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RESUMO

Esta dissertacéo consiste no estudo das condic¢des de trabalho e proposta de melhorias da
Divisdo de Usinagem da empresa John Deere, unidade de Horizontina, RS. A Divisdo é
responsavel pelo processamento de pegas de aco e ferro fundido, componentes de
plantadeiras, colheitadeiras e tratores. O trabal ho, inicialmente concebido dentro do sistema
taylorista-fordista de producdo, envolve esforgo fisico, principa mente estético, durante
operacdes em diversas maguinas ferramentas (tornos, fresas, furadeiras etc). A partir de
2000, com ainstalagdo do Comité de Ergonomia (COERGO) da empresa e a utilizacdo da
abordagem participativa da Andlise Macroergondmica de Trabalho (AMT), proposta por
Guimaraes (1999), foram identificadas, priorizadas e quantificadas, por meio de
questionario ndo obrigatdrio, respondido por quase a totalidade da Divisdo, as demandas
ergondmicas para melhoria das condicdes de trabalho. Ao final de, aproximadamente, dois
anos e meio, foram reavaliadas, por meio de um segundo questionario, as modificactes
feitas no ambiente (instalagdo de ventiladores, reducéo de aerodispersbides pela
substituicéo de produtos quimicos; reducéo de ruido e melhoria de iluminacdo), em postos
de trabalho (modificagdo do leiaute, instalacdo de dispositivos de manuseio e
movimentacdo de carga; redesenho de bancadas e dos locais de armazenamento de
materiais); e na organizacdo do trabalho da Divisdo (alargamento e enriquecimento do
trabalho pela celularizagdo do trabalho). De um modo geral, houve um aumento da
satisfacao dos funcionarios com todas as modificacdes ef etuadas, a excegdo dagquelas que
sofreram apenas intervencgao parcial (por exemplo, o sistema de ventilagéo). As melhorias
repercutiram ndo s6 no aumento de satisfacdo, bem como, na postura dos traba hadores
com relacdo ao seu trabalho (pois se mostraram mais criticos e exigentes em funcéo da
participacdo no processo de melhorias) bem como reducéo de indices de sucata e retrabalho
na Divisdo, evidenciando que € possivel atender as exigéncias impostas por um mercado
competitivo e globalizado, sem que haja prejuizo dos fatores humanos envolvidos nesse

processo de producéo.
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ABSTRACT

This dissertation studies the traditional work conditions and the effects of the ergonomic
improvements carried on at the John Deere Machining Division at Horizontina, RS. The
Division is responsible for the manufacturing of the metal components used in tractors,
harvesters and planters. The work process followed the taylorist-fordist production model,
demanding high levels of physical static work. After the year 2000, the Ergonomics
Committee, following the method for Macroergonomics Analysis proposed by Guimaraes
(1999) identified, determined the importance and quantified (by means of questionnaire),
the ergonomics demands of the Division’sworkersin order to enhance their quality of work
life. After aperiod of 2,5 yearstime, the solutions implemented on the environment (noise
reduction, enhancement of air quality, ventilation and illumination), workstation
(introduction of equipments for material handling; layout) and work organization (job
enlargement and enrichment by turning the traditional line system into a cellular production
system) were re-evaluated by means of a second questionnaire. The results also show that,
probably due to the participatory process of the macroergonomics approach, workers got
more aware of their real needs becoming more critical and demanding. Ergonomics
impacted not only on the human system but also on the production one as indicated by the
reduction of the scrap iron and rework Division’s indexes. The result clearly show that it is

possible to increase productivity along with human factors and the quality of work life.
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1. INTRODUCAO

No passado, havia uma certarigidez em relagdo a estrutura econdémica e industrial. Os
papéis dos fornecedores, fabricantes e distribuidores eram bem definidos, o que janéo
ocorre atualmente. Fendmenos como a globalizac&o, rapi da mudanca tecnol 6gica, evolugéo
dainternet, entre outros, trouxeram o abandono dos papéis formais, criando-se, assim,
iniciativas de parcerias e solugdes de continuidade que contribuiram para apagar os limites
entre os papéis desempenhados pelas empresas (PRAHALAD E RAMASWAMY , 2000).

Todas essas mudancas fazem com que as empresas necessitem de sucessivas
transformagdes para poderem sobreviver aum mercado t&o exigente e competitivo. O
processo de abertura dos mercados trouxe maiores facilidades na aquisi¢cdo de maquinas,
trocas de informagdes, tecnologias, etc. aumentando, assim, o grau de competitividade entre
as empresas. 1sso traz, como conseqiiéncia, a necessidade das empresas mudarem sua forma
de atuacgdo, ocasionando uma transformagéo em cascata, ou sgja, todos os outros elos desse
processo produtivo, fornecedores da matéria prima e distribuidores dos produtos fabricados,
sd0 obrigados a modernizarem-se, afim de poderem oferecer produtos competitivos no
mercado e que tenham qualidade, suprindo as expectativas de clientes cadavez mais
exigentes. Sendo assim, aperfeigoar processos tornando-os mais eficazes, eficientes e
adaptavel's, sdo questdes rel evantes nas perdas por falta de qualidade (HARRINGTON,
1988).

Realmente, esses processos sao necessarios para a sobrevivéncia, mas salienta-se que essa
modernizacdo necessita ser feita de forma consciente e eficiente. Essas transformagoes,
chamadas de re-engenharia de negocios, exigem integracdo e compreensao de todos os
envolvidos no processo, afim de se buscar o chamado denominador comum, ou sgja,
ganhos of erecendo produtos e/ou servigos de qualidade. Durante aimplementacéo de um
programa de qualidade, deve-se buscar um equilibrio entre as melhorias operacionais de
produtividade e qualidade e 0s aspectos motivacionals e comportamentais, sem 0s quais

ndo se sustenta um processo de melhorias continuas (HARMON, 1993).
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Atualmente, tanto em setores administrativos, quanto no chdo-de-fébrica, outros fatores
estdo sendo considerados, aém da simples mudanca objetivando maior producéo ou
qualidade do produto. As diminuicdes das perdas e o enfoque ergonémico vém ganhando
forca nos ultimos tempos. Pensar apenas na qualidade e aumento de producéo ndo esta de
acordo com o equilibrio proposto por Harmon (1993), por isso justifica-se ainclusdo da
ergonomia, afim de balancear essa equagdo. A ergonomia objetiva a adaptacdo do trabal ho
a0 ser humano (I1DA, 1993), sendo assim, a abordagem dada, respeita as caracteristicas do
homem no envolvimento com seu trabalho, como, por exemplo, suas capacidades e

limitacOes.

Em relacdo aos programas de melhorias, desenvolvidos pelas empresas, nota-se que seus
focos eram bem direcionados, por exemplo, gestdo votada a qualidade, gestéo de controle
de processos, gestéo voltado ao ambiental, entre outros. Até mesmo as hormas da
International Organization for Sandardization (I1SO), determinam padrdes dentro de &reas
especificas, mas com poucainteracdo entre as mesmas. Atualmente, essa tendénciavem se
modificando, motivada pela competicdo econdmica, pela preservacao da natureza e pela
diminuic&o dos riscos com acidentes de trabal hos, e busca-se a aplicacdo de programas de
gestdo integrada, por exemplo 1SO 14000 (Gestdo Ambiental) + Occupational Health and
Safety Assessment Series - OSHA'S 18000 (Gestéo de Seguranca e Higiene no Trabaho) +
SO 9000 (Gestdo de Qualidade).

Em ergonomia, a forma de implantagdo de um Programa varia de acordo com as
necessidades, interesses e possibilidades de cada empresa, sendo o enfoque
macroergondmico um elo entre 0 desenvolvimento de um Programa e aimplantacéo de
uma cultura de ergonomia na empresa (GUIMARAES, 2003, p.5).

“A macroergonomia é a ciéncia que trata de desenvolver conhecimentos sobre as
capacidades, limites e outras caracteristicas do desempenho humano e que relacionam-se
com o projeto de interfaces entre individuos e outros componentes do sistema. Como

prética, ela compreende a aplicagdo dainterface homem-sistema a projetos de modificagcdes
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de sistemas para aumentar a seguranca, conforto e eficiéncia do sistema e da qualidade de
vida’ (HENDRICK, 1993).

Nesse sentido, este trabalho de dissertacdo trés afoco a aplicacdo do método da Andlise
Macroergonémica do Trabalho, proposta por Guimaraes (1999) onde se utilizaa
abordagem participativa durante aintervencdo ergondmica, junto a Divisdo de usinagem da
John Deere Brasil, fabrica de maguinas agricolas do Rio Grande do Sul. Essa abordagem
macro, além de sua énfase participativa, trés consigo outraimportante caracteristica, que é
0 desenvolvimento de suas etapas em integragcdo com outros projetos participativos (tais
como grupos de Circulo de Controle de Qualidade (CCQ’s), projeto Qualidade de Vida,

etc.) que ja estdo sendo desenvolvidos pela empresa.

Em linhas gerais, esta dissertac8o consiste na identificacéo de elementos que interferem nas
condicdes de trabalho e sua consequiente repercussao na satisfacao dos trabalhadores. Faz-
se um levantamento, andlise e reformulagéo das condicfes de trabalho de uma Divisdo de
usinagem e avalia-se 0 grau de satisfacdo dos operadores antes e apos intervencao

ergonémica.

O proposito da escolha desse tema foi mostrar os resultados da aplicagcdo de um método de
ergonomia, estabelecendo um programa de ac&o para priorizar e atender ositens de

demanda ergondmica dos funcionarios.

Para a empresa, 0 estabel ecimento de um programa de ergonomia, com abordagem
macroergondmica, cria mecanismos para sua difusdo, fazendo com gue seus conceitos
sejam abordados em fases iniciais de desenvol vimento de projetos, usando afilosofia de

prevencdo e ndo de correcao.

A participacao dos trabal hadores € estimulada em todas as fases fazendo com que eles
participem dos processos de mudancas, transferindo-lhes responsabilidades, para que os
Mesmos possam experenciar a utilizagdo de suas habilidade, discernimento e julgamento
(NAGAMACHI,1996).
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Visando maior flexibilizacdo de produtos e processos, ou seja, atender aos pedidos dos
mercados interno e externo com maior eficiéncia, através de um sistema produtivo
adequado, a John Deere Brasil, vem desenvolvendo um trabalho de remodel agdo das
divisdes de sua fébrica. Nessa mudanca busca-se a compatibilidade entre os sistemas
produtivos e humanos, sendo assim justifica-se este trabalho para que, na reorganizacéo do

setor pesguisado, obtenham-se vantagens humanas e produtivas.

1.1. Objetivo

O objetivo desse trabalho € avaliar o impacto daimplantacdo das acOes de melhorias

ef etuadas no posto, ambiente e organizacdo do trabalho da Divisdo de Usinagem (DIUS) da
John Deere Brasil, unidade de Horizontina. A avaliacdo foi feita com base na comparacéo
dos resultados dos questionérios de satisfacdo dos funcionarios e dados de producéo (sucata
e retrabalho) medidos antes e ap6s a implantacéo das actes de melhorias.

Por meio de um projeto em parceria com o LOPP/PPGEP/UFRGS, a empresafez
modificacdes em postos de trabalho e na organizacdo do trabal ho de alguns setores,
inclusive a Divisdo de Usinagem (DIUS). Com aimplantacdo de melhorias, que
oportunizem aos trabal hadores melhores condi¢des para o desenvolvimento de suas
atividades, respeitando as limitages do ser humano em relacéo as exigéncias datarefa,
busca-se maior satisfagdo no trabalho e a reducéo de retrabalho e sucatas da divisdo de

usinagem, tornando o processo mais eficiente.

1.2. LimitagGes do Trabalho

Os aspectos relativos as questfes de cognicéo envolvidos no trabaho, embora citadas, ndo
fazem parte da andlise comparativa de satisfagéo;

O grau de satisfacdo foi avaliado por meio de questiondrio, pré e pds modificagdes.
Portanto, as questdes que foram levantadas, durante a etapa de implementacdo de solugdes,
muitas das quais foram resolvidas, ndo foram colocadas no questionério pds modificagdes
para avaliagcdo do grau de satisfagdo, ja que ndo figuraram no primeiro questionério pré

modificacdes. O primeiro e o segundo questionarios eram iguais, quanto as questdes.
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Embora a empresa possua outros setores que estéo desenvolvendo o método daAMT, o

foco dessa dissertacdo foi junto ao setor de usinagem.

1.3. Estruturado Trabalho

No capitulo 2, apresenta-se a revisdo de literatura destacando as caracteristicas e
transformagdes dos sistemas produtivos. A contextualizagdo da ergonomia dentro desse
processo evolutivo é apresentada a seguir, passando por um breve historico da sua evolucéo
e finalizando com aplicacdo e iniciativas de programas de ergonomia em industrias

automobilisticas.

A John Deere Brasil, local onde foi realizado o estudo de caso desta dissertacéo é
apresentada no capitulo 3. Num primeiro momento, aborda-se aspectos como sua origem e
atransicéo que a unidade de Horizontina sofreu, passando a ser uma empresa
multinacional. A seguir mostra-se sua estrutura organizacional, focando-se na diviséo de

usinagem, onde descrevem-se as caracteristicas das suas subdivisoes.

No capitulo 4, apresenta-se 0 método utilizado, Andlise Macroergonémica do Trabal ho,

detalhando suas fases e apresentando os fatores ergondmicos considerados pelo AMT.

O estudo de caso é apresentado no capitulo 5. Apresenta-se a intervencdo realizadajunto a
fébrica 2, Divisdo de usinagem, na reformulagéo do seu leiaute abordando aspectos

ergondmicos dentro de uma abordagem participativa

No capitulo 6, apresentam-se 0os métodos de avaliacao, os resultados encontrados e a

discussao dos mesmos.

No capitulo 7, apresentam-se as conclusdes deste trabalho e recomendagdes para futuros
estudos.
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2. CARACTERISTICASDOS SISTEMAS PRODUTIVOS, ENFOQUE
ERGONOMICO E A ERGONOMIA NASEMPRESAS

Busca-se com esse capitulo fazer um relato das transi¢des dos sistemas produtivos, com
enfoque naindustria automobilistica. Drucker (1946) denominou aindistria
automobilistica de “aindustria das indUstrias’. Mostra-se a origem da producéo
automobilistica na década de 1880, passando pela transi¢cdo para a producdo em massa por
volta de 1915 e seu amadurecimento em 1920. Entre os anos de 1920 — 1960, enfoca-se 0
desenvolvimento de mecanismos de controle e coordenacédo do processo produtivo, sendo
que no inicio da década de 50, apos a |l guerramundial, tem-se a entrada no mercado da
producdo enxuta. O surgimento de processos alternativos de producéo séo abordados com

0s casos das fabricas da Volvo (Kamar e Undevalla).

Esse capitul o, aborda também, a“ergonomizacdo” dos sistemas de producéo, demonstrados

por meio de estudos de casos em diferentes fabricas do setor automobilistico.

2.1. Sistemas Produtivos

A Historia mostra que novas idéias estdo sempre surgindo e provocando freqientes
modifica¢Bes em nossas vidas. Em relago aos sistemas produtivos, isso ndo é diferente.
Cada época possui suas caracteristicas definidas, sendo assim arelagdo do homem com o

trabalho segue esses mesmos preceitos.

“Os model os de gestdo se desenvolvem de acordo com as situagoes
(condicionantes) de uma época, em meio a circunstancias historicas que
explicam sua concepcdo, potencialidades e limitagdes’

(GUIMARAES, 2001, p. 3-1).
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2.1.1. A Producdo Artesana

A producdo artesanal caracteriza-se por méo-de-obra altamente qualificada e ferramentas
simples, mas flexiveis para produzir exatamente o que o consumidor desgja, um item de
cadavez. (GUIMARAES 2001, p.3-1).

O produto atendia a um mercado restrito e exigente, sendo assim, 0 preco de consumo era
elevado, mas adquiria sofisticacdo e personalizacdo. Essa sofisticacdo e personalizacdo
provém da qualificacdo dos trabal hadores, devido a abrangéncia do trabalho, bem como, ao
profundo conhecimento de materiais e ferramentas. A falta de tecnologia, ou segja, as
elevadas caréncias de recursos mecanicos para a fabricagdo e metrologia, transmitiam ao
produto a falta de uniformidade (precisdo ou padronizagéo) (JATCZAC, 2001).

2.1.2. A Revolucdo Industrial

A Revolucdo Industrial decorre de mudancas tecnol égicas, principa mente quanto a
substituicdo da méquina a vapor pela de combustéo interna e a utilizagdo da energia
elétrica
“Segundo historiadores, houve pelo menos duas Revolugdes Industriais: a
primeira comegou pouco antes dos Ultimos trinta anos do século XV,
caracterizada por novas tecnologias como a méquina avapor, afiadeira, o
processo corte em metalurgia e, de forma mais geral, a substituicéo das
ferramentas manuais por maquinas; a segunda, aproximadamente 100 anos
depois, destacou-se pelo desenvolvimento da eletricidade, do motor de
combustéo interna, de produtos quimicos com base cientifica, da fundicéo
eficiente de aco e pelo inicio das tecnol ogias de comunicagdo, como a
difusdo do telégrafo e ainvencdo do telefone” (CASTELLS, 1999).
Permitiu-se alterar aforma e o volume de producéo, atendendo assim uma demanda de
abastecimento local e a conquista de outros mercados (vel ocidade de transformagéo).
Surge uma grande mudanca quanto a méao-de-obra empregada para realizacéo de atividades.
Substituiram trabal hadores que possuiam elevado grau de qualificacgo pararealizagdo de
suas atividades (sabiam realizar comeco, meio e fim paraaformagéo de um produto) por

trabal hadores que realizavam funcdo mais especifica. Abriu-se uma possibilidade paraa
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empregabilidade de um ndimero maior de pessoas. maior volume de producéo, reducéo de

custos, maior jornada de trabal ho, entre outros, enfim, o mercado tornou-se mais dinamico.

Historicamente, também pode-se falar em trabalho padronizado e repetitivo, além da
entrada macica de mulheres e criangas no novo sistema de producéo. Sob o ponto de vista
da ergonomia, poderia se falar no surgimento do trabalho monétono, repetitivo, pobre
(GUIMARAES, 2001, p.3-3).

A viabilidade nas &reas de transporte e comunicacdo fortaleceu aindustrializacdo, sendo
que, através de um sistema de intercambio, entre novos conhecimentos cientificos aplicados

aproducdo, consolidou-se a denominada producdo em massa (IGLESIAS, 1996).

O desenvolvimento de métodos para, cada vez mais atingir maior producdo, caracteriza

uma importante fase naindustrializagdo: O taylorismo.

2.1.3. O Taylorismo

Frederick Taylor foi o criador e participante mais destacado do movimento da
Administracdo Cientifica. Para Taylor (1990), o maior desperdicio € fazer eficientemente
aquilo que ndo € necessario. Sendo assim, o desenvolvimento de sistemas de
gerenciamento, coordenacao e controle sdo pontos fundamentais nesse sistema. Dizia
também que as tarefas realizadas pel os operarios deveriam ser simplificadas ao méximo,
fazendo com que o grau de dificuldade fosse 0 menor possivel. Os conceitos de Taylor
diziam que “ os trabal hadores da producédo ndo deveriam perder tempo pensando nas tarefas
que estavam fazendo”. Isso ratifica aidéia de um trabal ho facilmente realizavel, com

atividades simples e de f&cil treinamento.

Trabal hou-se na minimizag&o de movimentos indteis, na economia de tempos,
equipamentos, matéria prima, espaco fisico e recursos humanos. Sua preocupagdo era com
aadministragcdo do pessoal, alocando a pessoa certa para a ferramenta certaafim de
minimizar tempos indtels de trabalho (as pausas, por exemplo) e maximizar os tempos
efetivos de producdo (GUIMARAES 2001, P.3-5).
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Cria-se uma forma de trabal ho rotineira e monétona onde o trabal hador ndo se identifica

com seu trabal ho.

“Trabaho individual, tem como limitagdo a perda do sentido do trabalho, a
alienacdo que provoca nos trabalhadores, que se expressava entre outros
sintomas na dificuldade do trabalhador de identificar-se com o produto,
reflexo do seu préprio esforco. Tirando assim, orgulho e o entusiasmo do
trabalho” (FUNDACION GUTENBERG, 2002).
Esse sistema de producéo acarretou um elevado nimero de absenteismo e elevada
rotatividade de pessoal. Era necessario criar alternativas que focassem, também, melhorias

nas condicdes de trabal ho.

2.1.4. O Fordismo

Esse sistema de producgdo passa por dois marcos da Histéria: a primeira e segunda guerra

mundial.

O fordismo trabalhou com o aperfeicoamento da linha de montagem, re-organizando o
sistema produtivo, tendo com a padronizagdo de seus produtos e com ainstituicdo dalinha
de montagem maével, com operadores fixos em seus postos, obtido altissima producéo.

A ampladivisdo do trabalho somado aidéia de especializacdo em um determinado posto,
para a producéo em massa de bens padronizados, fazia com que nédo sb as pegas produzidas,
mas também o préprio trabalhador, fossem objetos de troca simples, devido a qual quer
problema. Assim como o sistemataylorista, o fordista € caracterizado pela parcializacéo,
rotinizac&o e massificacdo das atividades (GUIMARAES 2001, p.3-6).

Ford inovou quando tratou das condig¢des de trabalho, mas evidentemente pensando na
eficiéncia do operador em relagdo a producdo: pelareducdo da fadiga, implementou
melhorias das condig¢des ambientais, instituiu atividades culturais e desportivas, reduziu a
jornada de trabal ho,aumentou de salarios,criou um departamento de sociologia nafébricae
teve preocupacao com salde do operério e até mesmo da familia do mesmo (criacéo do
departamento médico). Outras medidas foram adotadas, como incentivos monetérios por

vendas de automoveis. |sso diminuia a rotatividade de funcionarios e fazia com que seus
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proprios empregados pudessem participar do mercado consumidor, adquirindo seus
produtos (DIAS, 2001).

A producéo de Ford inicia-se em 1903, cinco anos depois ele consegue tornar seu processo
mais eficiente, fazendo com que as pegas cheguem até as estagdes de trabalho e
conseguindo aintercambialidade das pecas. Em 1913, ele introduz a linha de montagem de
fluxo continuo, onde o carro era movimentado até o montador estacionério. No inicio da
década de 1920, Ford atingiu o pico de producdo de 2 milhdes de veiculos iguais, num ano,
e havia cortado mais 2/3 do custo real para o consumidor (ALBERNATHY, 1978).

Com o passar dos anos, intensifica-se a gestéo do controle e coordenacéo do processo
produtivo. Buscando a reducdo de tempos de preparacdo e diminuicdo de custos, a

preocupacdo com qualidade e estética quase ndo existia.

A partir da segunda guerra mundial houve uma grande evolugao tecnol 6gica, acompanhada
por uma complexidade técnica de materiais, processos de fabricacéo e produtos (JURAN,
1995). Surgem novas demandas, principalmente em relagdo a méo-de-obra. Um mercado
globa comega a se fortalecer, exigindo maior variedade de produtos, soma-se aisso as

reivindicagOes trabal histas e a retracéo de mercados.

No inicio dos anos 60 o sistema fordista passa por uma reformulacéo:surge o Neo-
fordismo. Esse rearranjo faz com que as linhas de producéo passem de linhas dedicadas
paralinhas diversificadas, de produtos padronizados para componentes padronizados e
modul agio com flexibilizaco, paramaior diversificacdo de produtos (GUIMARAES 2001,
p.3-8). 1sso apenas deu um folego a mais, pois aindustria automobilistica ja vinha perdendo
sua competitividade. Mesmo com um breve fortalecimento do mercado europeu, dos anos
50 a 70, notou-se que a producéo em massa voltava a enfrentar problemas ja conhecidos:
trabalho desestimulante e reinvidicagdes por melhorias de trabalho por movimentos

sindicais.
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Historicamente, e desde a sua criagdo em 1913, a producdo em linha de montagem
(mecanizada) so foi técnica e organizacionalmente viavel gracas aos razoéveis salérios
oferecidos pelaindustria de automovel em troca de durissimas condicdes de trabalho
(LINHART, 1978; MILKMAN, 1997).

N&o tanto pelas questdes humanas rel acionadas ao trabalho, mas por questdes de producéo,
o taylorismo-fordismo passa a ser ofuscado por um novo sistema de producéo japonés, que
difunde-se para o ocidente a partir dos anos 70: O Sistema Toyota de Producdo ou

Producdo Enxuta.

2.1.5 O Sistema Toyota de Producgéo (STP)

O STP € um sistema de produc&o que surge nos anos 50, no Japdo, dentro da Toyota

Motors Company, vindo a se chamar mais tarde de Sistema de Produc&o Enxuta.

No inicio dos anos 40, o Japéo enfrentava séria recessdo, devido a problemas
macroecondmicos, e sua industria automobilisticatambém era afetada. A Toyota, apds um
colapso, volta utilizando uma nova férmula: tornar os empregados membros da Toyota,
com todo um conjunto de direitos, entre eles emprego vitalicio. Os empregados também
concordaram em ser flexiveis nas atribui¢oes das tarefas e ativos na promogao dos
interesses da companhia, introduzindo melhoramentos, em vez de apenas reagiram aos
problemas (WOMACK, 1992).

Nota-se que um sistema se fortal ece sempre buscando resolver as deficiéncias que o
anterior vém enfrentando. Na produc&o Enxuta, isso ndo é diferente. Ohno® comecou a
trabalhar na flexibilizag&o dos processos de producéo, agindo sobre méaquinasimensas e
dispendiosas, principalmente nas linhas de estamparia. A criagéo de moldes, que

permitissem troca mais rapida e com maior fregiiéncia, permitindo, assim, que amesma

! Engenheiro chefe das fébricas Toyota e idealizador do método Kanban.
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linha de prensa pudesse produzir pegas diferentes, atendia a uma das necessidades que um
mercado reduzido exigia: variedade associada a qualidade (OHNO, 1997).

Comega-se a usar 0 termo “agregar valor ao produto”, ou sgja evitar todos os desperdicios:
desperdicios de esforco, materiais e tempo, levando um controle de qualidade durante o

processo de producéo.

O Sistema de Producdo Enxuta € ainda mais abrangente, pois comega a pensar na logistica
de fornecedores, fazendo com que 0s mesmos aos poucos se adequem ao seu modelo
dindmico e com qualidade. Ohno desenvolve uma maneira de coordenar o fluxo de pecas
no sistema de suprimentos: o just-in-time, operacionalizado pelo sistema de Kanban.
Segundo Black (1998) Kanbans s&o cartdes que controlam o movimento de materiais entre

dois processos.

“Kanban é essenciamente o sistema de informacdo necessario parao
sistema Toyota, cujo dois conceitos centrais S0 just-in-time - produzir as
unidades necessarias nas quantidades necessérias no tempo necessario e a
autonomacao — definido menos precisamente como controle autbnomo de
defeitos” (MONDEN, 1983).

Uma caracteristica Unica do sistema é que as informacfes acerca da movimentagdo dos
materiais fluem em sentido contrério ao material (producdo puxada pelo mercado). |sso
determinou outra mudanca relevante, que foi a producéo em pequenos lotes com auséncia

de estoques (estoque zero).

Segundo Castells (1999) a reestruturacéo das empresas induziu varias estratégias

reorganizacionais. O sucesso em produtividade e competitividade obtido pelas companhias
automobilisticas japonesas foi, em grande medida, atribuido a revolucdo administrativa. O
enfoque administrativo volta-se também a questdes de organizacgao do trabalho (HIRATA,

1993). Dentre as mudancas implementadas, pode-se citar:

Maior autonomia, maior responsabilidade;

Enriquecimento do trabalho: Controle da Qualidade Total (TQC),durante o processo;
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Trabal hadores agrupados em equipes com um lider no lugar do supervisor;

Horario reservado para sugestdes coletivas: Circulo de Controle de Qualidade (CCQ).

O STP inegavelmente revolucionou o sistema produtivo automobilistico, entretanto a
reproducdo desse model o de gestéo em outros sites, fora do Japdo, ndo garante o alcance
dos mesmos resultados, devido a limites oriundos de fatores culturais, sociais, tecnol égicos,
entre outros. Diante destas dificuldades, as empresas tendem a desenvolver “ estratégias
intermediarias’. Hirata (1993) cita como previsdes hipotéticas, adaptacdes como
reorganizacdo gue ndo exijam participacao dos operarios, testes de qualidade automaticos e
de verificacdo simplificados que ndo exijam qualificagdo do operador, firmas com alguns
estoques de reserva para sal vaguardar-se de interrupcdes de fornecimentos, entre outros. A
brecha deixada pelas “ estratégias intermediarias’ impulsiona a busca por novas formas de

processos produtivos dentro das indUstrias automobilisticas, caso do volvismo.

2.1.6 O Volvismo

No inicio dos anos 70, a Volvo inova na concepcado de uma montadora de automéveis. A
fébrica é moldada dentro de uma linha sociotécnica, ou sgja, além das questdes de
producao, fatores humanos sdo considerados no trabalho. H4 uma preocupagdo deliberada
em melhorar as condicdes de trabalho e o ambiente e a0 mesmo tempo permitir aos
trabalhadores maior satisfacéo. Em 1974, a Volvo tinha duas novas fébricas consideradas
como inovadoras naindustria do automovel: Kalmar (montagem de automéveis) e Skode
(fébrica de motores). Dentre as principais caracteristicas da linha de montagem
sociotécnica, destaca-se a substitui¢do da linha de montagem tradicional por modul os de
montagem paral el 0s, onde as equipes tém autonomia para distribuir as tarefas e decidir do
ritmo de trabalho. A partir de entéo, comeca-se afaar de volvismo enquanto modelo de
organizacdo do trabalho alternativo ao fordismo naindlstria automével. Um comparativo

entre os dois model os de producéo pode ser visualizado, conforme Figura 1:
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Sistema taylorista- fordista

Sistema alter nativo ou sociotécnico

Estandardizagdo dos produtos

Variedade e flexibilidade dos produtos

Linha de montagem

Producdo modular ou por ilhas

M ecanizagdo para um Unico uso

M ecanizagao flexivel

Operério-massa desqualificado

Operador qualificado

Baixo nivel de motivacdo no trabalho
(Indiferenca)

Alto nivel de motivacado no trabalho
(Identificagdo)

Relagdes de traba ho: conflituais

Relacdes de trabal ho: cooperativos

Gestdo hierarquicae centralizada

Gestdo participada e descentralizada

Divisdo vertical do trabalho (separacdo das
tarefas de concepcao e de execucdo)

Integraco vertical do trabalho ou
enriquecimento de tarefas (programagéo,
execucdo e controle pelo operador)

Divisdo horizontal do trabalho (tarefas
parcel adas)

Integracdo horizontal do trabalho
(recomposi¢éo das tarefas)

Posto de trabalho fixo

Rotacéo do posto de traba ho

Ritmo de trabalho imposto pela méguina ou
pelalinha de montagem

Ritmo de trabalho independente do ciclo
produtivo

Trabalho individual

Trabalho em equipe

Heterocontrol e dos tempos e métodos de
trabalho

Autocontrole dos tempos e métodos de trabalho

Fonte: Graga, 2000.

Figura 1: Comparativo entre os sistemastaylorista-for dista e o sistema sociotécnico.

Em 1985, a VVolvo toma a decisdo de construir uma nova unidade fabril em Uddevalla,

situada na costa ocidental da Suécia. Essa fabrica € inaugurada em maio de 1989, e contava

com 40% de m&o-de-obra feminina, obtendo, inicialmente, uma producdo anual de 40 mil

unidades.

A experiéncia sueca de montagem de carros por inteiro passa entdo a ser Unica, em termos

internacionais. Uddevalla torna-se uma referéncia obrigatéria para todos aqueles que

continuavam empenhados em humanizar e democratizar o trabal ho naindustria automovel

(GRACA, 2000).

As equipes de montagem s80 responsaveis pela construcdo integral de um carro, sendo as

pecas fornecidas sob a forma de kits de montagem completos. Destaca-se 0 enfoque

ergondmico, pois havia uma clara preocupagaéo com a protecéo dos trabalhadores contra as

lesBes muscul o-esquel éticas.
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“Em 1991 Uddevalla detinha a qualidade mais alta das trés fébricas suecas
da Volvo. E depois de uma certa estagnacdo em 1990, a produtividade
continuava a melhorar. De qualquer modo, esta experiéncia era considerada
como importante para o desenvolvimento organizacional e o crescimento
estratégico da VVolvo que lutava entdo com problemas de produtividade e
competitividade, se bem que esses problemas fossem comuns a outros
fabricantes de automdveis, seus concorrentes (nomeadamente 0s europeus e
os norte-americanos)” (GRACA, 1996).
O futuro da industria automobilistica apontava para maior exigéncia do mercado em relacéo
avariedade dos model os e a qualidade dos produtos e esperava-se que aforma de
organizacdo do trabalho em Uddevalla passasse a ser devidamente val orizada. No entanto,
em 1992, afabricade Uddevalla é encerrada. Segundo Lindgren (1997), o fechamento da
fabricando se da por causa do seu desempenho, mas entre outras razdes, pela presséo
econdmica da industria automobilistica que ndo tinha interesse no sucesso “social” da

Volvo. Em 1999, aVolvo Cars é vendida a Ford.

O modelo sociotécnico (escandinavo) e o modelo toyotista (japonés) enfatizam o trabalho
em equipes, mas ha diferencas fundamentais entre os model os de trabalho. A Figura 2 faz

um comparativo entre 0S mesmos.

Modelo/

Caracteristica Sociotécnico/ Escandinavo | Toyatista/ Japonés

Pequena, devido aum
Complexidade das tar efas Grande ciclo operatério muito
curto

Bastante independente do

Dependéncia do sistema Dependente do ritmo da

técnico ritmo imposto pelaméquina | maquina

Lo O oo | et A
Divisdointernadotrabalho | Voluntéria Err;g:ﬁr;de parte
Sflueggo dos membros do E feita pelo grupo E feita pela hierarquia
Selecdo do lider do grupo E feita pelo grupo E feitapela hierarquia

Fonte: Frohlich e Pekruhl (1996, p. 86) em Graga 2000.

Figura 2: Modelos de trabalho em equipe.
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"De qualquer modo, sabe-se que € melhor para os trabal hadores montar automoveis de
acordo com o0 modelo de Uddevalla do que com o modelo japonés' , concluiam Haglund et
al. (1991).

Atualmente, os processos de trabalho mesclam os conceitos apresentados, fazendo com que

surjam novas denominagdes, caso do Demand Flow Technology (DFT).

2.1.7. O Demand Flow Technology (DFT).

O objetivo desse sistema de producéo, registrado como Demand Flow, junto ao Instituto de
Tecnologia John Constanza, nos Estados Unidos, é atender as constantes mudancgas de

demandas dos mercados da forma mais rapida possivel.

“ Acompanhar as mudancas do mercado foi um importante objetivo ontem,
sendo um ponto critico hoje e podera ser imperativo amanhd, devido ao
crescente encurtamento do ciclo de vida dos produtos’ (CONSTANZA,
1996).
O DFT é bastante similar ao STP, utilizando principios como o do Kanban, Controle de
Qualidade Total (TQC), entre outros, para puxar a producdo. Tem como base a

“celularizagdo”, ou sgja, a montagem de pegas menores para a formag&o de um conjunto

maior em estagdes de trabalho, onde o funcionario é capacitado a ser multifuncional.

2.2. O Enfoque Ergonémico —“A Ergonomizacao”.

As mudancas sofridas nos sistemas produtivos estdo fortemente ligadas as transformagdes
narelacdo do homem e o seu trabalho. O desenvolvimento tecnol 6gico, obtido, com o

passar dos anos, gerou novas exigéncias e demandas nessa relagéo.

Com a aplicagdo da tecnologia sobre os sistemas de producéo, enfatiza-se a necessidade de
conhecer 0 homem. Os avangos da tecnologia, aplicados a engenharia fizeram com que o
homem se adaptasse, bem ou mal, as condic¢des impostas pel os maguinismos, ficando claro
que os fatores humanos so primordiais (MORAES E MONT’ ALVAO, 2000). Com a
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necessidade de obter maior conhecimento sobre a interface homem-méaquina, fortifica-se

apos a segunda guerra mundia o uso da Ergonomia.

Historicamente, a origem do termo ergonomiafoi utilizada pela primeiravez em 1857, pelo
polonés w. Jastrzebowski, que publicou como titulo de uma de suas obras “ ensaio de
ergonomia ou ciéncia do trabalho baseado sobre as verdadeiras avalia¢Oes das ciéncias
da natureza” (MORAES E MONT’ALVAQ, 2000). No ano de 1949, quando da fundacéo
da Ergonomics Research Society, na Inglaterra o termo ergonomiafoi oficialmente adotado
(GUIMARAES, 2002, p. 1-1).

Delaparacd, varios grupos discutiram o tema, formando-se assim vérias associacoes

nacionais, criando-se varias definicbes para ergonomia

A Organizagdo Internacional do Trabalho, no ano de 1960, define ergonomia como: “a
aplicacéo das ciéncias biol 0gicas conjuntamente com as ciéncias da engenharia para
lograr o 6timo ajustamento do ser humano ao seu trabalho, e assegurar, simultaneamente,

eficiéncia e bem estar” .

Jaalnternational Ergonomics Association (IEA), formada em 1959, define ergonomia
como “ a disciplina cientifica dedicada a compreensdo das interagdes entre 0 ser humano e
outros elementos de um sistema, e a profissio que aplica teorias, principios, dados e
métodos para o projeto, de modo a otimizar o bem-estar humano e o desempenho geral do
sistema” (IEA, 2002).

O Brasil também possui a Associagao Brasileira de Ergonomia (ABERGO), criadaem
1983. A definicéo de ergonomia paraamesma€: “ o estudo da adaptacdo do trabalho as
caracteristicas fisiol6gicas e psicol 6gicas do ser humano”. Outro fato importante em
relacdo ao tema ergonomia, no Brasil, partiu do Ministério do Trabaho e Previdéncia
Social, que no ano de 1990 baixou a Norma Regulamentadora NR 17, visando estabel ecer
parametros que permitam a adaptacéo das condic¢des de trabalho as caracteristicas

psi cofisiol 6gicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar maximo de conforto,
seguranca e desempenho eficiente (NR 17, 2002).
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A disseminacdo da ergonomia, independente do conceito usado em diferentes instituicdes
do mundo, busca causa comum, que € a qualidade de vida no trabalho, respeitando

determinadas caracteristicas e limitagdes dos trabal hadores.

Salienta-se que as aplicagdes dos conceitos de ergonomia estdo associadas a formade
relacdo do homem com as caracteristicas do trabalho (exigéncias das tarefas). Ao longo do
tempo, inimeras transformagdes foram observadas nos sistemas produtivos, e isso, impacta
diretamente nessa relacdo homem-trabalho. Migrou-se da caracteristica daindividualidade
para o sistema coletivo de trabaho e, sendo assim, as aplicages ergondmicas devem prever

formas de acBes com abordagem individual, bem como coletivas.

As caracteristicas de algumas profissdes, como 0s artesdos,ou mesmo, profissdes atuais
como dentistas, pilotos de avido, entre outros, possuem demandas de exigénciae
complexidade diferenciadas. Neste caso, problemas ergonémicos que dizem respeito ao
posto estdo direcionados ao conjunto homem-maquina, arbitrariamente isolados. No
entanto, trata-se de uma arbitrariedade necessaria do ponto de vista metodol 6gico
(MONTMOLLIN, 1971).

Nos setores fabris, que engloba aindlstria automobilistica, as caracteristicas das rel agdes
de trabalho tenderam a ser coletivas. Com isso, tem-se 0 sistema homem-méquina, mais
complexo, pois compreendem um nimero maior de variaveis que ndo podem ser analisadas
isoladamente. Um exemplo desse sistema homem-méquina é o caso do cirurgido, que
realiza suas atividades manuseando um grupo variado de equipamentos e interagindo,
grande parte do tempo, com seus agjudantes. As situacdes de trabalho, e 0 enfoque dado

pel os ergonomistas a essas situagdes, caracterizam os tipos de abordagens ergondmicas: a

microergonomia e a macroergonomia.
2.3. Abordagens Ergonémicas

2.3.1. Microergonomia e Macroergonomia
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Assim como na visao da engenharia de producéo, que defende aidéia de que melhorando
uma parte integrante de um sistema de producdo n&o melhora necessariamente o conjunto
como um todo (SHINGO, 1996). Belettinni (2002) afirma que, na ergonomia de grupos de
trabalhos, se respeita um principio sistémico basico: a otimizacao individual dos

subsistemas ndo assegura, de modo algum, a otimizagdo do sistema global.

As questdes individuais, limitadas por condic¢des especificas, caracterizam a abordagem
micro. Essa abordagem ndo contempla o contexto organizaciona e psico-social, naqual a
demanda ergonémica esté inserida (GUIMARAES, 2002, p. 1-3). Para Wisner (1987) o
alcance da microergonomia ndo tem forca suficiente para atingir as dimensdes superiores:

sistema produtivo e organizacéo.

Hendrick (1993), enfatiza aligagéo entre a tecnologia e a ergonomia, sendo que a préaticada
ergonomia é enfocada de acordo o desenvolvimento datecnologia. Ele faz a diferenciacdo

dos enfoques, dividindo a prética da ergonomia em quatro fases:

Fase 1 - A ergonomiade hardware: atecnologia de interface homem-maquina, ou sgja, essa
primeira fase refere-se ao estudo das capacidades fisicas e perceptuais do ser humano,
utilizando essas informagdes na composi¢éo fisica do ambiente de trabal ho (seu posto),

considerando-se questdes fisiol 6gicas e biomecanicas;

Fase 2 — A ergonomia do meio ambiente: busca informagdes da relagéo das atividades
realizadas pel os operadores relacionando-as com as variavels ambientais, sejam elas
naturais ou artificiais (construida pelo homem), afim de maximizar as capacidades das

pessoas e minimizar suas limitacoes,

Fase 3 — A ergonomia de Software: a velocidade do desenvol vimento tecnol dgico, faz com
gue o ser humano se obrigue a captar, processar e agir de uma forma muito mais &gil em
relagdo aos procedimentos executados no trabalho. Sendo assim, essa terceira fase observa,

ndo SO, caracteristicas fisicas e perceptuais, como também as de fator cognitivo;
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Fase 4 — A Macroergonomia: avisdo macro da ergonomia atual focaliza o homem, o processo de
trabal ho e a organizago, 0 ambiente e a méaguina como um todo de um sistema mais amplo. E a
tecnologia de interface homem-organi zagdo-ambiente-maguina, portanto, o objetivo central
é otimizar o funcionamento dos sistemas de trabal ho, tendo em conta ainterface do

desenho organizacional com atecnologia, 0 ambiente e as pessoas (MARTINEZ, 2002).

Conceitualmente, a macroergonomia € uma abordagem sociotécnica (porgue lida com trés
subsistemas:. o tecnol dgico, o pessoal, e o do trabalho que consiste na estrutura
organizacional e processos), topdown (porque adota uma abordagem estratégica), bottonm-
up (porgue a abordagem é participativa) e middle-out (porgque foca no processo)
(HENDRICK & KLEINER, 2000).

Partindo do conceito de que os sistemas sao sinérgicos, Hendrick (1995) corrobora as idéias
de Shingo (1996) e Belettinni (2002), pois ele afirma que quando um sistema
organizacional for bem desenhado, macroergonomicamente, e isso € conseguido por meio
de um design microergondmico bem harmonizado e efetivo, o todo deverd ser muito mais

que a simples soma de suas partes.

2.4. A Participacéo dos Trabalhador es

De uma variedade de métodos desenvolvidos ou adaptados para implantacéo da
macroergonomia, um dos mais importantes é o método participativo (BROWN, 1995). A
participacao dos individuos envolvidos no processo (tanto de concepgdo, quanto de
operagao) de trabalho propicia que aintervencdo ergondmica obtenha melhores resultados,
pois reduz a margem de erros de concepcao e garante que 0 novo sistema implantado tenha
melhor aceitacdo por parte dos trabalhadores. Além disso, o envolvimento na discusséo e
proposi¢cdo de idéias gera, junto aos trabal hadores, confianga decorrente do crédito de
competéncia neles depositados, ocasionando uma mudanga de costumes, onde 0s
envolvidos buscam novas iniciativas, expandindo de umavisdo singular (microergondmia)
para a umamais ampla (macroergonémica) (IMADA & NAGAMACHI, 1995).
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2.5. “Programas’ de Ergonomia nas Empresas

A literatura traz inUmeros exempl os de intervengdes em diferentes ramos de atuacdes
fabris, tanto de pequeno, medio e grande porte. Esses programas desenvol vem-se nas
empresas por diferentes tipos de solicitagdes, como: cumprimento de leis, altaincidénciade
queixas e afastamentos junto ao setor médico, imagem no mercado (marketing), normas,
entre outros. As agdes ergondmicas podem variar quanto ao seu tempo de atuagao, ou sgja,
podem ser de tempo limitado, geralmente focada em uma determinada demanda, ou de acéo
continua, onde se cria um método a ser desenvolvido em longo prazo dentro da empresa.
Essa segunda forma de agdo, geramente estrutura-se atraves de comités, representados por

diferentes integrantes da organizacéo.

Durante os anos 90, o interesse pela ergonomia teve um amplo crescimento dentro das
empresas tornando-se importante em questdes como produtividade, qualidade e nas
inevitaveis mudancas de processos (WIL SON%apud HAGG, 2003).

2.5.1. Iniciativas em Programas de Ergonomia

Entre os anos de 1988 a 1995, na Australia, teve-se 0 exemplo de quatro empresas que
desenvolveram programas voltados a mel horias ergondmicas. Impulsionadas pela criagdo
de iniciativas que buscassem o desenvolvimento de “uma nova cultura de postos de
trabalho” naindustria, bem como pela exigéncia oriunda de novas politicas
governamentais, essas empresas obtiveram melhorias em ambitos organizacionais e de
sallde e seguranca. Maclntosh e Gough (1998) examinaram arelacdo entre mudancas na
gestéo da organizacdo do trabalho associado a salide e seguranca ocupacional, focando-se
em inovagdes das rel agdes de trabalho, como o envolvimento do empregado, times de
trabalho e flexibilidade de préticas de trabalho, em funcéo de novas exigéncias impostas
pela globalizagéo.

2 Wilson, J., Interactions as the focus for human centered systems. In: Axelsson, J.,
Bergman, B., Eklund, J. (Eds.), TQM and Human Factors, Vol. 1. Centre for studies of
human, technology and organization, Linkoping, pp. 35-43, 1999.
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A atuacdo dos programas envolveu diferentes areas, nas quatro empresas, como producdo
de dispositivos e utensilios domeésticos, componentes automotivos e até mesmo em éreas de

departamentos do governo (setores administrativos).

Em termos de mudancas organizacionais, o foco foi a participacédo do funcionério. Criou-se
comités (de trabalhadores, facilitadores, gerentes), formou-se grupos de trabalho
plangjados, usando os principios do sistema sociotécnico e partiu-se para criagdo de células
de trabalho com rodizio de trabal hadores em postos diferentes, ou sgja, estimulou-se 0
desenvolvimento da multifuncionalidade. Além disso, os funcionarios tornaram-se
responsaveis pela qualidade do produto (introducdo do TQM). Projetos de ensino de inglés
para funcionarios estrangeiros e aprimoramento dos que possuem dominio dalingua,

também foram desenvolvidos.

Essas mudancas geraram o que os autores chamaram, de “ O redesign dos processos de
producdo”. Obtiveram, como resultados, a reducéo dos niveis de hierarquia entre 0s
gerentes e os funcionérios do chao-de-fabrica, fazendo com que os funcionarios se
sentissem mai's val orizados devido ao aumento de autonomia e responsabilidades. Houve
melhora no processo de comunicagdo, entre diferentes hierarquias e, até mesmo, entre
diferentes plantas fabris e buscou-se desenvolver a habilidade dos funcionérios, de forma
natural, ou sgja, ao participar das mudancgas nos processos, 0s funcionarios aprendiam mais

rapi damente os novos procedimentos, sentindo-se também mais seguros.

Sob o foco da salde e seguranca ocupacional, a contratacdo de gestores especificos para os
departamentos de ergonomia das empresas, que atuavam em conjunto com comités de
trabal hadores, gerentes, setores médicos, facilitadores formados pela empresa, colaborou
com aincorporacdo e divulgacédo de idéias pré-ativas, desenvolvendo um espirito
prevencionista, em relacdo a situagdes que estavam ou poderiam vir a ser, de risco. Novos e
mais constantes sistemas de avaliagdes (checklist, indice de queixas médicas, etc.) foram
utilizados para melhor monitoramento das condigdes de trabalho, o que permitiu atuar na
modificacdo de produtos e processos. Por exemplo, na fabrica de componentes

automotivos, a padronizacdo de algumas pegas reduziu a montagem de alguns
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equi pamentos, repercutindo diretamente na quantidade de movimentos repetitivos. Criacéo
de ferramentas e dispositivos auxiliares, também foram implementados. Obteve-se, como
resultados, maior compreensdo das necessidades dos funcionarios, interesse dos proprios
funcionérios na busca de solucgdes de problemas, respostas (encaminhamento de solucoes)
mais rapidas para problemas, reducéo de carga fisica de trabalho, sistema melhor
balanceado, reducéo de doencas devido a menor manipulagdo manual, reducéo dos custos
envolvidos em doencas ocupacionais, bem como os de reabilitacéo e diminuicéo de
movimentos repetitivos. A empresa que focou seu programa em setores administrativos
atingiu 50% de reducdo no tempo gasto para os atendimentos de funcionarios afetados por
acidentes de trabal ho.

Encontram-se também, na literatura, casos recentes de programas de ergonomia
desenvolvidos na Europa. Smyth (2003) relata o caso da BCM Airdrie, fébrica que
desenvolve e produz produtos cosmeéticos. Esse programa foi desenvolvido, também, com
foco preventivo, atuando na reducdo dos casos de |esdes muscul o esquel éticas, sendo o

mesmo estruturado/centrado em cinco pilares, conforme Figura 3:

(Avaliacao)
Mudancgas de
controles

(Seminérios)
Solugéo de
problemas

(Avaliacéo) INICIATIVAS (Engenharia)
Riscos ERGONOMICAS Projeto de
eraondmicos concepcao

(Treinamento
e
Consciéncia)
Técnicasde
trabalho
ergonémico

Fonte: Smyth (2003).

Figura 3: Iniciativas ergondmicas (programa da BCN Airdrie).
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A funcdo do ergonomista na BCM Airdrie € de projetar, coordenar e facilitar o Programa de
Ergonomia, por meio de atitudes pro-ativas, sempre objetivando postos e processos de

trabalho “ ergonomicamente” corretos. A Figura4 esguematiza a atuagdo do ergonomista
BCM Airdrie.

Protecdo a riscos ergonémicos: Ergonomista Industria Uso de checklists
projeto de novos equipamentose [ Programa de Coor denagéo »|  UsodePadrdesde
processos, formalizados com os Procedimentos
departamentos de engenharia l
Desenvolver um processo de - v -
gestéo para o programa de Avaliar estagbes de
ergonomia trabalho eintegrar
areasonde houve e
onde se buscam
melhorias.
A
Acompanhar
modificagdes nas Direg&o do comité Educar einformar
instalactes de ergonomia todos outros - -
& grupos envolvidos Providenciar
Promover divulgacéo |med|atas~
recomendagdes
quando requerido.
A 4 ?
Formar
Facilitadores P Avaliago dastarefas para
y todos novos produtos
F datori introduzidos.
ornecer r ’at_orlos Assegurar métodos
Criar hls_tonco adequados de trabalho
(computadorizado) das
intervengdes
A
Plangar solugdes a problemas y
- ergondmicos — -
Avaliagdo de resultados Seminérios para desenvolver e [@ Priorizar projetos de
¢ implementar solucdes melhorias ¢
Fornecer retorno de
q projetos para os
envolvidos > Reportar o progresso e
resultados para o Comitée
outros gerentesda fabrica

Fonte: Smyth (2003).

Figura 4: Fungdes do ergonomistana BCM Airdrie.
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Nota-se que o desenvolvimento de projetos ergondmicos esta bem focado nafigura do
ergonomista, contudo, cabe ab mesmo envolver os demais empregados da empresa
deixando-os cientes dos passos a serem seguidos e isso € obtido com boa comunicagéo
interna. Na BCM Airdrie, encontros da direcdo do comité de ergonomia com outros
gerentes ocorrem uma vez a cada dois meses. Nestes encontros discutem-se orgamentos a
serem investidos, bem como o plano de comunicacéo interna. Mensalmente € publicado um
pequeno jornal interno com casos de projetos que sofreram intervencao sob foco da
ergonomia (SMY TH, 2003).

A BCM Airdrie acredita que sua reputacéo, quanto a alta qualidade de seus produtos,
depende da qualidade da forca de trabalho e da qualidade do ambiente de trabalho. Ambos
aspectos sdo tratados pela ergonomia, desenvolvendo, treinando, motivando e mantendo
bem informado todo o grupo de funcion&rios(SMY TH, 2003).

A implementagdo de um programa de ergonomia pode ter diferentes focos. Butler (2003)
apresenta um caso em uma industria inglesa, fabricante de bebidas, onde o programa
desenvolvido mostrou significativas melhorias em termos de ergonomia de ambiente e local
de trabalho, mas também, relacionou isso a competitividade da empresa. Ele citaque“a
ergonomia oferece um precioso veiculo para gerenciar e obter a colaboracéo dos

trabal hadores na melhoria das condi¢des de trabalho, por meio do qual ambos
(gerenciadores e trabalhadores) podem colher consideraveis beneficios. O sucesso dessa

alianca resulta no aumento da competitividade e sobrevivéncia organizacional da empresa’.

No Brasil, iniciativas em programas de ergonomia vém sendo aplicados em diferentes
Estados. No Rio Grande do Sul encontram-se estudos de casos dessas aplicacoes,

principal mente agueles ligados a Universidade Federal do Rio Grande do Sul, junto ao
Programa de Pos-graduacéo da Engenharia de Produgdo. Programas de ergonomia sdo
desenvolvidos em parcerias com empresas de diferentes ramos de atividades. Setor metal-
mecanico: Krug (2000), Fischer (2000), Tomasini (2001) e Pastre (2000); setor de servigos.
Belmonte (1998), Van der Linden (1999), Otton (2000), Tramontin (2000), Ramires
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(2000), Tessler (2002); setor calcadista: Renner (2002), entre outros, exemplificam essas
aplicacoes.

2.6. Programas de Ergonomia em Industrias Automobilisticas

A seguir mostram-se trés exempl os de atuacOes de programas de ergonomia desenvolvidos

em indUstrias automobilisticas:

Peugeot- Sochaux (Franca);
Ford Motor Company (Estados Unidos);

Volvo Car Corporation (Suécia).

2.6.1. Programa de Ergonomia na Peugeot-Sochaux

Em 1990, a Peugeot-Citroén desenvolve o ECM, criando métodos e técnicas durante o
estégio de design dos produtos. Durante 0 processo de desenvolvimento de um novo
modelo de carro, que na Peugeot € de 4 anos, sdo analisados os métodos e técnicas de
montagem, através de um questionario de 37 itens. Os objetivos sdo reducdo do tempo de
montagem dos veicul os e obtencdo de melhor qualidade, como também, eliminar
movimentos desnecessarios e posturas inadequadas, priorizando o conforto do funcionario
(MOREAU, 2003).

S80 observadas aproximadamente 700 partes (postos de montagem). Cada parte € avaliada
com um questionario e esse tem, como limite aceitavel, médiaigual ou superior a 14.
Qualquer nota zero invalida o posto e somente 2 % do total avaliado pode ter médiainferior
a 8. O questionario também possui questdes que avaliam rapidamente as exigéncias fisicas

e estaticas das atividades, classificando-as em boas ou ruins (Figura5).
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7. Exigéncia fisica recomendada pelo corpo médico Bom | Ruim
7/1 Peso do componente ou esforgo requerido para colocagdo ou fixagdo &

< 6 DaN com umaméao Sim X

<10 DaN com duas méaos N3o X
7/2 Esforco aplicado com a ponta dos dedos é:

<2DaN X

> 2 DaN X
7/3 A postura é:

7/3-1 Normal mente sentado, em pé (ereto), minimamente curvado < 30° X

7/3-2 Flexionado: para frente, paratrés, parao lado > ou = 30°

Rotacdo do tronco > 45°

Bragos estendidos para cima

Corpo suportado por apenas uma perna

Agachado, gjoelhado, deitado X
7/4 Usando o corpo totalmente ou parcialmente como ferramenta (batendo com méao,
apertando com as pontas dos dedos, pressionando com o polegar, segurando com a

coxa, joelho ou ombro)

Sim X
N&o X

Fonte: (MOREAU, 2003).

Figura5: Exemplo de questionario ECM. 1 DaN=10N.

O centro Peugeot-Sochaux é a maior unidade de fabricacdo de automdveis da Peugeot-

Citroén, fabricante de dois modelos de carros. Neste centro, em 1992, foi desenvolvido um

meétodo, chamado de DACORS, especifico para classificar aproximadamente 4500 estactes

de trabalho nessa unidade, com o objetivo de encontrar adequadas solucdes para

trabalhadores com idades avancadas, realocacdo de funcionarios com problemas muscul o-

esquel ético e melhoria de producéo, com reducéo do tempo de montagem e aumento da

qualidade do produto. O método avalia aplicacdo de for¢a e manuseio de pesos (exigéncia

fisica) e posturas (exigéncia estatica), dando notas que vao de um (baixo) acinco (ata).

Cada avaliagéo dura aproximadamente 15 minutos, fazendo uma rapida varredura nos

postos de trabal ho, identificando possiveis condi¢des de risco. Cada estagdo tem um perfil,,

classificado como pesada, média alta, média baixa e baixa, baseado ha combinacéo de

exigénciafisica (P) e estética (S), conforme Figuras6 e 7.
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| N W] B a1,

Fonte: (MOREAU, 2003).

Figura 6: Tabela de classificacfes dos Per fis das estactes de trabalho segundo DACORSs. P=fisico,

S=estético.

- Perfil pesado
Perfil médio alto
Perfil médio baixo
Perfil leve

Fonte: (MOREAU, 2003).

Figura 7: Legenda par a classificagdes dos Per fis das estacfes de trabalho segundo DACORs.

Em 1999, um novo método é langado, o METEO, para ser utilizado em conjunto com 0s
demais. Este método avalia, com mais detalhes (por meio de contagem), movimentos dos

bragos em tarefas repetitivas e serve como complemento do método ECM.

2.6.1.1 resultados obtidos

Com aaplicagdo dos métodos ECM e DACORS, conseguiu-se a reducdo de esforgos

manuais, de carregamento de carga e desconforto nas estacdes de trabal ho,

No posto da montagem dos capds, criaram-se dispositivos facilitando afixagdo de
componentes e colocacdo de parte elétrica. Nota-se a mudanga de processo associado a

mudanca de produto;
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Colocacéo de melhores manipuladores, visando a reducéo de problemas biomecanicos,
como excesso de forga, facilitando assim a montagem. Em alguns casos, conseguiu-se a

reducéo do tempo de ciclo de montagem de 2 minutos e 30 segundos para 36 segundos.

Houve rotagéo de funcionérios em diferentes postos, variando, assm, aexigénciade

determinados muscul os, diminuindo-se queixas.

2.6.2. Programa de Ergonomia na Ford Motor Company

A Ford € amaior produtora de caminhdes e a segunda maior produtora de veiculos do
mundo (JOSEPH, 2003). Em 1989, nos Estados Unidos, ela cria 0 chamado United Auto
Works (UAW) Ford Committee on Health and safety (NJCHS), que sdo equipes
responsaveis pelo desenvolvimento e implementacdo da aplicacdo da ergonomia em seus
processos. Esse comité é areunido de varios trabal hadores, engenheiros e especiaistas da

Universidade de Michigan.

A visdo da aplicacdo da ergonomia na Ford esta relacionado com o aumento da producéo:
trabal hadores sem danos ou doencas rel acionadas ao trabal ho, continuo aumento da
qualidade e reducdo de custos. A fim de atingir esses objetivos, trés principios deveriam ser

seguidos:
a) Ergonomiadeveria ser usada em todos os niveis da companhia;
b) Ergonomiadeveriaco-existir com os processos de trabal ho;

c) Ergonomiadeveria ser desenvolvida com participacéo.

Equipes chamadas de Local Ergonomics Committees (LECS), sd0 responsaveis pela
identificac8o e avaliag&o de problemas, bem como o desenvolvimento e implementacdo de
solugdes. Em geral, danos nos funcionarios, oriundos do trabalho, tém prioridade.

As solugdes sdo separadas em duas categorias: para controle da engenharia ou para o

controle administrativo. No entanto, muitas vezes envolvem a combinac&o dos dois.



Em 1995, a Ford, buscando melhor coordenacéo e globalizacdo nos servicos de salde e
seguranca, criaa Global Ergonomics Design Team, constituida de operadores, setor de

seguranca, higiene industrial e departamento médico. Este método é constituido de trés

necessidades fundamentais:
i) Treinamento dos responsaveis dos diferentes setores, por parte de um
ergonomista;
i) integrar os grupos multidisciplinares, formadores dos comités por meio de boa
comuni cagao;

1)) constante revisao e melhoria dos processos.

No ano de 1998, aimplementacdo mundial € atingida.

2.6.2.1 resultados obtidos:

Em geral, tem-se obtido sucesso nos trabalhos realizados. No entanto, é muito dificil medir
0s custos e beneficios da aplicacdo da ergonomia (JOSEPH, 2003). Alguns resultados,
encontrados em plantas dos Estados Unidos, mostram que, num periodo de um ano, mais de
1500 problemas rel acionados com ergonomia foram identificados e resolvidos e que cada
solucdo beneficiou, em média, dois funcionérios. Houve reducéo de 30% dos casos de
absenteismo eigual valor para prémios por seguro. A reducéo dos riscos tem sido
correlacionada com o aumento da qualidade dos produtos e durante o lancamento de uma
nova linha de produgdo, os casos de problemas muscul o-esquel éticos sdo bem menores,
comparados a outras linhas. Outro ponto de destague é a diminui¢do do retrabalho nos
postos de trabal ho.

2.6.3. Programa de Ergonomia na VVolvo Car Corporation

A Volvo possui abordagem de atuacéo diferenciada dos demais ja mencionados. A cada
ano, as unidades da V olvo desenvolvem planos de acéo que séo avaliados pela alta direcéo
e sao repassados como orientacdo de atuacdo aos setores. Os gerentes tém quatro reunides
por ano com os comités dos trabal hadores, chamados de Working Environment Committee
(WEC). Durante esses encontros, séo avaliadas as formas de atuacao, esclarecendo as metas

a serem atingidas por meio de planos de agoes.



Segundo Munck-Ulfsfalt et.al (2003) aintroducdo da ergonomia nos processos de producdo

daVolvo éfocadaem:

a) Como o carro é desenvolvido? Quais os materiais e como ele se comporta no chéo-
de-fabrica?, Como é o trabalho nas estacbes de trabalho?;

b) Como os processos sdo plangjados?: A organizacao dos grupos, pequenos ou longos
ciclos de trabalho?, linha estacionaria ou em movimento?, etc.;

c) Como é construida a estacéo de trabalho?: Efeitos nos movimentos dos
trabal hadores, posturas, carga de trabalho, etc.;

d) A aceitacdo do trabalho: avaliacdo da carga de traba ho (balanceamento entre
funcionarios), vocé esta contente com seu trabalho?, etc.

Durante trés anos, dois ergonomistas trabalharam em tempo integral paraimplementacéo
do processo. Em 1999, o método foi totalmente implementado em todas as quatro plantas
da Volvo. Aproximadamente 90% do grupo de funcionérios foram treinados e adaptados a
tarefas especificas.Esse processo de treinamento é continuo, o tempo todo, mantendo alto
nivel de conhecimento. O método foi desenvolvido para analise do trabalho, fazendo
medi¢des e atribuindo classificagdes para os postos de trabalho, dentro de padrbes de
seguranca da ergonomia (MUNCK-ULFSFALT et al., 2003).

O departamento de qualidade e a engenharia de manufatura utilizam checklists para
avaliagdo das chamadas cargas ergondmicas (load ergonomics), conforme Figura 8 e paraa

classificagdo dos niveis de carga (load levels), Figura 9:



Fator Carga OK | N&o |Comentario| Correcdo Corregéo
OK para para
processo produto
Cargadetrabaho
Diagrama de levantamento
Centro de gravidade
Posicéo
Forma para apreensdo
Outros pesos
Manejo
Trabalho
Movimentos
Diagrama de levantamento
Tempo
Invariabilidade/repeticdo
Preci so/for¢alpressaol/insercéo
Postura de trabalho
Altura
Distancia
Visdo
Exigéncia/ necessidade
Ferramentas
De acordo com especificagdes da
fébrica
Acondicionamento
Avaliagdo do processo
Fonte: (MUNCK-ULFSFALT et al., 2003).
Figura 8: Check list para avaliagdo de carga detrabalho (Volvo).
Demandasfeitas| O trabalhoé O trabalho Classificagdo | Pretensdode
por movimentos prejudicial pode ser do nivel de acdo
dotrabalhoe influenciando gerenciado por: carga
meios de nos movimentos
suporte emeiosde
suporte?

Maior Prejudicia Possibilidade para pessoa Muito ata (3+) |Pode ser
jovem, masculina e forte Alta(3) corrigido
para pegquenos periodos

Moderado Provavelmente Individuo jovem saudavel Relativamente

ndo prejudicial com técnica adequada parao | dta(3-)
trabalho
Usual paraindividuo Moderado (2+)
saudavel, masculino ou
feminino

Menor N&o prejudicial Individuos com idade alta ou | Relativamente | Parareabilitagao
pessoa com menor baixo (2-) de pessoas com
capacidade fisica idade alta

Fonte: (MUNCK-ULFSFALT et al., 2003).

Figura 9: Check List para complemento da carga de trabalho ou classificacdo dos niveis de car ga.
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2.6.3.1 resultados obtidos

Com aaplicagdo dos checklists pode-se mapear melhor as condigdes de trabalho. Atuou-se,
dando melhores condicdes de trabalho aos funcionérios, e isso, influenciou diretamente no
aumento de qualidade;

A criacdo de ferramentas de trabal ho especificas a determinados postos garantiu menor
esforco aos trabalhadores,

Os trabal hadores trabalham em grupos, reduzindo tempos de producéo;

A reducdo da rotatividade de pessoal, torna as equipes mais eficientes, diminuindo custos
de treinamentos;

Padrfes de ergonomia vém sendo a cangados gradual mente;

Com um bom ergonomista, o recrutamento de pessoa € simplificado, dando atencdo a
idade, sexo e habilidade. Obtém-se baixo indice de doencas ocupacionais €,
consegiientemente, baixos custos de reabilitacio de empregados (MUNCK-ULFSFALT et
al., 2003).

Nota-se que iniciativas em programas de ergonomia comega de uma forma pontual,
atuando em alguns focos dentro da empresa, muitas vezes oriundas de imposi¢oes

trabal histas (leis governamentais). Com o passar do tempo, a partir do final dos anos
setenta, inicio dos oitenta, uma nova filosofia comega a dominar esse cenario. Além de
iniciativas proprias, as empresas comegam a desenvolver uma filosofia para que os
programas atinjam atodos os niveis da empresa, sendo que em algumas, caso da Ford, o
Programa de Ergonomia € instituido para toda a corporacéo. Ainda se discute a melhor
forma de ag&o para um Programa de Ergonomia, ho entanto, aquelas empresas que
desenvolveram alguma iniciativa nesse sentido, ja colhem os resultados, conforme os

estudos de casos analisados nesse capitul o.
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3. A EMPRESA

Neste capitul o, apresenta-se a empresa na qual foi realizado o estudo de caso desta
dissertacdo. Num primeiro momento, apresenta-se um breve historico do grupo empresarial
John Deere Brasil e também, um histérico Schneider Logemann e Cia. (SLC), no interior
do Rio Grande do Sul que fundiu-se com a John Deere Brasil. S&o abordados aspectos de
suas origens, as transi¢des que ambas sofreram e a fusdo entre elas. Ao final, concentra-se o
estudo no grupo empresarial resultante, mostrando os segmentos de atuacdo e produtos

fabricados, quadro de pessoal, estrutura organizacional, etc. da unidade de Horizontina, RS.

3.1 John Deere- Histérico

Alguns anos ap6s a assinatura da Declaracéo de | ndependéncia dos Estados Unidos, 0s
pioneiros americanos comegaram amigrar para os campos férteis do centro da Américae
para o grande oeste. Nos anos 1800, cultivar o solo eraumatarefa &rdua, visto que os
arados da época ndo apresentavam um bom desempenho nos solos pegajosos. A terraficava
grudada e tinha que ser removida manualmente. O preparo do solo, chave do
desenvolvimento agricola naquela época, eralento e ineficiente. Foi entdo que um ferreiro
chegado do oeste de Illinois construiu um arado com uma nova concepcao. Partiu daidéia
gue o arado deveriater uma superficie polida, constituida de ago de |&mina de serra
quebrada, tornando o implemento autolimpante a medida que se movimentava. No ano de
1837, o ferreiro John Deere com ainvencao do primeiro arado de aco autolimpante, marca
afundacdo da empresa. O produto torna-se comercia mente bem-sucedido, destacando-se
como o foco principal daempresa (JOHN DEERE, 2002).

A proximidade com o rio Mississipi levou a empresa a mudar-se paraMoline. A facilidade
do transporte oferecido pelo rio viabilizava a chegada das matérias-primas e a distribuicdo
dos cerca de 1000 arados produzidos por ano para o mercado. Em 1868, a empresa passou a
chamar-se Deere & Company. No ano de 1886, John Deere morre em Moline, aos 82 anos
de idade (JOHN DEERE, 2002).
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Entre os anos de 1886-1900, a empresa passa por turbuléncias, instabilidades, atravessando
guerras e periodos de depressdo do mercado, mas consegue superar as dificuldades,

inclusive abrindo novas filiais em solo americano;

1910-1918: a empresa amplia sualinha de produtos, principalmente através de aquisi¢goes.
A compramais importante € a da Waterloo Traction Engine Company (tratores Waterloo
Boy), em 1918;

1931-1933: a John Deere conquista a fidelidade dos fazendeiros ao recusar-se a retomar 0s
produtos dos inadimplentes, na época da recessdo de 1929. As vendas cresceram quase
90%;

1946-1954: periodo de grandes lancamentos de novos produtos como as colheitadeiras

automotrizes de milho e de algodéo;

1956: a John Deere estende suas operaces ao México e a Alemanha, marcando o inicio de

suainternacionalizacéo;

1958: é fundada a John Deere Credit;

1963: a John Deere torna-se alider mundial em equipamentos agricolas.

Sendo lider mundial, a expanséo de seus negécios em outras nagoes, fazia parte de seus

planegjamentos e 0 mercado brasileiro ja era visumbrado (JOHN DEERE, 2002).

3.2 John Deere- Mundial

Com negécios em mais de 160 paises, a Companhia possui 32 fabricas localizadas em 12
paises. Além dos Estados Unidos, esta presente na Africa do Sul, Alemanha, Argentina,
Brasil, Canada, China, Espanha, Franca, Holanda, india e México. Também tem escritorios
de vendas nos EUA e em 11 paises: Africado Sul, Alemanha, Austrdia, Canada, China,
Espanha, Francga, Inglaterra, 1tdlia, México e Uruguai (JOHN DEERE, 2002).
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A Companhia estrutura suas acoes dentro de 6 divisdes (JOHN DEERE, 2002):

» Divisdo Agricolg;

» Diviso de Equipamentos para Construcéo;
e Comerciais e Domésticos,

» Divisdo Mundial de Pecas;

* Divisdo de Motores;

» Crédito.

3.3 Schneider Logemann ecia. (SLC)

No ano de 1927, o engenheiro Frederico Jorge L ogemann ganha do governo terras
referentes aindenizagdo por servigos prestados para o governo estadual. Essasterras viriam
a ser acidade de Horizontina. Nos anos 40, a agricultura comegou a se desenvolver de
forma mais consistente, mas encontrava o empecilho da compra de novas ferramentas e
concerto das existentes, o local mais proximo da regido para esses servicos eraljui. A
dificuldade no beneficiamento da producéo agricola e de madeiras impulsiona a criacéo da
Schneider Logemann e Cia. (MACHADO, 1995).

O ano de 1949 foi importante, visto que compra-se algumas maquinas de usinagem e
instala-se uma pequena fundicdo possibilitando a produgéo em série de enxadas, foices e
outras ferramentas, além datrilhadeira, implemento que trilha, peneira, limpa e ensaca o
cereal que é previamente ceifado e transportado até a boca da méquina, que nessa época era
de tragéo animal (MACHADO, 1995).

Nos anos 50 ocorre o aperfeicoamento das maguinas e a expansdo das vendas para outras
partes do estado. A producdo de trilhadeiras, trituradores de milho e de forragem entre
outros implementos aumentava. Jano fina dos anos 50, produz-se a ceifa-rebocada que
utilizava a forga motriz de um motor, modernizando e acelerando a atividade de colher,
pois cortava automati camente, automatizando uma operagdo que antes erafeita

manual mente. N&o eliminava o uso de trilhadeiras, pois depois de colhidos o trigo e a soja
deveriam ser trilhados. Isso ocorreu em novembro de 1957 e foi construido até 1963.
Devido a concorréncia das méquinas importadas, a empresa obrigava-se a se modernizar e

isso realmente ocorria, pois em 5 de novembro de 1965, produz-se a primeira colheitadeira
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automotriz feitano Brasil, atingindo 98,86% em relacdo ao peso e 98,81% em relacéo ao
custo de indice de nacionalizag&o. Essa colheitadeirafoi batizada com o nome de 65-A. Em
1969, monta-se a colheitadeira automotriz, modelo 1000, que foi fabricada durante 10 anos
e vendeu cerca de 15 mil colheitadeiras. A empresa ganhava o mercado com garantia nos
seus produtos e pela forte manutencéo prestada (MACHADO, 1995).

Em 1977 surge umainovagdo importante, a partir de tecnologia gerada na propria empresa:
A plataforma de 3 ou 4 linhas, para a colheita do milho. Esta era acoplada a colheitadeira
automotriz, proporcionando uma aternativa de colheita para este cereal. Em 1979, a John
Deere e a SL.C aproximam-se, formando uma sociedade (MACHADO, 1995).

3.4 A Fusdo

A sintonia entre as empresas foi adquirida, sem muitas dificuldades, na busca dos seus
planos de crescimento. A Schneider Logemann e Ciaja estava no mercado ha 56 anos,
possuia a lideranca nas vendas de colheitadeira e expressiva participagéo no setor de
maquinas agricolas, mas ja percebia fortes limitacdes frente a concorrénciainternacional. A
John Deere, entdo lider mundial, ja vislumbrava a entrada no mercado brasileiro. A partir
de 1979, a Deere e Company, empresa americana criada em 1837, associou-se a Schneider
Logemann & Cia. Ltda. com a participagdo de 20% do capital social dessa empresa
(MACHADO, 1995).

Criaram-se diversas unidades operacionais em empresas independentes agregando mercado
e avancando tecnologicamente. Em 1979, foi lancado o modelo 2000 e, em 1980, o modelo
2200 agregando cada vez mais tecnologia, inclusive com aintroducéo da plataforma
flexivel. Em 1983, o modelo 6200 foi lancado, fato que marcou ainfluéncia da tecnologia
da John Deere, inclusive no desenho, dimensdes de componentes e a surpreendente troca da
cor vermel ha das maguinas agricolas para a cor verde. No mesmo ano de 1983, afabrica de
Horizontina passa a produzir plantadeiras, diversificando a produgéo e aumentando alinha
de produtos. Ao mesmo tempo, intensificava-se o intercambio de filosofias de manufatura,

gestdo da qualidade e conducéo de negdcios.
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Durante os anos de 1982 a 1989, a John Deere resiste a grave recessao agricolae se
mantém como a unica fabricante independente de equi pamentos agricolas dos EUA. Apos
isso, a producéo expandiu-se, forcando a fébrica aumentar 0 seu espago fisico. No dia
29/10/1989 foi inaugurada a chamada fébrica ll, localizada numa &rea de 800000 m? com
62000 m? de &rea construida para a produco de colheitadeiras e plantadeiras, além de
acessorios e pecas originais. Em 1996, foi constituidaa SLC - John Deere S.A, onde a John
Deere passa a controlar 40% do capital da nova empresa e comega-se também, a producdo
detratores. O controle acionério é transferido a John Deere em 1999, e a partir de 23 de

abril de 2001, a John Deere incorpora sua marca mundial no Brasil.

Atuamente, a unidade da John Deere no Brasil é responsavel por 60% do total das
exportacOes brasileiras de colheitadeiras. As méquinas produzidas nesta unidade respondem
por 50% da colheita de gréos no Pais. A unido das duas empresas traz a fonte tecnol dgica

associada ao conhecimento das necessidades dos mercados regionais (MACHADO, 1995).
3.5John Deere - Brasll

O grupo JOHN DEERE Brasil possui mais 4 unidades no Brasil dedicadas a fabricacéo de
produtos distintos e a prestacéo de servigos. Na Figura 10 apresenta-se o local de
estabel ecimento das unidades de negécios JOHN DEERE no Brasil e respectivos

produtos/servicos principais.

UNIDADES DE NEGOCIOS PRODUTOS PRINCIPAIS
JOHN DEERE BRASIL
JOHN DEERE — Horizontina, RS Colheitadeiras, Plantadeiras, Tratores.
JOHN DEERE — Santo Angelo, RS | Divisdo de Fundidos,
JOHN DEERE — Porto Alegre, RS Banco John Deere.
JOHN DEERE — Cataldo, GO Colheitadeiras de cana-de-acUcar -
Cameco.

Figura 10: Local de estabelecimento das unidades de negcios JOHN DEERE no Brasil e respectivos
produtos/ser vigos principais.

A unidade industrial de Cataldo-GO produz as colheitadeiras de cana-de-agUcar (Cameco),
onde em 20.300m? de &rea construida, emprega aproximadamente 130 pessoas. Em Santo

Angelo-RS, esta instalada a divisio de Fundidos, empregando mais de 400 pessoas e, em
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Porto Alegre, estd sediado o Banco John Deere S.A., que objetiva fornecer crédito aos
clientesno Brasil.

3.6 John Deere- Horizontina

O estudo de caso desta dissertagdo de mestrado académico foi realizado na JOHN DEERE,
unidade de Horizontina, RS. O crescimento da fabrica de Horizontina, em cinco décadas de
existéncia, trouxe consigo o0 aumento do nimero de funciondérios em proporcdes
geométricas (MACHADO, 1995).

06/1945 - 10
06/1955 — 53
06/1965 — 85
06/1975 — 1399
06/1985 — 1806
06/1995 — 2420.

Essa unidade compreende 3 fabricas:

Fabrica 1: Divisdo de manutencao, testes e controle de qualidade;
Fabrica 2: Divisdo de Colheitadeiras e tratadores,

Fébrica 3: Divisao de Plantadeiras.

Atuamente, esta unidade € lider sul-americana nafabricacdo de Colheitadeiras de Gréos e
com expressiva presenca nos mercados de Tratores Agricolas e de Plantadeiras de preciséo.
A unidade industrial de Horizontina-RS conta com 104.000 m? de &rea construida. Produz
colheitadeiras de gréos em varios model os e diferentes versdes, assim como seus
acess0rios, tais como cabines, carro de transporte da plataforma, conjunto de esteiras e
plataformas para milho; tratores nas poténcias de 75 a 175 cv e plantadeiras para plantio de

precisao, tanto para o plantio direto como para o convencional.
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Seu quadro de pessoal conta com aproximadamente 1700 colaboradores efetivos, sendo 27
executivos. Destes, cercade 15 % possuem ensino superior (graduacdo) completo ou em
andamento. Aproximadamente 8% dos funcionéarios possuem mais de 45 anos e cerca de 35

% dos funcionarios possuem mais de 10 anos de tempo de empresa (EXAME, 2001).

No ano de 2000, 246 funcionérios foram admitidos, 8 deixaram a empresa voluntariamente,
89 involuntariamente, sendo incluido nesse nimero agquel es que obtiveram aposentadoria.

Sendo assim, obteve-se um crescimento de 149 funcionarios nesse ano (EXAME, 2001).

A empresa possui uma mulher em cargo de direc@o e geréncia de um total de 27, possui 42
supervisores, 351 técnicos e 174 funcionarios pertencem aos setores administrativos e mais
de 1000 estdo vinculados aos setores operacionais. No ano de 2000, 400 funcionérios foram

promovidos, sendo que 3 funcionérios brasileiros trabalham no exterior (EXAME, 2001).

Horizontina possui 17 000 habitantes, sendo assim a fabrica é responsavel por cerca de
10% do numero de empregados. Mais de 60 % da arrecadacdo da prefeitura vem da
empresa. A John Deere tem um programa de formagéo profissional com o SENAI que,
desde 1976, ja diplomou 854 aprendizes no curso de mecanica, sendo que destes, 616

ficaram na empresa.

Em termos de legislagdo trabalhista, a John Deere - Horizonting, RS, é classificada como
uma empresa de grande porte, uma vez que possui um quadro de pessoal de
aproximadamente 1700 funcionérios (pelo anuério IBGE, empresas que possuem de 100 a
499 empregados sdo classificadas como de médio porte e acima de 500 empregados
classifica-se como grande porte). Pelalegislacdo tributaria (Lei 9250/95), a John Deere,
também é classificada como uma empresa de grande porte, hgja vista ter atingido um
faturamento de R$ 489,9 milhdes em 2000. Existem no Brasil cerca de 3,5 milhdes de
empresas, das quais 98% sdo de micro e pequeno porte (SEBRAE, 2002). Sendo assim, a

John Deere enquadra-se num seleto grupo de apenas 2% de empresas de grande porte.
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Em termos organizacionais (Diretores e Gerentes) a John Deere, Horizontina, encontra-se

dividida conforme as Figuras 11 e 12:

DIRETOR PRESIDENTE

Representante da

Administragéio DIRETOR DE OPERACOES

Diretor
Adm. Financ.

Diretor
Comercial

Diretor
Industrial

Diretor
Comercial
Adjunto

Gerente

Gerente Rel.
Institucionais

Master Process
Pros

Rec. Humanos

Figura 11: Estrutura organizacional da JOHN DEERE - &reas e respectivos setores.
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DIRETOR - DID
INDUSTRIAL

Master Process
Pros

Gerente - DIPP
Platafor. e
Plantad

Gerente - DISE
Separador

Gerente - DITR
Tratores

Gerente - DIUS
Usinagem

Gerente - DIEP
Engenharia do
Produto

Gerente - DIPU
Pinturae
Utilidades

Gerente - DMAT
Materiais

Gerente - DISI
Informatica

Gerente Projetos
TRATORES

Gerente - Projeto
Order Fulfillment

Gerente - DEQT
Qualidade Total

Implementacao de
Novos Produtos

Figura 12: Estrutura organizacional da JOHN DEERE — Setores I ndustriais.

Como o foco dessa dissertacdo esta dirigido a Divisdo de Usinagem, apresenta-se também,

conforme Figura 13, a estrutura organizacional dessa diviséo.
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DIRETOR - DID
INDUSTRIAL

Gerente - DIUS
Usinagem

Engenharia da

~ Manutencao Fundidos Acos Ferramentaria
Producéo ¢ ¢

Planejamento da

Producéo

Figura 13: Estrutura organizacional da Divisdo de Usinagem.

3.7. Caracterizacao da Divisdo de Usinagem

Para se dissertar sobre a caracterizacdo da divisdo de usinagem, deve-se, em primeiro lugar,
definir o conceito de usinabilidade. Para Diniz, Marcondes e Coppini (1999), pode-se
entender usinabilidade como o grau de dificuldade de se usinar um determinado material.
Para Stemmer (1995), é a propriedade dos materiais de se deixarem trabalhar com
ferramentas de corte. Sendo assim, em virtude da grande variagédo das propriedades dos
materiais, pode-se vislumbrar as dificuldades encontradas pel os operadores dentro da

divisdo de usinagem.



57

Essa divisdo € composta por 4 subdivisdes que s2o:

Acos;
Fundidos;
Ferramentaria;

M anutencéo.

Estas quatro subdivisdes normal mente atendem a demanda do setor de primérios, aonde as
matérias primas, que vém dos estoques, ou de meio externo, como da fundi¢do da John
Deere, sofrem o primeiro processo de transformagéo na fabricacdo de componentes para
colheitadeiras e tratores. A seguir, as pegas processadas sdo encaminhadas a outros setores,
principal mente para a pintura. Complementam a divisdo de usinagem as areas

administrativas de Engenharia de Producdo e Plangiamento da Producéo.

Astarefas da divisdo de usinagem da John Deere, unidade Horizontina, sdo bem tipicas
daquelas previstas para uma divisdo como essa. Dentro das quatro subdivisdes (Acos,
Fundidos, Ferramentaria e Manutencéo), 0 processo mais comum, ou seja, 0 mais utilizado,
é o de furagdo. S&o utilizadas ferramentas como furadeiras manuais até centros de usinagem
CNC. Outro processo que também é utilizado € o de fresamento que, segundo Diniz,

Marcondes e Coppini (1999), caracteriza-se por:

A ferramenta, chamada de fresa, é provida de arestas cortantes dispostas simetricamente em
torno de um eixo;

O movimento de corte é proporcionado pelarotacéo da fresa ao redor de seu eixo;

O movimento de avanco é geralmente feito pela propria peca em usinagem, que esta fixada
na mesa da méquina, o qual obriga a peca a passar sob a ferramenta em rotacéo, que lhe da

aforma e dimensdo desgjada.

Processos de retificas também sdo bem comuns dentro da divisdo de usinagem,

normal mente usado como processo de acabamento de pecas que exigem umatolerancia
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muito pequena, ou sgja, € uma operacao que finaliza a peca e lhe d& o dimensionamento
desgjado.

Junto a subdivisdo de Ferramentaria, desenvol vem-se trabal hos de suporte a outras
subdivisdes, como afiagdo de ferramentas que sofrem desgaste, principa mente brocas em
processos de torneamento. Realiza-se, também, a fabricacdo de alguns componentes que
servem de pegas de reposi¢éo para aguel as que sofrem algum dano. Ainda dentro da
ferramentaria, atarefa de desenvolvimento de alguns dispositivos, projetados pela
Engenharia de Producdo desse setor, ocorre com fregiiéncia: sdo feitos moldes que servem

como padréo para a fabricacdo de outros componentes, dentro e fora da fabrica.

A Manutencao atua de forma preventiva, lubrificando, trocando pecas e reparando
possiveis danos que ocorrem com o desenvolvimento do trabalho. Busca-se, cadavez mais,
ainteracdo entre os operadores de méaquina e os funcionérios da manutencdo para que, em

muitos casos, 0 proprio operador esteja capacitado a resolver um problema.

O plangjamento da producéo ocorre conforme a demanda do nimero de colheitadeiras a

serem produzidas e esse trabalho ocorre junto ao setor de Engenharia de Producéo.

Os dois principais componentes trabal hados dentro da diviséo de usinagem da John Deere
s80 0s agos e os ferros fundidos, sendo que os agos trazem em suas propriedades uma das
principais caracteristicas que dificultam o processamento: a dureza. Esta caracteristicafaz
com que as atividades realizadas pel os operadores demandem muita atencdo, pois com o
uso inadequado da ferramenta pode-se causar o desgaste da ferramenta de corte, bem como
aperdadaferramenta e, muitas vezes, da peca que esta sendo trabalhada. Essa demanda é
bem exemplificada nos processos de retifica de pecas, pois essa é uma operacdo usada
geramente para obtencdo de pecas que exigem tolerancias peguenas. um erro pode
ocasionar a perdatotal da peca, ocasionando um grande retrabal ho, pois normalmente essa

peca ja passou por operagdes anteriores.

Um grande nimero de variavei s atua num processo de usinagem: além dos ja citados como

resisténcia dos materiais e movimentos de usinagem, angul os de corte, controle daforma
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do cavaco, variactes de forca, pressdo e poténcia de corte, fluidos de corte, entre outras,
contribuem para a complexidade dos processos.

Assim como as demandas mentais s8o grandes, em alguns postos de trabal ho realizam-se
atividades onde ha exigéncia de esforco fisico. Os principais focos desse problema estdo
localizados no transporte de barras de ago do estoque até as maquinas que processam a
usinagem e no manuseio de pegas fundidas de grande porte que sofre grande nimero de

operacoes.

A movimentac8o de materiais dentro da divisdo é elevada, sendo necessério que haja boa
identificac&o quanto ao tipo e destino das pegas. A distribuicdo € feita por empilhadeiras ou
através de carrinhos manuais (usados para pegas mais leves) para outras Divisdes que
efetuam a parte de montagem de subconjuntos (processo incorporado com a aplicacdo do
DFT). Sob o enfoque da empresa, o trabalho realizado nessa divisdo envolve alguns riscos
(pequenos cortes, peguenas colisdes entre outros), todos com grau de gravidade baixo, o
gue se confirma junto ao setor de enfermaria, pois o0s atendimentos prestados estéo focados
em pequenos curativos, localizados, em grande parte, nos membros superiores.

Os turnos de trabalho da divisdo de usinagem est&o divididos em trés grupos e possuem

cargas horérias diferenciadas.

A Tabela 1, mostra a disposi¢ao dos horérios, com interval os, carga e horas trabal hadas.

Tabela 1: Turnos detrabalho John DeereBrasil — Horizontina. divisao de usinagem (DIUS).

Turnos |Horéariode Horério de Cargahoraria Horas

trabalho Intervalo diaria trabalhadas

T1 |06:00- 15:48 12:00 - 12:30 9h 48min. 9h 18min.
(22 a62feira)

T2 |15:140-00:11 20:30—21:00 8h 31min. 8h 01min.
(22 a62feira)

T3 122:10-06:03 02:30—-03:00 7h 53min. 7h 23min.
(22a62feira)

FONTE: DRHU John Deere Horizontina - NOV.2002
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Para o tratamento dos dados classificou-se o turno T1 e o turno T2, como diurnos e o turno

T3 como noturno. Esses horarios ndo sdo validos para os setores administrativos.
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4. A ANALISE MACROERGONOMICA DO TRABALHO (AMT)

Este capitulo apresenta o Método da Andlise Macroergondmicado Trabalho (AMT),
proposta por Guimaraes (1999). Suas etapas (lancamento do projeto, apreciacéo,
diagnostico, projetacdo, validacdo e detalhamento) sdo descritas demonstrando a
importancia da abordagem sistémica na ergonomia e na priorizacdo de problemas
ergondmicos a serem solucionados. Outros métodos apresentam estruturas semel hantes na
sua forma de aplicagcdo como a Andlise Ergondmica do Trabalho (AET), onde Wisner
(1987) sugere que deva ser feita a partir da negociacéo da direcao geral e trabalhadores,
enfocando os dois pontos de vista, tem-se também, a Intervencdo Ergonomizadora, método
macroergondémico que utiliza uma abordagem sistémica (MORAES E MONT ALVAO,
2000). A escolhada AMT deveu-se, pois seu desenvolvimento fundamenta-se

principal mente na abordagem participativa, diferenciando-se da maioria dos métodos de
acdo ergondmica, visto que conta com a participacdo dos usudrios em todas as fases do
projeto.

Ao final desse capitulo, enfoca-se a aplicagdo do AMT em empresas, mostrando os fatores
ergondmicos considerados pelo método, bem como o método estatistico utilizado parao
estudo de caso realizado.

4.1. Fasesda Analise M acr oergondmica do Trabalho

4.1.1. Fase 0: Lancamento do projeto

E o delineamento do projeto. Evidencia-se aforma de atuac&o de todos os participantes,
apresentam-se 0s métodos e técnicas a serem desenvolvidos nas demais fases e monta-se
um cronograma de acdo. Essa fase geralmente € realizada com integrantes da empresa
interessados em participar desse processo, que tendem a estruturar o chamado Comité de
Ergonomia (COERGO).

Pode-se caracterizar a participacdo dos funcionérios, junto ao COERGO, por meio de duas

formas:
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Participantes “flutuantes’: sdo aqueles que participam do projeto de agdo ergondémicaem

determinadas épocas em funcéo de sua demanda;

Participantes Fixos: sdo aqueles gue se redinem, conforme as datas do cronograma,

independente da demanda.

Ambos sdo importantes para os desenvol vimentos dos trabal hos, mas esses com
participacdo fixa garantem o cumprimento das tarefas programadas. Geramente ele &
composto por representantes da geréncia, setor de seguranca, salide e medicina do trabal ho,
do setor de producdo, recursos humanos e representacdo legal (CIPA), além de
representantes dos proprios traba hadores (GUIMARAES, 2003, p.6).

4.1.2. Fase 1. O levantamento ou apreciacdo ergonémica

A etapa de apreciacdo é umafaseinicial, porém muito importante, pois ela permite mapear
0s problemas, bem como, classifica-los quanto ao seu grau de importancia. Nessa etapa,
paraviabilizar a participacdo, a AMT utiliza aferramenta do Design Macroergonémico
(DM), desenvolvida por Fogliatto e Guimaraes (1999), como auxiliar no projeto
ergondmico de postos de trabalho e de produto. O DM é operacionalizado com o uso de
ferramentas para selecdo de amostras e col eta de dados, como entrevistas e questionarios
estruturados, bem como estratégias para organizagdo das informagdes obtidas, sempre
privilegiando a opinido dos usuarios, pois elas permitem discriminar as diferentes
demandas, denominadas Itens de Demanda Ergondmica (IDEs), em fungo das atividades
dos sujeitos. Em suma, nessa fase identifica-se, descreve-se e avalia-se 0 tipo e ambito dos

problemas, listando-os por ordem de prioridade.

NaAMT, aidentificacdo dos problemas, das necessidades ou definicdo da demanda é feita

com a participacao direta e indireta dos usuérios:

a) levantamento com a participagdo indireta dos usuérios. € feita pela equipe de
especialistas para se ter um primeiro entendimento do problema. Este levantamento
pode se calcar em observagdes diretas, sistematicas ou assistematicas, e em
observagdes indiretas quando se utilizam equipamentos, tais como filmadoras, etc.
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b) levantamento com a participacao direta dos usudrios. Essa etapa segue as trés
primeiras etapas da ferramenta Design Macroergondmico (DM):

1) identificac&o do usuério e coleta organizada de informacoes,
2) priorizagao dos Itens de Demanda Ergonémica (IDEs) identificados pelo
Usu&rio;
3) incorporagado da opinido de especialistas.
No primeiro momento, aidentificacdo do usuario e a coleta organi zada de informacdes sao
viabilizadas por entrevistas. Busca-se dos entrevistados um depoimento sobre seu trabalho,
sem que haja nenhumainducgdo por parte do entrevistador nas entrevistas, normalmente séo

destacados aspectos positivos e negativos sobre seu ambiente de trabal ho.

As respostas das entrevistas sdo tabuladas e analisadas pela equipe de especialistas. S&o
expurgadas as informagdes ndo pertinentes e agrupadas as respostas por afinidade, ou sgja,
as respostas semel hantes sdo consideradas como um mesmo item de demanda ergonémica
(IDE). A tabulaco das respostas de todos os respondentes permite o estabel ecimento de um
ranking de importancia quanto a demanda ergonémica dos usuarios. No DM, para efeito de
priorizacdo dos itens de demanda ergonémica (IDESs), a ordem de mencéo de cadaitem €
utilizada como peso de importancia pel o reciproco da respectiva posi¢ao; ou sgja, ao item
mencionado na p®™ posico é atribuido o peso 1/p, Dessaforma, o primeiro fator
mencionado receberd o peso /1= 1 0 segundo Y/,= 0,5, o terceiro */3 = 0,33 e assim por
diante. A tendéncia do uso da funcéo reciproca é de valorizar os primeirositens
mencionados, sendo que a partir do quarto item a diferenca passa a ser menos expressiva. A
soma dos pesos relativos a cada item da origem ao ranking de importancia dos itens que
servird de guia para a elaboracdo de um questionario a ser preenchido por toda a populacéo.
No questionario, a opinido dos respondentes, com relacdo a cada questéo, é aferida por
meio de uma escala de avaliacdo continua, sugerida por Stone et al. (1974). A técnicado
Design Macroergondmico (FOGLIATTO & GUIMARAES, 1999) recomenda o uso desta
escala com duas ancoras has extremidades (insatisfeito e satisfeito ou nada importante e
muito importante, etc) e uma ancora no centro (neutro). Esta escalatem 15 cm e ao longo
dela o sujeito deverd marcar a sua percepcao sobre o item. A intensidade de cada resposta
podera variar entre O (insatisfeito; ou nadaimportante...) e 15 (satisfeito; ou muito

importante...).



64

Os dados dos questionérios sao tabulados e priorizados em fungdo do nivel de insatisfacéo
aritmética. O resultado dos questionéarios indicaré as prioridades dos IDEs a serem
consideradas no projeto. No entanto, na medida em que n&o é possivel a aplicacdo de
questionérios, a priorizacdo estabelecida a partir dos dados da entrevista esponténea € um

forte indicio daimportancia dos IDEs.

Dentro dessa etapa, 0s questionarios sdo submetidos ao teste de consisténcia Alfa de
Cronbach (CRONBACH, 1951). Esse teste indica o grau de compreens&o e se 0s
questionérios foram preenchidos corretamente, ou seja, demonstra a consisténcia das
respostas. Exige-se, para a aceitacdo dos questionarios, um valor de Alfaigual ou superior
a0,55.

A AMT prop0&e que, imediatamente apos a conclusdo da andlise de dados da apreciacéo,
volte-se a empresa para retorno das informagdes obtidas e discussdo dos IDEs com 0s
participantes. Neste momento, corrobora-se e/ou alteram-se os dados encontrados, pois €
possivel que algumas questdes tenham passado desapercebidas. Outro importante fator
desse retorno € quanto a algum problema de ordem individual ou de um pequeno grupo, ou
sgja, alguns dados podem ficar “mascarados’ pela média e o retorno permite que esse
funcionario ou esse pequeno grupo possa externar suas demandas. Esta discusséo, em
conjunto com a empresa, permite entender melhor a situagéo e, portanto, viabilizaum

diagndstico (etapa subseqliente) mais confiavel.

4.1.3. Fase 2: A andlise ou diagnose ergonémica

Na diagnose ergonémica, é aprofundada a andlise dos dados |evantados na etapa anterior de
acordo com as prioridades estabel ecidas. Para o diagnostico, utilizam-se observaces
sisteméticas plangjadas estatisticamente. E 0 momento de se efetuar medicdes mais
acuradas, sendo importante determinar o que medir, como medir, que instrumentos e
técnicas utilizar, e que plangjamento estatistico deve ser adotado. Sendo assim, salienta-se
que ndo existe um método Unico de avaliagdo, cada caso possui um tipo de demanda, e por

isso, uma série de métodos pode ser selecionada de acordo com as necessidades.
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O diagndstico congrega o levantamento detalhado e a andlise da situagdo, onde se analisam
os problemas em maior profundidade e propde-se um plano de agéo para solucao dos

problemas.

Na fase de diagnostico, a participacéo do usuério e direta, de acordo com a demanda das
ferramentas de andlise ergondmica que serdo utilizadas. No entanto, a participacéo dos
usuarios nesta fase € menor do que nafase anterior de apreciacdo. Nestafase daAMT, a
maior participacdo € do especidista ja que dele depende a aplicacdo dos protocolos, o

|levantamento da literatura e a andlise dos dados colhidos.

As guestdes devem ser extensivamente discutidas no diagnéstico e o trabalho em foco
muito bem analisado e compreendido porgue a base de projeto de qualquer produto,

inclusive de um posto de trabalho, € a andlise da tarefa, realizada no diagnostico.

4.1.4. Fase 3: A proposta de solugdes ou projetacéo ergondmica

Com base no diagndstico, procede-se a proposi¢do de solucdes, os estudos de modificacéo,
execucdo de mock-ups, prototipos, etc. dos produtos a serem criados ou modificados. Esta
fase é responsavel por traduzir em projeto as necessidades dos usuérios ou Itens de

Demanda Ergondmica (IDE), levantados na apreciacéo e alisados no diagndstico.

As alternativas de projeto sdo discutidas na empresa, junto com os usuarios diretos (que vao
usar o sistema) e indiretos (que atuam no sistema indiretamente e que participaram da
elaboracao das aternativas). Com base na decisdo do grupo quanto as alternativas mais
vidveis e que deverdo ser testadas, 0s projetos sdo, entdo, materializados em mock ups e

prototipos para teste.

4.1.5. Fase 4: A avaliago ou validagdo ergondmica

Na fase de validagdo, sdo analisadas as modificagdes propostas, ef etuadas as modificactes
finais anivel ambiental, de posto, de organizacdo, ou sgja, aguelas que se fizerem

necessarias.Os protétipos devem, entdo, ser usados, experimentados pel os usuarios diretos
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(o tempo de uso depende da compl exidade das propostas) que, junto com os ergonomistas e
0s usuarios indiretos, sdo responsaveis por validar as propostas. Esta fase de validacéo

precede a Ultima fase de intervencdo denominada detalhamento ergonémico.

4.1.6. Fase 5: O detalhamento ergondmico

Esta Gltima fase de intervenc&o se da apos a validagio dos mock-ups e/ou protétipos. E a
fase de detalhamento ergondmico e otimizagao do sistema, que sdo baseados na analise das
atividades da tarefareal. E quando s30 analisadas as modificagdes propostas, efetuadas as
modificacdes finais a nivel ambiental, de posto, de organizac&o, ou sgja, aquelas que se

fizerem necessérias.

4.2. Programa de Ergonomia na Empresa com Basena AMT

Entende-se que um Programa € a semente da cultura em ergonomia da empresa e que esta
s6 pode se interessar por sua aplicacdo a partir do momento que dispde de mecanismos de

controle de atuacéo.

Um Programa de Ergonomia deve identificar, monitorar e alterar quaisquer situagoes que
comprometam a qualidade de vida no trabalho. Seu método de acdo deve ser bem
estruturado viabilizando a troca de conhecimentos dentro da empresa. A forma de
operacionalizar esta integracdo é por meio de reunides, onde se discute o plano de agéo,
fundindo seus conceitos a outros que a empresa possa ter, como por exemplo, seguranca,
qualidade, etc (GUIMARAES, 2003).

O andamento do projeto deve desenvolver afilosofia de adaptacdo (correcéo) a problemas
identificados e ainclusdo da visdo de ergonomia na concepcao de NoVos Processos e postos
detrabaho. A inclusdo da ergonomia na concepcao resulta na reducéo de custos, pois
custos de concepgdo sdo menores que custos de correcao conforme Auburn Engineers
(2001).
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“Adequar o trabalho as capacidades do empregado resulta em mais
seguranca, eficiénciae qualidade. A ergonomia pode atuar na concepgado de
um novo projeto (e novos trabalhos devem ser projetados para estar
adequado para 90 a 95% dos individuos) ou na correcéo de um sistema ja
existente (trabalhos ja existentes devem ser redesenhados para a capacidade
fisica e cognitiva de 90 a 95% dos individuos)” (GUIMARAES, 2003, p. 1).

A AMT quando aplicada nas empresas, tem a orientagdo metodol 6gica de uma pesquisa-
acdo, “ ... um tipo de pesquisa social com base empirica que é concebida e realizadaem
estreita associacdo com uma agao ou com aresolucdo de um problema coletivo e no qual os
pesquisadores e os participantes representativos da situagcao ou do problema estdo

envolvidos de modo cooperativo ou participativo” conforme proposto por Thiollent (1994).

4.3. Fator es Ergondémicos Consideradospelo AMT

“Para melhor apreender os problemas quando das primeiras visitas ao local de trabalho,
durante a apreciagdo ergondmica cumpre ter como orientac&o categorias de problemas que
compreendem deficiéncias e falhas especificas’ (MORAES E MONT’ ALVAO, 2000).

Quando da implementacdo de um programa continuado de ergonomia na empresa, segundo
aAMT, essas categorias, sdo classificadas nos seguintes fatores, também chamados de
construtos (GUIMARAES, 2003).

*  Ambientais,

» Biomecanicos ou de Posto de trabalho;

» Cognitivos ou de Conteldo;

e Organizacionais;

* deRisco;

* Empresa
Salienta-se que o enquadramento do item de demanda ergondmica, em determinado
construto, segundo o método AMT, é direcionado conforme relato do(s) funcionério(s), no

momento da entrevista.

O construto “Ambiental” (interface humano-ambiental, conforme segunda fase da

ergonomia, ver capitulo 2), considera as questdes do ambiente fisico (ruido, vibracoes,
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temperatura, iluminancia e aerodispersoides) que geralmente impactam no trabalho
(GUIMARAES, 2003).

O construto “Biomecanicos’ ou “Posto” (interface humano-méaquina, conforme primeira
fase da ergonomia), consideram as questdes biomecanicas (forca, posturas adotadas) e
fisioldgicas (esforco fisico, questdes de higiene) envolvidas no trabalho. Basicamente,
reflete as questes do espaco de trabalho, das condigdes do posto de traba ho, dos EPIs,
uniformes e outros que podem ser consideradas como responsaveis pela carga fisica
imposta, mas refletem, também, questdes de ordem psicofisica (por exemplo, grau de
privacidade do posto, grau de comunicabilidade, grau de higiene etc), Lesdo por Esforco
Repetitivo (LER), entre outros (GUIMARAES, 2003).

O construto “ Cognitivo” ou “de Contetido” considera a demanda mental, de processamento
de informagdo, memoria, atencdo e tomada de decisdo que é imposta para cumprimento da
tarefa. E o que configura a percepcio geral ou contetido de trabalho por parte do individuo

(GUIMARAES, 2003).

O construto “ Organizacdo do Trabalho” considera aforma de gestéo do trabalho e as
relacdes do trabalho na empresa, o que reflete no conteido do trabalho. A forma de gestéo
do trabalho compreende o ritmo de trabalho, forma de execucéo, as relacbes de poder, etc
(GUIMARAES, 2003).

O construto “Risco” considera o grau de risco de um dado trabalho. Pode ser avaliado
considerando o contetido das queixas médicas, dos motivos das CATs (Comunicacdo de
acidente de trabalho) e de queixas junto ao setor de seguranca da empresa (GUIMARAES,
2003).

O Ultimo construto denomina-se “Empresa’, que reflete a sua politicainterna e externa. A
politica interna destaca a forma como tratam seus funcionérios, a quantidade e qualidade
dos servicos de apoio para os funcionarios (planos de incentivo financeiro, planos que
incluem familiares, servico educacional, servico de transporte, servigo médico, servigo de

seguranca, entre outros), a visao do trabalhador em meio a empresa (oportunidade de
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promocao, forma de reconhecimento do trabalho dos empregados, atendimento a sugestdes
e solicitagBes). A politica externa envolve toda arelagdo da empresa com programas com

comunidade, bem como, aimagem da empresa na sociedade (GUIMARAES, 2003).

4.4 M étodo Estatistico para Andlise dos Dados

Um topico central da moderna estatistica € ainferéncia estatistica. “Inferir” significa
“deduzir como consequiéncia, conclusdo ou probabilidade’. A estatistica proporciona meios

para formalizar e padronizar nossos processos paratirar tais conclusdes (SINGEL, 1975)

A aplicacdo da estatistica junto a empresas € um importante fator natomada de decisoes,
auxiliando natriplice funcdo dos seus administradores, que sdo de organizar, dirigir e
controlar aempresa (CRESPO, 1996). Outro fato relevante quanto ao uso da estatisticaem
empresas diz respeito a documentac&o, ou sgja, 0s dados sdo registrados e auxiliam, por
meio de um banco de dados, a criar um histdrico para a empresa, facilitando, assim, 0 seu

controle.

Quanto aforma de apresentacdo de dados, 0 uso da estatistica, facilitaa compreensdo do
plangjamento por meio de graficos e/ou tabelas (CRESPO, 1996). Convém destacar que se
dispdem de vérias provas estatisticas para determinado projeto de pesguisa, e portanto, €
necessario ter um critério 16gico para escolher uma delas.

No caso dessa dissertaco de mestrado, onde foram investigadas subdivisdes (A¢o,
Ferramentaria, Fundidos e Manutenc&o), optou-se, inicialmente, pela representacdo gréfica
com comportamento de médias obtidas (Pareto), pois 0 mesmo auxiliaavisualizar e

compreender melhor o fenémeno em estudo.

A fim de assegurar o respaldo cientifico as conclusdes e pela necessidade de comparacéo
dos dados pesquisados, foi utilizado o teste estatistico de andlise de variancia (ANOVA).
Tal andlise determinara se existem diferencas significativas entre os grupos e, se existir,

guais grupos sao significativamente diferentes um do outro.
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A necessidade da andlise de interacfes, por exemplo setor x turno, fez com que fosse
utilizado a ANOVA univariate, onde se faz a andlise de uma variavel dependente por mais
de um fator e/ou varidveis. A contribuicdo de cadafator € medida removendo os efeitos de
todos os fatores restantes. Testa-se 0 significado estatistico de cada um dos fatores (SIG).

Desde que, “SIG.” sejamenor de 0.05, estes fatores tém efeito estatistico significativo, com
intervalo de confianga de 95%.
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5. ESTUDO DE CASO —A INTERVENCAO ERGONOMICA NA DIVISAO DE
USINAGEM (DIUS)

5.1. Escolha da Divisdo de Usinagem

5.1.1. Contexto da Escolha

No inicio do ano de 1999, aainda SLC/JOHN DEERE entrou em contato com o

L OPP/PPGEP/UFRGS a fim de firmar uma parceria para desenvolver um programade
ergonomia dentro da empresa. Em agosto de 1999, foi redlizada a primeiravisitaoficia
onde foi explanado, em detal hes, o funcionamento do Comité de Ergonomia (COERGO) e
seus possiveis representantes, oriundos de diversas éreas da empresa dando énfase a
metodol ogia macroergonémica e o método participativo de acdo ergondmica; Anadise
Macroergbmica do Trabalho (AMT), proposto por Guimaraes (1999). Solicitou-se a0
Servicos Especializados em Engenharia de Seguranca e Medicina do Trabalho (SESMT)
um levantamento de indicadores de desempenho a fim de subsidiar as prioridades de acdo
ergondmica na empresa. Neste mesmo diafoi oficializado o COERGO da empresa, (com
integrantes do SESMT e representantes de diversas areas) e ja em outubro, deu-seinicio ao
chamado projeto piloto, um estudo realizado junto a divisdo de pinturas (DIPU), sendo esse
tema da dissertacdo defendida por Portich (2001). Neste trabalho foram consideradas as trés

primeiras etapas de uma agdo ergondémica, segundo aAMT:

» Levantamento ou apreciacdo ergondmica;
* Andise ou diagnéstico ergondmica;

» Proposta de solucdes ou projetacdo ergondmica;

Foram levantados dados sobre |eiaute, sistema de manufatura, processos e operagdes de
fabricacdo das estacOes de trabal ho, pendura de pegas para a pintura, pinturade spray e
descarga de pecas. Mostrou-se algumas disfuncdes, principal mente relacionadas aos fatores
humanos de trabal ho e seus modos operantes. Nessa divisdo, evidenciou-se um indice de

doencas ocupacionais e acidentes de trabalho que mereciam atenc¢éo especial, bem como
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um desbalanceamento de producdo. A empresa considerou duas alternativas de melhoria
para o DIPU: uma de custo médio que era a colocagéo de plataformas que ergueriam os
funcionéarios até determinada atura, amenizando assim posturas incorretas, durante a
“pindura’ (pendura de pegas para a pintura) e outra de investimento mais elevado, que
reformularia toda a divisdo e eliminaria os danos humanos e de producéo. A idéiaera
inovadora, onde a pintura ganharia um espaco totalmente novo, fora dafébrica. Foi
concebida aidéia da criacdo de um novo prédio que comportaria o setor de pintura, mais
amplo, moderno e eficiente. Com isso, os demais setores da fébrica 2 seriam atingidos, pois
seriam criados espacos e oportunidades de mudancas (incorporacéo do DFT como sistema
de producéo). A segunda proposta, apés longo estudo de custo beneficio, foi escolhida e as
mudangas ocorridas atingiriam varios setores da empresa.

Paralelamente, foram levantados dados juntos a outras Divisoes. Nos anos de 2000, 2001 e
2002 foram realizados cursos de capacitacdo, a fim de expandir o conceito de ergonomia
dentro de toda a fébrica. Divisdes como, Colheitadeiras (DISE), Plataformas e Plantadeiras

(DIPP), Tratores (DITR), entre outros, comegaram a desenvolver as etapasda AMT.

Embora a intervencéo ergondmica realizada pela equipe do L OPP/PPGEP/UFRGS em
conjunto com a empresa tenha compreendido diferentes divisdes da empresa, o estudo de
caso desta dissertacdo de mestrado académico esté focado na Divisdo de Usinagem (DIUS)
dafébrica 2. Levantamentos feitos pela empresa mostraram que funcionérios vinham tendo
gueixas (esforcos elevados, riscos de acidentes, etc) quanto a condicdes de trabalho em
determinados postos, o que ndo ocorria em outros.Tinha-se, também, elevado indice de
sucata (Figura 14) e, associado aisso, buscava-se diminuir o indice de retrabalho (Figura
15). Sendo assim, a escolha dessa Divisdo deveu-se a busca do balanceamento do trabal ho,
no intuito de criar: i) boas condicdes de trabalho nos postos deficitarios, que estéo
associados a satisfacdo do funcionério eii) qualidade do trabalho que pode ser mensurada
pelareducéo de sucata e retrabal ho.
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INDICE DE SUCATA
Kg pecas sucateadas/Kg pecas produzidas
1,4
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Figura 14: indice de sucatas durantes os anos de 1999 a 2001.

INDICE DE RETRABALHO
Quant. pecas retrabalhadas / Quant. pecas
produzidas
1,4
©
2
o 07
2
2 0,25
I—I 0,06 0,07
0 | — | —
Ano 1999 Ano 2000 Ano 2001

Figura 15: indice de retrabalho durantes os anos de 1999 a 2001.

Outro fator que contribuiu para a escolha da divisdo de usinagem foi seu cronograma, pois
0 mesmo contemplava uma intervencao dentro do prazo para defesa da dissertacéo, sendo
gue, em outros setores, demandariam mais tempo para medir a satisfagéo antes e depois da

intervencao.
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5.2. Levantamento de Dados

O processo de levantamento de dados deu-se com base na aplicacdo do método
participativo: a Andlise Macroergonémicado Trabalho (AMT) proposta por Guimaraes
(1999) que é fundamentado no envolvimento de pesquisadores e representantes da empresa
atuando junto aos funcionarios do chéo de fabrica, pois 0s mesmos possuem grande
conhecimento tacito, visto que convivem com as restri¢des que o trabalho impdem

diariamente.

O cardter eminentemente participativo da AMT transforma os sujeitos em agentes de
melhoria do produto e/ou sistema, ao qualificalo aidentificar e resolver problemas (quer
sejam nos produtos que manuseia ou NOS Processos gque executa) relacionados ao seu
trabalho, muitas vezes dispensando a presenca de especialistas (GUIMARAES, 1999).
Segundo Nagamachi (1995) a possibilidade de participar do processo decisorio da ao
trabalhador um sentimento de responsabilidade que resulta em maior motivacéo e
satisfacdo no seu trabal ho.

5.3. Aplicacéo das Fases I niciaisdo M étodo

5.3.1. Fase 0 - Lancamento do projeto

Na divisdo de usinagem, ndo se encontraram dificuldades na aplicacdo do método, pois
durante os trabal hos realizados junto a divisdo de pinturas, foram discutidas, junto ao
COERGO, as duvidas quanto as possiveis acdes a serem tomadas em outros setores. Criou-
se um cronograma, delineando e definido o diade inicio da primeira fase de acéo
ergondmica que vem a seguir, ou Seja, a apreciacao.

5.3.2. Fase 1- Levantamento inicial da situagdo ou apreciacéo

O levantamento com a participacdo direta dos usuarios foi feito por meio de entrevistas

abertas, ndo induzidas, onde solicitava-se aos funcionérios falar sobre seu trabalho. As
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informagdes anotadas, diretamente dos funcionérios, sdo de suma importancia paraa
elaboracao dos questionérios, pois permite estruturé-1o enfocando situacdes reais de
trabalho que, apenas com observacOes diretas e indiretas dificilmente seriam coletadas. As
informagdes devem ser colhidas diretamente dos empregados, j& que estes possuem
conhecimento sobre a execugéo das tarefas e sobre 0 ambiente de trabalho e suas relagtes
interpessoais (BELMONTE, 1998).

5.3.2.1 redlizacdo das entrevistas

No dia 30/03/00, as entrevistas foram realizadas em grupos, abrangendo todos as
subdivisdes (fundidos, ferramentaria, agos e manutencao). Os grupos eram compostos, em
meédia, por 20 funcionarios. Foram entrevistados 83 funcionarios. Cada entrevistatinha
duragdo de aproximadamente 1 hora. No Anexo 1, pode-se ver o resultado dos IDE’s
mencionados na entrevista de um desses grupos.

Nas entrevistas realizadas em grupos, muitas vezes, observa-se que alguns funcionérios ndo
expressam sua opinido, mas apés a tabulacdo dos dados das entrevistas, elabora-se um
questionério fechado para que todos possam expressar sua opinido quanto as questdes

|levantadas.

5.3.2.2. montagem dos question&rios

Os questionarios foram estruturados, basicamente, conforme as citages dos itens
levantados no processo de entrevistas, priorizados conforme preconizado pelo DM, descrito
na se¢do 4.1.2 do capitulo 4, desta dissertacdo. As questdes foram col ocadas nos
questionérios de forma a ndo haver nenhum tipo de inducéo, do tipo, bom ou ruim, fécil ou
dificil, quente ou frio, etc. Colocou-se, apenas, a questdo de forma situacional, como por
exemplo, 0 qudo satisfeito vocé estd com a “temperatura no seu ambiente de trabalho”.
Outro cuidado tomado foi quanto ao tamanho do questionario, buscou-se um questionario
pouco extenso: 0 questionario das subdivisdes Acos, Fundidos e Ferramentaria possuia 25

guestdes (conforme Anexo 2) , enquanto que, a subdivisado de Manutencéo tinha 22
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questdes (conforme Anexo 3). As diferencas de niUmero e tipo de questdes, estdo

relacionados com as demandas verbalizadas pel os funcionarios nas entrevistas.

Os questionarios ndo possuiam identificacdo, para os funcionarios sentirem-se bastante a
vontade para expressar seu real sentimento em relacdo as questdes. As Unicas identificaces

dos questionarios eram quanto aos setores de trabalho e turnos.

5.3.2.3. aplicacdo dos questionarios

Buscou-se atingir um elevado indice de participacéo para a aplicagdo dos questionarios.
Utilizou-se parte do horéario dareunido mensal que a divisdo de usinagem realiza para tratar
de assuntos de organizagdo e discussdo de pontos referentes a seguranca. Essa reuni&o
permitiu ato indice de retorno dos questionéarios respondidos e, também, evitou o

desconforto do preenchimento fora do horario de trabal ho.

Foram realizadas 7 reunides com o setor de Acos (diurno e noturno), Ferramentaria (diurno
e noturno), Fundidos (diurno e noturno) e Manutencéo, todas acompanhadas pelos seus

respectivos supervisores.

Os questionarios foram aplicados no dia 15/04/00 para os setores do dia, e em 16/04/00
para 0s setores da noite. O tempo de preenchimento dos mesmos foi de aproximadamente
15 minutos para cada setor e o indice de abrangéncia de funcionérios respondentes ficou em
torno de 95%: responderam 31 funcionérios do setor de Fundidos (diurno) e 7 (noturno), 21
funcionérios do setor de Ferramentaria (diurno) e 5 (noturno), 28 funcionérios do setor de
Acos (diurno) e 8 (noturno). No setor de Manutenc&o, 8 funcionarios responderam aos
questiondrios, todos do turno diurno, visto que a noite este setor ndo atua nafébrica. Ao

total, foram preenchidos 108 questionarios.
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5.3.2.4. medida de consisténcia dos questionérios

Todos os questionarios aplicados foram submetidos a teste de consisténcia interna.
Utilizou-se o teste de Alfa de Cronbach (CRONBACH, 1951). O célculo do Alfade
Crombach permite identificar se as questdes pertencem ao mesmo grupo e se a utilizagdo da
escalafoi compreendida. Busca-se um resultado de 0,55 ou mais para o Alfa sendo assim,
tem-se a garantia de boa consisténcia interna. Os resultados encontrados para os
questionérios aplicados, em todos os setores, foram sempre superiores a esse valor,
diagnosticando a boa consisténcia. Foi utilizado o software de estatistica SPSS, versdo 10.0

para Windows.

5.4. Processamento dos Dados I niciais

Os dados foram tabulados em planilha Excel, onde foram cal culados médias e desvio para
cada questdo. Para melhor compreensdo dos dados, as respostas foram agrupadas por
construtos. Encontraram-se 3 construtos. “ Ambientais’, “ Posto ou Biomecanico” e
“Organizacao do Trabalho”, para os setores A¢os (diurno e noturno), Ferramentaria (diurno

e noturno) e Fundidos (diurno e noturno).

Para 0 setor de Manutencao, os itens foram agrupados em quatro construtos, “ Ambientais’,

“Posto ou Biomecanico”, “ Organizagdo do Trabalho” e “Empresa’.

Cabe ressaltar que, conforme o método AMT, 0 enquadramento do item de demanda
ergondmica, em determinado construto, € direcionado conforme relato do(s) funcionario(s),
no momento da entrevista. 1sso justifica o enquadramento do item de demanda ergonémica

“&gua’ em dois construtos diferentes.

Para as subdivisdes Aco (diurno e noturno), Fundidos (diurno e noturno) e Ferramentaria
(diurno e noturno), as queixas dos funcionarios em relacdo a“agua’ era que elatinhabaixa
qualidade, pois apresentava gosto ruim devido aos filtros. 1sso, segundo classificagdo do

AMT, refere-se a“ Posto”. Ja para a subdivisdo de Manutencdo a queixa era direcionada a
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empresa, pois a mesma ndo tinha cuidados em relacéo aos funcionérios, o que fez com que

o item “&gua’, fosse enquadrado no construto “Empresa’.

Para todos os setores investigados, o construto “Organizagéo do Trabalho” foi subdividido
emdois:

a) “Organizacdo do Trabaho” referente aos processos de trabalho, englobando

questdes envolvidas diretamente com arealizacdo do trabalho;

b) “Organizacdo do Trabalho” referente arelagdes do trabalho, com questdes
pertinentes as relaces sociais.

Osdadosiniciais so apresentados respectivamente nas Tabelas 2, 3,4, 5, 6, 7 e 8.

Tabela 2: Média e desvio-padr&o das questdesr eferentes ao setor de Ago (diurno).

CONSTRUTOS IDE's MEDIA DESVIO
* ruido 8,14 3,35

3 ruido outros setores 4,07 3,60

S temperatura 7,25 3,45

2 iluminacdo 11,32 3,31

% utiliz.oleos 7,71 3,04
leiaute 7,29 3,84

local/espa 8,43 3,88

regulagem 7,36 3,50

8 manuseio talhas 9,11 3,63

;% manuseio materia-prima 7,75 4,16

8 local desc 7,14 4,59

g altura mesas 9,96 3,28

a3 epis 11,25 3,43

5 banheiros 6,07 3,72

@ limpeza 9,11 3,25

2 gualidade da agua 514 3,85

o ritmo 9,04 3,19
= 4 trabalho si 11,39 3,08
2 ﬁ informagdes técnicas 8,93 4,31
= g atend. Manut 9,29 3,09
S a atend. Central 7,96 3,42

3

& " rel. chefia 11,86 3,44
= 2 turno noite 9,18 3,94
g g rel.colegas 11,68 3,04
5 e Aten/relac.fornecedor 9,64 3,15




Tabela 3: Média e desvio-padr &o das questes r eferentes ao setor de A¢o (notur no).

CONSTRUTOS IDE's MEDIA | DESVIO

. ruido 10,00 3,55

s ruido outros setores 6,88 4,58

S temperatura 8,88 3,31

E iluminacéo 13,38 1,19

© utiliz.oleos 9,88 3,27

leiaute 9,38 5,01

local/espa 10,50 2,78

regulagem 6,38 3,11

3 manuseio talhas 9,75 2,92

= manuseio materia-prima [ 7,38 3,20

3 local desc 9,38 4,14

g altura mesas 11,13 2,75

S epis 13,50 1,20

5 banheiros 6,13 3,27

@ limpeza 7,25 3,62

2 gualidade da agua 5,75 2,92

o ritmo 11,88 1,25

= 4 trabalho si 12,75 2,38

2 § informagcdes técnicas 8,50 3,96

= 8 atend. Manut 7,88 3,56

3 = atend. Central 8,00 3,38
@

g " rel. chefia 10,63 2,72

= o turno noite 9,25 3,65

g g rel.colegas 12,75 2,19

S © Aten/relac.fornecedor 11,25 2,31

Tabela 4: M édia e desvio-padr&o das questdes r eferentes ao setor de Ferramentaria (diurno).

CONSTRUTOS IDE's MEDIA DESVIO

" ruido 7,29 2,35

s ruido outros setores 3,76 1,58

S temperatura 3,62 1,80

E iluminagéo 10,57 2,71

< utiliz.oleos 5,90 3,30

leiaute 8,95 2,58

local/espa 7,48 3,03

regulagem 9,24 3,56

S manuseio talhas 9,14 3,05

= manuseio materia-prima 8,57 3,20

2 local desc 3,52 2,40

g altura mesas 9,62 4,52

= epis 11,14 3,79

5 banheiros 3,43 1,80

® limpeza 9,57 2,89

2 ualidade da agua 2,29 1,31

o ritmo 11,00 2,41

S @ trabalho si 11,24 2,34

2 ﬁ informacdes técnicas 5,76 4,07

= g atend. Manut 10,62 2,18

S s atend. Central 9,19 3,63
3

g " rel. chefia 11,05 4,03

= 2 turno noite 8,24 4,85

g & rel.colegas 9,81 3,67

S o Aten/relac.fornecedor 9,95 2,69




Tabela 5: Média e desvio-padr o das questdes r efer entes ao setor de Ferramentaria (noturno).

CONSTRUTOS IDE's MEDIA DESVIO

" ruido 9,00 3,81

s ruido outros setores 4,40 2,30

S temperatura 5,00 2,45

E iluminacéo 11,40 0,89

< utiliz.oleos 6,20 3,03

leiaute 10,00 3,94

local/espa 9,00 4,69

regulagem 7,80 6,02

8 manuseio talhas 11,00 4,06

= manuseio materia-prima 12,00 1,58

8 local desc 6,80 4,02

g altura mesas 10,80 4,97

el epis 13,20 1,30

5 banheiros 3,20 3,19

® limpeza 8,60 4,28

= iualidade da agua 3,60 5,27

o ritmo 7,20 4,97

S @ trabalho si 11,80 2,17

2 ﬁ informacdes técnicas 6,60 4,93

= 8 atend. Manut 12,20 1,48

= 5 atend. Central 8,20 6,10
8

4 " rel. chefia 12,80 3,35

= R turno noite 10,00 3,74

g & rel.colegas 12,00 4,06

S Q Aten/relac.fornecedor 9,40 4,39

Tabela 6: M édia e desvio-padr o das questdes r efer entes ao setor de Fundidos (diurno).

CONSTRUTOS IDE's MEDIA DESVIO

" ruido 5,58 3,36

3 ruido outros setores 3,68 2,56

b5 temperatura 4,65 2,90

g iluminacdo 10,16 3,30

< utiliz.oleos 6,23 2,04

leiaute 6,87 3,29

local/espa 6,68 2,56

regulagem 8,61 2,92

3 manuseio talhas 7,58 2,46

= manuseio materia-prima 5,10 2,53

9 local desc 5,39 2,36

g altura mesas 9,32 3,08

S epis 11,87 2,29

5 banheiros 2,94 1,86

® limpeza 7,61 2,88

2 iualidade da éiua 3,26 1,93

o ritmo 9,52 3,03

S A trabalho si 10,00 2,46

2 § informacdes técnicas 9,06 2,87

= 8 atend. Manut 11,77 2,65

S s atend. Central 8,61 2,54
.

g " rel. chefia 10,68 2,66

= R turno noite 8,52 1,88

g & rel.colegas 11,65 2,23

S [ Aten/relac.fornecedor 9,35 3,14




Tabela 7: Média e desvio-padr o das questdes r efer entes ao setor de Fundidos (notur no).

CONSTRUTOS IDE's MEDIA | DESVIO

" ruido 6,57 2,76

3 ruido outros setores 4,86 2,91

b temperatura 3,29 2,36

s iluminagio 12,71 1,70

% utiliz.oleos 4,57 4,08

leiaute 6,29 4,68

local/espa 7,86 5,61

regulagem 7,57 3,95

S manuseio talhas 8,00 4,16

= manuseio materia-prima 6,00 4,04

8 local desc 5,86 4,38

g altura mesas 9,43 2,88

el epis 10,00 5,54

5 banheiros 4,14 3,39

@ limpeza 7,43 3,41

2 qualidade da agua 2,57 2,88

o ritmo 12,00 2,00

= 4 trabalho si 11,71 2,75

2 ﬁ informacdes técnicas 7,43 4,79

= 8 atend. Manut 9,43 3,99

s =1 atend. Central 11,14 3,67
S

g " rel. chefia 12,43 1,13

g 3 turno noite 7,29 4,68

g & rel.colegas 11,43 3,99

S o Aten/relac.fornecedor 12,00 1,15

Tabela 8: Média e desvio-padr &o das questdes r efer entes ao setor de M anutencao.

CONSTRUTOS IDE's MEDIA DESVIO
(2]
s
S ruido 8,25 4,56
2
E temperatura 4,75 5,06
S disposicdo do zeloso 3,88 2,42
= loc. e altura das bancadas 12,50 1,77
3 corredores para deslocamentos 6,00 3,93
£ epis 11,75 1,67
et banheiros 4,00 4,81
; limpeza 7,88 3,14
® acesso a painéis 3,00 1,07
8_ seguranca em trab.em alturas 7,63 3,02
o 3 ritmo 7,63 3,02
= Q trabalho si 13,63 1,30
8 8 uniformes 6,88 4,32
= S horérios / intervalos 10,00 5,21
o
o
2 rel. com outras manutencdes 14,00 1,07
g " rel. com a supervisdo 13,75 1,28
2 2 rel.colegas 14,00 0,76
g g colaboragdo operador/manut. 8,38 3,74
S [ sumiio ferramentas 2,63 2,45
5 4gua 1,50 0,93
o atendimento a colisdes 3,00 0,93
E ginastica laboral 7,38 5,42
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Todos os resultados foram devolvidos aos trabal hadores, por meio de reunides.

5.5. Andlise Inicial dos Dados

O célculo damédiae desvio padréo dos resultados dos questionérios serviu de referéncia
para a comparacao entre os demais itens avaliados. Parte-se do principio que valores abaixo
de (7,5), médiada escalaque variade O (insatisfeito) a 15 (satisfeito), devem ser

priorizados nas discussdes dos grupos.

Apbsaandiseinicial, pode-se verificar que o setor de Acos (diurno) apresenta, no
construto “Ambiente” o item “ruido de outros setores’ valor consideravel mente baixo de
satisfacdo (4,07); jano construto “ Biomecéanico/Posto” a“ qualidade da agua’ possui 0
menor grau de satisfacdo (5,14). O setor de Acos (noturno) apresenta, assim como A¢os

(diurno), queixaem relacdo a“ qualidade daagua’ (5,75).

O setor de Ferramentaria (diurno) possui valores baixos para o construto “ Ambiental”
(“ruido de outros setores’, “temperatura’ e “utilizacdo de 6leos’), sendo que no
“Biomecanico/Posto” novamente aparece a “qualidade da dgua’ com grau de insatisfacéo
elevado (2,29) e seu desvio mostra a homogenei dade das respostas (1,31). Local para
descanso (3,52) e banheiros (3,43), dentro desse mesmo construto, aparecem com medias
de satisfagdo baixas. O mesmo setor, para o turno da noite, mostraitens como “ruido de
outros setores” e “temperatura’ como principais destaques negativos no construto
“Ambiental”. Jano “Biomecéanico/Posto” ositens “banheiro” (3,20) e “qualidade da agua”
(3,60) sdo avos de dtainsatisfacéo.

A excecdo do item “iluminacio”, os valores sio baixos, quanto ao grau de satisfacdo, no
construto “Ambiental” dos Fundidos, tanto para o diurno quanto o noturno. Isso também
ocorre paraa“qualidade da agua’ e “banheiros’ (Biomecanico/Posto), onde ambos

possuem valores baixos.
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As guestdes referentes a “ Organizagdo do Trabalho”, tanto em processos de trabal ho,
quanto em relagdes de trabalho, para os setores Acos, Ferramentaria e Fundidos (diurnos e
noturnos), comporta-se, em sua maioria, com médias aceitaveis.

O setor de Manutenc&o mostrou dentro do construto “Ambiental” valor de (4,75) parao
item “temperatura’; no “Biomecanico/Posto” “acesso apainéis’ com (3,00), “disposi¢ao do
zeloso” (3,88) e “banheiros’ com (4,00) apresentaram valores baixos. O “sumico de
ferramentas’ dentro do construto “ Organizagdo do Trabalho” apresenta grau de satisfacdo
muito baixo (2,63) e no construto “Empresa’ nenhum dos itens obteve média acimade

(7,5), a“ginasticalabora” foi 0 que mais se aproximou como item de satisfacéo (7,38).

5.6. M odificacbes | mplementadas

As respostas dos questiondrios foram apresentadas a todos os setores participantes. agcos
(diurno e noturno), ferramentaria (diurno e noturno), fundidos (diurno e noturno) e
manutencado. Através desse retorno, pode-se avaliar possivels particularidades, quanto a
algum problema, especifico a uma pessoa ou a um pequeno grupo, pois amediado
questionério poderia mascarar essa resposta. Além disso, pode-se, com esse retorno,
ratificar as demandas para readequacao dos setores. Os funcionarios validaram as respostas
encontradas, fazendo com que as agdes a serem tomadas tivessem um foco bem direcionado
dentro de cada construto. Colaborou com esse direcionamento, os dados obtidos por meio

de filmagens e medi¢des feitas nos setores.

As reunides do grande grupo do COERGO (aguel e que engloba todos os setores da
fabrica), aconteciam todas as primeiras quartas-feiras dos meses, mas como demanda
inicial eragrande, o grupo ligado aos problemas do DIUS instituiu reunides mais
periddicas. Sendo assim, elaborou-se um plano de ac&o, junto as reunides que o grupo do

DIUS redlizava, que foram expostas ao grande grupo na reunido mensal.

Criou-se uma planilha, chamada de plano de acdo, que continha os seguintes topicos:. O
QUE?, identificando o problema, QUEM?, colocando um responsavel direto para atuar

sobre o problema, QUANDO?, estimando uma data para a resolucao do problema, ONDE?,
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localizando o problema dentro do setor, POR QUE?, justificando a possivel alteracéo e
mostrando o seu beneficio, COMO?, avaliando e mostrando como agir, além de mostrar seu
efeito no &mbito geral do setor e finalmente criando o topico STATUS, que localizava o
andamento das modificacOes, para que todos soubessem se estava em andamento, em que

fase estaria ou se ja estivesse concluido.

Cabe ressaltar que os problemas levantados variavam, desde modificages simples, que
envolviam pouco gasto, até aquelas que envolviam grande tempo para serem resolvidas e
que envolviam um valor bem maior, conseqiientemente tendo que entrar no or¢camento do

préximo ano.

As mudancas ocorreram sempre respal dadas, trabal hando-se junto com o departamento de
Seguranca e Medicinado Trabalho, por varios setores da John Deere, representantes da
Universidade, somando-se, ainda, os grupos de Circulo de Controle de Qualidade (CCQ),

gue ja vinham desenvolvendo alguns trabal hos.

5.6.1. Mehorias Fisico-Ambientais

Quanto aos fatores fisico-ambientais, foram realizadas acfes que partiram de simples
orientagdes, focadas na consci entizacdo dos funcionarios em relacdo a determinados

problemas, até modificagdo ou eliminacéo de dispositivos e méaquinas.

Buscou-se evidenciar, através de reunides, os problemas com perdas auditivas. Os
operadores foram orientados a respeito do uso correto de protetores auriculares, reforcando-
Ihes as conseguiéncias do uso incorreto ou do ndo uso. Também foram orientados para que
algumas maguinas fossem desligadas, quando isso fosse possivel, entre uma operacéo e

outra.

Junto com o setor de Seguranca e Medicina do Trabal ho, mapeou-se as maguinas que
apresentavam um nivel de pressdo sonora fora do recomendado. Seis tornos retificadores
(TR) foram identificados como criticos (TR 02, TR06, TR 10, TR 11, TR 12 e TR 16).
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Junto com os grupos de CCQ'’s, que ja vinham trabalhando em projetos que visavam a
minimizacao de ruidos, conseguiu-se projetar e aplicar uma cabine aclstica nos motores da
TR 10e TR 16. Junto A TR 12, que apresentava um dos maiores indices de pressdo sonora
(129 decibéis), junto a unidade de refrigeracdo, fez-se uma cabine aclstica, reduzindo o
ruido nafonte para 85 decibéis. Junto aostornos TR 02, TR 06 e TR 11, realizou-se um
trabalho conjunto com a manutencéo, trocando-se o rolamento do motor alimentador de
barras no TR 06. Trocou-se as buchasdo TR 11 e TR 02, diminuindo o ruido do cilindro
oco. Novas buchas de nylon foram feitas pela ferramentaria para a troca das que estavam
sendo usadas e ja estavam gastas. Outro fator que agravava o ruido no setor era 0S esmeris,
Seus motores e revestimentos elevavam o problema. Foi criada uma central de rebarbactes
de pecas com esmeris pneumaticos, onde se aproveitou a ocasido parafazer umarevisio
nas mangueiras de ar comprimido, colocando um mandmetro para fazer a regulagem da
pressdo. O revestimento de alguns dispositivos com borrachas, evitando contato de metal

com metal, foi outra medida que também converteu em 6timos resultados.

Junto ao setor de Acos, foi feito o enclausuramento do motor sugador de &gua, liquido que
resfria as ferramentas de corte durante a operacéo, com uma cabine forrada com isolamento

anti-ruido.

Medidas quanto ailuminagdo nos postos de trabalho também foram analisadas. Os dados
que a empresa possuia, somados a hovas avaliagdes, constataram que alguns postos de

trabalho mereciam uma atencéo especial.

Devido ao fato de algumas operacdes em processos de usinagem exigirem alto grau de
acabamento, dentro de padrdes de tolerancias muito peguenos, e por tanto as atividades
realizadas junto @ maguina exigir muita atencdo, com perfeita visualizacdo, evidenciou-se a
necessidade da colocagdo ou substitui¢cdo de algumas |ampadas para atender a essas

necess dades.

Montou-se dentro do plano de agéo, a verificagdo de todos os postos de trabalho. Em alguns

postos, as |ampadas foram trocadas; em outros, sua posicéo foi gjustada e, em alguns,
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houve a colocacéo de |lampadas (Figura 16). Tomou-se o cuidado para que durante a
reposi¢éo, gjuste ou colocacdo dessas |ampadas, junto ao centro de usinagem, o operador
tivesse boas condig¢des de visualizagdo e ab mesmo tempo tendo o cuidado de ndo Ihe

causar o ofuscamento.

Figura 16: Colocacdo de lampadas em esmeril de afiacdo de brocas.

Quanto a utilizacéo de produtos quimicos, trabalhou-se na minimizacéo do contato do
operador com o fluido lubrificante dos centros de usinagem. Foram colocados anteparos
nas maguinas, evitando maiores respingos, corrigiu-se 0s vazamentos das maguinas,
evitando escoamento pelo piso (Figura 17), trocaram-se 6leos |lubrificantes quimicos por
outros de composi¢do mais natural e menos danoso a satlde e foram facilitadas trocas de
EPI’s.

Figura 17: Coletor evitando contato de 6leo com o chéo.
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O processo de revisao e mapeamento das condi¢des das maquinas foi feito em todos as
subdivisdes da usinagem. A Manutencdo atuou inspecionando e atuando em todas as

subdivisdes, o que minimizou o ruido em toda a divisdo.

Em outros setores, como por exemplo, a Divisdo de Separadeiras (DISE) foram substituidas
algumas maquinas, dando aos funcionérios melhores condigdes ambientais e de seguranca,
0 que também atendeu a outro item de demanda ergondmica levantado pel os funcionarios:

“ruido proveniente de outros setores”.

Em relacéo atemperatura no ambiente de trabalho, foram colocados ventiladores em locais
estratégicos. Essa € uma medida intermediéria, pois ha projetos de ventilagdo natural ou
forcada paratoda fabrica, que demandam maior investigacdo, pois o custo € elevado,

requerendo maior tempo para tomada de deciséo.

5.6.2. Melhorias nos Postos de Trabalho

Em relac&o ao construto “ Biomecanico/Posto”, a compra de talhas e dispositivos para
manuseio de matéria primafoi umadas primeiras agdes. O levantamento e carregamento de
pecas que exigiam grande esforgo fisico se davam diariamente em determinados postos de
trabalho. A Figura 18 mostra 0 manuseio de uma pega da col heitadeira que necessitava ser

colocada dentro do centro de usinagem para sofrer processo de furagéo.

Figura 18: Operador manuseando peca pesada.
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Além do excesso de peso (35 Kg), considerando gque a carga maximatolerével nas
melhores condic¢des para NIOSH (1996) é de 23 kg, o funcionario tinha, também,
constrangimento em relacdo a sua posi¢éo. Sofria tor¢éo e flexdo das costas para encaixar a
peca no dispositivo damaguina. A Figuras 19 e 20 mostram, respectivamente, a
implementac&o de talhas e dispositivos para movimentagdo das pegas dentro da divisdo de

usinagem.

Figura 20: Detalhe do dispositivo para movimentagao de pegas.

As prateleiras foram organizadas e a colocagéo de roletes paratirar a peca da estante

somado a colocagdo de talhas (Figura 21), ajudou adiminuir, aindamais, 0 manuseio de
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peso. Orientou-se para que as pegas mais pesadas ficassem sempre nas pratel eiras do meio

ou embaixo, deixando as de cima para pegas e dispositivos mais leves e usuais.

Figura 21: Uso detalhas eroletes nas prateleiras.

Foram tomadas medidas quanto a seguranca dos funcionérios, sendo assim, maguinas que
apresentavam riscos ao operador durante o processo de usinagem sofreram modificagoes.
Elementos méveis das méguinas que poderiam trazer algum risco ao operador foram

isolados, por exemplo, engrenagens, polias (Figura 22),correias, etc.

Figura 22: Polias expostas aos operador es.

Optou-se pelo enclausuramento total das maquinas de usinagem (Figura 23), evitando o
contato direto do operador com ferramentas pontiagudas e ou em movimento. Esse

isolamento deve proteger também o operador do contato direto com cavacos e fluido
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refrigerante durante a operacéo da méquina. A parte elétricafoi isolada, evitando riscos de

choques.

Figura 23: M4quina com blindagem desenvolvida na empresa.

O enclusuramento das maguinas do centro de usinagem colaborou, também, para a reducéo

nos niveis de pressdo sonora, conforme ja comentado.

Novos centros de usinagem foram adquiridos nesse periodo, fazendo com que um Unico
centro realizasse varias operacOes, antes feita por duas ou trés maquinas. 1sso abriu
caminho para melhorias no lelaute da divisdo. Maquinas foram agrupadas seguindo o fluxo
de producéo o que diminuiu transportes de pegas e criou mais espacos. Atuou-se fortemente
na questéo organizaciona da divisdo, demarcando locais especificos para os dispositivos e
acessorios de auxilio a producdo. A Figura 24 mostra um exemplo de desorganizagéo, antes
da demarcacdo de locais especificos, o que dificultava o acesso as prateleiras, gerando mais

uma situacdo de risco.

Figura 24: Prateleiras de dificil acesso.
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A Figura 25 mostra 0 acesso as pratel eiras apos modificacdes. Essa mudanca gerou espaco
para colocacdo do controle de ferramentas e dispositivos no proprio local, otimizando

tempo de resposta a possiveis demandas.

Figura 25: Acesso livre as prateleiras.

Orientou-se também para obtencdo de melhor organizacéo e centralizacdo do material de
limpeza, que ficava espalhado pela fabrica. Paraisso, foi criada uma central com todos os

materiais de limpeza necessarios, conforme Figura 26:

Figura 26: Organizacédo e centralizagdo do material de limpeza.
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Pequenos consertos foram feitos no piso (Figura 27), tornando-o mais regular e evitando
assim, acidentes com carrinhos de transportes, que prendiam suas rodas nas irregularidades

e, as vezes, tombavam.

Figura 27: Canaletas de protecéo.

As queixas referentes a“ banheiro” diziam respeito as privadas. Usavam-se somente as
chamadas “ bacias turcas’ e ndo havia vasos sanitérios. Optou-se por disponibilizar vasos
para os banheiros, deixando algumas “bacias turcas’, pois aguns funcionarios alegavam
gostar das mesmas devido a higiene. Esse processo de reforma continua em andamento,

sendo gque apenas um dos banheiros do setor foi modificado.

A queixaem relacdo a“qualidade da agua’ foi registrada em toda a fabrica, ndo sendo
especifica dessa divisdo. No entanto, os indices de insatisfagcdo dos questionérios
contribuiram, com dados quantitativos, para uma mudanca geral. Foram trocados todos os
filtros dos bebedouros, bem como suas encanagdes. O controle da qualidade da agua, agora,
¢ feito periodicamente (mensal), sendo responsavel por isso, um engenheiro quimico que

também responde pela parte ambiental da empresa.

Salienta-se que foi criada a figura dos facilitadores, funcionarios responsaveis pela
organizacdo de determinados postos (banheiros, central de ferramentas, central de limpeza,
etc.), 0 que gjudou a manter a parte organizacional, conforme plangjamento inicial.
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5.6.3. Melhorias de Organizacdo do Trabalho

Com relagdo a“necessidade de maior nimero de funcionarios’ na divisao, principamente
no turno da noite, amedida foi atuar na organizacdo e contelido do trabalho. Os

funcionarios foram incentivados a desenvolver a multifuncionalidade em diferentes postos
de trabalho. A énfase foi dada buscando-se o enriquecimento do trabalho (agrupamento de
atividades com diferentes fontes de processamento ou teor cognitivo), ao invés do simples

alargamento (agrupamento de atividades de mesmo teor).

5.7. Montagem do Segundo Questionario

Desde o lancamento do Programa de Ergonomia na John Deere, utilizando aAMT,
passando pela etapa de apreciacdo com as entrevistas, estruturacéo e aplicacdo dos
primeiros questionarios, tabulacédo de dados, divulgacéo dos resultados (retorno aos
funcionérios), passaram-se aproximadamente trés meses. As aplicacfes das primeiras
medidas corretivas foram logo colocadas em acdo, porque muitos dos itens levantados ja
vinham sendo estudados pel os grupos de ciclos de controle de qualidade (CCQ’s) ou eram

de fécil resolucéo.

Outras transformacdes, classificadas como de médio ou ato grau de dificuldades de
implementac&o, foram sendo estudadas e desenvolvidas dentro de espacos de tempo
bastante diferentes. Muitas dessas melhorias necessitavam, obrigatoriamente, passar por um
estudo financeiro mais detalhado, visto que a John Deere trabalha com um sistema de
custeio chamado “centro de custos’ e faz seu planegjamento de investimentos anual mente.
Sendo assim, a aplicacdo do segundo questionério deu-se aproximadamente dois anos e

meio apOos o primeiro.

A fim de buscar mensurar a satisfacdo dos funcionarios, em relacéo as modificacdes
implementadas, um segundo questionério foi elaborado. Optou-se pela aplicacdo de um

questionério com questdes idénticas ao primeiro.



94

5.8. Aplicacédo do Segundo Questionario

O segundo questionério possuia apenas uma diferenca estrutural em relac@o ao primeiro.
Para as subdivisdes de Acos, Fundidos, Ferramentaria e Manutencéo, optou-se por colocar
um cabegalho onde, além do setor e turno, perguntou-se 0 tempo de servico na empresa,

idade, sexo e escolaridade (Anexos 4 e 5).

Para as quatro subdivisdes, em relacdo ao sexo, todos sdo masculinos e a escolaridade varia
de primeiro grau incompleto até terceiro completo. Tempo de servico e idade estéo

caracterizados conforme Figura 28.

Minimo| Maximo Média

Aco Idade 18 52 28,3
Diurno Tempo Servico 12 372 102,7
Aco Idade 19 50 30,3
Noturno Tempo Servigo 24 341 119,5
Ferramentaria Idade 16 33 25,5
Diurno Tempo Servico 24 216 103,7
Ferramentaria Idade 21 47 31,3
Noturno Tempo Servigo 60 324 169,5
Fundidos Idade 16 48 28,4
Diurno Tempo Servico 12 336 117,2
Fundidos Idade 19 47 29,1
Noturno Tempo Servigo 24 336 144,5
Manutengéao Idade 21 37 28
Diurno Tempo Servigo 42 175 108,1

Figura 28: Caracterizacéo de idade (em anos) e tempo de servigo (em meses).

Os questionarios foram aplicados nos dias 16/10/02 para os setores agos, fundidos e
ferramentaria, todos do turno do dia. A aplicacdo nos mesmos setores, para o turno da
noite, ocorreu sete dias depois, em 23/10/02 e os funcionérios do setor de manutencéo
responderam os questionarios no dia 24/10/02. O modo e aforma de aplicacéo do segundo
questionarios ocorreu de forma idéntica ao primeiro.

O indice de participacdo no segundo questionario foi praticamente igual ao primeiro, em
termos percentuais, 95%. Para 0 segundo questionario, 0 nimero de respondentes foi
alterado, visto que os setores como Aco (noturno) e Fundidos (noturno), tiveram acréscimo
no nimero de funcionarios. O primeiro questionério contou com a participacdo de 108

respondentes; ja 0 segundo, contou com 142, sendo 24 funcionérios do setor de acos
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(diurno), 21 acos (noturno), 19 ferramentaria (diurno), 9 ferramentaria (noturno), 28

fundidos (diurno), 31 fundidos (noturno) e 10 funcionérios do setor de manutencéo.

A participagdo dos funcionérios ndo era obrigatdria, mas observou-se que todos gostavam
de poder opinar sobre seu trabalho. O indice de aproximadamente 95% dos funcionérios
respondendo 0s questiondrios, tanto no primeiro, como no segundo, demonstra esse
interesse. Esse indice provavel mente seria de 100%, se alguns funcionarios ndo estivessem

de férias ou afastados no periodo.

Apbs atabulacdo desses novos questionarios, novamente buscou-se devolver os resultados
aos funcionarios. Montou-se reuni&es especificas para cada subdivisdo e foram

apresentados e discutidos os resultados das médias de satisfacéo.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DOSRESULTADOS

6.2. Andlise dos Resultados (satisfacéo)

6.2.1. Comparacdo inicia (representacdo gréfica de Pareto)

Inicialmente, foi utilizada a representacéo gréfica de Pareto, comparando-se dois momentos
(resposta dos questionérios antes e ap0s intervencdo). Sao apresentados os resultados das

meédias gerais dos construtos, para as quatro subdivisdes analisadas, conforme Figuras 29,
30,31e 32

ACO
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6 1| m DEPOIS
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ambientais  bio. / posto org. org. relagbes
processos

O-insatisfeito até 15-satisfeito

Figura 29: Resultados por construtos da subdivisdo de Ago.

Nota-se que para o setor de Acos, as médias de satisfacdo, antes e depois, sdo muito
proximas. Em trés construtos ela € maior antes da intervencéo do que depois (Ambientais,
Posto / Biomecanico e Organizacdo — relacdes de trabalho). 1sso deve-se, aum ou dois itens
de demanda ergondmica, que “ puxam” a media para baixo no segundo momento (depois da
intervencdo). No construto Ambiental a diferenca esta focada basicamente no item
“temperatura’. Ja no construto Posto / Biomecanico ositens“local para descanso” e

“banheiros’ tiveram notas muito baixas no segundo questionario e em relacdo a



Organizacéo — relacbes de trabalho a troca de um dos integrantes da chefia fez com que o

item "relacdo com achefid’ obtivesse uma médiainferior depois da intervencéo.
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Figura 30: Resultados por construtos da subdivisdo de Fundidos.

O setor de Fundidos apresenta para os construtos Organizacdo (processos e relagcdes do
trabalho) médias de satisfaco inferiores apos intervencdo. Dentre os itens que tornaram
essas médias menores no segundo momento pode-se citar: “ritmo de trabalho”,
“atendimento e eficiéncia da central de ferramentas’, “relacionamento com a chefia’ e

“atendimento / rel acionamento com fornecedor”.
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Figura 31: Resultados por construtos da subdivisdo de Ferramentaria.
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Na Ferramentaria todas as médias de satisfacdo dos construtos séo maiores apos
intervencdo ergonémica, sendo que a maior diferenca encontra-se no construto Organizacéo

— processos de trabal ho.

MANUTENCAO

2 15

3

0

= 12

9

Lo

= 9

@ OANTES
©

o 6 m DEPOIS
3

2 3

4]

2]

£

s 0

ambientais bio. / org. org. empresa
posto  processos relacfes

Figura 32: resultados por construtos da subdivisdo de M anutencéo.

Assim como o setor de Ferramentaria, Manutenc&o possui todas as médias de satisfacdo dos
construtos maiores apos intervencdo ergondmica, tendo a menor diferenca de satisfagdo no

construto Biomecanico / Posto e a maior no construto Empresa.

6.2.2. Anova Univariate

Para uma andlise mais aprofundada, envolvendo os setores analisados e as variaveis, turnos,
momentos e construtos, faz-se uso da Anova Univariate. Verifica-se asignificanciados

fatores, bem como as interacdes de dois fatores que se mostram significativas.

A andlise da Anova Univariate foi dividida em dois blocos, o primeiro para as subdivisoes,
Acos, Fundidos e Ferramentaria, e o segundo para Manutencao. Essa divisdo deve-se ao

fato da subdivisdo de manutencéo apresentar questdes diferenciadas das outras trés.



99

Os testes estatisticos sdo apresentados por meio de tabelas, geradas com o auxilio do

programa STATGRAPHICS plusversdo 2.1. A Tabela 9 apresentaa andlise de variancia

envolvendo as subdivisdes, Acos, Fundidos e Ferramentaria.

Tabela 9: Analisede variancia dasrespostas do primeiro grupo (acos, fundidos e ferramentaria).

Soma de Quadr ados

G Quadr ado Medio

Efei to princi pal
A: Set or

B: Tur no

C. Monent o

D: Construto

NTERACOES
AB
AC
AD
BC
BD
CD
ABC
ABD
ACD
BCD
ABCD

Resi duo

46, 8179
55, 1388
19, 2914
990, 026

64, 9678
47,6819
65, 8179
1,92183
18, 5589
30, 2239
39, 7249
13,1788
48, 925
3, 35001
18, 8738

W Rk, PN
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Como pode ser visto, todos os fatores principais séo significativos. O efeito maisforte &, de

longe, o efeito do construto, F=80,41; e SIG. = 0,000 (p<0,000), seguido de turno

(F=13,43;p=0,0003), setor (F=5,70;p=0,0035) e depois, momento (F=4,70;p=0,0304). Também

ha interagdes significativas. No caso, todas as interacOes de dois fatores que envolvem o

fator SETOR. A interacéo ABC (Setor x Turno x Momento) também aparece como

significativa.
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A seguir, apresentam-se os gréficos dos efeitos principais e os gréficos das interacdes de

dois fatores que revelaram significancia. Para os gréaficos, usa-se a seguinte simbologia:

» Construtos: 1 — Ambiental, 2 — Biomecanico/Posto, 3 — Organizagcdo processos
de trabalho e 4 — organizacéo relacdes de trabal ho;

e Setor: 1—-Acos, 2 —Fundidos e 3 — Ferramentaria;

e Turno: 1-diae2-noite;

* Momento: 1- antes daintervencdo ergonémica e 2 — depois daintervencéo.

A Figura 33 apresenta as respostas médias obtidas em cada construto. Nota-se que o
construto ambiental possui a menor média, pouco acima de sete. Isto se deve
principalmente ao item “temperatura no ambiente de trabalho”, que mesmo sofrendo uma
intervencdo, considerada como solucdo intermediaria, que foi a colocagéo de ventiladores
em locais estratégicos, teve as médias de satisfacdo consideravelmente reduzidas no
segundo questiondrio. O construto “ Organizacao”, referente a “ relaces de trabalho”,
obteve as melhores médias de satisfacdo. Os respondentes, tanto no primeiro quanto no

segundo questionérios, mantiveram médias atas e semel hantes.

11
10 T 1
%
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6
1 2 3 4
Construto

Figura 33: Respostas médias obtidas em cada constr uto.
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Com relacéo aos setores, Acos apresenta a maior média de satisfacao, principal mente pelas
meédias de satisfacdo do setor de agos no turno da noite. Salienta-se também que Acos
(noturno) obteve a maior média, considerando setores e turnos, para o item relacionamento

entre colegas.

Fundidos apresentam as menores médias de satisfacdo. Mesmo assim, amédia geral esta
acima de 8,5 em uma escala de satisfacéo que seu maximo € 15. No nivel intermediério,

entre os setores de Acos e Fundidos, tem-se Ferramentaria, conforme Figura 34:
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Setor

Figura 34: Respostas médias obtidas em cada Setor.

A Figura 35 mostra que, em relagdo a média geral de satisfagdo, o turno da noite possui

maior média de satisfacdo do que o turno do dia.
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11

10

Resposta

Turno

Figura 35: Respostas médias obtidas em cada turno.

A Figura 36 mostra a diferenca entre as respostas médias obtidas antes da intervencao
ergondmica e depois. Nota-se que as mudancas implementadas ocasionaram mudanga
significativa, quanto a satisfacdo. No momento 1, a média das respostas esta variando entre
valores de, no méximo, 9, enquanto que para 0 momento 2, essas médias variam, com todos

osvaoresacimade9.

11

10

Resposta
[0}

1 2
Momento

Figura 36: Respostas médias obtidas em cada momento.
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Todas as interacfes que envolvem SETOR sdo significativas. O SETOR possui efeito sobre

o0 turno, momento e construto. A seguir, mostram-se graficamente todos esses cruzamentos:

e SETOR X TURNG;
« SETOR X CONSTRUTO.
» SETOR X MOMENTO;

A Figura 37 mostra que nos setores de A¢o e Ferramentaria, a média das respostas em
relacdo a satisfacdo dos itens, dos funcionérios do turno da noite sdo mais altas do que 0s
do dia, sendo que no setor de Ferramentaria encontra-se amaior diferenca. No setor de
Fundidos existe inversdo nessa ordem, pois o turno do dia apresenta, maior média de
satisfacdo em relacdo ao turno da noite. Fundidos foi o setor que sofreu maior elevacdo no
nuimero de funcionarios no turno da noite. Passou de 7 para 31, superando, inclusive, o
numero de funcionarios do turno do dia. Essa remodel agdo mudou as caracteristicas do
setor, tornando-o mais popul 0so e movimentado, sendo essas as principals causas do

resultado encontrado, segundo relato dos préprios funcionarios.

11 Turno
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Figura 37: Respostas médias dainteragéo setor x turno.
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Conforme Figura 38, tem-se ainteracdo dos construtos com os setores. Nota-se que, para
todos os setores, 0 construto ambiental possui as menores médias de satisfacdo, sendo que 0
setor de Fundidos apresenta os menores valores, com médiainferior a7. No outro extremo,
tem-se a“ Organizacdo”, “relacbes do trabalho” com as maiores médias de satisfacdo, em

todos os trés setores analisados.

O construto “ Biomecanico/Posto”, junto ao setor de Aco possui média superior a8, mas no
setor de Fundidos, amédia cai significativamente, tornando a subir no setor de

Ferramentaria, superando Acos, com media proxima de 9.

O setor de Fundidos tem as menores médias, nainteracdo com os construtos “Ambientais’,
“Biomecanico/Posto” e “Organizacdo” “relacbes de trabalho”. A excecdo estdna
“Organizacao” “processos de trabalho”, onde o setor de Aco possui a menor média.
Fundidos fica em uma situagdo intermediaria, visto que no setor de Ferramentaria encontra-

se amaior média, com valor acimade 10.

1 Construto
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Figura 38: Respostas médias da interago setor x construto.
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Na interacdo setor x momento (Figura 39), nota-se que o setor de Aco possui média de
satisfagao, antes da intervencdo ergondmica, maior do que apos aintervencdo. Janos outros
setores, Fundidos e Ferramentaria, essa ordem sofre umainversao, ou sgja, apos a
intervencado, os valores médios de satisfacdo aumentam. A maior diferenca € encontrada no
setor de Ferramentaria, que antes daintervencéo possuiamédiainferior a9 e apds a

intervencdo esse valor ficou proximo de 10.
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Figura 39: Respostas médias da interagdo setor x momento.

A verificacdo da diferenca da média de satisfacdo (antes e apos intervencdo ergonémica),
no setor Aco, para os diferentes construtos podem ser verificadas na Figura 29 desse
capitulo. Essainversdo, da média de satisfacdo, sera abordada mais adiante, junto a

discussao dos resultados.

Verifica-se que as médias de satisfagdo, antes e depois a intervencéo ergondmica, s8o
proximas. As maiores diferengas est&o no construto “ Ambiental” no IDE “temperatura no
ambiente de trabalho”. No construto “ Biomecénico/Posto” (turno da noite) os IDE’s

“banheiro” e “local para descanso”, possuem diferenca superior a 3 pontos da escala
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utilizada. No construto “ Organizacao”, apenas o | DE “relacionamento com a chefia’ (turno

do dia) possui uma diferenca nessa magnitude.

O setor de Manutenc&o, por possibilitar apenas um tipo de interacéo (construto X
momento), tiveram suas andlises separadas das demais. A Tabela 10 apresentaa andlise de

variancia envolvendo esses dois fatores.

Tabela 10: Andlise de variancia das respostas do setor de M anutencao.

Causas de Variacao Soma de Quadrados GL Quadrado Medi o F Sl G

Efeito principal

A Construto 350, 941 4 87, 7353 19, 41 0, 0000
B: Momento 71, 8361 1 71, 8361 15, 87 0, 0001
| NTERACCOES

AB 32,1359 4 8, 03397 1,78 0, 1415
Resi duo 361, 621 80 4, 52027
TOTAL CORRI G DO 5550, 79 927

A seguir, apresenta-se os graficos dos efeitos principais e o grafico dainteragcdo de dois

fatores. Para os graficos usa-se a seguinte ssmbologia:

e Construtos: 1 — Ambiental, 2 — Biomecanico/Posto, 3 — Organizagao processos
de trabalho, 4 — Organizac&o relacbes de trabalho e 5 - Empresa

* Momento: 1- antes da intervencdo ergondémica e 2 — depois daintervencéo.

Como pode ser visto na Tabela 10, todos os fatores principais sdo significativos. O efeito
mais forte €, de longe, o efeito do construto, seguido de momento. A interacdo possivel de
seredlizar, para o setor de manutengdo, ndo se mostrou significativa a 5%, sendo que para
uma andlise menos rigorosa, a 15 %, ja se encontra diferenca significativa entre ainteracdo

construto X momento.
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A Figura 40 demonstra que, apos aintervencao ergondmica, a média de satisfacdo geral

aumentou, passando de 7,52, no momento 1, para 9,32, no momento 2.

10
95

85

Resposta

7,5

Momento

Figura 40: Respostas médias obtidas em cada momento (M anutengao).

Em relagdo aos construtos, o que obteve maior média de satisfacdo foi “Organizacéo”,
“processos de trabalho” (10,77) e o menor foi o construto “Empresa’ (5,84).A Figura4l,

apresenta a distribui¢do dos 5 construtos.

13,1
11,1 T T
o T 1
% 9.1
o 7.1 I T
51
1 2 3 4 5
Construto

Figura 41: distribuicdo da média para os cinco construtos da M anutencao.
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Pode-se observar, com ainteracdo momento x setor (Figura42) que o momento 2 (apds a
intervencdo ergondmica), para todos os setores, obteve média de satisfacdo superior ao
momento 1 (antes da intervencédo ergondmica). No momento 2, a maior média de satisfacdo
encontra-se no construto “Organizacdo” “ processos de trabalho”, com valor médio de 12 na
escala de satisfagdo. O momento 1 possui sua maior média de satisfacdo no construto

“Organizacao” “relacdes de trabalho” (10,55) e amenor no construto “Empresa’ (3,96).

15 momento
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R
3 <
0
1 2 3 4 5
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Figura 42: Respostas médias na interacdo setor x construto.

6.3. Andlise dos Resultados (indice de sucata e retrabalho)

Além dos dados relativos a opini&o dos funcionarios, quanto ao grau de satisfacdo das
melhorias implementadas, indices de sucata e retrabalho foram medidos paraavaliar o
comportamento da qualidade de trabal ho, apds modificacbes implementadas. Partiu-se do
principio que um processo “ergonomicamente correto”, ou sgja, postos de trabalhos
adaptados as caracteristicas dos operadores e fluxo produtivo balanceado refletiriam na
qualidade do produto.O tempo gasto para superar possiveis dificuldades, extrinsecas ao

processo produtivo, seriarevertido paramaior controle durante a producéo.
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A andlise do indice de sucata e retrabalho esta compreendida entre os meses de janeiro de

2002 ajaneiro de 2003.

6.3.1. indice de sucata

O indice de sucata, calculado como arelacéo entre Kg de pecas sucateadas por Kg de pegas
produzidas, mostrou que durante a intervengdo ergondmica, houve queda. Durante 0 ano de
1999, o indice era de 1,04, em 2000 de 0,7 e, em 2001, de 0,43. Durante o0 ano de 2002, ano
em que as principais modificacdes foram implementadas, esse indice médio caiu para 0,33,
representando reducdo de aproximadamente 30% em relacdo ao ano de 1999. A Figura 43,
mostra o desempenho durante todo o ano de 2002. O indice de sucata elevado, durante o

més de fevereiro de 2002, esta associado ao aumento de producéo.

INDICE DE SUCATA
Kg pecas sucateadas/Kg pecas produzidas
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Figura 43: indice de sucata entre janeiro de 2002 a janeir o de 2003.

6.3.2. indice de retrabalho

O indice de retrabalho de pegas, calculado como arelagdo entre a quantidade de pegas
retrabal hadas pela quantidade de pegas produzidas, também demonstrou queda. Entre os
anos de 1999 e 2001, mantinha-se uma média de 0,13%. Ja no ano de 2002, essa média caiu

para 0,06, sendo que nos ultimos trés meses considerados ndo houve retrabalho de pegas. A
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Figura 44 mostra o indice de retrabalho durante todo o ano de 2002. Nota-se que no més de
julho de 2002, houve um aumento de retrabal ho, devido a um erro dimensional em um lote
de pegas que, depois de processada, necessitou de uma agéo corretiva (alargamento de um

furo).

INDICE DE RETRABALHO
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Figura 44: indice deretrabalho entrejaneiro de 2002 a janeir o de 2003.

6.4. Discussao dos Resultados

A aplicacéo do enfoque macroergondmico, assim como 0s usados por Nagamashi (1996),
citados em Fisher (2000), na divisdo de usinagem da John Deere Brasil Horizontina,
mostrou algumas diferencas quanto a outros métodos, utilizados, por exemplo, na Peugeot-

Sochaux, Ford Motor Company e Volvo Car Corporation, explorados no capitulo 2.

A AMT diferencia-se dos métodos abordados, pois ndo norteia suas aces por meio de
Checklists. O caso explorado por Munck-Ulfsfélt et.al (2003), na Volvo, demonstra um
exemplo bem caracteristico dessa diferenca. Um dos itens mencionados nesse checklist diz
respeito ao gerenciamento do trabalho por determinada pessoa, onde uma das observactes
prescreve que para determinada tarefa utilize-se pessoa jovem, masculina e forte para
pequenos periodos. No AMT busca-se dar boas condi¢des de trabalho para 90% dos

funcionérios atuarem, mesmo que isso segja pontual a um posto. Usa-se a visdo da“ agdo
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macro atuando sobre 0 micro” e ndo da “agéo micro atuando no macro”, com beneficio para

0 operador daquele posto de trabal ho.

Evidenciou-se que os funcionarios gostam de participar dos desenvolvimentos de
melhorias, conforme foi demonstrado com a aplicagéo dos dois questionarios, que mesmo
ndo sendo de participacao obrigatoria, atingiu indices superiores a 95%, em relacéo a
devolugdo, mas notou-se também, que as pessoas que participam desse processo de
mudanca ficam mais criticas. Situacdes que eram rotineiras e que talvez passassem
desapercebidas, apos discernimento do problema, conhecimento de uma relagéo “trabalho
em determinado posto x alguma distirbio”, quando do momento de alguma avaliagcdo, séo
passivels de notas mais criticas. 1sso pode ser verificado no estudo de caso dessa
dissertacdo. Dois casos exemplificam essa situagdo: o primeiro no setor de Acos, tanto o
diurno quanto o noturno, mesmo apds melhoria, em relagdo ao item “temperatura no
ambiente de trabalho”, com colocacéo de ventiladores, tiveram média de satisfacdo menor
no segundo questionério, de validagdo. Outro exemplo, localiza-se junto ao setor de
Ferramentaria: a providéncia de colocar vasos sanitérios apenas em um banheiro fez com
que as notas do segundo questionério fossem menores que o primeiro. O uso de aternativas
intermedi arias colaborou para com o despertar do senso critico de alguns funcionérios,
rapidamente difundido entre outros. O fato de ndo se atuar em determinado IDE, como foi

observado no caso da “&rea de descanso” também aumentou o nivel de critica na segunda

avaliagéo.

No entanto, a participacdo dos funcionérios em projetos de melhorias, faz com gque os
mesmos se sintam mais val orizados, despertando seu conhecimento tacito em prol da
melhoria da qualidade de vida no seu trabalho (atuagoes em CCQ's, atuacdes em projetos
de melhoriade qualidade, TQM, entre outros). Isso reflete para a empresa, além de melhor
qualidade de vida do funcionario, qualidade para seu produto e associado aisso, diminuicéo

de custos.

Carayon, Sainfort e Smith (1999) destacam o aperfeicoamento da qualidade de vida do

funcionério com a utilizacdo da macroergonomia associada a gestéo de qualidade. Ja
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Kleiner (1999) destaca a utilizagdo da macroergonomia associada a qualidade como uma
ferramenta que estabel ece critérios de controle em relacdo aos riscos relacionados ao
trabalho, preocupando-se com a salide do trabalhador. No caso da divisdo de Usinagem da
John Deere, 0 método macroergondmico contribui no aumento da satisfacdo dos
funcionarios, bem como, no controle da qualidade de seus produtos. 1sso é visumbrado
com a aplicacdo dos questionarios antes e apds intervencdo e com areducdo do indice de
sucata e retrabalho. Esses indicativos corroboram os resultados encontrados por Joseph
(2003) naFord Motor Company (Estados Unidos).

No que diz respeito & comunicacdo, 0 méetodo de desenvolvimento de trabal ho, bem como,
as responsabilidades nele envolvidas, devem ser bem compreendidas por todos durante as
etapas de aplicacdo do processo. Nao se pode conceber um processo onde ha interrupcdes
de informagdes entre setores, ou seja, deve existir uma comunicagéo verba simplificada,
agilizando o feedback, eliminando burocracias e conseqiientemente tendo avaliagbes mais
rapidas, oportunizando ao projeto condicdes de retorno rapido. Deve-se manter uma
chamada “linhadireta” com os funcionarios. Todas as iniciativas devem ser repassadas,
mostrando-se 0s porqués: porque se fez, ou porgue ndo se fez. Quando da participagdo do
funcionério em uma melhoria, isso deve ser destacado, ou sgja, evidenciar sua autoria, 1Sso
0 estimulara na busca de novas melhorias, caso contréario o funcionério se sentiratraido e
ndo daré continuidade aos trabal hos.

Mostrar os resultados faz parte do marketing que impulsiona novos projetos, a divulgacéo
de estudos de casos deve atingir a todos os setores da empresa. A criacdo de um histérico
das acles, disponivel naintranet da John Deere, também auxiliou atomada de novas
decisdes, fato que Smyth (2003) também relatou no estudo de caso da BCN Airdrie.

Deve-se destacar a abrangéncia do método macro usado nesse estudo de caso. O trabalho
realizado na divisdo de usinagem auxiliou, junto com trabal hos paral el os em outros setores,
acriar uma politica de ergonomia para toda empresa. Essa politica foi fortemente discutida
no COERGO, onde todos as divisdes tinham a sua respectiva representacdo. Ao contrario

de programas como o da BCM Airdrie, onde as ag0es eram determinadas pela agdo do



113

ergonomista, de forma centralizada, na John Deere agia-se conforme consenso do grupo
COERGO.

Criou-se um manual com padrdes para agdes ergondémicas. Coube aos representantes da
divisdo de usinagem criar padrfes quanto a aquisi¢ao de méguinas e equipamentos. Ficou
decidido, apds aprovacéo do comité de ergonomia, que para a aquisi¢éo de maquinas,
equipamentos, sistemas e ferramentas, fatores como ruido gerado pela méquina, questdes
de antropometria, seguranca e leiaute deveriam ser observados. Exige-se dos fornecedores
gue os equi pamentos chequem a fabrica conforme as exigéncias da politica de ergonomia,

agindo-se de forma preventiva.

Durante o desenvolvimento desse trabalho novos centros de usinagem foram adquiridos,
sendo que 0s mesmos ja vinham com iluminagdo interna e com portas com intertravamento,
sendo essas exigéncias contidas no manual que foram repassadas aos fornecedores. Essas
medidas desencadeiam um processo em rede, onde todos os fornecedores comegam a
incluir questBes ergondmicas nos seus produtos para se manterem num mercado tao
competitivo. Esse fato assemelha-se as exigéncias do STP para com o seu site de

fornecedores, naimplantacéo do just-in-time.

Notava-se que o trabalho desenvolvido junto a Divisdo de Usinagem, quanto a algumas
caracteristicas, assemel ha-se muito ao sistema de producdo taylorista-fordista. Os
funcionarios eram orientados a serem especialistas em um determinado posto. O
desenvolvimento da metodol ogia macroergondmica (AMT), associado ao inicio de trabalho

do DFT, nessa Divisdo, auxiliou para a quebra desse paradigma.
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CAPITULO 7—-CONCLUSOES E RECOMENDACOES

Os trabalhadores da Divisdo de Usinagem consideraram o processo de mudanca,
participativo, importante para a melhoria das condi¢des de trabal ho, repercutindo no
aumento de satisfacdo, bem como na reducdo de indices de sucata e retrabalho da empresa

John Deere, Horizontina, objeto de estudo dessa dissertacéo.

Boas condicdes de posto de trabalho somado a boa organizacdo do trabalho séo condicdes
iniciais para atuar-se em questfes de conteido do trabalho. O método da Andlise
Macroergonémicado Trabalho (AMT) é uma ferramenta que auxilia nessa busca, ndo
confrontando com trabalhos que ja vem sendo desenvolvidos nas empresas, isso faz com
que ele siga as tendéncias do futuro que é a unificacéo (padronizacdo) de programas, como

por exemplo as 1SO's (Qualidade e Ambiental) associadas a OHSAS (salide e seguranca).

Na John Deere de Horizontina, a aplicacdo do método da Analise Macroergondmica do
Trabalho associado ao novo sistema de producdo, denominado de Demand Flow
Technology, resultou num sistema alternativo de producdo. Trouxe como caracteristicas
principais a0 “chéo-de-fabrica’, a montagem de subconjuntos (montagem de pegas menores
para aformacdo de um conjunto maior) em células de producéo e a criacdo de estoques
intermediarios, regulados por Kanbans. Mesmo que, esse “casamento” ainda ndo tenha
atingido toda a fébrica, alguns resultados mostram o seu sucesso. A producéo de
colheitadeiras e tratores vem crescendo e, provavelmente, atinja os resultados previstos
antes do tempo. Esses resultados foram conseguidos, pois o DFT padroniza agfes na busca
de melhores condic¢des de trabalho, como por exemplo, o enriquecimento do trabalho e a
AMT mapeia necessidades, criaindicadores e aponta possivei s atuages que conciliam

necessidades humanas e de produgéo.

A exigéncia de melhores resultados produtivos, imposi¢cdo do mercado atual, associada a
preocupacdo com a qualidade de vida do trabalhador, faz com que os programas
desenvolvidos pela unidade da John Deere Horizontina sirva de exemplo para outras

empresas. A desenvoltura desses trabal hos esta diretamente ligada a abertura da empresa na
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busca de uma filosofia conciliadora entre fatores humanos e produtivos. O método
participativo foi gradualmente sendo incorporado e divulgado pelas Divisdes da empresa,
mesmo aquel es gerentes que possuem caracteristica conservadora, ou sgja, pouco
favorévels a mudancas, aos poucos foram sendo capacitados e acabaram sendo vetores para
adivulgacdo do método, esse fato foi fundamental para o bom andamento do projeto e as

consequientes mel horias obtidas.

Como recomendacdes para trabal hos futuros, sugere-se a exploracéo de dados de salide,
seguranca e produtividade, afim de viabilizar um estudo de custos e beneficios de
ergonomia. Outro enfoque que merecera atencdo, diz respeito a questdes de contetido do
trabalho: o desenvolvimento de maior autonomia do trabalho, onde os funcionarios se
autogerenciam em pequenas equipes, na busca do comprimento de metas, deve ser
estimulado. Buscar a opini&o dos gerentes, em relacdo as modificagtes implementadas,

também deve ser buscadas.



116

BIBLIOGRAFIA

AUBURN ENGENEERS (2001). Inc. discusséo via Internet. Auburn, Alabama

ALBERNATHY, W. The productivity dilemma: roadblock to innovation in the
automaobile industry, p.33.University Press, Baltimore, 1978.

BELETTINNI, O.C. Un vistazo ala macroergonomia. Boletin Argentino de
ergonomia (BAERGO). Materia retirado da Internet:
http://mwww.geocities.com/CapeCanaveral/6616/macro.html, acessado em 20/03/2002.

BLACK, J. T. O projeto da fabrica com futuro. led. Porto Alegre: Bookman, 1998.

BELMONTE,F., A., F. Investigacéo e anélise dos elementos de satisfacdo e
motivacao no ambiente de trabalho — estudo de caso no setor bancario. Dissertacéo
de mestrado. Programa de Pos-Graduacéo em Engenharia de Producdo, Universidade
Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 1998.

BROWN, O. Jr. The Development and Domain of Participatory Ergonomics. In: |EA
World Conference and Brazilian Ergonomics Congress, 7.,Rio de Janeiro.
Proceedings Rio de Janeiro, 1995.

BUTLER. M. P. Corporate ergonomics programme at Scottish & Newcastle. Applied
Ergonomics 34, p. 3538, 2003.

CARAYON, P.,SAINFORT, F. and SMITH, J. M. Macroergonomics and Total Quality
Management: How to improve Quality of Working life? I nter national Journal of
Ocuppational Safety and Ergonomics. Vol.5, n.2, 303 —334, 1999.

COSTANZA, R. J. The quantum leap...In speed-to-market. John Constanza I nstitute
of Technology, thrid edition, 1996.



117

CRONBACH, L. J. Coefficient apha and the internal structure of test. Revista
Psychometrika, ed.16, p. 297 — 334, 1951.

CRESPO, A. A., Estatistica facil. Sdo Paulo, ed. Saraiva, 1996.

DINIZ, A. E., MARCONDES, F. C. e COPPINI, N. L. Tecnologia da usinagem dos
materiais. Sdo Paulo, ed. mm editora, 1999.

DRUCKER, P. The concept of the corporaration, John Day, New Y ork, 1946.

EXAME, Revista. 100 melhores empresas para voceé trabalhar. Guia Exame, ed. 749,
2001.

FISCHER, D. Transfor macédo de um sistema de manufatura linear em celular
segundo os aspectos micro e macro da ergonomia, Dissertacdo de mestrado.
Programa de P6s-Graduac&o em Engenharia de Producéo, Universidade Federal do Rio
Grande do Sul, Porto Alegre, 2000.

FOGLIATTO, F. S.; GUIMARAES, L. B. de M. Design Macroergondmico: uma
proposta metodol 6gica para projeto de produto. Produto & Producédo, Porto Alegre: v.
3, n. 3, p.1-15, out. 1999.

GRACA, L. O caso da fébrica de automéveis da Volvo em Unddevalla (Suécia).
Paper s sobre salde e trabalho, 2000.Disponivel em:
http://www.terravista.pt/meco/5531/textos44.html. Acesso em 15/01/03.

GRACA, L. - Problemas e decisdes: A novafabricadaVolvo em Uddevalla. Dirigir-
Revista para Chefias, 43, pp. 19-23.,1996.

GUTEMBERG, FUNDACAO. Sobre Taylor y el taylorismo. Disponivel em:
http://www.fundaci ongutemberg.edu.ar/bib/art423html. Acesso em 24/09/02.




118

GUIMARAES, L. B. de M. Andlise Macroergonémica do Trabalho (AMT): modelo de
implementacdo e avaliacdo de um programa de ergonomia ha empresa. Material
submetido arevista Produto & Producéo, 2003.

GUIMARAES, L. B. de M. Histérico, ambiente e seguranca. In: Guimaraes.
Ergonomia de Processo. 4. ed. [Porto Alegre: UFRGS/PPGEP]. cap. 1.1. v. 1., 2002.

GUIMARAES, L. B. de M., Ergonomia de Processo 1. 2 ed. Porto Alegre, RS,
Universidade Federal do Rio Grande do Sul — Programa de Pos-Graduagéo em
Engenharia de Producg&o, 2000.

GUIMARAES, L. B. de M. Abordagem ergonémica: 0 método macro. In: Guimaraes.
Ergonomia de Processo. 1. ed. [Porto Alegre: UFRGS/PPGEP, 1999]. cap. 1.1. v. 1.

GUIMARAES, L. B. de M. Organizago do trabalho. In: Guimares. Ergonomia de
Processo.3. ed. [Porto Alegre: UFRGS/PPGEP], cap. 3. v. 2., 2001

HAGG, G. M. Corporate initiatives in ergonomics — an introduction. Programme for
Ergonomics, National Institute for Working Life, Stockholm, Sweden — Applied
Ergonomics 34, p. 3-15, 2003.

HAGLUND, B.JA.; PETTERSSON. B.; TILLGREN, P. (eds.) - Work for health ?
Briefing book to the Sundsvall Conference on Supportive Environments. Sundsvall:
Karolinska Institute e National Board of Health and Welfare, pp.45-48.,1991.

HARMON, Roy L. Reinventando afabricall,. Rio de Janeiro: Campus, 496p., 1993.

HARRINGTON, H. J. O processo do aperfeicoamento. Sdo Paulo: Mcgraw-Hill do
Brasil, 266p., 1988.

HENDRICK, H. W. Macroergonomics: a new approach for improving productivity,
safety and quality of work life. In: Congresso L atino Americano, 2; Seminério
Brasileiro de Ergonomia, 6., Florianopolis: ABERGO93, p. 39 —58., 1993.



119

HENDRICK, H. W. Future directions in macroergonomics. Ergonomics, London,
1995.

HENDRICK, H.W e KLEINER, B.M. M acroergonomics: introduction to work
system design. Santa Monica, CA: Human Factors and Ergonomics Society, 2000.

HIRATA H. Sobreo “Modelo” Japonés. automatizacdo, novas formas de
organizacao e de relactes de trabalho. Ed. da Universidade de Séo Paulo, Séo Paulo,
1993.

INTERNATIONAL ERGONOMICS ASSOCIATION (IEA). What’s Ergonomics?
Disponivel em: http://www.iea.cc/ergonomics. Acesso em 12/06/02.

[IDA, I. Ergonomia, Projeto e Producéo. Edgard Blucher, Sdo Paulo, 1992.

IGLESIAS, F. A revolugdo industrial. Sdo Paulo, Brasiliense, p. 114, 1996.

IMADA A. S.,, NAGAMACHI, M. Introdution to participatory ergonomics- In;
International Journal of Industrial Ergonomics- volume 15 number 5, 1995.

JATCZAC, H. Analise do sistema de producdo em uma grafica. Universidade
Federal do rio Grande do Sul, Escola de Administracdo, 2001.

JOSEPH, B. S. Corporate ergonomics programme at Ford Motor Company. Ford Motor
Company, Health Protection Service, Dearborn, USA. Applied Ergonomics 34, p. 23-
28, 2003.

JOHN DEERE. Material acessado via I ntranet da empresa John Deere, unidade

Horizontina. Material ndo disponivel para o publico externo. Acesso em 12/02/02.

JURAN, JM. Juran nalideranca pela qualidade. 3 ed. S&0 Paulo: Pioneira, 1995.
386p.



120

KLEINER, M. B. Macroergonomics analysis and design for improved safety and
quality performance. In: International Journal of Occupational safety and
Ergonomics. Val. 5, n.2, 217 — 245, 1999.

KRUG, S. R. Avaliacdo do M étodo de Design M acr oer gonémico no projeto de
postos de trabalho: estudo de caso de posto de pré-calibracdo de medidores de
ener gia monofasicos. Dissertacdo de mestrado. Programa de Pés-Graduacdo em
Engenharia de Producéo, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre,
2000.

LINDGREN, A. Plant closing: a case study at Volvo and Renault. In: Inter national
Journal of Human Factorsin Manufacturing, vol. 7(3) 159-170, 1997.

LINHART, R O infiltrado: Iniciativas, Editoriais, Lisboa, 1978.

MACHADO, J. A. P., Schneider L ogemann 50 anos. L& PM Editores, Porto Alegre,
1995.

MARTINEZ, R. M., Um pazo hacia el futuro: el desarrollo de la macroergonomia.
Boletin digital factores humanos. Disponivel em: http://boletin-
fh.tid.es/bole23/art002.htm, acesso em: 20/03/2002.

MACLNTOSH M. and GOUCH R. The Impact of workplace change on occupational
health and safety: a study of four manufacturing plants. Human Factor s and
Ergonomicsin Manufacturing, V. 8(2) 155 — 175. Austélia, 1998.

MILKMAN, R. Farewell to thefactory: Auto workersin thelate twentieth century.
Barkeley and Los Angeles: University California Press, 1997.

MONDEN, Y. Toyota production system. Industrial Engineering and M anagement
Press, 1983.

MONTMOLLIN, M. de. Introduccion a la ergonomia. Madrid: Aguilar, 1971.



121

MORAES, A., MONT'ALVAO, C. Ergonomia: conceitos e aplicacdes. 2ed.
ampliada. Rio de Janeiro, 2AB, 2000.

MOREAU, M. Corporate ergonomics programme at Peugeot-Sochaux. Automobiles
Peugeot-Sochaux, Montbéliard Cedex, France. Applied Ergonomics 34, p. 29-34,
2003.

MUNCK-ULFSFALT, U., FALCK, A., FORSBERG, A., DAHLIN, C., ERIKSSON,
A. Corporate ergonomics programme at VVolvo Car Corporation. Goteborg, Sweden.
Applied Ergonomics 34, p. 17-22, 2003.

NAGAMACHI, M. Relationship between Job Design, Macroergonomics, and
Productivity. Human Factors and Ergonomicsin Manufacturing. New Y ork: John
Willey. v. 6, n. 4, p. 309-322, summer 1996.

NIOSH — National Institute For Occupational Safety And Health. The new NIOSH
manual lifiting equation, 1996.

NR 17, Manual de aplicacdo da Norma Regulamentadora n® 17. 2 ed. Brasilia:
MTE, SIT, 2002.

OTTON, M. L. Avaliacao ergonémica da multifuncionalidade. Dissertacéo de
mestrado. Programa de Pés-Graduacdo em Engenharia de Producéo, Universidade
Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2000.

PASTRE, T. M. Andlise do estilo de trabalho em montagem de precisdo. Dissertacéo
de mestrado. Programa de Pos-Graduacéo em Engenharia de Producéo, Universidade
Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2001.

PORTICH, P. Andlise integrada da carga fisica de trabalho para a prevencéo da
fadiga. Dissertacéo de mestrado. Programa de Pés-Graduacdo em Engenharia de
Producéo, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2001.



122

OHNO, T. O sistema Toyota de producéo: além da producéo em lar ga escala. Porto
Alegre, RS. Bookman, p. 149, 1997.

PRAHALAD C. K. eRAMASWAMY, V. Como incorporar as competéncias do
cliente. Revista HSM Management, nimer o 20, ano 4, maio-junho, 2000.

RAMIRES, A. M. Diagnose ergondmica em radiogr afia industrial. Dissertacéo de
mestrado. Programa de Pés-Graduagdo em Engenharia de Producdo, Universidade
Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2000.

RENNER, J. S. Custos postur ais nos posicionamentos em pé, em pé/sentado e
sentado nos postos de trabalho do setor de costura naindustria calcadista.
Dissertacdo de mestrado. Programa de Pos-Graduagdo em Engenharia de Producéo,
Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2002.

SEBRAE. Servico brasileiro de apoio as micro e pequenas empr esas, Sebrae/SP.
Disponivel em:
http://www.sebraesp.com.br/novo/pesqui sa/downl oad/Informagdes_basi cas.doc. Acesso

em 04/05/02.

SHINGO, S. O Sistema Toyota de Producao do ponto de vista da engenharia de
producédo. 2ed. Porto Alegre: Artes Médicas, 1996.

SINGEL, S. Estatistica ndo-paramétrica — para a ciéncia do comportamento. Da
Editora Mc Graw-Hill do Brasil, Ltda, 1975.

SMYTH, J. Corporate ergonomics programme at BCM Airdrie. Apllied Ergonomics
34, p. 39 — 43, 2003.

STEMMER, C.E. Ferramentasde Cortel. 4 ed. Floriandpolis: Ed. da UFSC, 1995.

STONE, H., SIDEL, J., OLIVER, S., WOOLSEY, A. & SINGLETON, R.C. Sensory
evaluation by quantitative descriptive analysis. Food Technology. 28(1):24-34, 1974.

TAYLOR, F.W. Principios de administraco cientifica. 8. ed. Sdo Paulo: Atlas, 1990.



123

TESSLER, J. S. Macroergonomia em call center de ambiente universitario.
Dissertacéo de mestrado. Programa de Pos-Graduagéo em Engenharia de Produgéo,
Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2002.

THIOLLENT, M.,J. Metodologia da pesquisa-acao. S&o Paulo: Cortez, 108 p.,2000.

TOMASINI, A. Programa de ergonomia em uma empresa da industria
M etalurgica. Dissertacdo de mestrado. Programa de Pés-Graduacdo em Engenharia de
Producéo, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2001.

TRAMONTIN, A. C. Identificacéo dositens de demanda ergondmica em lojas de
cosméticos e per fumes. Dissertac8o de mestrado. Programa de P6s-Graduacéo em
Engenharia de Producéo, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre,
2000.

VAN der LINDEN, J. Identificacdo dos itens de demanda ergondmica em
escritorios informatizados. Dissertacdo de mestrado. Programa de Pos-Graduacdo em
Engenharia de Producéo, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre,
1999.

VINK, P., PEETERS, M., GRUNDEMANN, R.W.M., SMULDERS, P.G.W.,
KOMPIER, M.A.J., DUL, J. A participatory ergonomics approach to reduce mental and
physical workload. I nternational Journal of Industrial Ergonomics 15. TNO
Prevention and Health, Division Working Environment and health. Leiden, Netherlands.
Pp. 389 — 396, 1995.

WISNER, A. Por dentro do Trabalho: ergonomia: método e técnica. Sdo Paulo: FTD,
1987.

WOMACK, J., JONES. D, ROOS, D. A maquina que mudou o mundo. 1led. Rio de
Janeiro: Campus, 1992.



124



ANEXO 1

Resultado de um grupo de entrevistados

ITENS DE DEMANDA ERGONOMICA

ruido

banheiro (ndo gosta da banheira turca)

bebedouro( agua com gosto ruim)

falta de toalha para limpeza das maquinas

falta de local para descancar

comunicagdo de horas-extras em cima da hora

TG 16 (Tesoura Quilhotina) vazamento de 6leo

falta de dispositivo para melhor armazenar as chapas

peso excessivo das chapas

falta de talha para movimentagcéo de chapas

falta de talha para movimentacao de pecas no CU 03 (Centro de Usinagem)

vibragao do piso na PU 08 (Pulsionadeira)

vibracdo do piso da prensa excentrica - PE 27 (Prensa Excentrica)

problemas de matriz na PV 20 (Prensa Vibradeira)

cheiro forte de GLP diariamente

temperatura no setor

falta de dispositivo de seguranga para zeloso (elevador)

posto do CU 04 sofre com frio e chuva

falta de seguranca (maravalha solta cavaco)

concentracao de fumacga e gases da solda no setor

Ritmo de Trabalho
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ANEXO 2

Primeiro questionario para as subdivisdes Acos, Fundidos e Ferramentaria (aplicado na fase de
apreciacao)

Questionario de validacdo- Producéo
JOHN DEERE - DIUS

Prezado amigo!

Este questionario ndo € obrigatdrio, mas sua opinido sobre o seu trabalho E MUITO
IMPORTANTE. Salicito, entdo, que vocé preencha com seu turno e setor nos quadros
abaixo e marque com um X, na escala, a resposta que melhor representa sua opinido
com relagdo aos diversos itens apresentados.

N&o coloque o seu nome no questionério. As informagdes sdo sigilosas e servirdo parao
trabalho que estd sendo desenvolvido pela JOHN DEERE em parceria com a
Universidade Federal do Rio Grande do Sul - UFRGS. Muito obrigado.

Turno Setor:
Diurno ACOS
Noturno FUNDIDOS
FERRAMENTARIA
Outro
Qual?
Exemplo:

0. Timedefutebol daempresa

insatisfeit neutro satisfeito

n

Marque na escala qual a sua opiniao quanto as seguintes

guestoes.

1. Nivel deruido gerado no seu proprio setor

insatisfeit neutro satisfeito

(g}



2. Nivel deruido gerado por outros setores
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insatisfeit neutro satisfeito
3. Temperaturano seu local detrabalho
insatisfeit neutro satisfeito
4. Iluminacéo no seu local detrabalho
insatisfeit neutro satisfeito
5. Leiaute das maquinas
insatisfeit neutro satisfeito
6. Local /espago para armazenamento e movimentagdo de dispositivos
insatisfeit neutro satisfeito
7. Limpeza e organizacao do setor
insatisfeit neutro satisfeito
8. Regulagem das maquinas e auxiliares
insatisfeit neutro satisfeito
9. Ritmodetrabalho
insatisfeit neutro satisfeito
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10. Atendimento / relacionamento com for necedor

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

11. Infor macdes técnicas atualizadas (programas, ferramentas, desenhos)

insatisfeit neutro satisfeito

n

12. Atendimento da manutencgéo

insatisfeit neutro satisfeito

a)

13. Atendimento e eficiéncia da central de ferramentas

insatisfeit neutro satisfeito

a)

14. Manuseio detalhas e dispositivos

insatisfeit neutro satisfeito

N

15. Manuseio de pecas e matéria-prima pesadas

insatisfeit neutro setisfeito

(al

16. Qualidade da agua nos bebedour os

insatisfeit neutro satisfeito

a)

17. Quanto aos banheiros

insatisfeit neutro satisfeito

a)
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18. Utilizacéo de 0Oleos, bactericidas, etc.

insatisfeit neutro satisfeito

n

19. L ocal para descanso no intervalo

insatisfeit neutro satisfeito

a)

20. Altura de mesas e bancadas

insatisfeit neutro satisfeito

N

21. Quanto aos EPD’s

insatisfeit neutro satisfeito

a)

22. Relacionamento com a chefia

insatisfeit neutro satisfeito

a)

23. Quantoaotrabalhoem s

insatisfeit neutro satisfeito

n

24. Tratamento dispensado as pessoas do turno da noite

insatisfeit neutro satisfeito

a)

25. Relacionamento entre colegas

insatisfeit neutro satisfeito

la)
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ANEXO 3

Primeiro questionario para a subdivisdo de Manutencao (aplicado na fase de apr eciacéo).

Questionario de validacado- Manutencéo
JOHN DEERE - DIUS

Prezado amigo!

Este questionario ndo é obrigatdrio, mas sua opinido sobre o seu trabalho E MUITO
IMPORTANTE. Solicito, entdo, que vocé margue com um X, na escala, a resposta que
melhor representa sua opinido com relagéo aos diversos itens apresentados.

N&o cologue 0 seu home no questiondrio. As informacfes sdo sigilosas e servirdo parao
trabalho que esta sendo desenvolvido pela JOHN DEERE em parceria com a Universidade
Federal do Rio Grande do Sul - UFRGS. Muito obrigado.

Exemplo:

0. Timedefutebol daempresa

insatisfeit neutro satisfeito

a)

Marque na escala qual a sua opiniao quanto as seguintes

guestoes.

1. Nivel deruido gerado no seu proprio setor

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

2. Temperaturano seu local detrabalho

insatisfeit neutro satisfeito

la)



3. Quanto a disposicao do zeloso
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insatisfeit neutro satisfeito
4. Quanto alocalizacéo e altura das bancadas
insatisfeit neutro satisfeito
5. Quanto aos corredor es para deslocamento de bancadas méveis
insatisfeit neutro satisfeito
6. Aguanos bebedouros
insatisfeit neutro satisfeito
7. Quanto aos banheiros
insatisfeit neutro satisfeito
8. Quanto ao relacionamento com as outr as manutengoes
insatisfeit neutro satisfeito
9. Relacionamento com a supervisao
insatisfeit neutro satisfeito

(g}
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10. Quanto aos uniformes for necidos

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

11. Quanto ao relacionamento entre colegas

insatisfeit neutro satisfeito

a)

12. Quanto ao trabalho em si

insatisfeit neutro satisfeito

n

13. Quanto a colabor acdo dos oper ador es com a manutencao

insatisfeit neutro satisfeito

n

14. Ginastica laboral (quanto ao tipo)

insatisfeit neutro satisfeito

N

15. Quanto ao sumigo de ferramentas de uso individual

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

16. Quanto aoritmo detrabalho

insatisfeit neutro satisfeito

a)
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17. Quanto ao grau de atendimento, em colisdo de maquinas, por operadores

néo treinados

insatisfeit neutro satisfeito
18. Quanto a seguranca paratrabalhos em alturas

insatisfeit neutro satisfeito
19. Quanto aos EPI’ s que vocé utiliza

insatisfeit neutro satisfeito
20. Quanto ao horério/ intervalo para almogo

insatisfeit neutro satisfeito

21. Quanto a organizagio e limpeza do setor
insatisfeit neutro satisfeito

a)

22. Quanto ao acesso a painéis eletr 6nicos das maquinas por pessoas hao

autorizadas e com material depositado dentro servindo como armario

insatisfeit neutro

a)

satisfeito
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ANEXO 4

Segundo questionario para as subdivisdes Acos, Fundidos e Ferramentaria (aplicado na fase de
validacéo).

Questionario de validacao- Producéo
JOHN DEERE - DIUS

Prezado amigo!

Este questionério n&o é obrigatdrio, mas sua opinido sobre o seu trabaho E MUITO
IMPORTANTE. Salicito, entdo, que vocé preencha com sua idade, sexo, escolaridade,
setor, turno e tempo de servigco nos quadros abaixo e margue com um X, na escala, a
resposta que melhor representa sua opinido com relagéo aos diversos itens apresentados.
N&o coloque 0 seu home no questionario. As informagdes sdo sigilosas e servirdo para
o trabalho que esta sendo desenvolvido pela JOHN DEERE em parceria com a
Universidade Federal do Rio Grande do Sul - UFRGS. Muito obrigado.

| dade Escolaridade: Setor:
1° grau completo ACOS
1° grau incompleto FUNDIDOS
Sexo:

2° grau completo FERRAMENTARIA

Masculino .
2° grau incompleto Outro

Feminino
3° grau completo Qual?
3° grau incompleto

Turno

Tempo de servico: Diurno

Noturno

Exemplo:

0. Timedefutebol daempresa

insatisfeit neutro satisfeito

la)



Marque na escala qual a sua opiniao quanto as seguintes

guestoes:

1. Nivel deruido gerado no seu proprio setor
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N

insatisfeit neutro satisfeito
2. Nivel deruido gerado por outros setores
insatisfeit neutro satisfeito
3. Temperaturano seu local detrabalho
insatisfeit neutro satisfeito
4. lluminagéo no seu local detrabalho
insatisfeit neutro satisfeito
5. Lelaute das maquinas
satisfeito

insatisfeit neutro

(g}

6. Local /espaco para armazenamento e movimentacao de dispositivos

insatisfeit neutro

N

satisfeito
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7. Limpeza e organizacao do setor

insatisfeit neutro satisfeito

(al

8. Regulagem das maquinas e auxiliares

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

9. Ritmodetrabalho

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

10. Atendimento / relacionamento com for necedor

insatisfeit neutro satisfeito

N

11. Infor macdes técnicas atualizadas (programas, ferramentas, desenhos)

insatisfeit neutro satisfeito

N

12. Atendimento da manutencao

insatisfeit neutro satisfeito

a)

13. Atendimento e eficiéncia da central de ferramentas

insatisfeit neutro satisfeito

N

14. Manuseio detalhas e dispositivos

insatisfeit neutro satisfeito

(al



15. Manuseio de pecas e matéria-prima pesadas
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insatisfeit neutro satisfeito
16. Qualidade da agua nos bebedour os

insatisfeit neutro satisfeito
17. Quanto aos banheiros

insatisfeit neutro satisfeito
18. Utilizacdo de dleos, bactericidas, etc.

insatisfeit neutro satisfeito
19. L ocal para descanso no intervalo

insatisfeit neutro satisfeito
20. Altura de mesas e bancadas

insatisfeit neutro satisfeito

21. Quanto aos EPD’s
insatisfeit neutro satisfeito

n



22. Relacionamento com a chefia
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insatisfeit neutro satisfeito
23. Quantoaotrabalhoem s

insatisfeit neutro satisfeito
24. Tratamento dispensado as pessoas do turno da noite

insatisfeit neutro satisfeito
25. Relacionamento entre colegas

insatisfeit neutro satisfeito

a)
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ANEXO 5

Segundo questionario para a subdivisdo de Manutencéo (aplicado na fase de validacéo).

Questionario de validacdo- Manutencéo
JOHN DEERE - DIUS

Prezado amigo!

Este questionario ndo é obrigatdrio, mas sua opini&o sobre o seu trabalho E MUITO
IMPORTANTE. Solicito, entéo, que vocé preencha com suaidade, sexo, escolaridade e
tempo de servigo nos quadros abaixo e margue com um X, na escala, a resposta que
melhor representa sua opini&o com relacdo aos diversos itens apresentados.

N&o cologue 0 seu nome no questionario. Asinformagdes sdo sigilosas e servirdo parao
trabalho que estéd sendo desenvolvido pela JOHN DEERE em parceria com a Universidade
Federal do Rio Grande do Sul - UFRGS. Muito obrigado.

|dade Escolaridade:

1° grau completo

1° grau incompleto

Sexo: 2° grau completo
Masculino 2° grau incompleto
Feminino 3° grau completo

3° grau incompl eto

Tempo de servico:

Exemplo:

0. Timedefutebol daempresa

insatisfeit neutro satisfeito

n



Marque na escala qual a sua opiniao quanto as seguintes

guestoes:

1. Nivel deruido gerado no seu proprio setor
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N

insatisfeit neutro satisfeito
2. Temperaturano seu local detrabalho
insatisfeit neutro satisfeito

3. Quanto a disposicao do zeloso

insatisfeit neutro satisfeito
4. Quanto alocalizacéo e altura das bancadas

insatisfeit neutro satisfeito
5. Quanto aos cor redor es par a deslocamento de bancadas méveis

insatisfeit neutro satisfeito
6. Agua nos bebedouros

satisfeito

insatisfeit neutro

N
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7. Quanto aos banheiros

insatisfeit neutro satisfeito

8. Quanto ao relacionamento com as outr as manutencgoes

insatisfeit neutro satisfeito

N

9. Relacionamento com a supervisao

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

10. Quanto aos uniformes for necidos

insatisfeit neutro satisfeito

(g}

11. Quanto ao relacionamento entre colegas

insatisfeit neutro satisfeito

a)

12. Quanto ao trabalhoem s

insatisfeit neutro satisfeito

a)



13. Quanto a colabor acdo dos oper ador es com a manutencao
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a)

insatisfeit neutro satisfeito
14. Ginastica laboral (quanto ao tipo)
innsatisfeit neutro satisfeito
15. Quanto ao sumico de ferramentas de uso individual
innsﬁtisfeit neutro satisfeito
16. Quanto aoritmo detrabalho
insatisfeit neutro satisfeito

a)

17. Quanto ao grau de atendimento, em colisdo de maquinas, por operador es

nao treinados

insatisfeit neutro

a)

satisfeito



18. Quanto a seguranca paratrabalhosem alturas
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insatisfeit neutro satisfeito
19. Quanto aos EPI’s que vocé utiliza
insatisfeit neutro satisfeito
20. Quanto ao horario/ intervalo paraalmoco
insatisfeit neutro satisfeito
21. Quanto a organizagio e limpeza do setor
insatisfeit neutro satisfeito

a)

22. Quanto ao acesso a painéis eletr 6nicos das maquinas por pessoas hao

autorizadas e com material depositado dentro servindo como armario

insatisfeit

la)

neutro

satisfeito



143



