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Este trabalho apresenta um projeto que se caracteriza como pesquisa - agdo tendo
como foco a ergonomia macrorientada e participativa. Foi realizado em um setor de
uma industria do ramo metal mecanico, na regido do Vale dos Sinos (RS). Ademanda
do estudo foi solicitada pelos setores de Geréncia Industrial e Engenharia de Métodos
e Processos desta industria ao COERGO (Comité de Ergonomia) e teve como obje-
tivos identificar e intervir nos problemas ergondmicos ligados ao ambiente e postos
de trabalho, assim como, identificar as causas das perdas no processo, mensuradas
pelos indices de refugo e retrabalho.

Pretende-se neste artigo, evidenciar a eficacia dos resultados obtidos através de acdes
conjuntas entre os setores envolvidos, viabilizando um trabalho multi, inter e transdis-

ciplinar. Os resultados indicaram ndo somente a diminuicdo dos indices de refugo e

retrabalho, como também a diminuicédo da dor e desconforto e, conseqiientemente, o

incremento da qualidade de vida.
Ergonomia; multidisciplinaridade; melhoria continua.

This work presents a project defined as research - action focusing the macro oriented
and participatory ergonomics. It took place in a section of a the metal mechanical line

industry, at Vale dos Sinos (RS). The study was requested by the Industrial Manage-
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ment and Methods and Process Engineering sections of this industry to COERGO (Ergonomics
Committee) and its objective was to identify and to intervene in the ergonomic problems related to
the environment and work places, as well as, to identify the causes of the losses in the process,
measured by the indexes of Refuse and Rework.

The objective of this article is to evidence the effectiveness of the results obtained through joint
actions among the involved sections, making a multi, inter and trans disciplinary work possible.
The results indicated not only the significant improvement of the indexes of Refuse and Rework, as

well as, the decrease of the pain and discomfort and, consequently, the increment of life quality.

Ergonomics; multi disciplinary; continuous improvement.
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O mercado calgadista € um dos mais competitivos do Brasil, devido ao grande numero
de empresas estabelecidas no pais, cujo mix atual de produtos varia constantemente, alterando
tipos de artigos, modelagens, estilos, formas, acabamentos e cores, flutuando com a tendéncia
da moda nacional, que é influenciada fortemente pelos langamentos internacionais. Os lotes de
producéo de toda a cadeia produtiva, desde a fabricagdo do calgado aos fluxos dos componentes,
como metais, couros e solados, s&o, portanto, cada vez menores e variaveis. Aquela idéia antiga
de produzir uma grande quantidade de um mesmo artigo e forma, atualmente, ndo vale mais. Os
pequenos e variados pedidos dos calgadistas impactam diretamente nos lotes de producgéo das
empresas fabricantes de componentes de calgados, que tém a sua produgio “castigada” pelos
chamados lotes “pingados” (Abicouro, 1998).

Analisando a realidade em termos de processamento do calgado em func¢éo das exigén-
cias do mercado, identifica-se um processo que, em alguns aspectos, mantém caracteristicas
artesanais, implicando na necessidade de empregar grande quantidade de trabalhadores. Con-
siderando esse contingente de trabalhadores no setor coureiro calgadista, torna-se importante
salientar que a saude e o bem-estar do trabalhador, nas ultimas décadas, vém sendo prejudicada
devido as profundas modificagcdes nos processos laborais, sejam elas de ordem tecnolégica ou de
organizacéo do trabalho. As exigéncias de aumento da eficiéncia além da diminui¢do do numero
de empregados - em funcdo de sucessivas crises econdmicas, introdugédo de novas tecnologias
€ novas praticas de gestdo - fazem com que nas atividades estejam implicados custos humanos
que acabam por resultar em desgaste fisico e mental do trabalhador, dando margem a instalagao
de desconforto, dores e doengas. (RODRIGUES, 1994). Os desgastes fisicos aliados aos fatores
psicossociais geralmente encontram-se associados as perdas no processo industrial. As perdas
por refugo e retrabalho e, conseqiientemente, diminuicdo da produgdo, em geral, decorrem de
problemas relacionados ao processamento e a organizagao do trabalho.

Considerando as questdes ndo somente de ordem fisica e relagdo com a saude do traba-
Ihador, mas também, as questdes relativas ao processo e organizacéo do trabalho, a Ergonomia
vem a ser uma das principais ferramentas para otimizagdo do potencial humano nas organiza-
¢des, resultando em incremento de processos e produto. Lida (1992) define a Ergonomia como
o desenvolvimento e a aplicagdo da tecnologia de interface homem-sistema, considerando o ser
humano em relagédo aos demais componentes do sistema, incluindo hardware, software, ambiente,
trabalho de sistema produtivo e a estrutura organizacional. Utilizam-se as especificagdes, guias,
métodos e ferramentas da Ergonomia para melhorar a qualidade de vida, incluindo seguranca,
conforto, usabilidade e eficiéncia.

E de extrema importancia que um trabalho de Ergonomia seja um processo continuado,
através de um Comité multi e interdisciplinar —o COERGO - do qual participem também ativamente
os trabalhadores, de forma que se sintam integros e integrados num processo que fundamental-
mente diz respeito as suas condi¢des de trabalho. Respeitar o ponto de vista de cada integrante
considerando suas experiéncias profissionais, sera fator determinante para obter um trabalho eficaz.

Michel (2000) comenta que o Comité de Ergonomia tem como objetivo a discussao e im-
plementacgdo de estratégias preventivas, relacionadas as fungées desempenhadas na empresa,
as possiveis repercussdes na saude do trabalhador e a otimizagao do processo produtivo. A
atuacdo do COERGO esta embasada na pesquisa-a¢éo, caracterizada por Thiollent (1997) como
um processo no qual os atores implicados participem, junto com os pesquisadores, para chegarem
interativamente a elucidar a realidade em que est&o inseridos, identificando problemas coletivos,
buscando e experimentando solucdes em situacéo real.

Enquanto ciéncia, a Ergonomia estuda as caracteristicas, capacidades e limitagdes hu-
manas, para desenvolver a tecnologia da interface homem-sistema. Como pratica, aplica-se a
tecnologia ergondmica na andlise, projeto, avaliagdo, padronizagéo e controle dos sistemas. E
justamente essa tecnologia Unica que define claramente quem s&o os usuarios, o que fazem e
como fazem, que se torna fundamental na melhoria da sociedade.
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Segundo Guimarées (2002), Ergonomia € uma ciéncia humana aplicada, que objetiva
transformar a tecnologia para adapta-la ao ser humano. A Ergonomia estuda a adaptagao do
trabalho ao homem e o comportamento humano no trabalho, enfocando:

* o ser humano: caracteristicas fisicas, fisioldgicas, psicologicas e sociais;

* a maquina: equipamentos, ferramentas, mobiliario e instalagdes;

* o ambiente: efeitos da temperatura, ruido, vibragao e iluminagao.

Com base na informacéo desses trés elementos € possivel organizar o trabalho de forma
favoravel ao ser humano e ao sistema produtivo. O objetivo da Ergonomia € adaptar o trabalho
ao ser humano, ao invés de adaptar o homem ao trabalho, como geralmente ocorre.

Neste estudo de caso, utilizou-se na industria, o processo de ergonomia participativa
através da aplicacdo do método de Analise Macroergondmica do Trabalho (AMT) proposto por
Guimaraes (2002), que prevé a participagdo dos usuarios em todas as fases de intervengdo. A
metodologia objetiva contemplar todos os aspectos do trabalho de forma macroorientada, com o
foco voltado ndo somente aos postos e ambiente de trabalho, mas principalmente, no processo e
organizagdo do trabalho. A abordagem da ergonomia macroorientada e participativa foi realizada
em etapas que seguem na descri¢gao abaixo.

Este artigo apresenta um estudo de caso, utilizando analises ergondémicas das atividades
nas pessoas e dos métodos de trabalho, no setor de estamparia de componentes de calgados,
caracteristico do ramo metal mecanico do Vale dos Sinos, focando a busca de melhorias nos
postos e ambiente de trabalho, visando a saude e ao bem estar dos trabalhadores, assim como,
a melhoria dos indices de refugo e retrabalho em dois produtos especificos.

FORMAGAO E CAPACITAGAO DO COERGO

A partir do estabelecimento do foco de atencgéo, ou seja, a demanda, o Comité de Ergono-
mia (COERGO) deu inicio ao processo ergonomizador. O COERGO foi composto por uma equipe
multidisciplinar, formada por representantes do SESMT (enfermeira, técnicos de seguranca do
trabalho, presidente da CIPA, etc.), da Engenharia de Métodos e Processos, do Setor da Quali-
dade, chefias imediatas, representante da Direcdo, Gerente Industrial e de Recursos Humanos,
ergonomistas e, fundamentalmente, representantes dos trabalhadores das areas estudadas,
totalizando 23 individuos.

Com o objetivo de promover o conhecimento de conceitos e estratégias de Ergonomia,
foram realizadas reunibes para capacitagdo do COERGO, principalmente, no que diz respeito
a cargas fisicas e psiquicas presentes no trabalho, posturas e gestos criticos, fadiga muscular,
deslocamentos e manuseio de cargas e fatores biomecanicos, como a repetitividade e a forga
presente nas atividades de trabalho.

FILMAGEM DO PROCESSO E REGISTRO FOTOGRAFICO

O levantamento e a analise, com a participagéo indireta dos usuarios, foram realizados
através do recurso de filmagem e registro fotografico. Esses instrumentos de pesquisa permitem
o entendimento do investigador sobre os sistemas produtivo e humano em funcionamento, as
necessidades e demandas. O registro fotografico é utilizado para evidenciar gestos e posturas
criticas envolvidas na realizacédo da tarefa, layout e organizacéo do posto de trabalho, permitindo
a visualizacéo da situacéo anterior e posterior a implantagéo das melhorias.

ENTREVISTAS

As entrevistas sdo instrumentos utilizados para coleta de dados, com a finalidade de
identificar as demandas ergondmicas sob o ponto de vista do trabalhador. Elas s&o realizadas
durante a jornada de trabalho, buscando esclarecer de modo mais focado as questdes inerentes
as atividades de trabalho. Considera-se que quem realiza o trabalho sabe opinar com maior pro-
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priedade a seu respeito. A entrevista é realizada através de questdes abertas, de modo a impedir
a interferéncia ou qualquer inducdo as respostas. Séo feitos os seguintes questionamentos: O
que vocé pensa sobre o seu trabalho? Encontra alguma dificuldade? O que tem de bom? O que
pode ser melhor? Quais as sugestbes para as melhorias? Qual a sua opinido sobre o indice de
refugo e retrabalho?

As respostas s&o agrupadas por afinidade, ou seja, as respostas semelhantes s&o conside-
radas como um mesmo item de demanda ergondémica (IDE). A tabulagéo das respostas de todos
os respondentes permite o estabelecimento de um ranking de importancia quanto a demanda
ergondmica dos funcionarios.

APLICAGAO DO QUESTIONARIO DE AVALIAGAO DE DOR/DESCONFORTO

No intuito de quantificar as sensag¢des de desconforto e dor, aplicou-se o questionario de
avaliacéo de dor/desconforto adaptado por Guimarées et al (2001) a partir de Corlett e Bishop
(1976) conforme exposto na Figura 1. O questionario utiliza uma escala analogo — visual e ob-
jetiva avaliar as sensacdes subjetivas de desconforto e dor. Aplica-se um questionario bipolar,
mostrando nas extremidades de uma linha de 9cm de comprimento (no caso em questao), dois
conceitos opostos. A pessoa é convidada a, correspondendo ao seu estado no momento, colocar
uma marca entre os dois poélos opostos. As marcas podem ser medidas em seguida, e como regra
geral, avaliam-se os desvios das marcacgdes que se encontram no comeco e no final do trabalho,
como estimativa do estado subjetivo de fadiga.

Apartir da avaliagdo e mapeamento das sensagdes de dor/desconforto, segundo percepgao
dos trabalhadores, se estabelece parametros comparativos da sensagao subjetiva de desconforto
e dor, anterior e posterior a concretizagdo das melhorias ergondmicas. Apds seis meses da implan-
tacdo das melhorias, aplicou-se novamente o diagrama. Para melhor visualizagao sobrepéem-se
os graficos (antes e depois das melhorias).
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Figura 1 - Diagrama adaptado de Corlett e Bishop (1976).
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AS PERDAS NO PROCESSO INDUSTRIAL

Ohno e Shingo (apud Ghinato, 1996), afirmam que o trabalho pode ser dividido em trabalho
que adiciona valor e trabalho que nado adiciona valor. Tendo em vista que a principal demanda
de ergonomia no setor € auxiliar na identificacdo dos elevados indices de refugo e retrabalho,
relaciona-se entre as perdas descritas por GHINATO (1996), aquelas que estao presentes no
processo e organizagao do trabalho do setor em estudo.

O trabalho que nao adiciona valor é toda a atividade necessaria como suporte ao proces-
samento propriamente dito. Em esséncia, também é uma perda que pode ser eliminada somente
através da mudanca das condigcdes de trabalho. As perdas sdo operagdes ou movimentos com-
pletamente desnecessarios que geram custo e ndo agregam valor e que, portanto, devem ser
imediatamente eliminados, tais como: esperas, transporte de material para locais intermediarios,
estocagem de material em processo, etc. (GHINATO, 1996).

O transporte € uma atividade que n&o agrega valor, e como tal, pode ser encarado como
perda que deve ser minimizada. A otimizacdo do transporte €, no limite, a sua completa elimina-
¢ao. As melhorias nos transportes devem ser sempre introduzidas sob a ética do mecanismo e
da funcédo da producgéo. As melhorias mais significativas sdo aquelas aplicadas ao processo de
transporte, obtidas através de alteracdes de layout que dispensem ou eliminem as movimentacdes
de materiais.

As perdas no processamento em si s&o parcelas do processamento que poderiam ser
eliminadas, sem afetar as caracteristicas e fungdes basicas do produto/ servigo. Citam-se ai as
melhorias no planejamento da produgao e a produgao de lotes econdmicos adequados.

A perda por fabricacdo de produtos defeituosos é o resultado da geracdo de produtos que
apresentem algumas de suas caracteristicas de qualidade fora de uma especificagcdo ou padréao
estabelecido e que, por essa razdo, nao satisfagam os requisitos de aplicagao (uso). A perda por
fabricagdo de produtos defeituosos € a mais comum e visivel, provavelmente porque os sinais se
evidenciam exatamente no objeto de produgao (produto/ servigo), trazendo como conseqiiéncias
o retrabalho e o eventual sucateamento.

As perdas por movimentagao relacionam-se aos movimentos desnecessarios, realizados
pelos operadores na execugéo de uma operagéo. Esse tipo de perda pode ser eliminado através
de melhorias baseadas no estudo de tempos e movimentos. Aracionalizagdo dos movimentos nas
operacgdes é obtida também através da mecanizacdo de operacgdes, transferindo para maquinas
atividades manuais realizadas pelo operador.

O desperdicio com o tempo de espera, origina-se de um intervalo de tempo, no qual nenhum
processo ou operacao é executado pelo operador ou pelas maquinas. Portanto, pode-se distinguir
dois tipos de perda por espera: a perda por espera dos trabalhadores, que acontece, por exemplo,
quando o operario tem que permanecer junto a maquina, acompanhando o processamento do
inicio ao fim; e a perda por espera das maquinas que, tipicamente, & a parada de uma maquina
por atrasos no suprimento de matéria-prima ou por desbalanceamentos do fluxo de produgao.

CARACTERIZAGAO DO SETOR E DOS PRODUTOS

Com inumeros tamanhos, formas e materiais existentes, particulares a cada construgéo,
as linhas de producdo dos componentes metalicos para os calgcados ¢é afetada constantemente
por um grande numero de trocas de ferramentas, “set-ups”, aliadas a uma extrema necessidade
de entrega, incorrendo na exigéncia de sistemas ageis e flexiveis.

Nesse estudo de caso, apresentaremos dois principais produtos da linha de artigos de
moda, de uma industria de grande porte de componentes metélicos para calgados, da regido do
Vale dos Sinos, chamados produtos A, B e C, a fim de mantermos o carater idéneo e pesquisatério
do artigo. Juntos, os produtos A, B e C apresentam uma variedade de mais de 1800 itens, inserida
em uma produgao anual de mais ou menos 130 milhdes de pegas.

O setor conta ainda com 37 colaboradores, distribuidos em dois turnos de atividades.

FLUXOGRAMA DO PROCESSO
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A Figura 2 ilustra o fluxo operacional dos Produtos A, B e C desde a sua solicitacdo pelos
clientes até o seu recebimento como componente de sua cadeia de fabricacdo do calgado.

Figura 2 - Fluxo operacional dos Produtos A, B e C.

As perdas no processo foram identificadas através de entrevistas com os operadores,
chefias imediatas e analises sistematicas realizadas pelos componentes do COERGO e Engenha-
ria de Métodos e Processos. Identificou-se as seguintes perdas: perdas por espera, transporte,
movimentagéo, pelo processamento em si e geragao de produtos defeituosos.

A projecao e implementagédo de melhorias, tanto de organizagéo do trabalho, quanto do
processo, ambiente e postos de trabalho, ocorreram a partir das sugestées dos trabalhadores,
configurando dessa forma a Ergonomia Participativa.

MELHORIAS IMPLANTADAS

De posse das sugestdes, avaliagdes e estudos na area pesquisada, desenvolveu-se a via-
bilizagdo das melhorias através de um esforco coletivo entre as areas de Engenharia de Métodos
& Processos, Geréncia Industrial, Setor de Manutencado e Comercial, podendo-se destacar as
seguintes mudancas: otimizag&o do sistema de programacao da producéo, melhoria do sistema
de armazenamento das bobinas de ago, transformagao dos desbobinadores (de horizontal para
vertical), melhoria no layout do setor, alteracdo dos turnos de trabalho, compra de dispositivos au-
xiliares, padronizagdo de metodologias de setups e definicdo das especificacdes de matéria-prima.

REDUGAO DOS INDICES DE REFUGO E RETRABALHO

Identificou-se maior comprometimento, motivacéo, envolvimento e participagao ativa dos
trabalhadores no processo produtivo na busca de melhorias ergonémicas. Além disso, possibilitou-
-se a otimizacdo das metas de produgéo.

A Engenharia de Métodos e Processos dimensionou quantitativamente a perda por retraba-
Iho e refugo antes e apds a intervengdo do COERGO no setor. Observa-se, nas Figuras 3,4 e 5, a
reducéo dos indices de refugo e retrabalho na produgéo dos produtos A, B e C, respectivamente.

REVISTA TECNOLOGIA E TENDENCINS ‘ 37



[P — ==
= TR R
G e ey |
. e - — —
I - m
I-dE -
e ! -
!_ ] .—IE___ | s —
i | ] T = = i i -
i
o - - —
I | . -

__—-'--_.-'—. ——— B _'_.—___._EE
e e g M S R e EE RS N N e B e o
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RESULTADOS DA APLICAGAO DO QUESTIONARIO DE DOR/DESCONFORTO

Os resultados da aplicagcao do questionario de dor/desconforto podem ser verificados na
Figura 6.

A primeira coleta de dados da aplicacdo do questionario para identificagdo da dor/descon-
forto foi realizada em agosto de 2002 e aplicada a uma amostra composta de 25 trabalhadores.
A segunda coleta foi realizada em abril de 2003 e aplicada a 32 trabalhadores. Ressalta-se que,
mesmo com amostra superior de 7 colaboradores na ultima coleta de dados, os indices de dor e
desconforto reduziram significativamente.

O membro superior direito (ombro, brago, antebrago, punho e méao), coluna cervical, dorsal
e lombar séo identificadas como as regides corporais que apresentam maior reducéo dos indices
de dor e desconforto.

Identificou-se através dos resultados obtidos nas entrevistas com os trabalhadores, rea-
lizadas apds a implantagdo de melhorias no ambiente e postos de trabalho, a correlagdo com a
diminuicdo da dor/desconforto em relagao a aplicagéo realizada 6 meses antes das melhorias
implantadas.

1 Ty e

Figura 6 - Resultados do questionério de dor/desconforto.

O processo ergonomizador € dindmico e voltado para as necessidades dos trabalhadores
e da empresa. Por essa raz&o, o tempo envolvido para finalizar uma agéo nao é prioridade, mas
o resultado final que repercute na saude e no bem estar dos individuos.

Sabe-se que o envolvimento dos trabalhadores na busca de melhorias faz com que se
sintam integrados ao sistema. Identifica-se a repercussdo das acdes de ergonomia através do
comprometimento na busca dos resultados e metas do setor.

A ergonomia participativa, implantada na empresa foco deste estudo, buscou o caminho
oposto determinado pelo Taylorismo, pois sua metodologia esteve embasada na interagdo dos
diferentes niveis hierarquicos e setores, onde cada trabalhador contribuiu com sua experiéncia
e conhecimento visando um mesmo objetivo: trazer melhorias ao ambiente de trabalho e ao
processo industrial.

Tendo como ancora um trabalho multidisciplinar, os resultados foram extremamente posi-
tivos, contribuindo para a melhoria das condi¢des de trabalho, melhorando o bem-estar dos ope-
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radores e repercutindo no aumento dos indices de produgédo e diminuigao do refugo e retrabalho.

Este estudo acaba sendo referencial para a ampliacéo e aplicagdo do método aos demais
setores da empresa, como forma de melhoria continua de seus processos € servigos, de modo a
manter o foco na mais importante triade dos sistemas produtivos: homem-maquina-eficiéncia.
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