por um oOrgdo independente e registra-lo, sdo duas partes distintas. Por isso, na
Figura 2, a avaliag@o e o registro por um 6rgdo independente foram apresentados envolvendo-

se com linha tracejada.
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Para assegurar que os fornecedores tivessem condi¢des de entregar o produto como
desejado e, conseqiientemente cumprir contratos firmados, as empresas costumavam enviar
seus inspetores da qualidade para visitar as instalagdes e confrontar a documentacido dos
fornecedores. Como isto, em muitos casos se torna inviavel, tanto pela distincia entre as
empresas quanto pelo custo das visitas. Atualmente, com o advento da certificagdo conforme
a Norma ISO 9001, os clientes podem verificar simplesmente se o fornecedor tem seu sistema
da qualidade certificado conforme o padrdo da qualidade. Sendo assim, a certificagdo do
sistema da qualidade das empresas por terceiros constitui-se em uma forma de controle que

dispensa a realizagdo da verificacao in loco.

———>
@equisitos da qualidadD

( Comprador ) ( Fornecedor )

A
PONTO DE
PARTIDA
— (Garantia da qualidadD
«—
Auditoria Estabelecimento do

interna |::> sistema da qualidade e

sua implementacgao

AUDITORIA E REGISTRO POR UM ORGAO INDEPENDENTE

Figura 2: Sistema da Qualidade ISO 9000 (Umeda, 1996).

Dar a preferéncia a um produto, servigo ou empresa certificada ¢, para o cliente, 0 meio
de obter, com menor custo, as garantias objetivas sobre as caracteristicas dos produtos ou
servigos adquiridos. Sendo assim, aceitar a certificagdo voluntaria, como um dos modos de
prova da conformidade de um produto com clausulas de uma regulamentacao, permite que se
evitem os controles supérfluos e de assegurar uma perfeita sinergia entre praticas comerciais e

contratos regulamentares. Desta forma, a certificagdo da conformidade do sistema da
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qualidade da empresa visa dar ao cliente a garantia de que seus requisitos da qualidade podem

ser atendidos pela empresa certificada (DORNELLES, 1997).

Um sistema da qualidade ¢ documentado por meio varios niveis de documentagdo. O

Quadro 2 ilustra tal observagao.

Plano

Documento

Objetivos

Controle

Estratégico

Manual da qualidade

Filosofia, principios e diretrizes
gerais

Por qué
O qué

Tatico

(interfuncional)

Procedimentos
gerenciais

Detalhamentos das diretrizes gerais
e das politicas

O que
Quando
Onde
Quem

Operacional
normativo
executivo
(funcional)

(&

Procedimentos
operacionais

Difusdo das diretrizes e das
politicas, na pratica do dia-a-dia

Por qué
Como
O qué

Registros
qualidade

da

Evidéncias objetivas da qualidade
obtida (garantia da
qualidade/demonstragdo de que o
sistema esta em operagao)

Global,
setorial e por
processo

Quadro 2: Requisitos de documentagdo (Azambuja, 1996).

2.1.5 Vantagens e Desvantagens dos Programas de Certificacio

Como qualquer outro programa a ser implementado nas empresas para melhorias, a

certificagdo do Sistema da Qualidade tem suas vantagens e desvantagens, conforme

demonstrado a seguir:
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2.1.5.1 Vantagens

Para Viterbo (1996) o processo de adequacdo as Normas Série ISO 9000 proporciona
uma solida base para o estabelecimento da gestdo pela qualidade e do inicio de um processo
de melhoria continua. O mesmo autor cita que com a ISO 9000 implementada, a empresa
pode garantir que realiza de maneira correta suas acdes, mas com o processo de melhoria

continua ela busca fazer certo as agdes certas.

As vantagens da certificacdo, segundo Dornelles (1997), sdo multiplas e atendem as
necessidades de todos os segmentos de mercado, visando a facilitar e promover as trocas
comerciais em nivel nacional e internacional. No Quadro 3 o autor procura resumir algumas

vantagens para a empresa e para o cliente.

Para a empresa Para o cliente

Reducao do nivel de produtos defeituosos
(ndo conformes), portanto, reduzindo o
reprocessamento, o reparo e o retrabalho;

Facilitacdo do relacionamento técnico e
comercial com seu fornecedor, ou seja, a
empresa certificada

Redugdo de custos com a garantia ou
reposicao do produto ndo conforme;

Maior confiabilidade e disponibilidade do
produto adquirido.

Melhoria da imagem e reputacao;

Aumento da participagdo no mercado
local;

Permissao do mercado

internacional;

acesso ao

Facilitagcdo do relacionamento técnico e
comercial com o cliente;

Maior competitividade, com a redugdo
geral dos custos operacionais;

Maior integragdo entre os diversos setores
da empresa;

Melhoria do desempenho funcional,
promovendo, a qualificacdo do pessoal.

Quadro 3: Vantagens referentes a certificagdo (Dornelles 1997).



16

Puri (1994) enfatiza que as vantagens da certificacdo podem ser tanto intrinsecas quanto

extrinsecas:

e Intrinsecas: melhor controle de operagdes, melhor sistema interno da qualidade,
contencdo de custos através da reducdo de retrabalho, sucata e horas-extra, melhor
eficiéncia e produtividade, melhor conformidade e atendimento as exigéncias; redugdo
de auditorias multiplas custosas por parte de clientes;

¢ Extrinsecas: qualificacdo como licitante de contratos em mercados novos, expansao ¢

manuten¢do de sua faixa de mercado, melhor parceria com os fornecedores e clientes.

Gross (1996) cita outras vantagens para o registro pela ISO 9000, entre eles, o
estabelecimento de um padrdo internacionalmente aceito para o projeto, desenvolvimento e
produgdo de produtos. Para esse autor, companhias certificadas pela ISO 9000 tém registrado

beneficios tanto em eficiéncia interna quanto em vendas, conforme evidenciado na Figura 3.

Diminuicao dos
custos
administrativos Aumento da
Aumento da eficiéncia
produtividade

VANTAGENS _ | Aumento das
Eliminacdo de exportagdes
procedimentos /
desnecessarios
Aumento no
T lucro
Diminuigao de

horas- extra

Figura 3: Vantagens referentes a certificag@o pela ISO 9000 (Gross, 1996)

Paladini (1995) reforca este ponto de vista, ao citar que empresas certificadas inspiram
confianga nos clientes para cumprir aspectos contratuais, apresentando produtos com melhor
projeto, reduzindo custos de producao pela uniformidade e reducao de defeitos, gerando assim
uma nova cultura empresarial, na qual a qualidade passa a ser um valor a ser preservado.

Paladini (1995) ainda cita outros beneficios decorrentes da certificagdo: maior eficiéncia da
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empresa e eficdcia organizacional, selecdo mais adequada de fornecedores, fluxo mais
racional de informacgdes e, sobretudo, melhor qualidade de produtos e servigos, inclusive

maior visibilidade desta qualidade pelo publico externo.

2.1.5.2 Desvantagens

Em um primeiro momento, poder-se-ia pensar que implementar programas da qualidade
poderia ser uma tarefa trivial, mas segundo Karltum et al. (1998), significa um processo de
mudanca, o qual diz respeito a organizacdo como um todo e envolve mudangas no
comportamento fundamental e nas rotinas aplicadas. O que se observa ¢ que muitas
companhias investem recursos substanciais para obter certificacdo de acordo com os padrdes
de qualidade ISO 9000 (EKLUND, 1997). Esse autor ainda enfatiza que este padrdo tem sido

criticado por ser muito defensivo e orientado para o produto.

Umeda (1996) enfatiza que o sistema de certificacdo da ISO possui alguns pontos
fracos, entre eles:
e a aplicacdo da norma ISO nem sempre resulta na melhoria da qualidade: por exemplo,
em alguns casos sua aplicagdo ndo traz reducdao do indice de produtos defeituosos.
Esta questao ¢ inevitavel, uma vez que a base do sistema da qualidade ¢ fazer com que
haja conformidade dos produtos ao sistema implantado;

e resulta em um sistema de padrdo tendencioso.

2.2 ERGONOMIA

Os sistemas de produ¢do utilizados no passado consideravam o trabalhador como uma
peca a mais no processo produtivo. A administra¢do cientifica, segundo Slack et al. (1999),
prega a separacdo das tarefas de decisdo, planejamento e¢ de alta capacidade para os
administradores, sendo que as tarefas rotineiras, padronizadas e de baixa habilidade sdo
delegadas para os operadores. Tal separacdo priva a maioria dos funcionarios da oportunidade

de contribuir com alternativas de melhoria para suas organizagdes.
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Verdussen (1978) cita que até o inicio do século passado, a mentalidade empresarial era
marcada por um completo alheamento ao problema homem; o ambiente e, principalmente, as
condigdes de trabalho eram negligenciadas ou colocadas em segundo plano. Como a execugao
e o planejamento eram claramente separados, os funcionarios sempre foram considerados um
custo a ser controlado, ao invés de um ativo a ser desenvolvido e uma fonte de progresso
(TEBOUL, 1995). Esta abordagem ilustra a falta de importancia dada ao trabalhador e ao seu
papel no contexto geral do sistema produtivo, seja do ponto de vista do trabalho mental ou

fisico.

Hoje em dia, a preocupacao em mudar essa situacao pode surgir através das empresas
considerarem seus funciondrios como recursos importantes no sistema produtivo, por meio de
uma maior preocupagdo em proporcionar-lhes melhorias no ambiente e nas condi¢des de
trabalho que possam gerar bem estar a todos. Segundo lida (1990), ¢ evidenciado um respeito
maior as necessidades do trabalhador e, na medida do possivel, procura-se envolver os
proprios trabalhadores nas decisdes sobre o seu trabalho. Essas melhorias podem ser obtidas

através de uma importante abordagem no auxilio a obtencao de melhorias, a ergonomia.

De acordo com Eklund (1997), a Sociedade Noérdica de Ergonomia considera como
ergonomia a interdisciplinaridade entre o campo da ciéncia e da aplicacdo, considerando a
integragdo do conhecimento e das exigéncias e necessidades humanas na interagdo homem —

tecnologia — ambiente, no desenvolvimento de componentes técnicos e sistemas de trabalho.

Ao longo de sua evolugdo, a ergonomia tem sofrido uma substancial mudanca no campo
de acdo e circulacdo de interesse. No entanto, os primeiros estudos estavam principalmente
voltados a pesquisas e analises exclusivamente sobre as conseqiliéncias para o homem e sua
performance (EKLUND, 1997). Com o passar dos tempos, novas areas, tais como ergonomia
participativa, tém se desenvolvido e um aumento na interagdo com o campo da qualidade vem

ocorrendo (IMADA, 1991 apud EKLUND, 1997).

Para Drury (1997) a ergonomia mudou, nos ultimos anos, de uma postura que reagia
somente para lutar contra o desenvolvimento das lesdes dos empregados, passando por um
projeto de trabalho ativo em equipe, para se tornar atualmente como parte da expectativa de
performance dos empregados e gerentes. Ha um refor¢o deste ponto de vista, indicando que o

novo paradigma da ergonomia implica em melhores condigdes de trabalho, que podem ser
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alcancadas através de um processo pro-ativo, em integracdo com as novas demandas na
organizagdo, tais como: alta qualidade, flexibilidade e também uma melhor atmosfera de

colaboragdo (SMITH e CARAYON, 1995; GABRIELSSON, 1996 apud EKLUND, 1997).

2.2.1 Ergonomia Participativa

A histéria da participacdo dos trabalhadores se desenvolveu a partir dos anos 30
(EKLUND, 1997). Wilson (1995) apud Eklund (1997) definiu a participagdo em um contexto
ergondmico como o envolvimento das pessoas em planejar e controlar uma significativa
quantidade de suas atividades de trabalho com suficiente conhecimento e poder para

influenciar os processos € os resultados em ordem para alcancar as metas desejaveis.

Atualmente, esse tipo de abordagem participativa ainda ndo ¢ de realizagdo corrente,
devido a ser bastante restrita a possibilidade dos funcionérios terem autonomia no trabalho e
controle sobre suas atividades. Assim, o acesso a participagdo em estudos ergonémicos ainda
permanece longe das acdes e participacdes dos trabalhadores, ou seja, sem terem a

possibilidade de dispor de uma maior autonomia no trabalho e controle sobre suas atividades.

Além dessa consideracdo, existem outros obstaculos para a participacdo dos
trabalhadores, incluindo a recusa de muitas pessoas em participar (NEUMANN, 1989 apud
EKLUND, 1997); e ainda a resisténcia a abordagem participativa em diferentes niveis da

organizagao, tais como a média e baixa geréncia (KLEIN, 1984 apud EKLUND, 1997).

No sentido de solucionar e fazer avancar esta situacdo, Eklund (1997) enfatiza que a
participagdo do trabalhador seria mais pronunciada, através da intensificagdo do
desenvolvimento de métodos ergondmicos participativos e ferramentas para o uso em

ambientes de trabalho pelo proprio trabalhador.

Conforme Sommerich (1997), o envolvimento dos funcionarios ¢ uma das maiores
contribuigdes para que um programa ergondmico obtenha sucesso, considerando que eles
proprios conhecem, melhor do que ninguém, suas atividades e os problemas a elas
relacionados. Guérin et al. (1991) citam que para poder realizar uma transformagdo na

organizagdo do trabalho € necessario em primeiro lugar compreendé-lo. Assim, as mudangas
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na realizagdo das tarefas passam necessariamente pelo entendimento dos saberes dos
operadores € como eles véem a execucao de suas tarefas. Neste caso, a experiéncia de cada
individuo ¢ utilizada para identificar e resolver os problemas, sugerir melhorias, organizar as

atividades e melhorar a producgdo, o processo e os produtos.

O procedimento de participagdo dos individuos pode aumentar seu estimulo, podendo
resultar no aumento da sua motivacdo e da qualidade do resultado do trabalho. A motivacao,
para Campbell e Pritchard (1976) e Kanter (1990) apud Waldman (1994), ¢ definida em
termos de dire¢do, intensidade e persisténcia dos esforcos individuais, podendo ser usada para
melhorar a performance do trabalho realizado na industria, especialmente no tocante as tarefas
repetitivas. Assim, com a motivacdo valorizada, a participacdo dos funciondrios ¢ mais
pronunciada e, com isto, o desenvolvimento de métodos ergondmicos participativos e de
ferramentas para o uso em ambientes de trabalho pelo proprio trabalhador tornam-se mais

eficazes (EKLUND, 1997).

Nesse sentido, pode haver a necessidade de serem ministrados treinamentos e
capacitagdes aos funciondrios, para que eles possam compreender a dimensdo de seus postos
de trabalho em termos de importancia quanto aos riscos para a sua saude e seguranca
(ATTARAN, 1996). Para Slack et al. (1999), a capacitagdo ¢ um processo que visa a melhoria
da qualidade do trabalho realizado e o desenvolvimento efetivo do pessoal, sendo que o
processo de melhoria continua faz com que a capacitagdo seja responsavel e permanente
mantenedora da motivacdo e da consciéncia da importancia da qualidade. Neste caso, a
experiéncia de cada individuo ¢ usada para identificar e resolver os problemas, sugerir

melhorias, organizar as atividades e melhorar a produ¢ao, o processo e os produtos.

2.2.2 Projeto de Trabalho

De acordo com o evidenciado por sua evolugdo, a ergonomia tem uma forte
preocupacdo em relagdo as condigdes de trabalho disponibilizadas aos trabalhadores para a

realizagdo de suas tarefas.
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Para se chegar a niveis satisfatorios, no que diz respeito a essas condi¢des, a ergonomia
se atém a aplicagao ou ao desenvolvimento de um conjunto de conhecimentos sobre o0 homem
no trabalho, na perspectiva de melhor adapté-lo aos trabalhadores, seja por meio de suas

tarefas, dispositivos técnicos, ambiente ou da organizag¢do do trabalho como um todo.

Para que a adaptacdo do trabalho ao homem possa ser realizada de uma maneira eficaz,
as empresas devem estar dispostas a utilizar a ergonomia oportunizando o auxilio na execu¢do
dos projetos de trabalho. Slack et al. (1999) citam que o projeto de trabalho é composto por
varios elementos separados fisicamente, mas quando considerados em conjunto, definem o
trabalho das pessoas na producdo. Esses elementos sdo: as tarefas, suas seqiiéncias e
interagdes, seus operadores, as instalagdes, as condigdes ambientais, entre outros. Os mesmos
autores ainda afirmam que o projeto de trabalho esta diretamente relacionado com a defini¢ao
de como as pessoas agem em relacdo a seu trabalho, ou seja, as atividades realizadas;
posicionando as expectativas do que lhes ¢ requerido e influenciando suas percepcdes em
relacdo a sua contribui¢do para a organizacdo. Segundo Guérin et al. (1994), a atividade ¢ a

expressao do funcionamento do homem na realizacio da sua tarefa.

Com relagdo as condutas durante a realizagdo de projetos, Maline (1994) cita que a
realizacdo de cendrios e o trabalho com os mesmos ¢ de fundamental importincia para o
sucesso de um projeto. A participagdo dos trabalhadores ¢ fundamental para que um projeto
consiga atingir um melhor desempenho, devendo também contar com esta participagdo nas

atividades futuras a que o projeto se destina.

O projeto de trabalho tem uma forte relagdo com os resultados que a empresa almeja
alcangar, sendo também forte a dependéncia das condigdes impostas aos trabalhadores em
relagdo aos objetivos a serem alcancados. O que se observa, muitas vezes, ¢ que 0s
trabalhadores sdo impossibilitados de alcancar esses objetivos, devido a disfungdes que o
sistema possua. Um estudo ergondmico pode auxiliar a evidenciar estas disfungdes, assim

como salientar os problemas presentes, auxiliando na propria execucao do projeto de trabalho.

Conforme Verdussen (1978), nos problemas que envolvem o sistema homem-maquina,
a ergonomia preocupa-se com as limitacdes humanas. Para Kennedy apud Santos e Fialho
(1997), um sistema homem-maquina é uma organizagdo cujas componentes sao homens e

maquinas, trabalhando juntos para atingir um objetivo comum, ligados através de uma rede de



22

comunicagdo. Sendo assim, em um estudo ergonomico devem ser consideradas as
caracteristicas, as capacidades, os limites e as individualidades de cada pessoa, analisando as
exigéncias das suas tarefas e enfocando os diferentes fatores que influenciam as relagdes entre
o trabalhador, as suas tarefas e a organizacdao onde trabalha. Santos e Fialho (1997) reforcam
esse ponto de vista ao salientar que os mesmos objetivos e meios de trabalho, alocados a
diferentes pessoas, constituirdo diferentes situacdes de trabalho, traduzindo-se por diferentes

desempenhos e efeitos sobre os individuos.

Essas diferencgas sdo abordadas pela ergonomia, segundo Slack et al. (1999), por meio
do agrupamento dos dados para indicar como as pessoas reagem sob diferentes condi¢des de
projeto de trabalho na busca de identificar o melhor conjunto de condigdes de conforto e
desempenho. Os mesmos autores afirmam que entender como o ambiente de trabalho afeta o
desempenho, a fadiga, os desgastes e os danos fisicos é parte da abordagem ergondémica do
projeto do trabalho. Conforme Verdussen (1978), um ambiente de trabalho deve ser sadio e
agradavel, ja que o funciondrio precisa encontrar ai condi¢des capazes de lhe proporcionar um
maximo de prote¢do e, a0 mesmo tempo, satisfacdo no trabalho. Dessa forma, a aplicagdo de
conceitos ergondmicos permite compreender as atividades realizadas para poder transforma-
las, contribuindo para a concep¢ao do ambiente de trabalho que ndo impliquem em prejuizo

aos individuos, assim como permitindo o alcance dos objetivos fixados pela empresa.

2.3 INTERACAO ENTRE ERGONOMIA E QUALIDADE

A conscientizagdo da questdo da qualidade como solugdo, ao invés de ser considerada
um problema, e a reviravolta dos modos de gestdo tradicionais comecam a partir da
conformidade e do trabalho sem erro (TEBOUL, 1995). Eklund (1997) refor¢a essa
preocupacgdo, ao citar que o erro humano ¢ a maior causa de deficiéncias da qualidade em
processos de manufatura e na qualidade dos produtos. Ja Feigenbaum (1983), por sua vez, cita
que no final das contas, todo o produto ou servigo ¢ realizado por um par de maos humanas e

que, portanto, a obtencao da qualidade depende da participagdo e do apoio das pessoas.
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O parecer desses autores aproxima o entendimento de haver a necessidade de uma
maior preocupagao, por parte das empresas, no que tange ao funciondrio e as condigdes
disponibilizadas para a realizagdo de suas tarefas. Isto se justifica, devido ao trabalhador ter

papel essencial na obtengdo da conformidade do produto.

Nesse cendrio, a ergonomia e a qualidade tém papel fundamental. Logo, a interacao
destas duas areas, ou a realizacdo de acdes que considerem as duas abordagens em conjunto,

pode possibilitar melhores resultados para a melhoria das condi¢des de trabalho nas empresas.

Eklund (1997) afirma que as definicdes de ergonomia e de qualidade tém uma
substancial relagdo, ja que o campo da ergonomia e da qualidade tém origens e um historico
como duas disciplinas separadas e distintas. Porém, ao examinar mais em detalhes as duas
abordagens, observa-se que muitas similaridades se tornam evidentes. A preocupagdo em
abordar questdes através destas duas areas conjuntamente se justifica devido a existéncia de
uma interagdo e, em muitos casos, uma superposi¢do de interesses e valores. Getty (1998)
afirma que a ergonomia fornece métodos para manter sistemas da qualidade que produzam
produtos de qualidade. Assim, a meta da qualidade nos processos de producdo pode ser
melhor atingida através da consideracdo do entendimento das capacidades da performance
humana. Getty (1998) ainda cita que todos os processos de manufatura sdo dependentes de um

efetivo alcance das necessidades daqueles que realizam as tarefas.

Neste mesmo sentido, Drury (1997) e Hendrick (1995) atestam que a ergonomia € a
qualidade poderiam contribuir uma para a outra, uma vez em virtude da sobreposi¢do e
influéncia muatua entre as duas areas de acdo. O campo da qualidade ganharia por incorporar
conhecimentos ergondmicos, especialmente nas areas de projeto e capacitagdo humana, que
sdo decisivos para caracterizar e dimensionar a performance humana e do sistema envolvido;
o campo da ergonomia, por sua vez, se beneficiaria do desenvolvimento de uma énfase mais
forte na aplicagdo de metodologias e estruturas para os processos de melhoria, incluindo

ligacdes mais claras com a lideranga e com as estratégias da organizacdo (EKLUND, 1997).

Condigoes fisicas e ambientais adversas que causam desconforto ao ser humano parece
estar relacionada com erros de qualidade ou deficiéncias (EKLUND, 1997). Sendo assim, a
ergonomia, cujo objetivo pode ser entendido como a adaptagdo do trabalho ao homem, tem

um papel fundamental para identificar e, principalmente, solucionar os problemas que possam
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A Figura 4 ilustra tais observagdes. Assim, problemas focalizados pela qualidade, como:

deficiéncias, desperdicios e retrabalhos, tém forte relacdo com os problemas de enfoque

ergondmico, entre eles: erro humano, desconforto e prejuizos a saide (EKLUND, 1997).

Devido as interagdes existentes entre as areas de controle da qualidade e de controle dos

processos, os conceitos dos fatores humanos tém sido aplicados nestas duas areas para

aumentar a habilidade e a participagdo dos funciondrios (DRURY, 1997). Isto, para garantir

que o consumidor, cada vez mais exigente e valorizador dos produtos de qualidade que

compra e dos servicos que lhe sdo prestados possa realmente ter a sua demanda satisfeita

(SLACK et al.,1999). Assim, esta inclusdo tem o intuito de permitir alcancar as metas

previstas para o processo, de maneira que os produtos finais da empresa, mais do que nunca,

estejam de acordo com o desejo do cliente.

Condig¢des

Desconforto

YEEEAN

Percepcao

Figura 4: Relagdes entre condigdes adversas de trabalho e deficiéncias de qualidade (Eklund 1997).

Efeitos
mentais e
neuroldgicas
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2.4 ANALISE DOS POSTOS DE TRABALHO

Segundo lida (1990), a andlise dos postos de trabalho ¢ o estudo de uma parte do
sistema onde atua um trabalhador. Neste sentido, a abordagem ergondomica em nivel do posto
de trabalho permite a analise da tarefa, das posturas, dos movimentos do trabalhador e ainda

das exigéncias fisicas e psico-sociologicas.

Em postos de trabalho mais simples, onde o homem opera apenas uma maquina, a
analise deve partir do estudo da interface entre o homem, a maquina ¢ o ambiente fisico,

exemplificada na Figura 5.

Fialho e Santos (1997) citam que as exigé€ncias da situacdo de trabalho poderdo ser
subdivididas em oito grandes categorias, conforme esquematizado na Figura 6. Nela pode-se
identificar dados referentes: ao homem, a maquina, as entradas e saidas, as informacdes,

acdes, condicdes fisico-ambientais de trabalho e as condi¢des organizacionais de trabalho.

SITUAGAQ DE TRABALHO
Conda’gées ambientais e orgahizacionais de trabalho

—p ENTRADAS —) MAQUINAS —b SAIDAS ey

\H /

J'nformac;aes | Informagdes !
recebidas de ' HOMENS | transmitidas a
outros postos e e outros postos

Figura 5: Exigéncias de uma situagéo de trabalho (lida, 1990).
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Figura 6: Sistema homem-maquina (Fialho e Santos, 1997)

Conforme as exigéncias impostas aos trabalhadores através do ambiente e das condi¢des
de trabalho, existem na literatura varios métodos de andlise de postos de trabalho, os quais
incluem os fatores fisicos e ambientais como parte integrante das preocupacdes que afligem

os trabalhadores.

A seguir sao listados e sucintamente explicados alguns desses métodos.
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2.4.1 Groupement DES Enterprises Siderurgiques ET Metallurgiques (GESIM)

O método foi publicado em 1987 por um grupo de pessoal relacionado com a analise do
trabalho, especialmente oriundos da induastria metaltirgica francesa. O método visa a obtengao
de um melhor conhecimento dos postos de trabalho, de maneira a liberar o comportamento
positivo no trabalho e assim melhorar a produgdo, baseado na premissa de que os
comportamentos positivos sdo obtidos pelo meio de um melhoramento das condig¢des das

atividades no posto.

O GESIM serve como uma ferramenta que seja facil de utilizar e que seja completa na
analise das atividades no trabalho. O método ndo visa ser um diagndstico primario ou
elementar, mas sim uma avaliacdo e uma abordagem global em si, aliada a proposicao de

solugdes ou melhorias e acompanhamento das medidas propostas.

O método ¢ proposto em 5 etapas:

etomar a decisdo de realizar o estudo:
o conforme a questdo (problema, incidente, insatisfagao, ...);
o para somente um fator, um ou mais critérios;
o com os trabalhadores envolvidos.

esaber informagdes sobre o ambiente;

etratar as informacoes recolhidas;

elevar em conta as informagdes recebidas;

edecidir, executar e acompanhar a evolug¢ao do problema e seus resultados.

O método GESIM sobretudo se aplica ao trabalho estereotipado em ciclo curto, do tipo
industrial, situado em um mesmo local de trabalho ou em uma cadeia do setor terciario. E
notavelmente mais simples para as tarefas complexas e as tarefas administrativas, onde certos

aspectos ndo sdo abordados.

O publico alvo para os questionamentos envolve, em primeiro lugar, os trabalhadores
sozinhos ou em grupo, mas, a opinido dos mestres e de outros niveis hierarquicos também ¢

levada em conta na sintese das informagdes. O publico alvo para utilizar o método nado
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envolve simplesmente especialistas em ergonomia ou especialistas particulares, mas também

engenheiros e diferentes responsaveis pelas condigdes de trabalho no posto.

Os envolvidos na aplicacdo do método devem estudar as condi¢des de trabalho para a
interpretacdo dos questionarios e a utilizacdo de normas relacionadas nas fichas técnicas. A
maneira como as informagdes sdo transmitidas para os trabalhadores e a hierarquia e as

decisdes que sdo tomadas ndo sdo explicitadas no método.

A metodologia utilizada no método GESIM envolve a aplicacdo de fichas técnicas que
servem de referéncia para que durante a andlise sejam levantadas informagdes do custo
fisiolégico e da carga psicologica e deve, assim, permitir a elimina¢do das causas dos

fracassos e erros.

As fichas técnicas sdao questionarios estruturados, compostos essencialmente de
questdes fechadas, as quais visam a enquete das opinides. E necessario, na primeira etapa, que
seja descrito o modo com que as atividades sdo realizadas. O questionario pode ser aplicado
fora do posto de trabalho, devendo sempre serem consideradas as observagdes do posto de

trabalho.

O questiondrio se divide em 7 critérios, os quais se dividem, cada um, de 1 a 6 fatores.
Cada questdo ¢ respondida com as alternativas "sim" e "ndo". Apos todas as questdes serem
respondidas, os dados sdao tabulados e os perigos e problemas mais importantes sao

priorizados para tratamento posterior.
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242  ARBEITSWISSENCHAFTLICHES =~ ERHEBUNGSVERFAHREN  ZUR
TATIGKEITSANALYSES (AET)

Teve sua origem em 1975, através dos estudos comandados pelo governo alemao para

investigar a discriminagao das mulheres em relacao a remuneracao.

O método tem como objetivos:

¢ A analise das exigéncias das tarefas e a concepgdo do trabalho, através do estudo dos
acidentes e¢ andlise da seguranga em meio industrial, da concepg¢do do trabalho,
determinagdo dos recursos necessarios e reducao sistematica das penosidades;

e Organizacao industrial, através da preparagdo dos postos de trabalho em fungdo de
mudancgas organizacionais, concep¢ao da organizagdo e a estruturacao do trabalho,
organizagdo do posto de trabalho, determinacdo dos momentos de parada;

e Gestdo dos recursos humanos, através do recrutamento, integracdo do pessoal,
formacao da base necessaria e avaliacao da remuneracao;

e Consulta e pesquisa no meio de trabalho, através do diagnostico do estado de satide

nos diferentes niveis e classifica¢ao das atividades em fun¢ao das necessidades.

Por ser um método com aplicacdo ilimitada ou universal, ele tem um amplo publico
visado envolvendo departamento do estudo do trabalho, grupos de trabalho preocupados com
a concepeao do trabalho, especialistas em gestdo de pessoal e servigos de seguranga e servigos
médicos. A posicdo hierdrquica deste pessoal vai desde pequeno e médio quadro, quadros

superiores e pesquisadores tanto independentes quanto de algum instituto.

A metodologia utilizada nesta analise se divide em:
e Discussdes preliminares com o pessoal, o quadro técnico e de pessoal;

¢ Informacgdes dos trabalhadores e de seu chefe direto;

Analise dos postos de trabalho, recolhendo informagdes sobre o tipo e a

repetitividade do trabalho;

Entrevistas com os superiores;

Codificagao.
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Através de 216 itens e 5 codigos (alternativo, significante, exclusivo, de duragdo e de

freqiiéncia), codigos padrao e 3 partes, a metodologia ¢ implantada.

As trés partes se constituem da seguinte forma:
¢ Sistema homem-trabalho, através dos objetos do trabalho, equipamentos e ambiente
de trabalho;
e Analise da tarefa, através de:
o tarefas essenciais em relacdo aos objetos de trabalho material;
otarefas essenciais em relagdo ao tratamento da informag¢ao em funcao das
atividades futuras;
o tarefas onde o contato com a pessoa ¢ importante;
o quantidade de tarefas repetitivas.
e Analise das exigéncias do trabalho, através da:
o recepg¢do da informagao;
o tomada de decisdo;

o atividade.

2.4.3 REGIE NATIONALE DES USINES RENAULT

A melhoria efetiva das condi¢cdes de trabalho e a busca de novos métodos de
organizagdo do trabalho supdem a clarificagdo dos objetivos do trabalho, a partir de uma

metodologia util para a avaliacdo destas condicdes.

Os objetivos podem ser definidos de forma diversa, segundo as circunstancias de tempo
€ espaco:

¢ melhoria na seguranca;

e diminuigdo da carga de trabalho fisica e mental;

e reducdo da pressdo de trabalhdo repetitivo;

e cria¢dao de uma propor¢ao crescente de postos de trabalho de contetudo elevado.

A metodologia Renault de avaliagdo foi criada atendendo a esses objetivos, com a

intengdo de facilitara apreciagdo das condi¢cdes de trabalho, permitindo aos técnicos e
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ergonomistas especializados em condi¢des de trabalho de avaliar e ponderar as principais

dificuldades das situag¢des existentes ou em vias de elaboragao.

A partir dessas avaliagdes, pode-se chegar a realizagdo de corregdes necessdrias ou
escolher entre diversas solugdes técnicas possiveis aquela que responde melhor aos objetivos
das condi¢cdes de trabalho, levando em consideragdo os condicionamentos técnicos e
econdmicos. A avaliacdo tem seu ponto de partida, a partir da anélise do trabalho e a

observagao das situagdes existentes.

Desenvolvimento do Método: consiste de 8 fatores divididos em 2 capitulos:
e Fatores ergonOmicos:

O seguranga;

o esforgo fisico;

o carga fisica;

O carga nervosa.
e Fatores psicologicos e sociologicos:

o autonomia;

o relagoes;

o repetitividade;

o conteudo do trabalho.

Esses oito fatores sdo avaliados a partir de 23 critérios, mais 4 preliminares relacionados
com a concep¢do total dos postos de trabalho. Para cada um destes critérios, a situacdo de

trabalho ¢ avaliada a partir de uma escala de 5 valores.

2.44 ASSOCIATION NATIONALE D’AMELIORATION DES CONDITIONS DE
TRAVAIL (ANACT)

A primeira fase do trabalho conduz ao estabelecimento de um pré-diagnostico e a
fixacdo de prioridades para prosseguir a andlise. Para isso, busca-se fazer um levantamento
das tarefas realizadas nos setores da empresa os quais se relacionam diretamente com o fluxo

de producdo dos tanques de coleta, sendo este o ambiente de pesquisa do trabalho. Isso
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permite a obtencao de uma visdo geral, apesar de ainda superficial, do estado dos diferentes
setores no que diz respeito & maneira com que ¢ posto em pratica o que esta prescrito nos
procedimentos. Esta visdo geral ajuda a selecionar o(s) setor(es) onde serd(ao) pertinente(s)

aprofundar a anélise.

Nao se pode agir sobre as condi¢des de trabalho sem conhecer as interagcdes e as
restricdes em nivel organizacional. Devido a isso, a metodologia se divide nas seguintes

etapas:

a) Observagdo: consiste em se compreender o funcionamento interno da empresa ¢ a sua
insercdo no mercado. Nessa primeira etapa ¢ estabelecido um esquema do principio do
funcionamento da empresa através de uma descricdo formal que leve em conta o seu
funcionamento real, descrevendo os setores os quais fardo parte do estudo realizado, assim
como as interagdes presentes entre estes. E descrito o nimero de integrantes de cada setor e

suas principais atividades, ja que € necessario delimitar o campo de atuagao.

b) Diagndstico primario ou pré-diagnostico: O pré-dianostico compreende o
acompanhamento das atividades dos funcionarios de cada setor, por um determinado periodo
de tempo. Ao longo da anélise, sdo feitas anotagdes a respeito do que se observa em nivel de
trabalho prescrito e real, assim como a identificacdo das restrigdes presentes em cada setor, a

partir da interagdo direta com os funcionarios que realizam as tarefas.

¢) Diagnostico aprofundado: nesta terceira fase € realizado um acompanhamento, mais
aprofundado, em um ou mais setores da empresa, sendo que a escolha se d4 a partir de
constatagdes decorrentes do diagnostico primario. Essa fase é chamada de observagdo
aprofundada ou sistematica. O diagndstico aprofundado ¢ realizado por meio de um
acompanhamento em um periodo mais longo de tempo, junto ao(s) setor(es) escolhido(s) para

se ter uma melhor nogdo da realidade.

d) Hipoteses: a partir dos indicios registrados no diagnostico aprofundado, sao
formuladas hipoteses sobre a natureza, a importdncia e a origem dos pontos sensiveis,
identificados naquela etapa. Busca-se cruzar as primeiras constatacdes com os meios técnicos,
organizacionais € com os meios referentes ao modo de operagdo, para entdo se ter uma melhor

noc¢ao da realidade da empresa, em nivel organizacional.
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Para cada um dos setores do primeiro grupo e os setores mais mal posicionados do
terceiro grupo, buscar um meio em relagdo aos dados técnicos, de dependéncia
organizacional, restricdes e danos que decorrem, utilizando-se de tabelas disponibilizadas na

propria metodologia.

Tentar, setor por setor, trazer as primeiras respostas plausiveis as questdes referentes as
principais caracteristicas da tecnologia utilizada, da organizacdo, do sistema de dependéncia,
do modo de vida nos postos de trabalho, os quais podem ser a origem dos maiores indices de

tensdo e dos problemas de funcionamento constatados.

Finalmente, deve-se identificar os setores que possuam mais problemas e que, a

principio, devam ser submetidos a um programa de melhoria e, entdo, coloca-lo em pratica.



Método/Caracteristicas

GESIM

AET

RENAULT

ANACT

Ano Publicacao

1987

1979

1979

s.d.

Objetivos 1

Obter um melhor conhecimento do posto de
trabalho, de modo a liberar os comportamentos
positivos no trabalho (e assim melhorar a
produgio).

Analisar as exigéncias das
tarefas e a concepgdo do
trabalho

Melhoria da seguranga e do
ambiente

Conhecer a empresa

Objetivos 2 Os comportamentos positivos sdo obtidos por Analisar, de forma global, a
meio da melhoria das condigdes das atividades Organizagdo industrial. Diminuigdo da carga fisica e situagdo
no posto. mental

Objetivos 3 O GESIM ¢ uma ferramenta facil de ser Discutir os resultados obtidos e
utilizada e que ¢ completa na analise das| Gestdo de recursos humanos. Redugdo da pressdo de propor um programa concreto de
atividades no trabalho. trabalho repetitivo ou em linha melhoria

Objetivos 4 O método ndo visa ser um diagndstico

primério ou elementar, mas uma avaliacao e
uma abordagem global em si, incluindo a
proposicdo de solugdes ou melhorias e o
acompanhamento das melhorias propostas

Consulta e pesquisa nos meios
de trabalho.

Criagdo de uma proporgao crescente de postos de trabalho de
conteudo elevado.

Etapas da metodologia

1) haver a decisdo de fazer o estudo;
2) obter informagdes sobre o local onde sera
realizado o trabalho, por meio de uma
avaliagdo;

3) tratar as informagdes recolhidas; 4) levar
em conta as informagdes aprovadas;

5) decidir, executar e acompanhar a evolucio
do problema e os resultados.

1) discussdes preliminares;
2) informagdes do trabalhador
e de seu chefe direto;

3) analise dos postos de
trabalho; 4) entrevista com os
superiores; 5) codificagdo

1) analise de um posto de
trabalho; 2) perfil analitico de
um posto; 3) analise de um
conjunto de postos.

1) observagdo; 2) diagnostico
primario ou pré-diagnostico; 3)
diagnostico aprofundado; 4)
hipoéteses; 5) coleta de dados.

Dominio de aplicacio

O método GESIM ¢ sobretudo aplicavel no
trabalho de ciclos curtos, do tipo industrial,
situado no mesmo local de trabalho, por isso
existe no trabalho da cadeia do setor terciario.
O método ¢é notavelmente mais simples para as
tarefas complexas e as tarefas administrativas,
onde certos aspectos ndo sdo abordados.

Universal, sem limites.

Fabril

Quadro 4 : Comparagdo dos métodos identificados na literatura.
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CAPITULO 3: METODOLOGIA

3.1 ANALISE DE POSTOS DE TRABALHO

No sentido de melhorar, de maneira efetiva, o entendimento das condi¢oes de trabalho
as quais os trabalhadores estdo expostos e, a partir destas informagdes, possibilitar o
planejamento da adequacdo destas condigdes ¢ do ambiente de trabalho aos requisitos
identificados como prioritarios pelos trabalhadores, propde-se abordar tais questdes através de
uma metodologia inspirada naquela proposta pela Régie Nationale des Usines Renault (1978).
Conforme comentado na Revisdo Bibliografica, a escolha por tal abordagem, entre outras
coisas, ¢ em fun¢do da metodologia da Renault visar dar subsidios as organizacdes para que
possam satisfazer o requisito de melhoria continua, através da melhoria das condi¢des e do

ambiente de trabalho para seus funcionérios.

Assim, os objetivos a serem alcancados com a aplicacdo dessa metodologia se
relacionam com a possibilidade de proporcionar uma abordagem estruturada para melhorar a
seguranga ¢ o ambiente fisico, diminuir a carga de trabalho fisica e nervosa, reduzir as
restri¢des, em especial aquelas do trabalho repetitivo. Essas mudancgas poderao ser realizadas
através da criacdo de indicadores que déem subsidios para que possamos ordenar de forma
crescente os postos de trabalho de contetido com alta penosidade, para assim, serem tomadas

acoes corretivas que gerem melhorias.

O método de avaliagao proposto, em suas origens, foi construido na intencdo de facilitar
a apreciagdo das condigdes de trabalho por técnicos e engenheiros de processos ou ainda por

especialistas em ergonomia, permitindo a identificagdo dos principais tipos de penosidade
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decorrentes das situagdes existentes e auxiliando com subsidios na elaboracao de projetos de
melhorias. A partir das avaliagdes, o método pode permitir a elaboragdo de solugdes técnicas
possiveis que conduzam as melhorias necessarias para os trabalhadores, colocadas em prética,

conforme a disponibilidade técnica e financeira da organizagao.

A analise de postos de trabalho proposta divide-se em:
e Identificacdo dos postos de trabalho;

e (oleta de informagdes nos postos de trabalho;

o Construcdo dos perfis analiticos dos postos;

e Construcao do grafico do perfil global dos postos;

o Identificacdo dos fatores por postos de trabalho.

3.1.1 Identificacio dos Postos de Trabalho

A andlise dos postos de trabalho ¢ feita de acordo com o tipo de fabricagdo e a
observacao das situagdes reais existentes, na coleta de dados referentes as caracteristicas
técnicas dos postos (tipo de produto a ser fabricado, insercdo e periodicidade de utilizacao do
posto no processo, etc.), das regras de funcionamento e de organizacdo adotadas pela
produgdo, dos dados dos niveis de ambiente fisico e da cadéncia operatoria, através da

observagao direta das situagdes existentes.

Para dar inicio a andlise dos postos de trabalho, ¢ necessaria a identificagdo dos postos
onde sera realizada a analise, tomando-se consciéncia da inser¢do e importancia destes postos

no processo produtivo da empresa.

Os postos devem ser listados para que possam ser identificadas as atividades realizadas,
J& que nesta dissertacdo ndo sdo abordadas as atividades que sdo realizadas em cada posto de

trabalho.
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3.1.2 Coleta de Informacgodes nos Postos de Trabalho

Como ilustrativo para a analise dos postos de trabalho, o documento em anexo a esta
dissertacdo descreve e disponibiliza figuras ilustrativas dos niveis de penosidade a serem
consultados, durante a realizacdo da analise por parte do analista. A analise consiste de um
inventario de fatores abordados, sendo que, para cada um destes, as condigdes € o ambiente de
trabalho sdo avaliados com relagao a uma escala de cinco niveis de penosidade, desde o nivel

1 (restricdes menos fortes) até o nivel 5 (restricdes mais pesadas), de acordo com o Quadro 4.

Nivel Significado Geral
5 Muito penoso ou muito perigoso, a ser melhorado com prioridade
4 Penoso ou perigoso a longo prazo, a ser melhorado
3 Aceitavel, a ser melhorado se possivel
2 Satisfatorio
1 Muito satisfatdrio

Quadro 4: Niveis de penosidade dos fatores avaliados (adaptado de Renault, 1978).

De forma analoga, um questiondrio ¢ aplicado ao operador do posto de trabalho,
visando identificar a percepcdo deste com relacdo aos itens avaliados pelo analista. O
questionario foi concebido conforme os fatores de andlise técnica utilizados pelo analista,
permitindo, através da confrontacdo dos valores objetivos (analista) versus os subjetivos

(operador), uma melhor reflexdo sobre os pontos criticos a serem melhorados.

A razdo do mesmo ser aplicado para somente um funcionario por posto ¢ devido a
opcdo pela facilidade de aplicacdo e de ter somente uma boa nog¢ao inicial a respeito dos
problemas dos postos. Caso seja necessario uma analise mais aprofundada, esta devera ser

realizada por meio de uma Anélise Ergondmica do Trabalho a posteriori.
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A construgdo do grafico que representa o perfil analitico de cada posto de trabalho ¢

feita com os valores obtidos pelo analista através de suas observacdes ¢ do questionario

aplicado aos funcionarios. Os valores sao tabulados e passados para um grafico onde uma das

linhas representa o analista e a outra representa o funcionario através de suas respostas a cada

um dos fatores.

Essas informacoes se referem a cada um dos nove critérios técnicos avaliados a partir de

trinta fatores, conforme demonstrado no Quadro 5.

Altura do plano de trabalho 1
Afastamento do plano de trabalho 2
Distancia que estica o brago para pegar material 3
Concepgédo do posto A |Local reservado para os pés 4
Alimenta¢do e evacuagdo das pecas 5
Obstaculos e acessibilidade 6
Informacdes presentes no posto de trabalho 7
Seguranca B Nivel de risco 8
EPI’s 9
Ambiente térmico 10
Ambiente sonoro 11
) L. Condig¢des de iluminagao 12
Ambiente Fisico C | Vibragdes ou choques 13
Polui¢do do ar 14
Limpeza e aparéncia do ambiente 15
. Principal postura de trabalho 16
Carga Fisica b Esforco fisico no trabalho 17
A E |Quantidade de decisdes 18
Exigéncia Mental Nivel de aten¢ado 19
Autonomia F | Nivel de autonomia 20.1
Satisfacao 20.2
Relagoes G |Relagdes independentes do trabalho 21
Repetitividade H |Influéncia no trabalho 22
Dificuldade para aprender as tarefas 23.1
Tarefas ao longo do trabalho 23.2
Possibilidades de erro 24.1
Conteudo do Trabalho I | Gravidade dos erros 24.2
Resolugao dos erros 24.3
Interesse promovido pelo trabalho 25.1
Concepcao do produto 25.2

Quadro 5: Critérios e fatores de analise dos postos de trabalho (adaptado de Renault, 1978).
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A partir dessas informacdes, o perfil analitico de cada posto ¢ construido unindo os
diversos pontos obtidos entre si, tanto para os valores obtidos através das
observacdes/medi¢des do analista, quanto para as informacgdes do questionario aplicado ao
funciondario do posto. Com essas informagdes, obtém-se um grafico conforme o exemplo da

Figura 7.

Perfil do Posto

——analista

— 4l — funcionario

Valores

T

12 3 4 5 6 7 8 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

@

Fatores

Figura 7: Exemplo do perfil analitico para um posto de trabalho.

Convém ressaltar que os fatores sao particularmente complexos, tanto em nivel de sua
definicdo, quanto da realidade vivenciada pelo trabalhador em situacdo de trabalho. Todavia,
o método de avaliagdo ¢ deliberadamente escolhido da maneira mais simples e precisa

possivel, procurando ser facil de ser utilizado.

3.1.4 Perfil Global de um Conjunto de Postos de Trabalho

O perfil global representa a visao geral das condigdes e do ambiente de trabalho de um
grupo de postos, sob a forma de um grafico, em relagdo a percep¢ao do analista e dos
trabalhadores, quanto aos critérios analisados. Através dos valores dados pelo analista e pelo
funcionario para cada um dos fatores analisados para um determinado posto, obtém-se a soma

dos valores, que gera a média por critério, o desvio-padrao, o limite inferior e superior.

A tabulagdo dessas informacdes gera o grafico do perfil global de um conjunto de

postos, permitindo a visualizacdo do panorama da situagdo geral dos postos, ja que através
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dos dados disponibilizados, pode-se identificar as caracteristicas globais mais desfavoraveis,
dando subsidios a organizacao de estabelecer a estratégia e as diretrizes para os critérios mais

criticos, os quais precisam ser analisados mais detalhadamente.

Dessa forma, convém salientar que tal grafico representa a possibilidade de observar as
vantagens da eventual combinagao de alguns postos entre si. A Figura 8 ilustra a apresentagao

dos resultados globais, em relacdo a média e o desvio-padrao de cada fator.

Perfil Global dos Postos

5,50

5,00 - [ ] A H A ALAIA

4,50 -

400 m ®m mA Amee m 44 o *MEDAa
3 ¢ MEDIA f
3 290 m L Inferior a
;u 3,00 A * A S 6060606 AHOG TS A L Inferior

2,50 - m L Superior a

200 o o ®m o A B AE | A mAE A || AL Superior f

1,50 -

1,00 +——A—A— T T T T L T

| A B C D E F G H
Critérios

Figura 8: Perfil global dos postos de trabalho

Convém salientar que a apresentacdo dos resultados se da em funcao dos objetivos de

melhoria que a organizagdo almeja, como indicado no Quadro 6.
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Objetivos
Otimizar o posto de trabalho
Comparar varios critérios em relagdo as

penosidades, identificando prioridades na
tomada de agoes

Apresentacio dos Resultados
Perfil analitico de um posto de trabalho
Perfil global dos postos de trabalho
Reparticao dos postos segundo os niveis de

restrigoes
o Classifica¢do dos postos mais penosos

Melhorar os postos prioritarios nos seus — — -

. Andlise dos critérios de penosidade
aspectos mais penosos .

dominantes
. ~ _— Comparac¢ao das restrigdes ou cargas
Agir sobre a concep¢ao das condigdes e parag Hico &
) relativas para a fabricagdo de produtos ou

ambiente de trabalho

partes destes
Quadro 6: Possibilidades de apresentagido dos resultados em fungdo do escopo pretendido.

3.1.5 Identificacao dos Fatores por Posto de Trabalho

A partir dos valores referentes as avaliagdes do analista e do funcionério, pode-se obter
um grafico para cada um dos fatores analisados, sendo agrupados os valores para os niveis de

penosidade de cada posto de trabalho, conforme a Figura 9.

5 —5
/ \
’ \
/ \
4 T
3 \ —e— Analista
.
O 3 Val — —m— — Funcionario
o) \
> ‘\
2 \ »
Vs
\| ¢
’
1 ¥ 4 P’
4 9

5 6 7 8
Postos

10 11 12 13 14

Figura 9: Gréfico de um fator contemplado na analise

As informagdes obtidas através dos graficos de fatores possibilitam que sejam
priorizados os fatores, nos quais seriam tomadas agdes para diminuir a penosidade no

ambiente fabril com um todo. Isto se deve a possibilidade de analise da influéncia que um

determinado fator tem em todos os postos de trabalho.
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Para cada fator deve ser construida uma tabela com os valores dados pelo analista e pelo
funcionario em cada posto de trabalho. Em funcao destes dados, realiza-se um somatorio dos
valores acima de 3, ditos criticos, para cada fator. Em fun¢do dos dados decorrentes de todos
os fatores, faz-se um somatorio dos valores 4 e 5 para cada fator e, a partir dai, constrdi-se um
grafico de Pareto, com os maiores valores dados tanto pelo analista quanto pelo funcionério.
Este grafico possibilita que sejam identificados os fatores mais criticos, para a partir desta
identificacdo, as acdes de melhoria sejam planejadas e programadas para que a penosidade e o

desconforto sejam minimizados, aumentando a satisfacdo dos funcionarios.



CAPITULO 4: RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 COMENTARIOS INICIAIS

A analise dos postos de trabalho proposta nesta dissertacdo de mestrado foi colocada em
pratica em uma pequena empresa gaucha do ramo metalurgico, situada no interior do estado, a

qual tem em no escopo de fornecimento, basicamente, material de ago trefilado.

De um total de 20 postos de trabalho, a analise realizada contemplou 14 postos, ja que,
durante a realizacdo da analise ndo houve disponibilidade de realizagcdo da andlise nos demais
postos. Esta analise foi executada através da participag¢do de cada um dos funcionarios no seu
respectivo posto. Apos a defini¢do da empresa onde seria aplicada a metodologia, iniciou-se a

aplicacdo conforme descrito no capitulo anterior € obtengao dos resultados descritos a seguir.

Para dar inicio ao estudo, houve a preocupagdo que o ramo de atividade escolhido
tivesse uma parte fabril, proporcionando, assim, a viabilidade e possibilidade de sucesso da
analise dos postos de trabalho proposta. A partir da defini¢do do ramo de atividade, entrou-se
em contato com algumas empresas, apresentando-se o estudo proposto, sendo disponibilizada
a confirmacdo da possibilidade de realizacdo do estudo na é4rea de produgdo de uma das
empresas contatadas. O aceite deu inicio as visitas a empresa para que pudéssemos conhecer
os tipos de produtos fabricados, os postos de trabalho, o layout da producdo, através do

acompanhamento do ciclo produtivo da empresa e das diversas etapas de fabricacao.

Em decorréncia destas deste quadro j& definido, iniciaram-se as atividades através da

apresentacdo do estudo e seus propdsitos, para toda a administragdo e funcionarios da



44

empresa, ja que o envolvimento de todos ¢ de extrema importancia para a conducao do

estudo de forma participativa.

4.2 POSTOS DE TRABALHO

Apoés a definicdo do local de realizagdo do estudo, da identificagcdo do processo

produtivo e suas etapas e das particularidades dos setores, iniciou-se a analise dos postos.

Apesar de haver a possibilidade de troca de postos entre os funcionarios, deve-se
reforgar o pressuposto de que, devido ao foco do estudo se limitar as condigdes e ao ambiente
de trabalho, a quantidade de pessoas por posto de trabalho ndo é considerada como variavel

no estudo.

Tendo esses pontos definidos, listaram-se os postos de trabalho a serem analisados,
conforme o Quadro 7 e deu-se inicio ao estudo. O critério de selegdo dos postos a serem
analisados foi em decorréncia destes serem os mais importantes dentro dos processos
produtivos da empresa, tanto em relacdo a produtividade quanto a qualidade e devido a estes

postos abrangerem o maior numero de funcionarios da empresa.

Posto Identificacao
Posto 1 Serra para corte de tubos (depdsito)
Posto 2 Laminador III
Posto 3 Laminador II
Posto 4 Ponteadeira I1
Posto 5 Banho acido/basico
Posto 6 Trefila I11
Posto 7 Prensa III / Poletriz 111
Posto 8 Granalha
Posto 9 Trefila I1
Posto 10 Trefila I (ajudante)

Posto 11 Prensa II
Posto 12 Prensa I (ajudante)
Posto 13 Prensa I
Posto 14 Poletriz I

Quadro 7: Postos de trabalho analisados

? Designagio seqiiencial dos postos de trabalho
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4.3 APLICACAO DA METODOLOGIA

Conforme comentado no Capitulo 3, a metodologia aplicada no estudo baseou-se no
método Renault, na inten¢do de facilitar a apreciacdo das condi¢des e do ambiente de
trabalho, permitindo a avaliacdo das principais restricdes apresentadas pelas situagdes
existentes e por possiveis projetos em elaboragdo. A diferenca fundamental com relagdo ao
método original, diz respeito a associagdo de um questionario visando colher a opinido do
funciondrio com relagdo aos aspectos avaliados do posto. Este procedimento ja foi realizado

por Malchaire (1990) de maneira similar.

Para a avaliagdo dos postos de trabalho, a metodologia considera 30 (trinta) fatores
agrupados em 9 (nove) critérios principais: concep¢ao do posto, seguranca, ambiente fisico,

carga fisica, exigéncia mental, autonomia, relagdes, repetitividade e conteudo do trabalho.

4.3.1 Coleta de Informacdes nos Postos de Trabalho

A partir da definicdo da totalidade e da abrangéncia da andlise a ser realizada, deu-se
inicio a coleta das informagdes nos postos de trabalho; primeiro, por intermédio da anélise sob
a oOtica do mestrando (no texto identificado como analista) e, apds, sob o ponto de vista do

proprio funcionario que estiver operando no posto, no momento da analise.

As informagdes foram coletadas pelo analista, por observacdo direta, através das
caracteristicas técnicas dos postos de trabalho, das regras de funcionamento e organizacgao
adotadas pela producdo, dos dados do nivel de ambiente fisico e da cadéncia operatéria. A
coleta das informacdes baseou-se na apostila anexa a dissertagdo, onde estao descritos todos

os critérios a serem analisados.

Cada posto de trabalho foi analisado, conforme a descricdo da metodologia, referente
aos 30 fatores, sendo que iluminacao e ruido estdo baseados no Plano de Prevengao de Riscos

Ambientais (PPRA) da empresa. Para cada um dos fatores, as condi¢des e o ambiente de
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trabalho foram analisadas, em relagdo a uma escala de cinco niveis, conforme demonstrado no

Quadro 8, sendo que valores acima de 3 sao considerados criticos.

NIVEL Significado Geral
5 Muito penoso ou muito perigoso, a ser melhorado com prioridade
4 Penoso ou perigoso em longo prazo, a ser melhorado
3 Aceitavel, a ser melhorado se possivel
2 Satisfatorio
1 Muito satisfatorio

Quadro 8: Niveis de penosidade dos fatores avaliados (adaptado de Renault, 1978).

Paralelo a obtencdo das informagdes por parte do analista, foi realizada a aplicagdo de
um questionario padrdo a um funcionario por posto analisado, com questdes referentes aos

mesmos critérios utilizados pelo analista.

Em cada posto de trabalho, o analista explicou as questdes para o funcionario,
procurando sempre manter o mesmo nivel de explicagdo para que as respostas ndo sofressem
influéncias decorrentes da explicagao. Mesmo no caso de mais de um funciondrio trabalhar no
mesmo posto, o questiondrio foi aplicado somente aquele que estava trabalhando durante a
analise, sendo que cada funcionario respondeu apenas uma vez o questiondrio, independente

de trabalhar em mais de um posto analisado.
As informacdes obtidas através da aplicacdo individual do questiondrio foram

concernentes a opinido dos proprios funciondrios, sendo tabuladas individualmente, sem a

identificagdo do nome dos entrevistados.

4.3.2 Construcao dos Perfis dos Postos

A partir da obtencdo dos dados do analista e dos funcionarios, construiu-se a Tabela 1,

onde foram tabulados todos os valores identificados para cada um dos postos analisados. Com
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estes dados, foram calculadas a média, o desvio padrdo e os limites inferior e superior para

cada posto de trabalho, conforme mostrado na Tabela 2.

A partir da Tabela 1, os dados referentes aos fatores analisados foram tabulados para
cada posto de trabalho, conforme o ponto de vista do analista e do funcionéario em um grafico
unico por posto. Esse grafico fornece o panorama do posto de trabalho, possibilitando a
indicagdo dos fatores criticos, ou seja, aqueles cujas avaliagdes do analista e/ou dos

funcionarios resultaram em valores 4 e/ou 5.

Dados referentes as an

Concepgao do Posto Segur. Ambiente Fisico Carg. Fis. Exeg.M. Auton. Rel. | Rep. Contetdo do Trabalho
POSTOS | 11 2] 3] 4] 5 ] 6] 71 8]0 011 2] 3] 4] 15| 16] 17 ] 18] 19 |20.1]20.2] 21 | 22 | 23.1]23.2] 24.1] 24.2] 24.3] 25.1] 25.2]
Lenalse | 2 [ 2 [ 2|22 1|12 o5 alo[a[1 o o]alal 1 alo]2 a6 5[ [ a7 [als
fancionario] 3 | 3 | 2 | 1] 11 2] 2011115311111 11213121312 11]113]5]] 13111 ]2]35
P TS I I I I 2 I 2 A N 3 I I T N I I
Toncionario| 2 | 4 | 4 | 2 | 3 | 4| 112224422 3[5]513 151111334231 ]a]5
sl emaiste | 3 [ 1 [T [ s 2 [a[afals[alala[1[ 13 al2[3[s|s[als[s][sals[as[1]|5]s
Tancionario| 4 | 4 | 2 | 2 | 3 | 2 [ 3142|5314 24244255215 123243 [2]35
wlenalse | 4| 3 [ 2|32 [5s5| 2| 1[s|2[al2[ AT ]alalol22]a[s] 2553 T[alalals
funcionario] 2 | 2 | 2 | 3] 2 | 2| 1114321222123 335121235211 ][2]35
sl emaista [ 1 [ 1 [T [ 1| 1 [71[2[al2[6 alal1|3 2222 2[aa]2[s[s 2]2[6[a|3]s
fancionario] 2 | 2 | 2 | 2] 2 | 2| 31313143121 1] 4312121313331 2]4]3]|5]2[4]2]3]35
ol enaista | 1 [ 7 [ 123222 s[s alal2|a s s[2[als[als]2][s] s al1[a[3[als
Tuncionario] 2 | 3 | 3 | 3] 2 | 2| 3132|333 1] 1222234543331 1]1[3]5
TLenaise | 3 [ 1 [ 1[5 |2 |5]3[1|s|2[4]2[|3[a[3[1[a[3[3[3[2]5][3[3[a[3][3][5][5
fancionario] 2 | 2 | 3 | 1 | 2 |1 | 1131451111 l2[3]2]22 ] 1133154221 ]1]5
glenaisa | 1| 2222 o3| 1[o[alalo]2[s[2]ol2]5[3[2 [T [s[s[o[3[als[3]5
fancionario] 2 | 2 | 2 | 2] 2 | 1| 11222 [3]2]1] 4233131415 2]4]3]|4]2[4][5]3]35
ol enaista | 2 [ 2[4 2[5 [a[s|slals alal2|3 2 a5z alz[2|2[alalo]als]al2]s
funcio
10 |2nal
funcio
Tancionario| 4 | 5 | 5 | 4] 3 | 3| 3143|4411 1] 2]214]21313]1] 1133|3434 2]3]35
anaista_| 2 | 3 | 1 [ 1| 2 | 1| afl3|2|4]al2] 1|3 [3l2]2]2[2[2]2|3[3[32]3[3[3][2]5
Tabela 1: Valores obtidos para cada fator analisado.
I I T T 1 [ 3] 4] 5[ 16 [ 7] 78 | 19 [20.1]202] 21 | 22 [23.1]23.2] 24.1]24.2] 24.3] 251]
e Fisico Carg. Fis. Exeg.M. Auton. Rel. Rep. Conteudo do Trabalho
Soma Fatores 235 73 225 82 80 96 32 | 61 321
MédialCritério 240 261 268 295 2,86 343 |2.29] 4,36 3,28
RZ?;‘I‘Q?:S Desvio Padrao 117 1,31 1,22 112 093 1,03__[083] 084 1,32
Limite Superior 357 392 3,90 4,05 3,79 446 [311]5,20 2,60
M&dia/Critério 245 214 260 2.6 30 286 |3.07|3.07 204897959

Tabela 2: Resultados obtidos a partir da analise dos postos de trabalho.

A tabulacdo ¢ repetida para cada posto em separado, obtendo-se o perfil para cada um

dos 14 (quatorze) postos analisados, em funcao dos fatores criticos.
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4.3.3 Perfil Global dos Postos
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Apoés a separagdo dos fatores nos seus respectivos critérios, construiu-se um segundo

cada critério, fornecendo um panorama da situacao geral dos postos de trabalho.

tipo de grafico, Figura 23, o qual demonstra a situagdo em nivel geral de percepgdo referente

aos critérios analisados. Esse grafico permite a visualizagdo da média e do desvio padrao de

A partir desse grafico, pode-se identificar os critérios e, conseqiientemente, os fatores

pelo analista quanto pelos funcionarios.

mais desfavoraveis de uma forma geral, em func¢do dos valores criticos identificados tanto

Com estas informagdes, a empresa tem como optar pela tomada de agdes de melhoria

das condigdes e do ambiente de trabalho:

euma das opgdes ¢ tomar agdes nos postos de trabalhos mais criticos melhorando de

forma puntual;
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e outra alternativa, descrita a seguir, ¢ através da tomada de a¢des nos fatores mais
criticos, melhorando de forma geral os postos de trabalho que sdo influenciados por

estes fatores.

Perfil Global dos Postos
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Figura 23: Perfil Global dos Postos

4.3.4 Analise dos Fatores por Posto de Trabalho

No Quadro 9, sdo apresentados todos os fatores considerados na anélise dos postos de
trabalho. Juntamente com estes fatores, ¢ listada a identificacdo dos fatores, os quais servem

de parametro na analise, tanto pelo analista quanto pelos funcionarios.



FATOR IDENTIFICACAO

Altura do plano de trabalho 1
Afastamento do plano de trabalho 2
Distancia que estica o brago para pegar material 3
Local reservado para os pés 4
Alimentagdo e evacuagdo das pecas 5
Obstaculos e acessibilidade 6
Informagdes presentes no posto de trabalho 7
Nivel de risco 8
EPI’s 9
Ambiente térmico 10
Ambiente sonoro 11
Condi¢des de iluminagao 12
Vibragdes ou choques 13
Poluicao do ar 14
Limpeza e aparéncia do ambiente 15
Principal postura de trabalho 16
Esforgo fisico no trabalho 17
Quantidade de decisdes 18
Nivel de atengdo 19
Nivel de autonomia 20.1
Satisfagao 20.2
Relagdes independentes do trabalho 21
Influéncia no trabalho 22
Dificuldade para aprender as tarefas 23.1
Tarefas ao longo do trabalho 23.2
Possibilidades de erro 24.1
Gravidade dos erros 24.2
Resolugao dos erros 24.3
Interesse promovido pelo trabalho 25.1
Concepgao do produto 25.2

Quadro 9: Lista dos fatores analisados

Com as informagdes apresentadas no item 4.3.2, mais precisamente na Tabela 1,
separaram-se os dados para que pudéssemos ter um grafico para cada fator analisado e sua

influéncia em todos os postos de trabalho. Sendo assim, foram criados 30 novos graficos.
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4.4 DISCUSSAO DOS RESULTADOS

No perfil do Posto 11 (Prensa II), observou-se uma grande diferenga entre o ponto de
vista do analista e do funcionario para os fatores 9 (EPI's) e 10 (Ambiente térmico). Para o
fator 9, esta diferenga ¢ explicada em funcdo dos funciondrios de uma forma geral ndo
utilizarem os EPI's no dia-a-dia; para o fator 10, a diferenga se justifica pelo funcionario ja
estar acostumado ao ambiente térmico da empresa, ndo sendo um ponto de reclamagdo neste

posto.

No perfil do Posto 12 (Prensa I), grandes diferencas foram evidenciadas para os fatores
20.1 (Nivel de autonomia) e 20.2 (Satisfagdo), justificadas pelo funciondrio servir de ajudante
no posto de trabalho, o que gerou a pontuacdo pelo analista; as respostas do funcionario,

provavelmente, se devem ao pouco tempo na empresa.

As informagdes obtidas nos graficos dos postos de trabalho e no grafico dos resultados
comparativos possibilitam a empresa tomar a¢des nos postos que necessitam melhoria em
prioridade. Para auxiliar & tomada de decisdes, sdo utilizados os dados obtidos através dos
graficos dos fatores. Para cada fator, foi construida uma tabela com os valores dados pelo
analista e pelo funcionario em cada posto de trabalho, conforme exemplo apresentado no
Quadro 9. Em fun¢ao desses dados, foi realizado um somatério dos valores acima de 3,

criticos, para cada fator.

Posto Valores Analista | Valores Funcionarios
1 2 3
2 3 2
3 3 4
4 4 2
5 1 2
6 1 2
7 3 2
8 1 2
9 2 2
10 3 3
11 4 2
12 4 4
13 3 3
14 2 2

Quadro 9: Identificacao dos valores analisados para o Fator 1
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Em func¢ao dos dados decorrentes de todos os fatores, fez-se um somatoério dos valores 4
e 5 para cada fator e, a partir dai, construiu-se um grafico de Pareto, Figura 54, com os
maiores valores identificados para cada fator, visando possibilitar a identificacdo dos fatores

mais criticos.

Pareto Geral

28 - o 100
90
24
+ 80
20 - + 70
+ 60

16 -

12 -
40

+ 30
+ 20
+ 10
0 - \ \ \ 1 1 1 1 1 -0

252 11 10 22 20.2 23.2 201 24.2 251

Somatorio valores 4 e 5
Fragao Acumulada

Fatores

Figura 54: Pareto dos fatores avaliados pelo analista e pelos funcionarios.

A partir da identificagdo dos fatores mais criticos, a empresa tem disponibilizadas
informagdes para que agdes futuras sejam tomadas, em fung¢do das disponibilidades

financeiras.



CAPITULO 5: CONCLUSAO

5 CONSIDERACOES FINAIS

A contextualizacdo desta dissertacdo diz respeito, principalmente, aos problemas
relativos a seguranca e as condig¢des ergondmicas nos postos de trabalho, as quais afetam o
bom desenvolvimento dos processos e conseqiientemente a qualidade dos produtos. Assim, a
proposicdo de uma metodologia capaz de identificar, analisar e classificar tais problemas,
torna-se uma ferramenta bastante util para aqueles envolvidos com a problematica em busca

da qualidade sustentada e sua implantacdo nas empresas.

No presente estudo foi realizado um levantamento do estado da arte no que concerne a
area da qualidade, em especial sobre a Norma ISO 9000, sua evolugao e seus pontos positivos
e negativos. Em paralelo, os aspectos ergonomicos foram abordados, dando énfase a
ergonomia participativa e a consideracdo de algumas metodologias de andlise de postos de

trabalho que enfatizam as condi¢des de organizacdo dos postos e do ambiente de trabalho.

Dentre as metodologias analisadas, aquela que se mostrou mais adequada, em termos de
simplicidade, rapidez de execucdo e de entendimento, foi aquela elaborada pela Régie
Nationale des Usines Renault (1979), sendo esta utilizada como base no estudo em questdo.
Além de sua praticidade e da facil aplicabilidade, ela ja foi aplicada em varios estudos, na
Franca e em outros paises, com total sucesso (MALCHAIRE, 1990; GARCIA, HENRIQUES
e GONZALEZ, 2001, CHAVARRIA, 2002).
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Uma das maiores vantagens da utilizacdo de tal metodologia, diz respeito
principalmente a facilidade de aplicagdo por especialistas de diferentes areas de formacao
(engenheiros de producdo e de seguranca, administradores, médicos do trabalho e
enfermeiros, etc.). Assim, a analise ndo tem por finalidade quantificar exatamente a situacao
segundo um determinado critério, mas de buscar e pesquisar, 0 mais objetivamente possivel,
se um determinado fator ou critério considerado merece uma atengdo especial em termos de

analise mais aprofundada e prioridade de agdo.

O método Renault em sua versdo original, ndo contemplava a opinido do trabalhador
como parte integrante do estudo, somente a avaliagao direta daquele encarregado de realizar o
estudo. No entanto, as propostas feitas em estudos posteriores a este como os de Malchaire
(1990), de complementar o método com a opinido do operador, em relacdo aos fatores
observados pelo analista, foram bastante importantes e fontes de inspiragdo para a proposi¢ao
da metodologia empregada nesta dissertacdo. Assim, a confrontagdo das duas avaliagdes,
pdde levar a identificacdo de falhas quanto a percepcdo de alguns fatores analisados, sejam

estes maximizados ou minimizados pelo analista.

Além da incorporacdo da opinido do trabalhador com relagdo aos itens avaliados, essa
metodologia foi ainda acrescida de alguns itens que ndo faziam parte da versdo original do
método Renault, como por exemplo: EPIs (Equipamentos de Protecdo Individual), satisfacao

e concepgao do produto. Porém, foram elaborados da mesma maneira que a versao original.

A aplicacdo dessa metodologia obteve éxito, decorrente da expectativa da propria
empresa, como uma fonte de melhoria e dos proprios funciondrios, referente a importancia da

analise e da forma com que foi realizada na pratica.

Porém, alguns pontos merecem destaque tanto do ponto de vista positivo como negativo

de aplicagdo da metodologia na empresa.

Como pontos ainda falhos na aplicacdo, em virtude da traducdo, observou-se que as
questdes referentes a autonomia e conteiido do trabalho ainda necessitam ser revistas, em
decorréncia de gerarem duvidas aos funciondrios quanto ao entendimento do significado da
questao. Um outro ponto a ser melhorado se refere a necessidade de uma apresentacio prévia

do questionario a todos os funcionarios ao mesmo tempo. Isto permite que os trabalhadores
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troquem idéias a respeito do que lhes serd perguntado diretamente nos seus postos de trabalho,
facilitando o entendimento das questdes. Assim, todas as duvidas podem ser esclarecidas de
forma conjunta antecipadamente. A maneira pela qual foi realizada a andlise, explicando
individualmente as questdes em cada posto, com o trabalhador se defrontando diretamente
com o conteudo das questdes, ndo permitiu considerar as dificuldades de entendimento
perdendo-se muito tempo e gerando algumas hesitagdes por parte dos operadores. No entanto,
isto ndo chegou a prejudicar o bom andamento dos trabalhos, nem a propria aplicagdo da

metodologia.

Ainda com relagdo as medigdes dos fatores fisico-ambientais, estas nao puderam ser
realizadas diretamente, utilizando-se para tal aquelas constantes no PPRA (Plano de
Prevencdo de Riscos Ambientais) ja realizado pela empresa. Este procedimento, ndo invalidou
as questdes avaliadas, pois ndo houve modificagdes de natureza construtiva e organizacional
dos postos de trabalho desde a sua confec¢ao. Porém, recomenda-se como forma mais correta
de aplicagdo, para os futuros trabalhos a utilizarem-se desta metodologia, a medicdo dos

fatores ambientais diretamente com a aparelhagem respectiva nos postos de trabalho.

Os pontos positivos dizem respeito ao fornecimento de varias possibilidades de
programacdo das melhorias a serem realizadas nos postos de trabalho, seja de cunho
individual ou coletivo. No que concerne a programacdo das melhorias individuais, os perfis
dos postos tracados e o grafico de Pareto construidos permitiram salientar as prioridades
identificadas e inspirar seus utilizadores a efetua-las. Ja os critérios gerais indicaram
claramente as pistas para montar as necessidades gerais quanto as reformas mais amplas dos

postos de trabalho.

Em fun¢do da prépria exigéncia do mercado consumidor, referente a necessidade de
melhoria continua da qualidade das empresas, a metodologia aplicada mostrou-se de grande
valor. Isto se deve aos dados obtidos através da analise dos postos de trabalho servir de fonte
para as empresas poderem identificar pontos de melhoria, referente as condigdes e ao

ambiente de trabalho, os quais interferem na melhoria da qualidade.

A aplicagdo desta metodologia, na pratica, refor¢ou o parecer de Eklund (1997), Drury
(1997) e Getty (1998), os quais dao énfase a importancia da interacdo que as boas condigdes

de trabalho tém na qualidade final do produto.
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Assim, sendo, pode-se atestar que o objetivo geral desta dissertacdo, o qual era: "Servir
como alternativa para manter ¢ melhorar programas de gestdo da qualidade, através da
identificacdo de disfungdes do sistema referentes as condi¢des ¢ ao ambiente de trabalho,
gerando informagdes para a tomada de agdes para melhoria de sua eficacia", foi atingido. Isto,
em decorréncia de ter sido proposta uma forma de analisar os postos de trabalho a qual foi
validade na pratica através da aplicagdo em uma empresa do ramo metalirgico. Neste sentido,
a metodologia aplicada serve como alternativa para identificagdo de pontos de melhoria da
eficacia dos sistemas de gestdo das empresas, através da identificacdo de disfun¢des do

proprio sistema de trabalho.

No que se refere a questdo de pesquisa desta dissertacdo, conclui-se que uma
metodologia desenvolvida através de fundamentos ergondmicos pode possibilitar a melhoria
na implantacdo e implementagdo de programas da qualidade. Isto se deve ao cunho
participativo agregado a metodologia, que possibilita as pessoas envolvidas no processo
produtivo transparecerem suas dificuldades do dia-a-dia, referentes ao ambiente e as

condicdes de trabalho para a realizacdo de suas tarefas.

A partir dos resultados obtidos através da aplicagao da metodologia proposta, pode-se
indicar que sejam realizados trabalhos futuros, referentes a empresas que estejam implantando
ou implementando sistemas gerenciais, particularmente aqueles em conformidade com a
Norma ISO 9000. Dessa forma, poderia ser verificado como tal metodologia pode possibilitar
a melhoria da implantagdo e implementacao de programas da qualidade, em termos de

facilidade e rapidez de aplicagdo no que concerne as condigdes de trabalho.

Para os trabalhos futuros, além das recomendagdes ja citadas anteriormente com relagao
a explicagcdo das questdes aos trabalhadores, também se recomenda que a metodologia seja
testada em aplicagdes em empresas, nas quais as condi¢des de trabalho obedecem a outros

tipos de producdo ndo manufatureiras.
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O PERFIL DOS POSTOS DE TRABALHO

METODO DE ANALISE DAS CONDICOES DE TRABALHO



APRESENTACAO GERAL DO METODO

O melhoramento efetivo das condi¢cdes de trabalho e a pesquisa de uma nova
abordagem de organizacdo do trabalho em série supdem um duplo esfor¢o de esclarecimento

dos objetivos e de uma adaptacdo de uma ferramenta metodologica.

OS OBJETIVOS

Os objetivos podem ser definidos de maneiras diversas, segundo as circunstancias de
tempo e de espaco. Todavia, acredita-se traduzir o ponto de vista de um grande ntimero destas
circunstancias, fazendo corresponder as expectativas atuais dos homens no trabalho através
dos seguintes objetivos:

- melhorar a seguranca e o ambiente de trabalho;

- reduzir a carga fisica e nervosa;

- reduzir as restri¢cdes, em especial as referentes ao trabalho repetitivo ou em linha;

- criar uma hierarquizacao com ordenagao crescente de postos de trabalho de

penosidade elevada.

O METODO

O método de avaliacdo foi construido na intencdo de facilitar a apreciacdo das
condi¢des de trabalho. Ele permite aos responsaveis técnicos das fabricas e designers de
processos, ou ainda aos especialistas das condi¢cdes de trabalho, de avaliar as principais
restricdes das situagdes existentes, assim como os projetos em fase de elaboragdo. A partir
destas avaliagdes, o método conduz a apontar as corre¢des necessarias ou a escolher, entre as
solugdes técnicas possiveis, aquela que corresponda melhor aos objetivos de boas condigdes
de trabalho, considerando as restri¢des técnicas € econdmicas.

A avaliacdo tem seu ponto de partida na andlise do trabalho segundo a observacao das

situacdes existentes.

Assim, a metodologia de analise contempla 9 (nove) critérios de avaliacdo, os quais

sdo descritos abaixo:



A — Concepgao do posto

B — Seguranga

C — Ambiente fisico Critérios ergondmicos

D — Carga fisica

E — Exigéncia Mental

F — Autonomia Critérios psicologicos e socioldgicos
G — Relagoes

H — Repetitividade

I — Conteudo do trabalho

Cada um desses critérios se refere a um determinado numero de fatores, os quais sdo
avaliados pelo analista e pelos funcionarios. Essa avaliacdo ¢ realizada em relagdo a uma
escala de cinco niveis de restricdo, conforme a restri¢ao, desde o nivel 1 (menos acentuada)

até o nivel 5 (mais acentuada).

Apbs terem sido realizadas as avaliagdes, constroi-se o perfil de cada posto.

PLANO DE TRABALHO

1* Parte : PERFIL ANALITICO
A primeira parte apresenta os elementos (fatores, critérios, escalas) que servem para a
construc¢ao dos perfis analiticos de cada posto de trabalho.

2" Parte : PERFIL GLOBAL

A segunda parte indica as modalidades de estabelecimento de um perfil global de um
posto de trabalho ou de uma unidade de fabricacgdo, a partir dos elementos utilizados para a
constru¢ao dos perfis analiticos dos postos de trabalho.

1. FATORES E CRITERIOS ANALISADOS



O Quadro 1, abaixo, apresenta os 9 critérios analisados e seus respectivos fatores,
deliberadamente escolhidos de maneira simples e precisa, visando chegar a um método
operacional facilmente utilizdvel por qualquer técnico, apds uma formagdo adequada.

Para cada um dos critérios, 5 niveis de restricdo sdo definidos, com uma progressao do
menos ao mais penoso.

Uma situagcdo que se inscreva entre duas definicdes pode necessitar a utilizacao de

pontuacdes intermediarias.

2. COLETA E TRATAMENTO DE DADOS

2.1  Coleta: realizada a partir das caracteristicas técnicas dos postos de trabalho (tipo de
produto fabricado, /ayout da planta, etc.), das regras de funcionamento e de organizacao
adotadas pela producdo, dos niveis de ambiente fisico e da cadéncia operatoria e também da
observacao direta das situagdes existentes. A coleta de dados implica, geralmente, na consulta
das diversas pessoas envolvidas e detentoras destas informagdes (engenheiros de producao,
chefias, técnicos de seguranga, etc.).

Para proceder de maneira metddica e rapida, os dados sdo coletados nos seguintes
suportes, reproduzidos em anexo:

- Analise do posto de trabalho: um suporte detalhando os critérios e os fatores

de anélise constituintes do perfil analitico de um posto de trabalho ¢ apresentado em anexo.

- Perfil analitico do posto de trabalho: um suporte para analise detalhada de

um posto de trabalho individual ¢ apresentado em anexo

- Analise de um conjunto de postos: um suporte para permitir a analise de um

conjunto de postos ou analise global também ¢ apresentado em anexo

2.2  Tratamento: feito com a finalidade de avaliar o nivel das restri¢des com base nos
dados obtidos pela coleta junto ao analista ¢ ao funcionario para cada posto de trabalho. O
tratamento dos dados possibilita que sejam tiradas conclusdes no que tange aos postos de
trabalho mais problemadticos, os quais necessitam que sejam tomadas a¢des com a maior

urgéncia possivel.

FATORES E CRITERIOS DE AVALIACAO ANALITICA
DO POSTO DE TRABALHO



Concepcao do posto

Altura do plano de trabalho

Afastamento do plano de trabalho

Distancia lateral

Local reservado para os pés

Alimentacao / Evacuagdo de pecas

Obstaculos / Acessibilidade do
posto

Informacgodes no posto

Seguranca

Nivel de risco de acidentes

EPI

Ambiente fisico

Ambiente térmico

Ambiente sonoro

Condigdes de iluminagao

Vibracdes ou choques

Poluicao do ar

Limpeza / Aparéncia do ambiente

Carga Fisica

Postura principal

Esfor¢o do trabalho

Exigéncia Mental

Quantidade de decisdes

Nivel de atencao
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Autonomia Nivel de autonomia 20.1
Satisfacao 20.2
. Relagdes independentes do
Relacoes trabalho 21
Repetitividade Repetitividade do ciclo 22
Dificuldade para aprender as
23.1
tarefas
Tarefas ao longo do trabalho 23.2
. Possibilidades de erro 24.1
Contetdo do Trabalho Gravidade dos erros 24.2
Resolucdo dos erros 24.3
Interesse promovido pelo trabalho | 25.1
Concepc¢ao do produto 25.2

3. APRESENTACAO DOS RESULTADOS




A partir de fatores e de niveis de referéncia bem definidos, visando garantir resultados
homogéneos, o método pode se adaptar com facilidade a diversidade dos objetivos a serem

atingidos. Os resultados sdo apresentados como segue:

3.1 Perfil analitico do posto: apresenta a analise detalhada de um posto de trabalho
individual, relativo a todos os fatores. De acordo com a complexidade do trabalho e o tempo
de ciclo, o estudo pode ser realizado de maneira mais ou menos detalhada, podendo ser
decomposto o ciclo operatorio em varias seqiiéncias.

No entanto, caso trate-se de uma primeira investigagdo em nivel de um anteprojeto,
por exemplo, o estudo pode se ater somente a avaliacdo de certos fatores mais bem
conhecidos, ou julgados a priori mais importantes. Desta forma, os fatores ndo avaliados nao

sdo preenchidos.

3.2 Perfil analitico de um grupo de postos: os dados referentes a cada um dos fatores
analisados sao tabulados conforme o ponto de vista do analista ¢ do funcionario em um
grafico Unico, fornecendo um panorama conjunto para cada posto de trabalho.

A partir da unido dos pontos obtidos referentes aos critérios de andlise para os valores
do analista e para os do funciondrio, constroi-se dois perfis para cada posto, sendo divididos
os fatores em seus respectivos critérios de analise.

A tabulacdo ¢ repetida para cada posto em separado, sendo que todos os pontos
identificados acima do valor 3 (trés), tanto para o analista quanto para o funciondrio, devem
ser considerados como criticos e serem objeto de analise futura.

Sendo assim, em fun¢do da determinagdo dos dois perfis, pode-se compara-los entre si
e verificar a existéncia de possiveis discrepancias quanto as inferéncias na pontuacao. No caso
de ndo haver concordancia entre os dados, o analista pode realizar uma analise mais

aprofundada do posto em questdo.

3.3  Perfil global de um posto ou de uma unidade de fabricacio: Apds a separagdo dos
fatores nos seus respectivos critérios, pode-se construir um segundo grafico, o qual demonstra
a situacdo que impera em nivel geral de percepcao referente a todos os fatores analisados.
Esse grafico permite a visualizacdo da média e do desvio padrao de cada critério, fornecendo
um panorama da situagdo geral dos postos de trabalho.

Através dessas informagdes pode-se identificar as caracteristicas globais mais
desfavoraveis, podendo-se estabelecer a estratégia e as diretrizes dos postos de trabalho a

serem melhorados com prioridade.



OBJETIVOS

APRESENTACAO DOS RESULTADOS

Otimizar os postos

Perfil analitico de um posto de trabalho

Comparar varias solugdes e escolher uma
entre elas

Perfil global de uma unidade de fabricagéo.

Melhorar os postos prioritarios nos seus
aspectos mais penosos

- Reparticao dos postos segundo os niveis de
restricoes

- Classificacdo dos postos mais penosos
- Analise dos critérios de penosidade
dominantes.

Agir sobre a concepgao das instalagdes e do
produto

Comparagdo das restrigdes ou cargas relativas
para a fabricag@o de produtos ou de subconjuntos
de produtos




PERFIL ANALITICO



FATORES E CRITERIOS DE ANALISE

DO POSTO DE TRABALHO
Altura do plano de trabalho 1
Afastamento do plano de trabalho 2
Distancia lateral 3
Concepcio do posto Local reservado para os pés 4
Alimentacao / Evacuagdo de pecas 5
Obstaculos / Acessibilidade do 6
posto
Informagdes no posto 7
Sesuranca Nivel de risco de acidentes 8
gurans EPI 9
Ambiente térmico 10
Ambiente sonoro 11
Ambiente fisico andlc;f)es de iluminagao 12
Vibragdes ou choques 13
Poluicao do ar 14
Limpeza / Aparéncia do ambiente 15
- Postura principal 16
Carga Fisica Esfor¢o do trabalho 17
C A . Quantidade de decisoes 18
Exigencia Mental Nivel de atencao 19
Autonomia Nivel de autonomia 20.1
Satisfagao 20.2
- Relagdes independentes do
Relacoes trabalho 21
Repetitividade Repetitividade do ciclo 22
Dificuldade para aprender as
23.1
tarefas
Tarefas ao longo do trabalho 23.2
, Possibilidades de erro 24.1
Contetdo do Trabalho Gravidade dos erros 24.2
Resolucgdo dos erros 24.3
Interesse promovido pelo trabalho |  25.1
Concepcao do produto 25.2




A CONCEPCAO DO POSTO

APRESENTACAO

A concepgao do posto ¢ avaliada a partir de 7 fatores fisicos que
verificam a boa adaptacao do posto ao operador :

- altura do plano de trabalho (H);

- afastamento do plano de trabalho (EP);

- distancia lateral para preensdo de objetos, ferramentas (EL);

- local reservado para os membros inferiores;

- alimentacdo e evacuacao do posto;

- obstaculos, acessibilidade ao posto;

- informagoes.

NOTA :

As diferencas entre os funcionarios justificam a existéncia de alternativas de valores
mais ou menos amplos.



Al -A2-A3 ALTURA / AFASTAMENTOS

Este critério verifica se a concepg¢ao do posto permite a facilidade postural do
operador em situagdo de trabalho, a partir:
1° Das cotas situando no espaco a coloca¢io mais freqiiente das méaos do
operador:
- H : altura em relagdo ao solo,
- EP: afastamento em profundidade em relagdo a face anterior do posto,
- EL : distancia ou afastamento lateral.

2° Das cotas de colocagdo previstas:
- para os pés : operador de pé,
- para os membros inferiores : operador sentado.

1 Postos necessitando a mobilidade dos membros superiores (sem apoio necessario,
sem manipulacio de carga pesada)

1.1. Posto de pé, maos imobilizadas mais de 5 segundos.

S
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1.2 Posto sentado, maos imobilizadas mais de 5 segundos.
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2 Postos necessitando o apoio dos membros superiores.

Posto de pé, maos imobilizadas mais de 5 segundos.

Nivel Altura de apoio
1 1100+ 10
3 1050 a 1150
5 <1050 ou > 1150

Posto sentado

, mdos imobilizadas mais de 5 segundos.

Nivel Altura de apoio
1 A+300=+10
3 (A+250)a(A+350)
5 <(A+250) ou >(A+350)

A = altura do assento (em uso)
Otima = 430

3 Posto de manipulacio manual de objetos pesados de pé.

Nivel H EP
1 900 + 30 0 a 200
3 800 a 1000 200 a 400
5 < 800 ou > 1000 > 400

|:| Transferir para o perfil o nivel mais desfavoravel de cada item analisado



A4 — ESPACO PARA OS MEMBROS INFERIORES

1. Posto de pé

Niveis 1 3 5

2. Posto sentado

Niveis 1 3 5

= 500 E00L 000 < 500

|:| Transferir para o perfil o nivel mais desfavoravel



AS

ALIMENTACAO - EVACUACAO DAS PECAS

Este critério verifica se as caracteristicas dimensionais dos dispositivos de
alimentac¢do e evacuagdo sdo compativeis com posturas normais do operador.

2 parametros :

H : altura de preensado das pecas
D : distancia lateral partir do plano médio

Nivel

Freqiiéncia

Valoresde He D

Alimentacdo e evacuagao satisfatorias.

-Postode pé : 800<H <1300 e D <1000.

- Posto sentado : D <450
- Operador permanecendo de frente. .
¢ ¢ /\ MY ¢ ¢
LB By, AR
f |
| |II 2
I s

Alimentacio e evacuacio pouco satisfatorias.

-Postode pé: 600< H< 800
ou 1300 <H <1500

D | Manutencdes ou 1000 <D < 3000
raras . i
. &
<20v/h - Posto sentado : 450 <D < 650 ™ ’JL) 0
da, T 1,
N \ | —r
Manutengdes | - Chegada e evacuacdo laterais das pegas, e III
3 freqlientes | exigindo o uso das 2 maos (torgdo de 45° J IJ g [
>20 v/h a 90°) ou uma meia volta a 180°. / | I\ ?li
|
2] L~ '
4 Manutencdes | Alimentacao e evacuac¢ao ruins .
raras O operador deve se levantar (posto sentado), inclinar-se, curvar-se, para manejar
<20v/h as pegas.
Flexdo extrema  Em nivel da cabega
-Postodepé: H< 600 C} j BT
5 Manutengdes ou H> 1500 — /
freqlientes ou D> 3000 - |I
>20 v/h \ q
i

- Posto sentado : D > 650

g
Eﬂ-‘”’n&f cz‘}_; J_n.

|:| Transferir para o perfil o nivel mais desfavoravel



A6

OBSTACULOS - ACESSIBILIDADE DO POSTO

Este critério verifica se a concep¢io do posto, os obstaculos materiais,
a densidade dos operadores e das instalagdes permitem a facilidade gestual
do operador em seu posto.

Nivel Referéncias
- vias de acesso desobstruidas permitindo ao operador deslocar-se
livremente
1 - posto de trabalho ndo apresentando nenhum entrave a execucao
dos movimentos dos membros inferiores e superiores do tronco
- sem incomodacao entre os operadores
- caso intermediario
- posto de trabalho pouco satisfatorio do ponto de vista de
acessibilidade e obstaculos
3
- pouco incomodo entre os operadores
- incomodo devido aos meios de protecao individual
- posto de trabalho dificilmente acessivel:
» Encravado — dificil acessibilidade
» Obstaculos em nivel dos membros inferiores
5 * Dificuldade de movimento do tronco, dos membros

= Situado no interior do posto

- forte mal-estar entre os trabalhadores

|:| Transferir para o perfil o nivel mais desfavoravel



A7

INFORMACOES

Este critério verifica se a concepg¢do das informagdes que chegam ao posto
(sonoros, visuais, etc.), suas dimensdes ¢ localizaciao respeitam os
esteredtipos e permitem um trabalho adequado para o operador.

SINAIS: as cotas sao dadas em um plano vertical a 70 cm dos olhos.

Niveis | Freqiiéncias Referéncias
- Boa tomada de informagao:
e 1°um sinal sonoro chama atengéo
e  2°um sinal luminoso permite a detec¢do rapida do conjunto implicado
; \ By - Localizagdo 6tima :
B e posto de pé : altura : 1200 <H < 1600 a<20°B, =0°
e posto sentado : altura <H < 1200 B,<30°

e colocar sempre os sinais acima dos comandos aos quais eles estdo ligados

- Respeito das cores (vivas) :
e vermelho: anormal
e amarelo: aviso de atencdo
e verde: pronto para funcionar
e branco: funcionamento normal

Rara
<20 vezes/hora

Freqiiente
> 20 vezes/hora

- Localizagdo pouco satisfatoria:
e posto de pé: o <
altura: 600 < H < 1200 ou 1600 < H < 1900 B < 25°
e posto sentado: <
altura : 200 < H < 800 ou 1200 < H < 1500
- Desrespeito das cores (vivas).

- Tamanho de caracteres de informag¢do mediocre.

Rara
<20 vezes/hora

Freqiiente
> 20 vezes/hora

- Localizagdo muito ruim : o> 35°
e postodepé: H< 600 H>1900 B>25°
e posto sentado: H<200 H > 1500 B,>55°

- Desrespeito das cores (vivas).

- Tomada de informagao ruim

|:| Transferir para o perfil o nivel mais desfavoravel



B SEGURANCA

Trata - se de avaliar o grau de gravidade e a probabilidade do risco em
funcdo da natureza do trabalho e dos materiais utilizados.

RISCOS A CONSIDERAR

Antes de avaliar a gravidade e a probabilidade, identificar os riscos utilizando o
repertorio seguinte :

Batida :
e Superficie disponivel insuficiente.
e Objetos fixos ou moveis podendo ser estragados ou podendo machucar.
e Circulagdo de veiculos.

Queda de pessoas :
e Circulagao solo-plano.
e C(Circulagdo em desnivel.
e Trabalho em altura ou perto de uma abertura dando para um nivel inferior.

Queda de objetos :
e Objetos em manutengao.
e Objetos situados em um nivel superior.

Amassamento (ou efeito de prensa)
Rachadura

Seccionamento

Cortes (por objetos em movimento)

Picadas (por objetos em movimento)
Puxada (ou pegada)

Queimadura

Corrente Elétrica

Projecao :

e Objetos ou parte do objeto.
Particulas solidas.
Elementos corrosivos.
Liquidos.

Incéndio

Explosao

Estilhacos

Manipulagio (de materiais, de objetos ou produtos perigosos)
Radiacoes

Intoxicagdo aguda



B8 NIVEL DE RISCO
Nivel Grau de gravidade do trabalho
Trabalho sem utiliza¢cao de ferramentas ou acessorios mecanizados
Ex.: - postos de controle em mesa,
1 - postos de pequenas montagens,
- postos de escritorio.
Trabalho necessitando a utilizacio de maquinas, materiais ou instala¢cdes pouco
perigosas (risco individual).
2 Ex.: - utilizagdo de maquina-ferramenta simples (posto individual),
- linhas de montagem (exce¢do pequenas montagens).
Trabalho com maquinas perigosas protegidas (maquina multiposto, risco
individual e coletivo) :
3 Ex.: - modelagem, prensa
- maquinas soldar de vérios pontos,
- maquinas complexas
Trabalhos comportando riscos de acidentes nao totalmente neutralizados por
dispositivos técnicos, necessitando de :
Ex.: - selecdo profissional,
4 - formagao controlada com habilitacao (regras severas)
e comportando um risco individual ou coletivo importante :
Ex.: - trabalho em altura,
- trabalho perigoso (sob tensdo, deteccdao de panes em maquinas perigosas...)
- maquinas com cilindros (calandras).
Trabalhos comportando riscos de acidentes graves :
5 Trata-se de postos nio aceitaveis a serem melhorados imperativamente antes do

funcionamento :

Ex.: - maquina perigosa sem protecao (prensa, soldadora ...)
- trabalhos em altura (superior a 3 m) sem protecao,
- manutengdo em maquinas perigosas sem formagao.

|:| Transferir para o perfil o nivel identificado



B9 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL (EPI)

Nivel Utiliza¢io de Adaptabilidade do EPI
EPI existente, bem adaptado e sempre utilisado pelos funcionarios, ao
1 longo da jornada de trabalho
2 EPI existente, bem adaptado e usado freqiientemente pelos funcionarios
3 EPI existente, bem adaptado, mas funcionarios nao tém o costume de
utilizar
4 EPI existente, mal adaptado, impedindo o uso por parte dos funciondrios

5 EPI inexistente




C AMBIENTE FiSICO

O ambiente fisico de um setor ou de um posto de trabalho ¢ caracterizado
por um conjunto de elementos.

Cada fator pode ser uma fonte de problemas permanente ou temporaria para
um operador e, progressivamente, atingir a integridade de suas faculdades.

Critérios Significacdo dos Niveis
Critérios N° Niveis Significacio
] o Muito satisfatorio, sem
- Ambiente Térmico 10 1 incomodo
- Ambiente Sonoro 11 Satisfatorio, leve incomodo
2 sem perigo para a saude
- [luminacao Artificial 12
3 Pouco satisfatorio, mas sem
- Vibragdes 13 perigo para saude
. . Penoso ou risco de alteragao
- Higiene Atmosférica 14 4 Y ¢
leve de saude
- Aparéncia - conservagao 15 5 Muito penoso ou risco de
alteragdo grave de saude

Os limites sao definidos para cada nivel e correspondem a significa¢do acima:

NOTAS:

A avaliagdo dos niveis deve se dar por medidas diretas cada vez que for possivel (critérios 10,
11 e 12). Estas medidas podem ser as mesmas ja executadas pelos servigos responsaveis da
empresa.

Localizacio do problema :

Em funcdo do nivel de prejuizo de cada critério ¢ representado em um perfil analitico do
posto:

* Problema especifico do posto (e).

* Problema exterior ao posto (0).



C10 AMBIENTE TERMICO

As tabelas abaixo consideram a temperatura do ar nos postos (TA) e do trabalho
dinamico (C), (trabalhos continuos com repouso médio de 10 minutos / hora) assim
como a temperatura exterior (T).

A carga de trabalho dinamico (c¢) ¢ estimada aproximadamente: leve, normal ou
elevada. Em caso de duvida, referir-se ao resultado dos critérios 14 a 17.

As tabelas sao para utilizar sucessivamente:

I-ESTACAO FRIA I1 - ESTACAO QUENTE
- Medir TA em °C apds 8h, Entre11hel13 h:
- Caracterizar C (carga de trabalho dinamico), - Verificar que 20 °C < T <25°C,
- Ler a tabela. - Medir TA.
Entéo :
- Calcular TA - T,
TA Leve Normal Elevada - Caracterizar C,
(C3) (C=3) (C>3) - Ler a tabela.
4 _
5 . T£ o CT Leve Normal Elevada
> T - ¢ C€<3) | ©=3) | (©3)
i 4 1
a 1 - 4 -
1 1-2 1-2 3
A 3 1 -2 U S
15 = 1.2 3 4
3 - 5 —
18 TE i — ' 3 4 5
g'g 1= % 3 p 10 -
25 3 4 5 i 5
28 4
e
4 -
=F
35 — 5
5

NOTA : As avaliagdes dos ambientes térmicos “estagdo fria” e “estacdo quente” podem ser
relacionados paralelamente no perfil analitico, critério n° 6.

|:| Transferir para o perfil os dois niveis Estacdo Fria - Estacdo Quente




C11 AMBIENTE SONORO

As perturbagdes criadas pelo ruido no operador sao fungdo da
intensidade, da freqiiéncia ¢ da duracio da exposicio.

1° RUIDO CONTINUO CONSIDERADO COMO ESTAVEL EM dB(A).

Intensidade
dB (A) <55 56a70 71 a &5 86 .a 100 > 100
Niveis 1 2 3 4 5

Notas: Em caso de presen¢a de um som puro notadamente dominante, majorar a medigao
em 5 dB(A).

A intensidade em dB(A) resulta de uma ponderagao em funcao das freqiiéncias, segundo a
sensibilidade do ouvido. Ela ¢ dada diretamente pelos decibelimetros.

2° RUIDO INTERMITENTE :
- Para os niveis < 85 dB (A) : utilizar a tabela precedente sem correcao.
- Para os niveis > 85 dB (A) : corrigir o valor da intensidade em dB (A) em fung¢do da

propagacao do tempo de exposicdo ao ruido segundo a escala abaixo:

Correcao da intensidade em dB (A) :

Correcao da exposicao em %

3
] ] ! ] ] ] ] | ] |
[ | | i 1 I I 1 T
204 5 B 7T 8 % 10 17 1213 14 15

100 &) 40 2025 20 15 o8 6§ 5 4
|
I
0

Numero de decibéis a deduzir

Ex. : 88 dB (A) a 35% do tempo 88 dB (A) — 5 dB (A) =83 dB (A) — Nivel 3

|:| Transferir para o perfil o nivel lido na tabela apos a corre¢do eventual da intensidade
em dB(A)




C12 ILUMINACAO ARTIFICIAL

Trata-se da iluminacio geral e da iluminacio individual do posto se for o caso.

O julgamento da iluminacdo ¢ variavel segundo a natureza do trabalho,
principalmente com relagdo ao tipo de detalhe a ser percebido.

ILUMINACAO ARTIFICIAL

- medida de iluminagdo em Lux (L).
- referir-se a tabela das referéncias (R) abaixo:

Edificios, atividades. Tluminacio

em lux (R)

"1 Estacionamento de veiculos para o pessoal. 5 em média
] Trabalhos em estacionamento no exterior. 15 em média
[J Ruas exteriores. 15 em média

15 em média

0 Ruas interiores, corredores, escadas. ¢
100 em média

"1 Zonas de armazenagem, hall de manutencao.

1 Vestiarios. 150

"I Refeitorios. ) O})?g 00

" Fabricas em que ¢ necessaria a percepcao de detalhes médios. 200-300

I Fébricas onde a iluminacao nas zonas necessita a percep¢ao de detalhes

finos e sistematicamente reforgados por uma iluminacao particular: valor

da iluminag¢do geral fora destas zonas. 200-250

1 Féabricas necessitam a percep¢ao fina de detalhes mas onde a iluminagao

particular ndo € sistematica (mecanica, montagem, etc.) 250-350

1 Escritorio: casos gerais. 350-500

"1 Casos especiais: metrologia, tragado, controle, etc de 350 - 1000

- Ler o resultado da comparagao:

Nivel Comparacio entre L e R
L>R - boa reparti¢ao
1-2
e - pouco ofuscamento
3 R2 <L <R ou reparticao desigual
4 L< R/2 e/ou forte ofuscamento

|:| Transferir para o perfil o nivel identificado



C13 VIBRACOES

As vibragdes sdo analisadas em funcao de suas freqiiéncias, suas
amplitudes (ou aceleragdes), sua duracio de exposi¢ao.

A fim de evitar medi¢des complexas e dificilmente realizaveis no ateli€, uma escala
simples ¢é utilizada:

Nivel Grau de vibragao Exemplos

- Plataforma ou laje do ateli€ posta em

- Pouca ou nenhuma vibragao . - o
1-2 ¢ vibragdo por torno desequilibrado;

- Ferramentas vibrantes de pouca poténcia ou
3 Vibragdo que causa com utilizacdo de curta dura¢do em cada
desconforto ciclo de trabalho.

- Posto em contato direto com uma fonte de
vibragdo tal que uma esteira vibrante, grade
vibrante.

Vibragao desagradéavel - Posto de conducao de empilhadeiras nao

(levando a uma fadiga) equipadas de assento auto-suspenso e
circulando muito rapido em solo
desnivelado;

- Ferramentas vibrantes potentes ou utilizadas
em permanéncia. Ex: esmerilhadeira
manual usada em pecas pesadas, britadeira.

5 Vibracao muito elevada - Risco de doenga profissional.

NOTA :

- Examinar principalmente as vibragdes transmitidas pela superficie de sustentacdo dos
individuos, em pé ou sentados.

|:| Transferir para o perfil o nivel identificado



C14 POLUICAO DO AR

Trata-se da poluicio do ar ambiente dos postos considerando as poeiras,
fumacas, vapores ¢ gases.

Nivel Classificagdo Exemplos

1 Limpo e ndo toxico , o .
- Verificar a auséncia de gas inodoro

. . toxico. Ex.: CO,
)] Limpo e pouco toxico

- Ligeira difusdo de luminosidade pelas

particulas;
3 Poluicao visual ou de odor com

leve mal estar - Odor de solventes, de liquidos de
recipientes abertos, amoniaco, etc.

- Presenca de poluentes em baixa
concentragao.

- Grande quantidade de vapor oriundo de

liquidos de metais pesados;
4 Poluicao com mal estar forte, mas
nao toxica. - Circulagao de veiculos a motor diesel;

- Ateli€ que se suja rapido: fundicao,
funilaria, etc.

5 Poluicao por toxidez cuja - Mesma poluicio que acima, mas com as
concentragdo torna insuportavel a concentragdes em niveis mais altos de
permanéncia no ambiente sem poluentes.

protecao adequada.

D Transferir para o perfil o nivel identificado



C15

LIMPEZA / APARENCIA DO AMBIENTE

Trata-se do ambiente geral do posto que considera os seguintes elementos:

= limpeza

= estética

= espago

= deterioracao
= cores

= ijluminagdo natural (ver em seguida)

A avaliacdo se faz a partir de 2 tabelas:

A: aspecto geral
B: iluminacao natural

ASPECTO GERAL
Nivel Aspecto Geral
- Posto de trabalho muito satisfatorio :
e limpo,
1-2 e claro,
e estético,
®  espagoso.
- Posto de trabalho satisfatério :
e limpo,
3 e claro,
e espaco suficiente.
- Posto de trabalho pouco agradavel :
® sujo,
4 e instala¢des deterioradas,
e pinturas descascadas e velhas,
e teto baixo.
- Posto de trabalho desagradavel:
e muito sujo (6leo escorregando, sujeira, etc...),
5 e instalagdes muito estragadas,
e pinturas descascando e sujas,
e trabalho em tinel ou em fosso.




D CARGA FiSICA

APRESENTACAO

Trés séries de critérios determinantes foram retidas para avaliar a carga
fisica correspondente a um posto de trabalho. Elas permitem medir: a carga
postural estatica, a carga dinamica, a carga de manutencao.

A carga fisica € a resultante das 3 cargas parciais assim estabelecidas.

Critérios :
- Critérios de carga postural estatica (CP):

= Postura principal : carga CP1,
* Postura mais desfavoravel : carga CP2.

- Critério de carga de trabalho dinimica (CT):

» Esforgo exercido para transformar o produto : carga CT1,
» Postura durante esse esforgo : carga CT2.

- Critério de carga de manutencio (CM):

» Esfor¢o de manutencao : carga CM1,
* Postura de manutengdo : carga CM2.

Notas:

- Se o tempo for muito curto, o posto ¢ estudado globalmente.

- Se o tempo for muito longo, com operagdes numerosas € variaveis, a analise € feita em
varias fases correspondendo as operagdes sucessivas da gama de fabricagdo. A carga
fisica do posto ¢ a média das cargas parciais ponderadas pelo tempo.

- Caso trate-se de uma unidade de fabricacdo de varios postos, a carga fisica deste
conjunto ¢ a média das cargas de trabalho de cada posto, ponderada pelos efetivos
(operadores).



D 16

POSTURA PRINCIPAL

A carga postural principal (CP) corresponde a postura mais mantida
ou a mais repetida no ciclo de trabalho, excluindo a manutencio.

Dois indicadores determinam a CP:

P1 - Postura : a tabela da pagina seguinte fornece este valor.

T1 - Tempo de manutengao : a penosidade de uma postura ¢ fun¢do direta de seu Tempo de
Manutengao. O tempo de manutengao ¢ avaliado em fungdo de sua duragdo com relagdo ao
Tempo do Ciclo (%TC) segundo a féormula:

% do tempo de manutengdo = duracdo de P1 x 100

Resultante da associacao (P1, T1)

tempo de ciclo

T1em % TC
P1
20a<40 40 a <60 60 a < 80 80 a 100

1 1 1 1,5 2
2 2 2 2.5 3
3 2,5 3 3,5 4
4 3,5 4 4,5 5
5 45 5 5" 5"

Ex.: - Em pé tronco flexionado a 40° durante 30% do TC:

e Pl1:4
e T1:20-40

CP=3,5

- Em pé mao no nivel da cabeca durante 70% do TC:

e P1:35
e TI1:60-80

4

|:| Transferir para o perfil o nivel identificado



CLASSIFICACAO DAS POSTURAS: VALORES DE P1

- Maos acima do nivel do coragédo e tronco reto | 1 T;|r
]
- Tronco flexionado (15-30°) IR ) .
- Tronco desviado para o lado (15-30°) "ﬁd :
- Torgdo do tronco (15-45°) 2 | s "«’1
- Maos em nivel da cabeca ?—_'L
Sentado |- Maos acima do nivel do coragdo, bragos retos | 3 _ ?_—l
- Tronco flexionado (30-45°) ,:vll
- Tronco desviado para o lado (30-45°) 4 o e 'HQ,
- Torgao do tronco (45-90°) 45 |G i ‘JI-{
- Maos acima do nivel da cabega ’ EI
- Tronco em extensdo méaxima e maos acima do| g | ... E}}'"I
nivel da cabeca (*)
- Méos abaixo do nivel do coragdo, tronco reto | 9 ‘P )
- Tronco flexionado (0 a 15°) 2.5 f\
- Tronco flexionado (15 a 30°) 3 R F
- Tronco desviado para o lado (15-30°) R — "‘f»
- Torgéo do tronco (45-90°) 3,5 |- "‘"{ “"
i - Maos em nivel da cabeca | | TJ
Em pé
- Tronco flexionado (30-45°) (*) 4 e [)?— .
- Tronco desviado para o lado (3045 |  |=™™ B
- Tronco, méos em nivel da cabega 4,5 | [‘?’
- Flexdodas 2 pernas || §'
- Tronco flexionado, bragos retos estendidos(*) - [‘EL
- Tronco muito flexionado (> 45°) (*) 5 c [‘{-‘
- Tronco muito estendido, maos acima ‘ﬁ
da cabeca !
- Méos acima da cabe¢ga | | T
Ajoelhado |- Ajoelhado normal 4,5 Sl-‘
ou ; -
- Ajoelhado maos acima da cabega, etc. o ﬁ o
Agachado |_ Agachado 5

Majoracao dos valores de P1 para subida e deslocamento

Subida Deslocamento se P1 >4
Facil 0,3 a 0,5 m Incomoda > 0,5 m Correcao Velocidade
3 a 5 vezes/min 1 vez/min + 0,5 <2 m/min
> 5 vezes/min > 2 vezes/min +1 > 2 m/min

(*) subtrair 0,5 em

caso de apoio




D17 ESFORCO EXERCIDO NO POSTO DE TRABALHO

Os esforcos exercidos para a transformagdo do produto determinam a componente
fundamental (CT) da carga de trabalho dindmica. Todos os esforgos - levantar,
puxar, pressionar, empurrar, retirar - relativos as ferramentas ou as pegas sao
considerados da mesma maneira, apesar do seu custo fisiologico diferente (*).

Dois indicadores determinam a CT:
E1 - Esforco exercido, em kg

T1 — Tempo de manutenc¢ao ou freqiiéncia

Tempo de manutengio : a penosidade de uma postura ¢ funcao direta de seu
Tempo de Manutengao. O tempo de manutengao ¢ avaliado em fungao de sua duragao
com relagdo ao Tempo do Ciclo (%TC) segundo a formula:

% do tempo de manutengdo = duracdo de P1 x 100
tempo de ciclo

Freqiiéncia : se os esforc¢os sdo curtos, mas repetidos : vezes/hora.

Resultante da associacao E1 - T1

T1 em % <10 10a<20 | 20a<40 40 a <60 60 a <80 80 a 100
TC vezes/hora <30 30a<60 | 60a<120| 120a <180 | 120a <180 > 240
<1 1 1 1 1 1,5 2
la<2 1 1,5 2 2,5 3 3,5
El | 2a<5 1,5 2 2,5 3 3,5 4
(kg) | 5a<8 2 2,5 3 3,5 4 4,5
8a<12 2,5 3,5 4 4,5 5 5
12a<20 3 4 4,5 5 5 5
>20 4 5 5 5 5 5

|:| Transferir para o perfil o nivel de CT mais elevado



CLASSIFICACAO DAS POSTURAS : VALORES DE P3

- Maos acima do nivel do coracdo e tronco reto | 1 H
¥
- Tronco flexionado (15-30°) oot 4
- Tronco desviado para o lado (15-30°) ot "ﬁ‘-’ .
- Torgdo do tronco (15-45°) 2 S e .4-’1
- Méos em nivel da cabeca Cll-_ll
Sentado |- Maos acima do nivel do coragdo, bragos retos | 3 : '?_—L
- Tronco flexionado (30-45°) ,1-2
- Tronco desviado para o lado (30-45°) 4 ; 'H'Q.
- Tor¢ao do tronco (45-90°) 45| E i ‘JI--]’_
- Maos acima do nivel da cabega ’ EI
- Tronco em extensdo maxima € méos acima do| § | .o ({i
nivel da cabeca (*)
- Méos abaixo do nivel do coragio, tronco reto | o ‘F )
- Tronco flexionado (0 a 15°) 25 f‘
- Tronco flexionado (15 a 30°) K I S (P_
- Tronco desviado para o lado (15-30°) B — "‘-ﬁ
- Torg¢do do tronco (45-90°) 3,5 |—-- "’T_ -
) - M3os em nivel da cabega ........................ TJ
Em pé
- Tronco flexionado (30-45°) (%) 4 e [‘Q .
- Tronco desviado para o lado (30-45°) | |77 e
- Tronco, mados em nivel da cabecga 4,5 | [‘?/
- Flexﬁo das 2 pernas | [ §'
- Tronco flexionado, bragos retos estendidos(*) o e E‘D—
- Tronco muito flexionado (> 45°) (*) 5 | [-E'
- Tronco muito estendido, maos acima l‘ﬁ
da cabega
- Mios acima da cabeca B T
Ajoelhado |- Ajoelhado normal 4,5 3—‘
Ou . .
- Ajoelhado maos acima da cabega, etc. SR x o
Agachado |. Agachado S| L

Majoracao dos valores de P3 para o deslocamento

Correcio Deslocamen-to se P3 >4
Velocidade
+0,5 <2 m/min
+1 > 2 m/min

(*) subtrair 0,5 em caso de apoio




E EXIGENCIA MENTAL

APRESENTACAO

Trata-se do conjunto das solicitagdes experimentadas pelo sistema
nervoso ao longo da realizagdo de um tarefa. A sobrecarga do sistema
nervoso tende a criar problemas para o operador.

A carga nervosa ¢ determinada a partir de dois critérios:

CN1 - Carga nervosa devido as operacdes mentais (escolhas diversificadas e com
exigéncias de reflexdo) caracterizada pela :
° densidade das escolhas,

o incidéncia do tempo do ciclo.

CN2 - Carga nervosa devido ao nivel de aten¢ao (escolhas binarias simples nio

necessitando da intervencao de um julgamento) caracterizada pela :

o duracao da atencao;
. precisdo do trabalho;
o incidéncia do tempo do ciclo.

Nota:

- A fadiga nervosa ligada a um trabalho muito repetitivo (Tc = alguns centésimos de
minuto) é considerada pelo fator H (repetitividade).



E18 OPERACOES MENTAIS

A primeira componente CN1 da carga nervosa resulta das operac¢des mentais efetuadas pelo
operador. Neste caso, as informacgdes nas quais a percep¢io ¢ o tratamento sdo impostos pela
execucdo da tarefa, conduzem a respostas ou a acdes de carater nao automatico.

Ac¢ao nao automatica:

R1
I R2

R3

A uma informacgao percebida (I) correspondem varias respostas R1, R2, R3 exigindo
uma escolha consciente do operador.
Ex:
« leitura de mostradores, paquimetros, etc.;
« recepcao de sinais visuais, luminosos, sonoros;
. escolha de ferramentas adaptadas;
« selecdo de comandos de maquinas;
« dificuldades ou variabilidades de fabricag@o;
. identificacdo de pegas, etc.

NOTA: as escolhas binarias simples sdo excluidas (automatismos adquiridos pela
aprendizagem)

A CARGA NERVOSA DEVIDO AS OPERACOES MENTAIS E CARACTERIZADA:

- pela densidade das operagdes mentais (d/min) determinada pelo nimero de informacdes
pontuais, recebidas e tratadas, por minuto, durante o ciclo de trabalho.

- pela restricio mais ou menos curta em termos de tempo sob a qual se exercem estas
operagdes mentais, identificada durante o ciclo (TC em min).

TC em min 10 5 3 1
d/min
Carga baixa <0.1 4 4 4 3,5 3
0,la<1 3,5 3,5 3,5 3 2.5
la<3 2,5 2,5 2 2,5 3
Carga
3a<5 1 1,5 2,5 3,5 4
normal
5a<7 2 2,5 3,5 4 4,5
Sobrecarga 7a<10 3,5 4 4,5 5 5
> 10 45 5 5 5 5

D Transferir para o perfil o nivel CN1

E19 NIVEL DE ATENCAO



A segunda componente CN2 da carga nervosa resulta do grau de mobilizacdo da
atencdo do operador. Neste caso, as informagdes simples nas quais a percepcao ¢
imposta pela execu¢do da tarefa conduzem a respostas ou a acdes de cariter
automatico e invariavel.

Acao automatica e invariavel:

(1 )—r

A cada uma informagdo percebida (I) corresponde uma s6 resposta (R) do operador ou uma
escolha binaria simples, ndo necessitando uma intervencao de julgamento. Trata-se mais
seguidamente de um controle visual, mais raramente de um controle sonoro.

A CARGA NERVOSA DEVIDO AO NiVEL DE ATENCAO E CARACTERIZADA:
e pela duracdo da atencdo CN2a;

e pela precisdo do trabalho CN2b;
e pelos incidentes diversos (tempo de ciclo, trabalho em linha, ambiente desfavoravel).

CN2a - Duracio da ateng¢iao em % :
E a duragdo relacionada com o tempo de ciclo de controle visual ou outro do operador

ao longo de sua tarefa (ex. controle visual do posicionamento de uma pega)

CN2b - Precisdo do trabalho
E apreciada em fun¢@o da natureza do trabalho.

CN2a CN2b
Nivel | Duracdo em | Freqiiéncia Nivel Precisdo do trabalho
% do Tc¢ (vezes/min)
Manutengao - preenchimento de
1 1 Grosseiro | caixas ou containers
30 5
Posicionamento de pecas com
2 2 Meédio abarito
60 10 &
Montagem, posicionamento de
3 30 20 3 Fino pequenas pecas sem gabarito
Regulagem ou controle
4 4 Muito Fino
920 40
Montagem, regulagem, controle
5 5 Minucioso | tipo fabrica¢do de instrumentos

de medicdo

O nivel de CN2 ¢ dado pela média de CN2a e CN2b : CN2 = CN2a + CN2b

2




CORRECOES POR INCIDENTES DIVERSOS:
1. Tempo de ciclo

Uma restri¢ao em termos de tempo agrava a fadiga nervosa causada pelo nivel de
atencao.

O nivel de CN2 ¢ corrigido em funcdo do tempo de ciclo (TC em min).

TC em min 1 3 5 10

Correcao de CN2 +1 +0,5 0 -0,5 -0,5

Ex.: -CN2a=4 —CN2=35
—

-CN2b=3
Se: -TC =12 min CN2=3,5-0,5=3
- TC =2 min CN2=3,5+0,5=4

2. Trabalho em linha
O trabalho em linha (de maneira imposta, sem estoque tampao, ...) aumenta a fadiga

nervosa.
O nivel de CN2 ¢ acrescido de meio ponto (+ 0,5).

3. Ambiente desfavoravel

Em caso de um ambiente muito desfavoravel (calor, ruido, vibragdes, etc., critérios 6 a
11), o nivel de CN2 ¢ agravado:

+ 0,5 seum critério ambiental é de nivel 4 ou 4,5.
+1 se um critério ambiental é de nivel 5.

|:| Transferir para o perfil o nivel CN2 corrigido para considerar os incidentes diversos



FATORES PSICOLOGICOS E SOCIOLOGICOS

Quatro fatores psicologicos e sociologicos sao considerados :

F AUTONOMIA

G RELACOES

H REPETITIVIDADE
|| CONTEUDO

Diferentemente dos critérios ergondmicos (A, B, C e D) determinados essencialmente
pela concepgao técnica das instalagdes, os fatores psicologicos e sociologicos (E, F, G, He I)
exigem ainda, para a sua correta avaliagdo, o conhecimento e a considera¢do das modalidades
da organizacao adotadas pelos responsaveis da producao tais como a possibilidade de rotagao
de postos de trabalho, organizagdo do tempo de repouso, autonomia de grupo, papel da chefia,

etc.



F AUTONOMIA

APRESENTACAO

E a faculdade que dispde um operador, ou um grupo de operadores
de poder variar no tempo seu ritmo instantaneo ¢ de deixar por
livre e espontinea vontade seu posto de trabalho, sem que isto
perturbe a produgdo, nem acima, nem abaixo de seu posto.

Esta autonomia se exerce no contexto da producao imposta sob uma base horaria,
diaria ou semanal. O operador ou o grupo dispde assim de maneira mais ou menos ampla de

gestdo de tempo de repouso que lhe ¢ permitido e do avanco que ele pode constituir.



F 20 AUTONOMIA INDIVIDUAL

A autonomia individual resulta mais freqiientemente da existéncia de um
estoque intermedidrio entre 2 postos sucessivos ou de uma possibilidade de troca
de posto de trabalho, permitindo aos operadores variar seus ritmos em periodos de
ordem de 2 horas ou de parar. Ela ¢ seguidamente limitada:
pela interdependéncia dos operadores (operacdes dependentes)
pelo trabalho com um material fixo e invariavel
pela situacao dos elementos de estocagem
pela densidade dos operadores em uma mesma zona de trabalho

Dois indicadores determinam F:
e F1: variacao do ritmo de trabalho;
e F2: grau de liberdade com relagdo ao posto de trabalho.
F1 — Variacao do ritmo de trabalho
E o valor em % da varia¢iio do ritmo do operador ao longo da jornada e por
periodos de ordem de 2 horas, relacionado a cadéncia de produ¢do imposto,

compativel com a organizacao e a flexibilidade da instalagao.

Quatro limiares de 5 a 20% determinam 5 niveis : (*)

Niveis Variacao em % Variac¢oes em

F1
1

+20 24
2

+15 18
3

+10 12
4

+5 6
5

(*) Fazendo a hipdtese que, na maioria das vezes, a determinag¢do dos tempos permite
a identificacao de uma variacdo média do ritmo de trabalho de um operador, procede-
se a analise dos obstaculos eventuais ao exercicio efetivo desta variacao,
constituidos pela maquina, pelos equipamentos ou pela organizagao.



F2 — Grau de liberdade com relacido do posto de trabalho

E a duragdo durante a qual um operador pode deixar seu posto de trabalho, a sua
propria vontade, sem perturbar a producao.

Quatro limiares de 1 a 30 minutos determinam 5 niveis :

tveis F2 Duracao de parada
Niveis em minutos

1

30
2

15
3

5
4

1
5

Nota : Os operadores dispoem habitualmente de um tempo de repouso da ordem de 45
minutos por dia, este tempo podendo ser ampliado por um ganho de tempo de
execu¢do. A autonomia individual € por exemplo de 15 minutos quando o operador
pode utilizar seu tempo de repouso global, a sua propria vontade, em fragdes de tempo
indo até 15 minutos.

|:| TRANSFERIR PARA O PERFIL O NIVEL DE F DADO PELA FORMULA :

F:F1+2.F2

Ex.: F1

I
o
I
w

F2

Il
N



RELACOES

APRESENTACAO

As relagdes dependem das possibilidades de comunicacio interindividuais
durante o tempo de trabalho, tendendo a favorecer os contatos, a reduzir o

isolamento de um operador em seu posto ou a permitir a execu¢do de um
trabalho em grupo.

AS RELACOES SAO AVALIADAS A PARTIR DE:

G21 : Relacoes independentes do trabalho




G 21

RELACOES INDEPENDENTES DO TRABALHO

Trata-se das relagdes interindividuais possiveis durante o trabalho, mas sem

ligacio direta com ele mesmo.

Estas possibilidades de comunicagao sao geralmente fungdo da natureza da atividade,
da situacdo geografica e da ambiente dos postos de trabalho. Sdo consideradas as facilidades

dadas aos operadores de terem relagdes fora do horario de trabalho (paradas ou deslocamentos

curtos sem perturbar o trabalho).

Cinco niveis diferenciam os graus de isolamento e de relacdes :

Niveis

Definicoes

As relagdes interindividuais sdo facilitadas por uma organizagao
especialmente estudada.

2 As relagdes interindividuais sdo faceis e os operadores tém a possibilidade
de se reagrupar a sua conveniéncia.

3 As relagdes interindividuais sdo faceis, as tarefas dos operadores sdo
independentes mas uma vida de relagcdes de grupo existe.

4 As relagdes interindividuais sdo possiveis durante o trabalho mas
permanecem limitadas ou dificeis (implantagdo, ruido, trabalho
absorvente)

5 O operador ¢ isolado em seu posto. Os Uinicos contatos possiveis se fazem

no momento das pausas.

|:| Transferir para o perfil o nivel G




H REPETITIVIDADE

APRESENTACAO

Uma atividade ciclica de curta duracio leva a uma grande repeti¢do de seqiiéncias
gestuais sempre idénticas. Ela induz no operador um automatismo de execucdo dos
gestos, que induzem ao abatimento e sentimento de monotonia com relagdo ao trabalho.

A repetitividade — monotonia (h) é avaliada por um unico critério: o tempo de ciclo

O nivel de H assim determinado pode ser modificado:
- pela repetitividade interna do ciclo,

- pelarotacao de um operador em varios postos

NOTA: a nogido de repetitividade — monotonia nao visa determinar o interesse do trabalho por

seu conteudo, mas avaliar o abatimento provocado pela repeticdo dos mesmos gestos.



H 22

REPETITIVIDADE DO CICLO

A repetitividade do ciclo ¢ caracterizada pela duragao do tempo do ciclo.

Quatro limites de 1 a 10 minutos determinam 5 niveis :

INCIDENCIA DA REPETITIVIDADE INTERNA DO CICLO

A repetitividade interna do ciclo ¢ a repeti¢do dentro do ciclo de operacdes

Niveis

Tempo de ciclo (TC em min)

idénticas e de curta duracdo. Ela constitui uma agravacao da repetitividade do ciclo, em

fun¢do do numero (IN) de repeti¢cdes por ciclo (N/¢) conforme a tabela abaixo.

Ela s6 ¢ considerada se representar em sua totalidade mais de 50% do tempo do ciclo.

Correcao de H:

N/c

2

>6

Correcao

+0,5

+1

+1,5

+2

+2,5

+3

Ex. : apertar 5 porcas uma apos a outra em uma pec¢a no mesmo ciclo : + 2.




INCIDENCIA DA ROTACAO EM VARIOS POSTOS

A rotag@o de um operador em varios postos diferentes reduz a monotonia de seu
trabalho.

- Ela deve se efetuar em certos limites :
e um periodo de rotagao muito longo, superior a 3 meses, exige uma readaptacao
dificil,
e uma freqiiéncia muito rapida é mal ressentida pelos operadores.

- A tabela abaixo indica o valor da correcio a adicionar a H em funcgao :

e do niimero de postos diferentes (N)
e do tempo passado em cada posto (Tp)

- Correcao de H
Tp 1 Més 1 Semana 1 Dia - 2 Dia 1 Hora
2-3 -0,5 -0,5 -1 -0,5
4-5 0 -0,5 -1,5 -0,5
N 6-7 0 -0,5 -1,5 0
8 +0,5 0 -1 +0,5
>8 +0,5 0 -0,5 +0,5

7 ~ ’ ’ . +
NOTA : ap6s as correcdes, quando o nivel € superior a 5, colocar 5.

|:| Transferir para o perfil o nivel de G, corrigido, caso ocorra
pela incidéncia da repetitividade interna e da rotagdo



I CONTEUDO DO TRABALHO

APRESENTACAO

O conteudo do trabalho indica em que medida a tarefa de um operador :
e faz um chamamento ao seu potencial de aptiddes;

e engaja sua responsabilidade;

e suscita seu interesse.

O CON TEUDO DO TRABALHO E AVALIADO A PARTIR DE 3
CRITERIOS :

- 123: O potencial

2 indicadores :
e 123.1: duracao da adaptagao

e 123.1: conhecimentos gerais necessarios

- 124: A responsabilidade

3 indicadores :
e 124.1: possibilidade de erros
e 124.2: conseqiiéncias dos erros

e 124.3: grau de iniciativa (decisoes, intervengdes).

- I25: O interesse do trabalho

3 indicadores :
e 125.1: diversificag¢do das fungdes

e 125.2: identificag¢do ao produto



123 POTENCIAL

E o nivel de aptidoes necessarias para manter o posto de maneira satisfatoria.

Dois indicadores determinam H1 :

e 123.1: duracao da adaptagao

e 123.2: conhecimentos gerais

123.1 - DURACAO DE ADAPTACAO

E o tempo necessario a um operador médio para adaptar-se a seu trabalho e o executar
nas condi¢des de produgdo satisfatorias.
Trata-se de considerar a complexidade da tarefa sem considerar o costume gestual e

fisiologico.

Cinco duragoes de adaptacio definem os 5 niveis de exigéncia do posto :

Niveis Duracao de adaptacio
1 Mais de um més
2 Em torno de um més
3 2 a 3 semanas
4 Em torno de 1 semana
5 Algumas horas (2 dias no maximo)

NOTA : Se uma formagao especial ¢ dispensada fora do fabrica, uma hora de formacao ¢
assimilada a um dia de aprendizagem sobre o total.



123.2 - CONHECIMENTOS GERAIS

Sao os conhecimentos elementares, indispensaveis ao operador para cumprir sua

tarefa em boas condigdes.

Cinco duracgdes de adaptacido definem os S niveis de exigéncia do posto :

Niveis Duracio de adaptacao

1 Necessidade de prestar conta por escrito de um incidente, de especificagdes
simples.

2 Necessidade de ler, escrever e contar (utilizar as 4 operagdes).

3 Necessidade de prestar conta verbalmente de uma situacdo para identificar um
incidente, proceder a uma regulagem, etc.

4 Necessidade de ler nimeros, reconhecer os numeros (cartas ou mostradores),
compreender as especificacdes verbais.

5 Auséncia de conhecimentos, mesmo que rudimentares

NOTA : Certos sinais distintos eliminam a necessidade de uma leitura aparentemente
indispensavel.

|:| Transferir para o perfil o nivel 123.1 ou de 123.2 menos elevado



124 RESPONSABILIDADE

E o grau de implicacio pessoal do operador com relagao as pessoas, ao produto ou

aos equipamentos, tornado necessario ou possivel pelo trabalho.

Trés indicadores determinam H?2 :

e 124.1: probabilidade de erros
e 124.2: conseqiiéncias dos erros

e 124.3: grau de iniciativa

124.1 - PROBABILIDADE DE ERROS

Trata-se de determinar se a natureza de uma tarefa, por sua complexidade, sua
repetitividade, sua variabilidade, a escolha eventual que ela implica, ¢ uma fonte aleatéria

ou certa de erros.

Cinco niveis situam a probabilidade de erros em fun¢ao da natureza da tarefa:

Niveis Definicoes

1 A freqiiéncia e a diversidade dos codigos, equipamentos, indices, trocas de
produgdo, sdo um fonte freqiiente de erros.

2 O trabalho necessita uma escolha entre os elementos nao identificados,
variantes limitadas.

3 Trabalho de execugdo de especificagdes simples. Varias possibilidades. Os
elementos ndo sdo identificados. Autocontrole necessario.

4 Trabalho de execucdo de especificacdes simples. Poucas possibilidades,
escolha facil, os elementos de identificagdo sdo simples.

5 Trabalho de execugdo e especificacdes precisas. Uma so possibilidade,
nenhuma escolha.




124.2 - CONSEQUENCIAS DOS ERROS

Trata-se de identificar os diferentes graus de incomodo, perturbacio, de riscos, de
custos causados ao produtos, aos equipamentos ou as pessoas pelos erros ocorridos ao longo
da execugdo da tarefa pelo operador.

Estas conseqiiéncias podem aparecer imediatamente nos postos anteriores ou

posteriores a tarefa.

Cinco niveis situam a importancia dos erros :

Niveis Definicoes

Os erros cometidos levam a:

1 - uma recusa definitiva do produto
- um risco grave para os equipamentos ou pessoas
- uma parada importante da produgio

Os erros cometidos necessitam de uma interven¢ao de longa duragao, com

2 ~ - !
perturbacio grave da producdo (final de linha) ou retrabalho do produto.
3 Os erros necessitam a intervenc¢ao imediata mas s6 criam perturbagdes
limitadas na produc¢do ou um retrabalho no final do processo.
Os erros criam perturbacdes no final do processo, incomodam outros
4 operadores, mas nao t€m conseqiiéncias sobre 0s equipamentos ou
produtos.
Ex.: controle sistematico e retrabalhos no final do processo
5 Os erros cometidos ndo tém nenhuma influéncia no final do processo

(produto, equipamento ou pessoas).




124.3 - GRAU DE INICIATIVA

Toda intervencio de um operador :

- por resolver uma dificuldade aferente a sua tarefa;

- por fazé-la ser resolvida por uma pessoa competente,

constitui uma iniciativa que implica sua responsabilidade.

Cinco niveis de iniciativa sdo definidos :

Niveis Definicoes

1 O operador pode regular os incidentes por seus proprios meios
(aprovisionamento quando da ruptura de estoque, etc.) ou decidir chamar
servigos exteriores.

2 O operador pode regular certos incidentes por seus proprios meios.

3 O operador deve identificar os problemas e escolher a pessoa suscetivel
de regula-los (chefe de equipe, controlador, manutencao, etc.).

4 O operador se refere sistematicamente ao regulador, ao controlador,
etc.

5 Nenhuma iniciativa. Todo problema ¢ regulado sistematicamente pelo

regulador, pelo controlador ou pela manutengdo, sem interven¢ao do
operador.

|:| Transferir para o perfil o nivel de 124 dado pela féormula :

124.1+17124.2+ 1243
3

124 =




125

INTERESSE DO TRABALHO

Sdo os elementos de motivagao e de satisfacdo ligados ao cumprimento da tarefa.

Por hipdtese, a situacdo 6tima € aquela na qual o operador :

e Assume as fungdes variadas de controle, retrabalho, etc.
e Realiza um produto acabado ou um subconjunto significativo,
e Intervém na escolha do processo

Dois indicadores determinam I125:

e 125.1: diversificagdo das fungdes
e 125.2: identifica¢do do produto

125.1 - DIVERSIFICACAO DAS FUNCOES

As diferentes fases de fabricagcdo de um produto exigem intervencdes de natureza

diferentes : transformacao (usinagem, montagem), controle, retrabalho, manutencio, etc.

Estas diferentes intervengdes cumpridas por um mesmo operador contribuem para diversificar

suas fungoes..

Cinco niveis sdo definidos segundo a diversidade das intervengoes :

ivei .~
Niveis Definicoes
O operador assegura a execuc¢ao, o controle, os retoques, a manutencao e faz os
1 contatos necessarios para o funcionamento de seu posto (atividades periféricas,
aprovisionamento, qualidade, etc.).
2 O operador assegura a execuc¢io, o controle, os retoques e a manutenc¢ao
corriqueira de seu posto (verificagdes e pequenos consertos).
3 O operador assegura varias funcées simples (execucao, controle, retoques) ou
uma funcio complexa.
4 O operador assegura duas funcoées simples (execucao mais controle, ou controle
mais retoques, etc.).
O operador assegura uma so funcao simples (execucdo, ou controle, ou retoques,
5 etc.)




125.2 - IDENTIFICACAO DO PRODUTO

A tarefa que regrupa um certo nimero de opera¢des permitindo a fabricacdo de um
conjunto ou de um subconjunto significativo, leva o operador a se reconhecer no produto de
seu trabalho.

Esta identificagdo ¢ funcdo do carater maios ou menos significativo do produto.

Ex.:
- Montagem do conjunto de um circuito de frenagem garantido a seguranca dos clientes.

- Colocagao de uma peca dando embelezamento ou estética ao veiculo.

Cinco niveis de iniciativa sdo definidos :

Niveis Definicoes
1 O operador realiza um produto acabado sem interven¢ao ou modificagdo no final.
2 O operador realiza um conjunto completo podendo ser modificado.
3 As operacdes sucessivas constituem um subconjunto completo.
4 As operacgdes sao independentes mas pertencem a um mesmo subconjunto.
5 As operacdes sucessivas sao totalmente independentes umas das outras e
pertencem a subconjuntos diferentes.

|:| Transferir para o perfil o nivel de 125 dado pela formula :

195 125.1+125.2




QUESTIONARIO SUBJETIVO

Setor: Idade:
Posto: Tempo na empresa:
Nivel de escolaridade:

A) CONCEPCAO DO POSTO

1. Considerando a altura do plano de trabalho, a situacdo do posto de trabalho é:

muito confortavel
confortavel
indiferente
desconfortavel

muito desconfortavel

I I 0 R B O

2. Considerando o afastamento do plano de trabalho, a situacdo do posto de trabalho é:

muito confortavel
confortavel
indiferente
desconfortavel

muito desconfortavel

I O B 0 R

3. Emrelagdo ao conforto, a distancia lateral, no seu posto de trabalho é:

muito confortavel
confortavel
indiferente
desconfortavel

muito desconfortavel

N I I 0 O

4. Vocé acha que o local reservado para os pés, no posto de trabalho é:

muito espagoso
€spagoso
suficiente
insuficiente

muito insuficiente

I O B 0 R



5. Em se tratando de receber ou entregar material, é necessario:

nenhum esforgo O
pouco esfor¢o 0
esfor¢o consideravel O
esfor¢o excessivo O
esfor¢o além da capacidade 0

6. Considerando os obstaculos ¢ a acessibilidade ao posto de trabalho, a situagdo é:

muito satisfatoria
satisfatoria
toleravel
insatisfatoria

muito insatisfatoria

{0 I I 0 R O

7. As informagdes presentes no seu posto de trabalho sdo:

claras

bastante adequadas
suficientes

pouco adequadas
confusas

N O B O R

B) SEGURANCA

8. O nivel de risco de ocorrer algum dos acidentes abaixo, no seu posto de trabalho é:

inexistente
raro

baixo
freqiiente
muito grande

I I I 0 A O

Choque queda gente cortes
esmagamento queda de objetos radiagdo
intoxicacao queimaduras



9. Os Equipamentos de Protecdo Individual (EPI’s) sdo:

excelentes
satisfatorios
toleraveis
insatisfatorios
inexistentes

I O B O R

C) AMBIENTE FISICO

10. O ambiente térmico é:

muito agradavel
agradavel
indiferente
desagradavel
quase insuportavel

OOdoo

11. O ambiente sonoro €:

muito agradavel
agradavel
indiferente
desagradavel
quase insuportavel

I O B 0 R

12. As condigdes de iluminagao sdo:

excelentes
suficientes
toleraveis
insuficientes
inexistentes

0 I I 0 R O

13. Voce esta exposto a vibragdes ou choques, ao longo da jornada de trabalho:

nunca
raramente
poucas vezes
quase sempre
sempre

I O B 0 R



14. Em relacdo a poluicao do ar, o posto de trabalho é:

ndo poluido
pouco poluido
toleravel
poluido

muito poluido

I O B O R

15. Em relagdo a limpeza e a aparéncia do ambiente de trabalho, a situacao atual é:

muito agradavel
agradavel
indiferente
desagradavel

muito desagradavel

I O B 0 R

D) CARGA FiSICA

16. Durante a jornada de trabalho, sua principal postura no trabalho faz com que vocé se sinta:

muito confortavel
confortavel
indiferente
desconfortavel

muito desconfortavel

I I 0 R B O

17. Seu trabalho é, em média:

repousante

pouco cansativo
cansativo

bastante cansativo
extremamente cansativo

I O B 0 R



E) EXIGENCIA MENTAL

18. A quantidade de decisdes que vocé deve tomar, para realizar seu trabalho, é:

nenhuma decisao
pequena

média

elevada

muito elevada

N B O

19. O nivel de atencdo que vocé deve ter ao realizar o trabalho é:

ndo necessario
pouco intenso
normal
intenso

muito intenso

I I B O R O

F)AUTONOMIA

20.1 De que maneira vocé pode organizar sozinho seu trabalho (ritmo de trabalho, maneira de
trabalhar, grupo no qual trabalhar):

totalmente
bastante
suficiente
pouco

ndo pode

0 I I 0 O

20.2 O nivel de autonomia que vocé tem para realizar o trabalho, influencia a maneira com que
vocé trabalha (motivagdo, ritmo de trabalho, qualidade do trabalho, interesse,...):

sempre
quase sempre
raramente
um pouco
nunca

I I 0 R B O



G) RELACOES

20.3 Voceé pode falar com os colegas, sobre outras coisas, ao longo do expediente, a ndo ser sobre
o trabalho:

sempre
quase sempre
poucas vezes
raramente
nunca

I O B A R

H) REPETITIVIDADE

21. Vocé acha seu trabalho:

variado

pouco repetitivo
bom

bastante repetitivo
muito repetitivo

I B A |

I) CONTEUDO DO TRABALHO

23.1. O grau de dificuldade para aprender a realizar seu trabalho é:

muito baixo
baixo
normal

alto

muito alto

I I B R

23.2. Durante seu trabalho, é necessario:

prestar conta por escrito
ler, escrever e contar
prestar conta verbalmente
ler e reconhecer nimeros O
nem ler, nem escrever, nem contar O



24.1. As possibilidades de erro, ao longo de sua jornada de trabalho, sdo:

nulas
pequenas
médias
grandes

muito grandes

I I B 0 R

24.2. Esses erros podem ser:

sem gravidade
pouco graves
médios

graves

muito graves

{0 I I 0 A O

24.3. Com relagdo aos erros ocorridos, vocé pode resolvé-los:

sempre

quase sempre
as vezes
raramente
nunca

I O B 0 R

25.1.  Vocé considera seu trabalho:

muito interessante
interessante

bom

pouco interessante
desinteressante

I I B 0 R O

25.2. O que vocé faz é:

um produto completo

um produto quase completo
varias etapas do produto
poucas etapas do produto
uma parte do produto

I B O





