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RESUMO

Este trabalho de concluséo de curso trata de um estudo realizado em uma empresa
de moveis planejados com o intuito de conhecer o trabalho de um operador de
maquina seccionadora a partir do olhar da ergonomia. O objetivo era realizar uma
analise ergon6mica deste operador de maquina, evidenciando as principais
diferencas entre o trabalho prescrito e o trabalho real, e ainda perceber como a
empresa interfere no trabalho deste operador. A metodologia utilizada foi a Analise
Ergonémica do Trabalho a partir da proposta de Guerin et al (2001). Nas conclusdes
foram sugeridas algumas recomendacdes, visando proporcionar melhorias ao

contexto de trabalho estudado.

Palavras-chave: Ergonomia, Analise Ergonémica do Trabalho, IndUstria Moveleira.



ABSTRACT

This work of course conclusion is about a study accomplished in a company of
pieces of furniture drifted with the intent of knowing the work of an operator of
machine Giben Matic ST60 starting from the glance of the ergonomics. The objective
was to accomplish an ergonomic analysis of this machine operator, evidencing the
main differences between the prescribed work and the real work, and to notice as the
company still interferes in the work of this operator. The used methodology went to
Ergonomic Analysis of the Work starting from the opinion of the studies of Guérin. In
the conclusions some were suggested recommendations, seeking to provide

improvements to the context of studied work.

Keywords: Ergonomics. Ergonomic Workplace Analysis, Furniture Industry
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1. INTRODUCAO

Apoiada em meétodos e técnicas de andlise, a ergonomia busca respostas aos
problemas da inadequacédo dos artefatos, da organizacdo do trabalho e dos

ambientes em relacdo ao modo de funcionamento humano (ABRAHAO, 2009).

Sendo assim, estudos interligados com a area ergondmica surgiram para sanar as
necessidades de melhorias e proporcionar a mao de obra melhor adaptacdo do
posto de trabalho com o trabalhador e, consequentemente, a maior satisfacdo do
mesmo com o0 desempenho de sua fungao (SILVA; NETO; BARBOSA, 2013).

Para a International Ergonomics Association (2000) a ergonomia, ou Human Factors,
busca relacionar o entendimento das interacées entre 0os seres humanos e outros
elementos ou sistemas, e ainda busca aplicar teorias, principios, dados e métodos a

projetos a fim de otimizar o bem estar humano e o desempenho global do sistema.

Nesse sentido, Falzon (2007) ainda diz que e ergonomia:

“visa a compreenséo fundamental das interagBes entre os seres humanos
componentes do sistema, e a profissdo se aplica a principios teéricos,
dados e métodos com o objetivo de otimizar o bem estar das pessoas e 0

desempenho dos sistemas”.

Assim, as organizacbes, para obterem de seus colaboradores uma melhor
produtividade e execucdo de suas func¢bes, precisam investir em seus funcionarios,
proporcionando aos mesmos, maior satisfacdo e motivacdo para a realizacdo de
suas atividades de trabalho (ANDRADE, 2012).

Para analisar o trabalho desevolveu-se no campo da ergonomia a Analise
Ergonomica do Trabalho (AET). Trata-se de um método de analise do trabalho feita
em campo, ou seja, baseada no trabalho realizado pelos trabalhadores nas

situacbes de trabalho cujo objetivo maior é melhorar a situacdo de trabalho
(FERREIRA, 2015).
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Este trabalho teve como intuito introduzir a metodologia da Analise Ergondmica do
Trabalho (AET) numa empresa do ramo moveleiro no interior de Minas Gerais. O
foco do estudo foi a analise de um operador de maquina de corte, uma vez que esta
operacdo é considerada pela empresa como um processo critico e requer precisédo
do operador. Buscou-se identificar os pontos criticos para a realizacdo do trabalho e
propor solu¢cdes de melhoria, no sentido de buscar melhorias para o operador e

ainda melhorias no processo.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo realizar uma AET (Analise Ergondmica do Trabalho)

de um operador de maquina em uma empresa de moveis planejados.

2.2 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos envolvem:
e Conhecer o trabalho do operador de maquina seccionadora;
e Como a organizacdo da empresa interfere no trabalho do operador de
maquina;
e Sugerir mudancas na organizacdo do trabalho para trazer mais conforto
melhorar a producdo do operador de maquina e produtividade da empresa em

guestao.
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3. JUSTIFICATIVAS

O presente estudo baseia-se na importancia de adaptacdo do trabalho ao
trabalhador. Utilizando-se da Analise Ergondémica do Trabalho (AET) como
ferramenta para avaliar demanda da tarefa e a atividade desenvolvida pelo

trabalhador.

Segundo a Norma Regulamentadora - NR 17 do Ministério Publico do Trabalho e
Emprego, a Andlise Ergondmica do Trabalho (AET) tem como objetivo, rastrear,
observar e avaliar as relacdes existentes entre demandas de doencas, acidentes e
produtividade com as condicfes de trabalho, com as interfaces, com os sistemas e a
organizagéo do trabalho (BRASIL, ABNT, 1990).

Nesse sentido estudar as condicbes de trabalho e o ambiente aos quais 0s
funcionérios estdo submetidos se tornam fatores importantes, pois sao fatotres que
influenciam na qualidade do produto e no desempenho do processo produtivo, bem
como na vida do trabalhador.
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4. METODOLOGIA

O estudo foi desenvolvido a partir da utilizacdo da Analise Ergdnomica do Trabalho
(AET), proposta por Guérin et al (2001). O trabalho analisado foi o do operador de

maquina seccionadora em uma fabrica de moveis planejados.

A andlise das atividades foi realizada através da observacdo direta no local de
trabalho escolhido, com o intuito de identificar as falhas entre o trabalho prescrito e o
relizado no servico do operador de maquina seccionadora, € 0S possiveis riscos,

dificuldades e adapta¢Bes do trabalhador & funcao exercida.

Durante a analise das atividade foram coletados imagens da maquina seccionadora,
do ambiente de trabalhado em questédo, além de fotos do operario exercendo sua
funcdo. Foram utilizadas, também, entrevistas semi-estruturadas, com o operador,
tendo como objetivo a coleta de informacfes sobre as situacdes rotineiras do
trabalho do operador de maquina seccionadora. E ainda uma entrevista semi-
estruturada com o gerente de producdo da empresa, para entender o que se espera
do trabalho do operador de maquina seccionadora.

Para auxiliar na identificacdo de alguns conceitos necessarios para o estudo em
questdo foi realizado uma revisdo da literatura sobre ergonomia. Este estudo
apresentou conceitos sobre ergonomia, Andlise Ergondmica do Trabalho (AET),
Organizagdo do Trabalho, caracterizando assim como uma pesquisa descritiva e

guanto a abordagem do problema como qualitativa

A partir da metodologia apresentada por Guerin (2001), buscou-se entender as
dificuldaes do operador de maquina seccionadora, em seguida estudou-se o
trabalho prescrito/real e 0 modo de operacao do trabalhador durante a realizacdo da
tarefa. Apds estas etapas, procurou-se descobrir possiveis fatores que influenciavam
a atividade da tarefa. Depois disto apresentou-se providéncias que poderiam

melhorar o sistema de corte da empresa.
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Neste sentido, a pergunta problema é: Como a Andlise Ergondmica do trabalho
pode influenciar ou melhorar o sistema de corte na empresa de moveis

planejados?
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5. REFERENCIAL TEORICO

5.1 Ergonomia

A ergonomia surgiu durante a Segunda Guerra Mundial. Um grupo de cientistas se
reuniu, na Inglaterra, para discutir a sistematica de esfor¢os entre a tecnologia,
ciéncias humanas e biolégicas para resolver problemas de projeto. Fato que resultou
na formalizagcdo de um novo ramo interdisciplinar da ciéncia, ou seja, a ergonomia
(IIDA,2005).

Segundo Abrahao et al. (2009) a palavra “ergonomia”, vem de duas palavras gregas:
ergon (trabalho) e nomos (leis, regras). O autor ainda cita que o termo foi utilizado
pela primeira vez por Wojciech Jastrzebowski, no ano de 1857, em seu trabalho
“‘Ensaios de ergonomia, ou ciéncia do trabalho, baseada nas leis objetivas da ciéncia

sobre a natureza”.

A ergonomia, segundo Wisner, (1987) pode ser definida como “o conjunto de
conhecimentos a respeito do desempenho do ser humano em atividade, a fim de
aplica-los a concepcéo de tarefas, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas

de producao”.

A IEA (Associacao Internacional de Ergonomia) adotou a definicdo de ergonomia (ou
fatores humanos) como uma disciplina cientifica relacionada ao entendimento das
interacdes entre 0s seres humanos e outros elementos ou sistemas, e a aplicacao
de teorias, principios, dados e métodos a projetos a fim de otimizar o bem estar

humano e o desempenho global do sistema. (ABERGO, 2016).

A |IEA (Associacdo Internacional de Ergonomia) divide a ergonomia em trés
dominios de especializagdo: ergonomia fisica, ergonomia cognitiva e ergonomia
organizacional. A ergonomia fisica trata das caracteristicas anatdmicas,
antropometricas, fisiologicas e biomecanicas do homem em sua relacdo com a
atividade fisica realizada. A ergonomia cognitiva refere-se aos processos mentais,
tais como percepcdo, memoria, raciocinio e resposta motora conforme afetem as

interacdes entre seres humanos e outros elementos de um sistema. E a ergonomia
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organizacional ou macro ergonomia, estd relacionada com a otimizacdo dos
sistemas sOcio-técnicos, incluindo sua estrutura organizacional, politicas e
processos (ABERGO, 2016).

No Brasil existe a NR - 17 (Norma Regulamentadora) que visa a estabelecer
parametros que permitam a adaptacdo das condi¢des de trabalho as caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um maximo de conforto,

seguranca e desempenho eficiente.

A NR -17 (Norma Regulamentadora) surge com a funcdo de unir as trés areas de
dominio da ergonomia citadas pela IEA (Associacao Internacional de Ergonomia) e
de orientar os empregadores. Ela diz que “para avaliar a adaptagao das condigbes
de trabalho as caracteristicas psicofisiolégicas dos trabalhadores, cabe ao
empregador realizar a andlise ergondmica do trabalho, devendo a mesma abordar,
no minimo, as condi¢cdes de trabalho, conforme estabelecido nesta NR -17 (Norma

Regulamentadora)”.

Segundo lida (2005), a contribuicdo ergondémica, conforme a ocasido em que é
realizada, pode ser classificada em: ergonomia de concepcdo; ergonomia de

correcdo; ergonomia de conscientizagao.

a)Ergonomia de concepgéo — ocorre quando a contribuicdo ergondmica se faz
durante a fase inicial do projeto do produto, da maquina ou do ambiente.

b)Ergonomia de correcdo — a ergonomia de correcdo é aplicada em situacdes
reais, ja existentes, para resolver problemas que se refletem na seguranca, na
fadiga excessiva, em doencas do trabalhador ou na quantidade ou qualidade

da producéo.

c)Ergonomia de conscientizacdo — Muitas vezes, 0s problemas ergonémicos
nao sdo completamente solucionados, nem na fase de concepgdo e nem na
fase de correcdo. Além do mais, novos problemas poderdo surgir juntamenteo
com alteragdo dos produtos e introducdo de novos equipamentos. Desta

forma, é importante conscientizar-se o operador, por meio de cursos de
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treinamento e frequentes retreinamentos, ensinando-o a trabalhar de forma
segura, reconhecendo os fatores de risco que podem surgir, a qualquer

momento, no ambiente de trabalho.

5.20rganizacao do trabalho

Ao estudar o trabalho do operador de maquina seccionadora, faz-se necessario
abordar alguns dados da organizacdo do trabalho desse trabalhador para melhor

compreendermos o contexto no qual ele esta inserido.

Entende-se por organizacdo do trabalho a especificacdo do conteudo, métodos e
inter-relacdes entre os cargos, de modo a satisfazer os requisitos organizacionais e
tecnoldgicos, assim como 0s requisitos sociais e individuais do ocupante do cargo
(FLEURY, 1980 apud DAVIS, 1966).

A organizacdo do processo de trabalho planeja e fornece os meios necessarios a
producdo, na medida em que divide tarefas, estabelece critérios, normas e regras
definindo, assim, quais serdo e como vao ser alcangados os objetivos no processo
de trabalho (SILVA, 2005).

Fleury (1980) apresenta trés linhas tedricas em relacdo a organizacédo do trabalho:
racionalizagdo da tarefa e do cargo, enriguecimento de cargos, grupos semi-

autbnomos.

A racionalizacéo da tarefa e do cargo o esquema de racionalizacéo da tarefa e do
cargo, a partir de Fleury (1980) prevé um completo servico de apoio ao operario,
desde a cuidadosa andlise cientifica da tarefa que ele deve desenvolver até a
criacdo de um sofisticado sistema de treinamento, de modo que cada operario
receba instrucdes precisas acerca do que deve ser feito, como deve ser feito e 0
tempo exato para sua execucdo. A produtividade dependeria, entdo, apenas do
desempenho do operario, e isto seria garantido por um sistema de incentivos

salariais, que levaria o nivel de produtividade ao seu ponto mais alto.

O enriquecimento de cargos prevé a ampliacdo do conteudo do cargo, aumentando

a diversidade de tarefas que a pessoa desenvolve e procedendo a uma parcial e
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gradual delegacéo de responsabilidade. no esquema de grupos semi-autbnomos, o
grupo recebe uma tarefa com baixo nivel de detalhamento, recebe recursos para
executa-la e tem autonomia para se estruturar durante o0 processo de
desenvolvimento do trabalho (FLEURY, 1980).

E importante dizer ainda que alguns autores definem a organizacdo do trabalho
como projeto do trabalho. Slack et al. (1997) define o projeto do trabalho com sendo
a forma pela qual as pessoas agem em relacdo a seu trabalho. Posiciona suas
expectativas de o que lhes é requerido e influencia suas percepcbes de como
contribuem para a organizacdo. Posiciona suas atividades em relacdo a seus
colegas de trabalho e canaliza os fluxos de comunicacéo entre diferentes partes da

operacao.

As definicdes de organizacao do trabalho podem ter uma abordagem voltada para a
operacdo em si, focada na tarefa /operacéo, definindo que o projeto do método de
trabalho consiste no estabelecimento da relacdo homem-tarefa, determinando como
0 operador executard a operacao, o lugar de trabalho e medidas do fluxo produtivo
(medidas do trabalho), até uma abordagem mais sistémica; conforme colocado por

alguns autores contemporaneos(CASTRO, 2012).

Mintzberg (2003), disserta sobre organizacdo do trabalho em termos de Design —
Configuracdo — Organizacional. Toda atividade humana organizada da origem a
duas exigéncias fundamentais: a divisdo do trabalho em varias tarefas a serem
executadas pelas pessoas e a coordenacdo e controle dessas tarefas para a
realizacdo da atividade. Assim a configuragdo organizacional pode ser definida
simplesmente como a soma total das maneiras pelas quais o trabalho é dividido em
tarefas distintas e, depois, como a coordenacdo € realizada entre essas tarefas
(MINTZBERG, 2003).
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5.3Andlise Ergonémica

A Andlise Ergondmica das Tarefas (AET) analisa as exigéncias da tarefa confiada a
um operador e os diferentes fatores que influenciam as relacdes entre o homem e o
trabalho (atividade). Refere-se a NR-17 (Norma Regulamentadora) e a ergonomia de
forma abrangente, incluindo um estudo detalhado dos postos de trabalho a fim de
detectar os fatores de riscos ocupacionais capazes de fornecer dados para as
solugcbes ergondmicas para a empresa, adequando-a a legislacdo (ALEXANDRE, et
al, 2011).

Como ja dito a NR-17 (Norma Regulamentadora), preconiza a concepc¢do das
condicbes de trabalho adaptadas as caracteristicas psicofisioloégicas dos
trabalhadores, contudo cabe ao empregador realizar a analise ergondmica do
trabalho devendo a mesma abordar, no minimo, as condi¢cdes de trabalho. As
condicBes de trabalho incluem aspectos relacionados ao levantamento, transporte e
descarga de materiais, ao mobiliario, aos equipamentos, as condicbes ambientais do

posto de trabalho e a propria organizacao do trabalho.

lida (2005) descreve que o método analise ergonémica do trabalho: visa aplicar os
conhecimentos da ergonomia para analisar, diagnosticar e corrigir uma situacao real

de trabalho.

Nesse sentido, Guerin (et al.,, 2001) prop6e um esquema de acdo ergonomica,
representado na (Figura 1). Trata-se de um modelo em que suas fases nao
necessitam ser seguidas de modo sequencial, podendo ser feita intervengcoes em

qualquer etapa.

O processo de andlise em ergonomia € uma construcdo que parte da demanda, se
elabora e toma forma ao longo da acdo. Essa demanda pode vir de diferentes
interlocutores e o trabalho de analise e de reformulacédo da demanda é um aspecto

essencial da conduc&o do processo (GUERIN et al., 2001).

A analise do funcionamento da empresa deve permitir ao ergonomista elaborar as

primeiras hipéteses orientando a escolha das situa¢des a analisar, e melhor situar o
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conjunto das exigéncias e constrangimentos. As dimensdes a serem avaliadas sao:
a dimensdo econbmica e comercial; a dimensdo social e demografica; as leis e
regulamentacdes; o ambiente geografico; a dimenséao técnica; e a producao e sua
organizacéo (GUERIN et al., 2001).

Figura 1 - Esquema da abordagem de ag&o ergondémica

ENALISE DA DEWMANDA E DD CONTEXTO REFORMULACAD [k DEMAKDA

EXPLORACAD DO FUNCIONAMENTO DA EMPRESA E DE SEUS TRACOS
HIFOTESES DE SFVTL bmaodha da teacibo o anabam

ANALISE D0 PROCESSO TECKICDE DAS TAREFAS INTERALAD
{ COM G
’ wt— | ORERADORLS.
QBSERVACOES GLOBALS Dk ATIVIDADE EABEL DAY
[OBSERVACOES ABERTAS] w— | eeraeystas

FORMUL LSRG O Us PRE- £ oas
HAGROTID i a— | WERSALIZRCOES
HIPGTESES DE NivEL 2 DHRNILAD DE UM PLANGD

F- | O OESEEVACAD —l

H““-.______ DEEEVACGES S TEMATICAS | H—

- TRATAWENTO OO0 DADOS
T L VALEDAL A

¥ PLAGMOSTICD GLOBAL E LOTAL ¥

¥ FROCESSD DE TRAKFQRMAL AT ¥

Fonte: Guérin et al,(2001).

A analise dos processos técnicos e das tarefas € util, pois permite ao ergonomista
compreender 0 que observa e aumenta sua possibilidade de acdo no processo de
transformacao técnica e para sua credibilidade. A sua compreensdo pode ser
adquirida: pelo jargdo técnico; pelas explicacbes oriundas da hierarquia; pelas
explicacbes dos operadores; pela descricdo topoldgica; pelo fluxograma; pela
descricdo das tarefas a realizar; pelos objetivos quantitativos e qualitativos; e pelos

procedimentos especificados (GUERIN et al., 2001).

O pré-diagnostico resulta da formulacdo de hipoteses a partir dos registros coletados
nas etapas anteriores seguida da formulagdo de um plano de observagéao

categorizando os observaveis (deslocamentos, direcdo do olhar, comunicacgdes,



23

posturas, entre outros). Essa organizacédo das observacgfes se faz em funcéo das
hipoteses e em funcéo das limitacdes ou das facilidades proprias de cada situagcéo
de trabalho (GUERIN et al., 2001).

A verbalizagdo € essencial pelas seguintes razfes: a atividade ndo pode ser
reduzida ao que é manifesto e, portanto, observavel. Os raciocinios, o tratamento
das informacdes, o planejamento das acdes s6 podem ser realmente apreendidos
por meio das explicacbes dos operadores; as observacfes e medidas sdo sempre
limitadas em sua duracdo. Assim, o operador pode ajudar a ressituar essas
observacées num quadro temporal mais geral; e nem todas as consequéncias do
trabalho s&o aparentes (GUERIN et al., 2001).

O diagndstico local é o produto da analise efetuada pelo ergonomista resumindo 0s
resultados das observacdes, das medidas e das explicagdes fornecidas pelos
operadores. O diagndstico global estd baseado na demonstracdo precisa do
diagnéstico local realizado em uma ou em algumas situacfes de trabalho, apresenta
uma visdo mais ampla de um conjunto de problemas existentes na empresa
identificados nas fases de analise da demanda e do funcionamento da empresa
(GUERIN et al., 2001).

Por fim, ocorre o processo de transformacdo, o qual introduz modificacbes nas
situagdes de trabalho, também denominado “projeto”. A dimensédo de um projeto vai
desde a compra de um equipamento até a concepcao de uma fabrica completa
(GUERIN et al., 2001).

Segundo Montmollin (1996) a andlise do trabalho implica em uma descricdo da
tarefa e dos critérios, como os de producdo, de qualidade e seguranca, que
permitirdo calcular a eficacia das medidas propostas e uma descricdo das atividade
(os comportamentso e as competencias do trabalhador) que permitirdo avaliar a

realidade das medidas propostas.
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5.4 Setor Moveleiro

De acordo com os dados atualizados do IEMI (Inteligéncia de Mercado, 2014), o
pais tem 18,2 mil unidades produtoras atuantes no setor moveleiro, que empregam
300 mil pessoas, revelando um crescimento de 28% em relagdo a 2009, passando
de 237 mil para 303 mil funcionarios empregados direta e indiretamente no setor.

Segundo Souza et al. (2002), as industrias de transformacgédo, como as de madeira,
ocupam posicao de destaque pela frequéncia relativa e gravidade dos acidentes de
trabalho. Essa posicdo € observada pelo tipo de dano causado ao trabalhador,

frequéncia de lesGes permanentes e pelo longo periodo de afastamento do trabalho.

Nos anos de 2011, 2012 e 2013, o setor de fabricagdo de moveis foi responsavel
pelo registro de um total de 2.308 trabalhadores que receberam auxilio acidentério e
21.051 que receberam auxilio previdenciario segundo o Ministério da Previdéncia

Social

Fiedler et al (2003) ressaltam que no ramo de fabricacdo de méveis existem tarefas
que exigem constante esforco fisico por parte dos operadores e, estas tarefas

acarretam dores musculares e lesbes como lombalgias e hérnias de disco.

Além disso, fadigas por sobrecarga fisica, com as posturas inadequadas gerando
dores no sistema musculoesquelético do trabalhador, tendo como consequéncia a
reducado do ritmo de trabalho e de raciocinio sdo comuns, e podem levar a erros e,

até mesmo, ao seu afastamento por doencgas ocupacionais (FIEDLER, et al, 2009).

Silva et al (2006) afirmam que no dimensionamento dos postos de trabalho
responsaveis pela montagem de moveis, as alturas e dimensdes das bancadas e

maguinas devem estar adequados aos biétipos dos trabalhadores.

Fiedler et al (2009) ainda afirma que equipamentos alocados em uma sequéncia
l6gica de producéo, niveis de iluminamento adequados e distancias minimas entre

as maquinas, dentre outros fatores, otimizam o ambiente de trabalho, geram mais
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motivacdo e qualidade de vida ao trabalhador e assim podem impactar em aumento
da produtividade.

Em busca da melhora da produtividade e da qualidade dos servicos, muitas
empresas do setor de fabricacdo de moveis tém se atentado as situagBes de maior
conforto para seus trabalhadores. A busca por novas tecnologias, ferramentas e
meétodos de trabalho, também s&o implantadas visando uma melhoria na condigcéo

do trabalho como um todo.

Atualmente as empresas lideres tem perseguido o alvo da modernizacédo, através da
introducdo gradativa de maquinas e equipamentos eletro-eletrbnicos, com
dispositivos microeletrbnicos, tais como maquinas-ferramentas com controle
numérico (CNC), controladores légico-programéaveis (PLC), sistemas de auxilio ao
projeto como o CAD (Computer Aided Design) e manufatura assistida por
computador (CAM) que diminuem o tempo de producdo bem como o esforco fisico
do operador (NAVEIRO; LEAO, 1998).

A industria de méveis de madeira utiliza basicamente como matéria-prima a madeira
serrada e painéis de madeira, que dividem-se em trés grupos: compensados,
aglomerados e chapas de fibras comprimidas, onde se insere o MDF (Medium
Density Fiberboard) (EISFELD, 2009).

O MDF (Medium Density Fiberboard) é produzido a partir de fibras de madeira
aglutinadas com resinas sintéticas e possui uma consisténcia similar a madeira
macica, permitindo um melhor acabamento, menor indice de refugo e menos
desgaste das ferramentas. O painel de MDF (Medium Density Fiberboard) (Figura 2)
€ aplicado em mobiliarios, molduras e revestimentos em geral. Possui varias
espessuras (03mm, 06mm, 09mm, 12mm, 15mm, 18mm, 20mm, 25mm e 30mm),
com pesos diferentes (12,8kg, 23,5kg, 34,3kg, 45,3kg, 55,8kg, 66,1kg, 73,4kg,
91,8kg e 108,4kg) (REMADE, 2007).
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Foto 1 - MDF (Medium Density Fiberboard)

V-
Fonte: foto ilustrativa retirada da internet.

5.4.1 AET (Analise Ergondmica do Trabalho) no setor moveleiro

Para compreender melhor o processo do operador da maquina seccionadora, sera
descrito o processo de producdo dos moveis planejados de madeira compensada, a

partir dos estudos de Argenta (2007).

A (Figura 2) representa o fluxograma proposto por Argenta (2007). O processo
produtivo de moveis produzidos por madeiras processadas se da a partir do pedido

do cliente, efetivado pessoalmente ou por telefone pelos atendentes da organizacao.

A solicitacdo do produto para a fabricacdo é realizada com as devidas descri¢des,
gue englobam a elaboracdo de um croqui sendo transformado no desenho que
requer um orcamento que posteriormente é encaminhado ao cliente. Se aceito,

inicia-se o processo de fabricacao.
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Figura 2 — Fluxograma do processo produtivo

Pedido do Cliente

Elaboracdo do Projeto de
Moveis

Corte das Placasde MDF

Laminacdo das Bordas

Montagems de Mddulos

Montagem Preliminar

Entrega e Montagem
Final

Fonte: Adaptado de ARGENTA (2007)

Conforme Miamoto (2001) ap6s o pedido do cliente ser elaborado e aceito, inicia-se
0 processo de fabricacdo dos moveis com: corte das placas, laminagdo nas bordas
das placas, montagem de modulos, montagem preliminar dos moveis, pintura ou

acabamento, entrega e montagem final.

Uma pratica observada entre as empresas de pequeno e médio porte é a elaboracao
do design do produto e de padrdes para o corte dos objetos (padrbes de corte)
simultaneamente. Em geral, os padrbes de corte para obtencdo dos itens
necessarios para a fabricacdo de um determinado produto sdo elaborados
manualmente. Se necessario, as dimensdes do produto sdo modificadas para
permitir um melhor aproveitamento do objeto (FIGUEIREDO, RANGEL, 2008).

Figueiredo e Rangel (2008), ainda dizem que a capacidade da seccionadora de
cortar varios objetos ao mesmo tempo também é considerada na elaboracédo do
padrao de corte. Uma vez concluido o design do produto, os padrbes de corte
associados sdo armazenados e serdo utilizados posteriormente no processo de
producdo do mesmo. No entanto, € comum acontecer que, ao iniciar o processo de

producédo, os objetos disponiveis em estoque para o corte dos itens que compdem
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um determinado movel possuem dimensfes diferentes do objeto para o qual os
padrdes de corte foram elaborados. Este fato cria diversas dificuldades operacionais,
e a falta de um sistema computacional para a elaboracdo dos padrdes diminui a

capacidade produtiva, e pode dificultar o bom aproveitamento da matéria-prima.

Uma preocupacdo importante, na maioria das empresas do setor, € com o bom
aproveitamento da matéria-prima e utilizacdo eficiente da maquina seccionadora.
Existe um grande interesse das empresas pela elaboracédo de padrdes de corte que
permitam uma rapida manipulacdo e um bom aproveitamento dos painéis de
madeira. Qualquer parte do objeto que ndo € aproveitada na producédo do moével em
guestao é considerada perda de matéria prima (FIGUEIREDO, RANGEL, 2008).
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6. A EMPRESA CAMPO DESSA PESQUISA

A empresa, serd denominada de Empresa X, foi criada em 2004, esté situada no
estado de Minas Gerais e seu foco principal € o setor hoteleiro, com atendimento a
grandes redes hoteleiras (Bristol, Accor, impar, Super 8, etc) atuando em todo o

territério nacional.

A empresa em estudo tem como principal atividade a fabricacdo de moveis
planejados. Trata-se da fabricacdo e montagem de mobiliario, com utilizacdo de
materiais de alta qualidade, certificadas, com revestimento em “BP” (Baixa Presséo),
seguindo o especificado pelo cliente (sob medida).

Tem como misséo, visao e valores (Figura 3):

Figura 3 — Misséo, visao e valores da Empresa X.
Missao

Valores

Fonte: Site da Empresa X

Possui em seu quadro de funcionarios 40 trabalhadores, divididos em diversas areas

e funcbes (ajudantes de marcenaria, montadores, marceneiros, operadores de
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maquinas, supervisor de areas, gerente de areas, motoristas, etc). Seu foco, a curto
prazo, é desenvolver ainda mais a marca e investir em estrutura/maquinario, visando

melhorar a condic&o de trabalho dos funcionarios e aumentar a produtividade.

A empresa possui um unico dono que também € o principal vendedor e responséavel
por trazer novos clientes, possui também, um Gerente Geral, Gerencias de areas
(Producao, Financeiro, Compras, Projeto, RH), Supervisores, Marceneiros,

Montadores e Ajudantes/Auxiliares de areas diversas, motoristas, etc.

As éareas da organizacdo sao interligadas e seguem o seguinte fluxo para seu
funcionamento, representado pela (Figura 4). Na fase de producéo, existe ainda o

corte, acabamentos, pré-montagem, analise de qualidade.

Figura 4 — Fluxo de funcionamento geral da Empresa X
Vendas
Projeto
Produgao
Separacao
Embalagem
Conferéncia
Expedicao

Montagem em Obra

|.|.|.|.|.|.|.|

Fonte: Elaborado pelo autor a partir de informacg6ées colhidas na empresa.

O foco deste estudo sera na producédo, mais precisamente no corte, aprofundando
na funcéo do Operador de Maquina Seccionadora. A seguir temos um fluxograma da
producéo, fornecido pela empresa, com foco nas etapas de producao/corte (Figuras
5e 6).



Figura 5 — Fluxograma de producdo da Empresa X (visual).
Fluxo de Producido
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Fonte: Elaborado pelo autor a partir de informac6es colhidas na empresa.
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Figura 6 — Fluxograma de producdo da Empresa X (descritivo)
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Projeto Enviado Plano de Realizar o corte das pecas Organizar as pecas
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Realizar montagem
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QUALIDADE Sim
DE
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0K
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Fonte: Fornecido pela Empresa X
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6.1. Trabalho prescrito e trabalho real do Operador de Mdquina Seccionadora

6.1.1 Trabalho prescrito

Antes de analisar melhor o trabalho do operador de méaquina seccionadora, €
preciso compreender também o que o Gerente de Producdo deseja ou espera do
profissional em questdo. De acordo com gerente, o operador precisa ser
responsavel, realizar os cortes com rapidez, precisdo e qualidade, porém sempre

com a seguranga necessaria.

Ainda segundo o referido gerente, a operacdo de corte das laminas de MDF
(Medium Density Fiberboard) € considerada o servigo mais importante das etapas da
producédo, pois € uma etapa em que 0s erros podem gerar ndo s6 perdas de material
como perda de tempo e consequentemente retrabalho.

A etapa de corte se da quando o funcionario recebe das maos do gerente de
producdo uma OS (Ordem de Servico) gerada por um software chamado Corte
Certo, com todas as informagfes necessarias que 0 mesmo precisa para iniciar 0s
trabalhos. O Corte Certo € uma ferramenta que informa quantidade, tamanho, tipo
do material, espessura, acabamento, nome e cddigo de cada peca conforme mostra

a (Figura 7).

Apés analisar o Corte Certo, inicia-se um processo de localizar o material para fazer
o corte, ir até o local de armazenamento, carregar o material até a maquina e
realizar o corte de acordo com o que foi solicitado (Figura 8). Esse processo se
repete até quando a jornada de trabalho se encerra e/ou quando ndo possui material
para realizar corte (Fotos 2, 3, 4 e 5).



Figura 7 - Ordem de servico da Empresa X
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Fonte: Fornecido pela empresa



Figura 8 - Processo de corte da Emrpesa X

Fonte: Elaborado pelo autor.

Foto 2 — Selecao do material a ser cortado

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Foto 3 — Posicionamento do material a ser cortado

Fonte: Elaborado pelo autor.

Foto 4 — Corte sendo efetuado

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Foto 5 — Material cortado pronto para proxima etapa de producéo

Fonte: Elaborado pelo autor.

6.1.2 Trabalho Real

Para conhecer melhor o trabalho do operador de maquina seccionadora, além de
observacfes da sua rotina de trabalho, foi feita uma entrevista semiestruturada com
diversas perguntas para compreender o trabalho efetuado e suas principais
caracteristicas (ANEXO 1).

O funcionario possui 29 anos e trabalha na empresa desde os 23. Entrou como
ajudante de marcenaria e foi evoluindo ao longo do tempo até se transformar em um
montador. ApoOs a saida do antigo operador de seccionadora, viu-se a necessidade
de contratar ou treinar um funcionario para tal operacdo. ApoOs analisar as
possibilidades, o gerente de producdo, identificou nesse funcionario as qualidades
necessarias para ser o novo operador de maquina seccionadora. Foi oferecida uma
promocao para o cargo, com melhoria de salario de acordo com a nova funcéo,

situacdo que foi prontamente aceita pelo mesmo.

Por se tratar de uma maquina de simples operacdo, segundo o operador, porém de

extremo cuidado e precisdo, foi feito o treinamento adequado e no inicio o



38

acompanhamento mais proximo do supervisor. Basicamente € um servi¢o bracal e
de precisdo, e a principal funcdo da maquina € o corte. A jornada de trabalho se
inicia as 8h e termina as 18h com possibilidade de exceder a carga horaria em até
2h. O funcionario realiza 1h de almoco, de 11:30h as 12:30h, e no periodo da tarde

faz uma pausa para lanche das 15:15h as 15:30h.

Segundo o operador o processo € padronizado, porém cada corte possui sua
peculiaridade. O corte depende da OS (Ordem de Servico) repassada a ele

diretamente pelo gerente de producéo. Ele também afirma que:

“0 servigo € cansativo e de grande desgaste, principalmente por, na maioria
das vezes, carregar chapas de MDF pesadas. Normalmente um ajudante
auxilia no carregamento, varias vezes por dias do local de estoque até a

maquina” (Verbalizagcdo espontanea colhida durante as entrevistas).

7z

Segundo o trabalhador, é um trabalho perigoso para quem n&o possui atencao,
qualquer erro ou descuido pode trazer consequéncias principalmente as maos e
bracos. Para exercer o servico deve-se utilizar luvas, protetor de ouvido, 6culos e
mascara de pd, muito embora as vezes 0s itens ndo sdo utilizados por conta do

desconforto.

Para o trabalhador, a remuneracdo poderia ser melhor e algumas situacdes
poderiam ser implementadas para facilitar e melhorar a qualidade do servico e bem
estar do funcionario. Mdquina mais moderna, carrinho de transporte de material, EPI
(Equipamento de Protecao Individual) de melhor qualidade, premiagéao por producao

e maior tempo de descanso, foram algumas das sugestbes dadas pelo funcionario.

ApOs observar um dia de trabalho do operador, foram identificados varios dos
problemas relatados pelo mesmo. Situacdes como utilizagcdo do celular durante o
expediente, pelos profissionais da maquina contribuiram para a desatencdo e
diminuicdo da produtivade do servico. Outra situacdo ndo descrita, porém
comprometora para o desempenho da agilidade do corte, se da pelo “atropelo” de

algumas ordens de servico. Ordens de servico que séo interrompidas, para que
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outra mais urgente seja realizada, prejudicam o andamento do servigo e causam um

desconforto no operador de maquina.

A OS (Ordem de Servico) € repassada ao operador, pelo gerente de produgédo, com
as informac6es necessarias para realizar o servico. E informado o projeto, material,
quantidade de material a ser cortado, de pecas que devem estar prontas apdés o

corte, data e horario de inicio e data e horario de término.

Durante quatro dias foi feito o acompanhamento da execucao de duas ordens de
servico, algumas situacdes foram relatadas pelo operador de maquina e observadas

pelo autor da pesquisa (Figuras 9 e 10).
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Figura 9 — OS (Ordem de Servico) do operador de maquina seccionadora.

Ordem de Servigo (0S) - Corte
Projeto: Projeto X

N 1

Material: MDF Madeirado 15mm

Quantidade de chapa: 40 Quantidade de pegas:

243

Data de inicio: 13/02/2017 Data de término:

14/02/2017

Horario: 08:30 Horario:

Observagdes identificadas

11:30

Cortes de baixa complexidade

Material a ser cortado estava prdximo da maquina

O operador ficou muito pouco tempo ocioso

Nao houve interrupgido do corte

Nao foi relatado nenhum tipo de reclamacdo ou desconforto por parte do eperador

O operador perde muito tempo conferindo medidas das pecas apds corte

Ordem de Servigo (0S) - Corte
Projeto: Projeto X

N*: 2

Material: MDF Cru 15mm

Quantidade de chapa: 12 Quantidade de pegas:

216

Data de inicio: 14/02/2017 Data de término:

16/02/2017

Horario: 12:30 Horario:

Observagdes identificadas

09:00

Cortes mais complexos

Material a ser cortado estava "espalhado” pela fabrica

O operador perdeu muito tempo procurando material para cortar

O operador relatou que € normal para esse tipo de corte, utilizar sobras

O operador ndo conferiu as medidas apds o corte por se tratar de material Cru

O material Cru normalmente compde a estrutura do movél e ndo costuma aparecer

Fonte: Fornecido pela empresa e adaptado pelo autor

Figura 10 — Analise quantitavida das ordens de servicos.

Analise quantitativa OS - N° 1

Material Espessura Chapas Pecas
Madeirado 15mm 40 243
Média de pecas/chapas = 6,075
Média de chapas/hora = 3,33
Média de pecas/hora = 20,25

Horas
12

Analise quantitativa OS - N° 1

Material Espessura Chapas Pecas
Madeirado 15mm 12 216
Média de pecas/chapas = 18
Média de chapas/hora = 0,77
Média de pecas/hora= 13,94

Horas
15,5

Fonte: Elaborado pelo autor
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Analisando as duas ordens de servi¢o, que foram executadas durante o expediente
normal (08:00 as 18:00h com horario de almoco entre 11:30 e 12:30) durante os dias
13, 14, 15 e 16 de fevereiro de 2017, algumas questdes precisam ser levadas em

consideracéao.

Na OS (Ordem de Servico) n° 1, foi realizado o corte de 40 chapas de MDF (Medium
Density Fiberboard) madeirada de 15mm de espessura. O material estava bem
estocado, o que facilitou o trabalho do operador. Foram cortadas um total de 243
pecas e todas passaram por um processo de conferéncia apds o corte. De acordo
com o operador, a conferéncia € necessaria, pois cada milimetro faz diferenca. O
mesmo também relatou que ndo possui confianca total no maquinario no que se diz
respeito a esquadro e medida precisa, por esse motivo, o funcionario prefere conferir

peca a peca.

Os cortes presentes na OS (Ordem de Servico) n° 1 foram considerados pelo
operador, de baixa complexidade por se tratar de pecas, em sua maioria, grandes,
que segundo ele, sdo mais faceis de cortar/manusear/conferir. O servico durou 12
horas e n&o teve maiores dificuldades/problemas relatados pelo operador.

Na OS (Ordem de Servico) n° 2, foi realizado o corte de 12 chapas de MDF (Medium
Density Fiberboard) Cru de 15mm de espessura. Esse tipo de material ndo possui
“‘cor” e é utilizado para fazer estruturacdo dos moéveis. Segundo o operador,
normalmente utilizam-se sobras de materiais para realizacdo de corte desse tipo de
material. As sobras citadas costumam ficar alocadas em locais aleatorios e o

operador precisar se locomover e transportar pecas de varios locais até a maquina.

Foram cortadas um total de 216 pecas e nenhuma delas passaram por processo de
conferéncia apés o corte. Perguntado ao funcionario o porqué de fazer a conferéncia
apenas nas pec¢as madeiradas, 0 mesmo respondeu que “as pecas madeiradas
aparecem para o cliente e as pecas cruas ficam na parte interna. Milimetros a mais
ou a menos nao fazem diferenga” (Verbalizacdo espontanea colhida durante as

observacdes).
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Os cortes presentes na OS (Ordem de Servigo) n°® 2 foram considerados pelo
operador, de alta complexidade por se tratar de pecas, em sua maioria, pequenas,
gue segundo ele, sdo mais dificeis de cortar/manusear. O servigo durou 15 horas e

30 minutos.

Comparando os dois servicos foi notéria a diferenca entre as ordens de servigo.
Situacbes como, necessidade de procurar material, local de estocagem longe do
operador, necessidade de conferéncia ou ndo de pecas, corte de pecas grandes ou
pequenas, material cru ou madeirado, todos esses fatores contribuem positivamente
ou negativamente para a produtividade/tempo de corte de material da Empresa X.
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7. PRINCIPAIS DIFICULDADES IDENTIFICADAS E POSSIVEIS SUGESTOES DE
MELHORIA.

Através das analises colhidas e discutidas, foram identificadas varias dificuldades
sobre o trabalho do operador de maquina seccionadora, dentre elas, algumas foram
consideradas mais significativas ao pensar na pergunta chave do trabalho: Como a
Analise Ergondmica do trabalho pode influenciar ou melhorar o sistema de

corte na empresa de moveis planejados?

Com o auxilio da literatura estudada, inspirado nas etapas sugeridas por Guérin, a
seguir, também serdo apresentados possiveis solu¢cdes para melhorar o sistema de
corte na empresa estudada. Melhorias na agilidade, precisdo e qualidade do corte.
Como consequéncia, paralelamente, tais melhorias afetardo positivamente o
trabalho, de um modo geral, do operador de seccionadora, podendo reduzir esforgo

fisico e mental.

Abaixo, 0s quatro principais problemas e suas possiveis solucdes:

a. Local de armazenamento:

O material a ser cortado, em sua grande parte chapas de MDF (Medium
Density Fiberboard), nem sempre se encontra no local mais apropriado, e as
vezes distante da maquina de corte. As chapas sdo armazenadas em pallets
e ficam empilhadas. Por estarem empilhadas, nem sempre as do topo sao as
gue devem ser cortadas imediatamente, e quando tal situacdo ocorre, é
necessario que as chapas sejam realocadas até que tenha acesso a
escolhida, causando trabalho desnecessério, desgaste fisico ao operador,

além de gerar atrasos a producao.

Posta tal questdo, uma sugestdo seria, a analise de onde o material sera
estocado, precisa ser feita de forma antecipada e com cuidado para evitar tal
situacdo. O Gerente e o0 operador precisam estar alinhados com relacdo as
prioridades de corte para que o preparo de cada trabalho especifico seja

pensado antes da execucdo. Espacos numerados de acordo com as
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prioridades poderiam auxiliar no momento da descarga do material, e

localizag&o por parte do operador no momento em que for realizar o corte.

Ter um espagco maior para armazenar 0s materiais, apesar de ser uma
solucdo, é algo invidvel segundo o proprietario, pois teria que mudar a
empresa para um local maior, e tal situagdo ndo € considerada valida a curto

prazo.

Deslocamento do material a ser cortado:

Os “corredores” de deslocamentos do local de armazenamento até a maquina
nem sempre estdo livres, ou seja, por diversas vezes se encontram
obstruidos com outros tipos de matérias. O deslocamento dos materiais a
serem cortados é feito de forma manual e bracal, sendo feito diversas vezes
ao dia. De acordo com informacdes técnicas ja citadas, as chapas sao
pesadas e nem sempre um ajudante esta prontamente apto a ajudar a

realizar o transporte.

Uma possivel solucdo seria utilizar carrinhos de locomocdo adequados,
desde que os espacos de passagem estejam desimpedidos, limpos e
organizados. Tal situacdo aliviaria o desgaste fisico ocasionado pelo
carregamento e também a rapidez do transporte, além de poder carregar uma
maior quantidade de material a0 mesmo tempo. Ter um ajudante fixo

agilizaria o processo e contribuiria com o trabalho do operador.

Maquina obsoleta:

A maquina em questdo € considerada obsoleta por ndo ser automatizada e
com operagdo praticamente manual. Existem no mercado, maquinas mais
modernas, que conseguem efetuar cortes de varias chapas ao mesmo tempo
e que realizam todo o movimento de corte sem a necessidade do operador.
Tal situagao contribuiria com o tempo de corte, aumentando a produtividade,

evitando maiores desgastes do operador.
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Uma possivel solucdo seria a aquisicdo de uma maquina mais moderna,
computadorizada, porém, segundo o Diretor, é algo fora da realidade a curto

prazo, muito embora seja o maior desejo do mesmo.

Interrupcédo da programagcéo de corte:

O ndo cumprimento da programacdo de corte gera perda de tempo e
descontentamento do operador. Cada sequéncia de corte possui suas

peculiaridades e ajustes especificos da maquina.

Ex: é repassado um plano de corte de 30 chapas, o operador localiza o
material a ser cortado, prepara a maquina e inicia o corte. No meio do
processo chega um novo plano de corte (urgente) e € necessario parar a
programacao para que a situagao urgente seja resolvida.

Para tal situacdo, a sugestdo seria ho ambito comportamental e cultural.
Tentar implementar a ideia de que, “atrasar organizado é melhor do que
atropelo desorganizado” (Verbalizagcdo espontanea do autor). A organizagao
do trabalho como um todo precisa ser incentivada e aplicada no caso citado,
para que nao tenha interrupcdes. Seguir o plano de corte até o final, conforme
situacdo pré-estabelecida entre o operador e gerente de producédo, evita

atrasos, possiveis erros e desgaste entre 0os envolvidos.
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8. CONCLUSAO

Ao concluir esse trabalho, pode-se afirmar que a ergonomia na engenharia de
producdo auxilia no conhecimento de fatores constituintes da organizacdo do
trabalho. Identificar tais aspectos € fundamental para estuda-los e auxiliar a empresa

a compreender a importancia de uma melhor organizacao.

De um modo geral, durante a graduacdo aprendemos que o0 estudo da Analise
Egonomica do Trabalho (AET) e produtividade estdo interligadas. Melhorias
ergonomicas geram melhorias de producdo e consequentemente, melhoria de

resultados globais em uma organizacéo.

Inspirado nas etapas sugeridas por Guérin, foi feito uma analise de demanda e do
contexto, exploragcdo do funcionamento da Empresa X e seus tragos, analise do
processo técnico e das tarefas, observacdes globais da atividade com auxilio de
fotos e entrevistas semi-estruturadas, comparando o trabalho prescrito com o

trabalho real.

Neste sentido, a pergunta problema “Como a andlise ergonémica do trabalho
pode influenciar ou melhorar o sistema de corte na empresa de maoveis
planejados?” foi respondida. Problemas pontuais foram identificados e sugestdes
de melhorias apresentados, visando aumento da produtividade e melhoria da
condicao de trabalho do operador de maquina seccionadora.

Outra conclusdo esta relacionada a limitacdo nos resultados obtidos pelo fato do
estudo ter sido realizado em uma Unica empresa. Tal assunto ndo é muito difundido
e como sugestdo para trabalhos futuros, ressalto a importancia de estudar outras
empresas do mesmo ramo, na referida regido para avaliar se tais achados se
repetem e também para propor melhorias nesse segmento que é tao significativo no

meédio piracicaba mineiro.
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Anexo | - Questionarios

QUESTIONARIO REALIZADO COM O OPERADOR

Qual sua idade?

Quanto tempo vocé esta na empresa?
Qual a sua jornada de trabalho?

O que voceé faz?

Porque vocé faz?

Quando vocé faz?

Quanto vocé faz?

Possui treinamento?

Tem padronizagao?

Tem problemas?

E um trabalho cansativo?

E bem remunerado?

E um trabalho perigoso?

Precisa utilizar EPIs? Quais?

Qual a principal qualidade que precisa ter para desenvolver esse trabalho?

Alguma sugestéo para melhorar o seu servi¢co?
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QUESTIONARIO REALIZADO COM O DONO DA EMPRESA EM RELACAO OU

OPERADOR

Qual a principal tarefa do operador da maquina seccionadora?
O que é esperado do operador?

Qual o tempo de resposta esperado?




